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:tjta expl:

A solicitud del Grupo de Países Latinoamericanos y del Caribe Exporta­
dores de Azúcar GEPLACSA, la Organización de las Naciones Unidas para el 
Desarrollo Industrial OKUDI, por medio del proyecto UC/?.LA/32/03^, asistió 
técnica y financieramente en la ejecución de una etapa preparatoria para el 
establecimiento en Latinoamérica y el Caribe de un proyecto para la introduc­
ción de modernos y productivos sistemas y técnicas de mantenimiento en las 
fabricas productoras de azúcar de caña en la región.

A los efectos anteriores, ONUDI contó con la asistencia de los ingenie­
ros Femando Vera y Gotte Frederickson experimentados expertos internacionales 
en esta materia y la colaboración del Ing. Eduardo Casanova, Sub-Director cien­
tífico del Instituto Cubano de Investigaciones Azucareras (ICINAZ) amablemente 
cedido por esta institución.

El presente documento es contentivo del resultado de la labor realizada 
por los especialistas durante 3 meses, '/isitas a 12 países de la región, análi­
sis de la información y elaboración de las pertinentes recomendaciones para el 
establecimiento del proyecto regional.

Las recomendaciones a largo alcance, están recogidas en la propuesta de 
proyecto regional para ser ejecutado con la posible asistencia del Programa de 
Naciones Unidas para el Desarrollo PNUD y 0NUI5Í. (Desarrollo y aplicación de 
un sistema regional de mantenimiento para la industria azucarera).

Con la asistencia directa de nuestra Sección y de conjunto con los especia­
listas, se elaboró una propuesta alternativa para una primera etapa de ejecución 
del posible proyecto regional. (Investigación, Desarrollo y Aplicacion.de un 
Sistema de Mantenimiento para la Industria Azucarer;-. - primera etapa).

Teniendo en cuenta la complejidad en la ejecución de proyectos regionales, 
nuestra Sección recomienda sea analizada prioritariamente la conveniencia de 
comenzar el posible proyecto regional por esta propuesta pr'.mera etapa.

Sección <:e Industrias Mecánicas IG/EUG
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Infcrae orscarado ~cr les expertos

Agr adec ialent o

Es ¿aportante remarcar que la estrategia elaborada por la 
misión para en tan breve plazo, realizar un estudio de e- 
valuación del mantenimiento en los ingenios azucareros de 
América Latina y el Caribe, asi como asistir a los países 
visitados en la confección de sus informes nacionales hu­
biera sido imposible de ejecutar si no se hubiera contado 
con la acertada colaboración del Secretariado Permanente 
de GEPLACEA. Efectivamente, en cada uno de los doce países 
visitados,a nuestra llegada, las instituciónes nacionales 
relacionadas oficialmente con GEPLACEA tenía lista la -— 
coordinación de nuestras actividades y totalmente defini­
das las tres condiciones recomendadas por la misión a sa­
ber:

- Entidad o persona que elaboraría un informe nacional 
sobre mantenimiento azucarero, en base a un esquema 
que llevaría la misión.

- Personas que conozcan el problema nacional de mante­
nimiento en ingenios azucareros y que conversarían - 
con la misión.

- Designación de dos ingenios que serían visitados.

Esto se cumplió a la perfección, r.otivo por el cual, la 
comisión hace público reconocimiento a la Secretaria E- 
jecutiva de GEPLACEA por su valiosa colaboración. Igual­
mente, la misión deja constancia de su gratitud a las - 
entidades de coordinación en cada uno de xos países vi­
sitados, a la dirección de los ingenios que tuvieron la



amabilidad de atendernos y e todos los distinguidos profe­
sionales con quienes alternamos en cada uno de los países 
y de quienes recibimos la más abierta y franca información.

Finalmente, y con ánimo de no pecar por omisión, la misión 
agradece muy sinceramente a todas y cada una de las enti­
dades y personas que en una u otra forma colaboraron con 
nosotros en el desarrollo y cumplimiento de este cometido.



Introducción

Para cumplir con el encargo de la organización de las Naciones 
Unidas para el Desarrollo Industrial (ONUDI), en el sentido de 
confeccionar en el más breve plazo, un informe regional sobre 
la situación actual y perspectivas del mantenimiento en los 
ingenios productores de azúcar de América Latina y el Caribe, 
asi como de colaborar con dichos países en la confección de 
sus respectivos informes nacionales y luego preparar un borraj 
dor de proyecto regional de desarrollo y aplicación de un si¿ 
tema de mantenimiento para la industria azucarera Latinoameri 
cana y del Caribe. ONUDI en colaboración con GEPLACEA y el - 
gobierno de la República de Cuba estimaron conveniente que pí» 
ra cumplir este cometido, el camino más directo y viable sería 
la formación de una misión técnica que visitará cuardo menos 
diez países del área, los cuales que serían indicados por —  
GEPLACEA, teniendo en consideración el monto disponible para 
esta actividad y que para cubrir las dos giras que se progra­
maron, se disponía de un máximo de tres meses, tiempo en el - 
cual, deberían coordinarse con los países seleccionados las - 
actividades de la misión en cada uno de ellos, arreglar condi 
ciones de visas y viajes, preparar documentos previos a las - 
visitas, confeccionar una reunión conjunta con representantes 
de los países visitados, preparar un documento a ser discuti­
do en dicha reunión, elaborar un borrador de proyecto regional 
de mantenimiento para ingenios azucareros a nivel Latinoameri 
cano y el Caribe, preparar un informe preliminar de cada uno 
de los países visitados y un informe final de resumen de acti 
vidades.
Para desarrollar todo lo anteriormente descrito, fueron nom­
brados los siguientes profesionales;



Ing. Eduardo Casanova, Subdirector Científico del Instituto 
Cubano de Investigaciones Azucareras (ICXNAZ).
Ing, Gí5te Fredriksson, Consultor y Asesor Principal del Pro 
yecto de Investigación del Mantenimiento en los Centrales 
Azucareros, ONTJDI, CUB/77/007.
Ing. Fernando Vera, Consultor de GEPLACEA y en el proyecto, 
como experto en transferencia de tecnología y TCDE.

A pedido de GEPLACEA, como país huésped de este proyecto —  
fue designado la República de Cuba, país miembro de GEPLACEA, 
que en la región viene desarrollando con éxito por casi tres 
años, un programa nacional de mantenimiento, con la colabor^ 
ción de la ONU y que ha brindado, en coordinación con GEPLACEA 
y a modo de colaboración, servicios sobre ensayos no destruc­
tivos a países que así lo han solicitado y que hasta la fecha 
han sido: Bolivia, Panamá y Nicaragua, en algunos casos las 
visitas se han reiterado a solicitud expresa del país.

Estrategia

Seleccionados los profesionales que constituirán la misión y 
con gastos a cargo de GEPLACEA y el Gobierno Cubano, la mi­
sión se retiñió en el mes de mayo en la Habana y allí se acor 
dó que para desarrollar el programa de actividades en tan bre 
ve plazo, debería cumplirse con la siguiente estrategia:

1. Que cuando se ponga en marcha el programa, GEPLACEA (al 
menos en los países que serían considerados en la prime­
ra gira) deberá haber establecido lo siguiente:



- Determinación de la institución que en cada uno de los 
países actuaría como coordinadora del proyecto y las a£ 
tividades de la misión y nombres de las personas a quie 
íes contactar dentro de estas instituciones.

- Designación de la entidad o personas que en cada uno de 
los países a visitar, elaborarla un informe nacional so 
bre el mantenimiento en los ingenios azucareros, en base 
al desarrollo de un esquema que prepararía y llevaría la 
misión.

- Designación de las personas que conozcan el problema de 
mantenimiento en sus respectivos países y, que conversa 
rían con la misión para suministrar la información aece 
saria en la confección de los informes preliminares na­
cionales, que deberla preparar la misión.

- Designación de dos ingenios que en cada país visitaría 
la misión, con la finalidad de completar la información 
«rerbal recogida y evaluar más de cerca la situación del 
mantenimiento en los países visitados.

2. De acuerdo a los factores económicos y de tiempo se confec 
clonó un listado de aproximadamente quince países, diez 
de los cuales deberían cubrirse en dos giras, ambas par­
tiendo desde La Habana. GEPLACEA designó los siguientes - 
países:

Primera Gira:
Bolivia - Santa Cruz 
Perú - Trujillo
Colombia - Cali



Panamá
Nicaragua
México

Ciudad Panamá, Chitré 
Managua

Ciudad México, Cérdova

Segunda Gira:
Jamaica - 
Bárbados - 
Guyana -
Trinidad Tobago 
Costa Rica - 
Cuba -

Kingston 
Bridgetown 
Georgetown 
- Port of Spain 
San josé 
Habana

El detalle de estos viajes y las visitas se recogen en 
el anexo correspondiente a los informes preliminares - 
por países.

3. Por mùtuo acuerdo entre funcionarios de ONUDI, GEPLACEA 
y el Gobierno Cubano, para que el proyecto iniciara sus 
actividades el 1ro. de septiembre se tncargó al Ing. Vera 
para que entre el 1ro. y 4 de ese mes verificase toda la 
coordinación y contactos establecidos en el acápite 1 de 
este capítulo y confeccionara los esquemas que serviría 
para la confección de los informes por ingenio y nacio­
nales, incluí dos como anexos 1 y 2 del presente informe.

4* Previendo la no existencia de un informante a nivel na­
cional, se preparó un esquema que al ser desarrollado - 
daría un informe exhaustivo por ingenio, cuya sumatoria 
agregada a otras consideraciones contenidas en el esque­
ma a nivel nacional, proporcionaría los informes naciona 
les solicitados por ONTJDI en el proyecto UC/üLA/32/034.



Estos esquemas fueron dejados en las entidades de coordi­
nación de cada uno de los países visitados, con el encar­
go de enviarlos al Secretariado de GEPLACEA para el trámi 
te respectivo.

5. Se confeccionó una cartilla de preguntas que rutinariamen 
te y en cada país la misión formularía a los interlocuto­
res y con cuya respuestas se confeccionarían después los 
respectivos informes preliminares nacionales.

ó. Con las conversaciones sostenidas en todos los países vi­
sitados, las anotaciones y documentación que se pudieran 
recoger y especialmente, con las apreciaciones que se e- 
fectuarán a través de las visitas a los ingenios en cada 
uno de los países, y sumado a otras experiencias y docu­
mentos existentes, se confeccionaría el documento base - 
de la discusión que sobre mantenimiento se realizaría en 
las sesiones de tecnologías a desarrollarse en la Asamblea 
de GEPLACEA en Mazatlán, México, cuya presentación y dis­
cusión, correría a cargo de un miembro de la misión (ver 
anexo 1 ).

7. Con la aprobación y/o correcciones a que diese lugar la 
discusión del documento anterior, se confeccionaría el bo 
rrador del proyecto regional solicitado por ONUDI, ya —  
que dicho documento aparte de los comentarios introducta 
vos, estaría básicamente constituido por alcance y justi 
ficación, objetivos, resultados, actividades y aportes - 
que deberá contemplar el proyecto regional.



S. Al terminar las giras, la misión debería reunirse en La 
Habana, Cuba a partir del 13 de noviembre para preparar 
los informes preliminares por países.
Adicionalmente la misión prepararía el informe final y 
el borrador del proyecto regional solicitado (ver anexo
S).

Comentarios v Apreciaciones Generales

La puesta en marcha de un proyecto regional del mantenimien 
to, implica además de la efectiva colaboración de las enti­
dades de promosión y desarrollo, la activa participación de 
los países interesados. La misión ha constituido en los pa­
íses visitados el interés de los mismos por diferentes as­
pectos contemplados en los objetivos del proyecto. La impl^ 
mentación y desarrollo de cualquiera de estos objetivos, - 
sin el apoyo de instituciones internacionales como las Nació 
nes Unidas, sería imposible debido a la situación de catás­
trofe en que vive este sector industrial.
Además de la evaluación por países reflejada en este informe, 
es importante remarcar que tanto a los ingenios como a las 
instituciones que los agrupan, le es indispensable una asis­
tencia técnica que les permita dentro y fuera de sus países, 
encontrar primero y seleccionar después los canales para lie 
gar al uso adecuado y oportuno de los recursos que para es­
tos programas son asignados.
Motivado por la no existencia en algunos países de un orga­
nismo central que agrupe a todos los productores será nece­
sario primero efectuar inventarios de sus necesidades, deter 
minar los problemas comunes y luego plantear su participación



en los aspectos del proyecto que determine como única bús­
queda soluciones pragmáticas.
Se estima que esta primera actividad regional conduce a la 
elaboración de un proyecto que a nivel Latinoamericano y 
del Caribe diagnostique y evalúe la situación actual del - 
mantenimiento en la región y sobre todo, formula las acti­
vidades y recomendaciones necesarias orientadas a la solu­
ción de los problemas más apremiantes que sobre manteni­
miento afecten a los ingenios azucareros del área GEPLACEA. 
Esto constituye un valioso aporte a la industria azucarera 
de la región, mediante el cual se lograrán mejorar la pro­
ductividad de los equipos e ingenios y consecuentemente - 
disminuir los costos de fabricación del azúcar de caña.
Lo anterior es una verdad cuya demostración la tiene las 
Naciones Uñidas a través del proyecto que conjuntamente con 
el Gobierno Cubano, viene desarrollando por casi tres años, 
en la implantación de un moderno sistema de mantenimiento 
para los ingenios azucareros de ese país que ha permitido - 
incluso dar servicios a terceros países.
La distribución geográfica y los variados climas de los pa­
íses de la región hacen que los sistemas de mantenimiento a 
nivel de ingenio y de país guarden en cada caso sus carac­
terísticas propias, pero en regla general, necesitan urgen­
te asistencia en modernos sistemas de mantenimiento que u- 
biquen a esta rama industrial en mejores cordiciones de o— 
peración y cuando menos, se aproxime a las ventajas alcan­
zadas por otras actividades productivas, gracias a la evo­
lución que en materia de mantenimiento han realizado.



En todos los países visitados hubo coincidencia entre los 
intereses manifestados, con los diversos aspectos que de­
bían incluirse en un proyecto de mantenimiento para la In 
dustria azucarera y que fueron elaborados por la misión, 
previamente a las visitas, como documento de referencia.

Desarrollo y Ejecución de la Misión

Los objetivos fijados a la misión en el proyecto üC/RLA/034 
fueron cumplimentados gracias a una estrategia seguida es­
trictamente, que no tuvo en cuenta días festivos ni hora­
rios de jornada diario, pues en aproximadamente 40 días de 
viaje se visitaron 12 países y 2ó ingenios. La 'nformación 
por países se presenta de forma pormenorizada en los reper 
tes nacionales, (anexo)

Antes de salir de gira se prepararon 4 documentos, a saber:
- Esquema de informe por ingenio.
- Esquema de informe nacional.
- Breve alcance de actividades de mantenimiento.
- Cartilla de preguntas para confeccionar los informes 

preliminares de los países visitados.

Los tres primeros fueron dejados en las instituciones coor­
dinadoras de cada país, de éstos, los dos primeros, una vez 
contestados, deberían ser remitidos al Secretariado de GE- 
PLACEA para su posterior procesamiento y tener así de prime 
ra fuente una más detallada información de lo que en mate­
ria de mantenimiento ocurre en los países visitados por la 
misión.
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La misión suministró a la Secretaría Ejecutiva de GEPLACEA, 
el documento que debería ser sometido a consideración de los 
delegados de los países miembros de esta organización para 
su discusión, en la reunión que del 8 al 1 1 de noviembre se 
desarrolló en MazatLán, México, (anexo).
Los objetivos centrales de dicho documento fueron expuestos 
en la sesión de Tecnología por un miembro de la misión. Fue 
aprobado sin ninguna modificación y la asamblea general de 
países miembros recomendó al secretariado de la institución 
que realice las gestiones pertinentes para su implimentación 
y ejecución.
En dicha Asamblea las delegaciones de Brasil, Honduras, Re­
pública Dominicana y Venezuela solicitaron ser visitados por 
la misión a fin de participar activamente en este proyecto.
A partir del 13 de noviembre la misión se reunió en la Haba— 
na-Cuba, donde preparó los informes preliminares de cada uno 
de los países visitados en la forma indicada en la introduc­
ción del presente informe. Igualmente, en base al documento 
presentado en Mazatlán elaboró el borrador de proyecto regi£ 
nal que se anexa al presente informe (anexo). Y como alter­
nativa tma variante de Proyecto Regional para una primera — 
etapa de ejecución por una duración de 2 años.
Estos documentos fueron presentados a la reunión de la Haba­
na celebrada entre los días 26 de noviembre y 4 de diciem­
bre y 29 a la que asistieron ademis de los miembros de la - 
misión el Señor Florentino Chacón de Unido de Viena y la Sra. 
Altagracia Rivera de Castillo, Secretaria adjunta de Tecnolo 
gía de GEPLACEA.



Recomendaciones

Con la finalidad de evitar una repetición innecesaria de 
conceptos e ideas, la misión considera que las recomenda­
ciones que podría efectuar como consecuencia de las visi­
tas a los diversos países, están contenidas en los objeti 
vos y resultados fijados en el borrador del Proyecto Regic> 
nal (anexo) y que resumidamente serían:

a) bajar costos de elaboración y elevar la productividad 
de los equipos e ingenios;

b) una armónica racionalización y optimización del sonsu- 
.110 energético;

c) análisis de la conservación, recuperación y fabricación 
nacional y/o regional de equ_pos, partes y piezas;

d) planificación y programación del mantenimiento;
e) estudio y análisis de la calidad y aplicación de mate­

riales, herramientas, máquina-herramientas y talleres;
f) normalización de equipos, partes, piezas y métodos;
g) problemas de corrosión, abrasión y lubricación;
h) divulgación exhaustiva de la situación actual y o _ 

lantos tecnológicos en los diversos sectores productivos 
y de mantenimientos, así como la necesidad de la capaci­
tación de personal en todos los niveles.

La misión considera nie solucionar a nivel nacional de pro­
blemas de mantenimiento deberían formar parte de este proyec 
to, con ello se enriquecería el mismo al contabilizar las ex 
periencias que pudieran desarrollarse en dichos países y a -
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su vez estes, recibirían, para apoyar sus trabajos, las ex­
periencias y resultados obtenidos por el proyecto regional. 
Por lo tanto, se recomienda a la ONU y especialmente a sus 
dependencias (GNUDI, PNUD, UNDTAD, etc.) que cualquier pro­
yecto aislado que sobre mantenimiento pueda desarrollarse 
en la región de América Latina y el Caribe, sea contemplado 
como parte de este Proyecto Regional.
La misión considera que los resultados y experiencias que en 
cualquier país o grupos de países se obtengan al amparo de 
este proyecto, vayan formando un documento que podría consti 
tuirse al final en un manual de mantenimiento para uso de t£ 
dos los países de la Región.

Diagnóstico y Conclusiones

Se reitera que por la brevedad del tiempo empleado en la vi­
sita a cada uno de los países, la misión considera que sus 
apreciaciones, son de carácter general para el área en su - 
conjunto, que resumen los aspectos más característicos de la 
región y se precisarán en los siguientes puntos:
- Ausencia de un sistema de mantenimiento integral estanda­
rizado por países, con excepción de Cuba y México, este —  
último, en proceso de introducción.

- Con raras excepciones, no se practica el mantenimiento diag 
nosticado en base a equipos para ensayos no destructivos.

- No existen estudios sistematizados que den respuesta defi- 
nitoria a los problemas relacionados con la lubricación, - 
corrosión y abrasión.



Se carece de una profunda experiencia en la práctica y téc­
nicas de recuperación de partes y piezas.
Es deficiente, en casi todos los países del área la capaci­
tación del personal en las diferentes disciplinas que coo- 
prande'i el mantenimiento y las reparaciones.
La región carece de un centro de información y difusión de 
las disciplinas correspondientes al área de mantenimiento 
que permita un intercambio de tecnología entre ingenios, - 
países y personal que labora en el sector azucarero.
Sólo en algunos paír.es se emplea la computabilización para 
el control de almacenes y sus inventarios. En Cuba y México 
está en proceso de implantación sistemas computarizados del 
control del avance de las reparaciones inter-zafra.
Es preciso remarcar que sumadas a las actuales necesidades 
de mantenimiento de los instrumentos de precisión y control, 
con la implantación de un nuevo sistema de mantenimiento, - 
será necesario el desarrollo de este servicio que sn la re­
gión prácticamente no existe.
La comisión cree conveniente incluir algunas observaciones 
sobre posibles aportes a este proyecto por los países visi­
tados, en función del desarrollo alcanzado en algunas dis­
ciplinas del mantenimiento.

Bolivia

Bolivia ha expresado su interés en participar en un Proyecto 
Regional de Mantenimiento, pero teniendo en cuenta el poco 
desarrollo que posee el país en esta disciplina, su aporte 
al mismo estaría dado por su apoyo loglstico de instalacio­
nes y secretaría, así como el pago a técnicos nacionales que 
participen en cualquier actividad que se ejecuten en el país.



Barbados

No se observaron potencialidades en este país factibles de 
aportar a un Proyecto Regional»

Colombia

Este país puede brindar la experiencia acumulada en el Cen­
tral Cauca S.A. sobre organización, planificación y control 
del mantenimiento» Estas disciplinas poseen un buen nivel - 
de desarrollo, lo que pudiera servir de mucho a otros cen­
trales con condiciones semejantes, es decir zafras largas — 
de once meses.

Costa Rica
En función del interés manifestado en el desarrollo de em­
presas para el diseño, ingeniería y fabricación de partes y 
piezas es de suponer que aporten al apoyo logístico, locales 
y algón personal técnico para la ejecución de tareas de ese 
tipo vinculada al Proyecto.

Cuba

Este país posee condiciones excepcionales para constituirse 
en Sede del Comité Técnico Asesor de este Proyecto, por con 
tar con un Instituto de Investigaciones Azucareras, donde - 
se ha venido desarrollando durante tres años un Proyecto - 
Nacional de Mantenimiento, en colaboración con las Naciones 
Unidas, un centro nacional de capacitación azucarera y dos 
Facultades Azucareras en las Universidades de la Habana y - 
Santa Clara respectivamente.



El Instituto Cubano de Investigaciones Azucareras (ICINAZ) 
ha manifestado estar dispuesto a apoyar el Proyecto con:

- Laboratorio de Mantenimiento desarrollado por el Proyecto 
Nacional.

- Laboratorio de corrosión y nuevos materiales.
- Talleres de maquinado pailería para la construcción de 
proto-tipo y recuperación de paites y piezas.

- Un central experimental azucarero de vina capacidad de 
1 000 TM de caña por día.

- Laboratorio de análisis instrumental.

El ICINAZ cuenta en la actualidad con ciento cincuenta téc­
nicos de nivel universitario dedicados profesionalmente a 
las investigaciones azucareras.

Guyana

En el aspecto del problema de mantenimiento en que este país 
tendría posibilidades de aportar, sería en lo relativo a la 
recuperación de partes y piezas.
Guyana cuenta en la actualidad con un taller, único en el á- 
rea, con técnicas avanzadas para la recuperación de partes y 
piezas, donde se lleva además un plan de capacitación para - 
operarios nacionales.
Teniendo en cuenta la colaboración existente entre los países 
del Caribe de habla inglesa a través de la Universidad de West 
Indies y otras organizaciones de este tipo, podría pensarse en 
el establecimiento de una colaboración científico-técnica en 
esta disciplina entre los países de la Región.



Jamaica

En este país opera, auspiciado por las autrrxdades locales, 
un pequeño 7 modesto Instituto de Investigaciones Tecnoló­
gicas donde se ejecutan programas de entrenamiento en cola­
boración con la Universidad de West Indies. Esta base mate­
rial 7 técnica pudiera ser utilizada por los países del área 
dentro de un programa regional de mantenimiento.

México

La Comisión Nacional de la Industria Azucarera (CNIA) ¿ Mé 
xico se encuentra enfrascada en la adaptación a sus condi­
ciones e introducción, de un Sistema Integral de Mantenimien 
to para centrales azucareros, así como la computarización de 
los controles de almacén y de avances de reparaciones, sobre 
la base de un desarrollo cubano 7 que forma parte de la colíi 
boración que se ejecuta entre ambos países.
La experiencia acumulada en estas tareas le modernización - 
integral del mantenimiento y establecimiento de todo un sis­
tema podría ponerte al servicio de los países del árf a como 
un aporte importante al mismo.

Nicaragua

La industria azucarera nicaragüense se encuentra dedicada a 
la organización total de la misma, tarea esta difícil, por 
la falta de cuadros técnicos 7 de recursos materiales. Estos 
planes se ejecutan en estrecha colaboración con la Industria 
Azucarera Cubana, habiéndose brindado servicios técnicos pro 
cedentes del Proyecto Nacional de mantenimiento desarrollado 
en Cuba.
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Nicaragua podría brindar al apoyo logístico y de infraes­
tructura necesario a cualquier tarea que emanada de este - 
Proyecto Regional fuese a ejecutarse en él.

Panamá
Existe una magnífica disposición por parte de la Corpora­
ción Azucarera la Victoria en participar activamente en un 
proyecto Regional de esta índole.
Por esta razón la misión entiende que este país apoyaría 
con recursos propios todas aquellas actividades a ejecutar 
se en Panamá, como sería brindar apoyo Icgístico, locales 
y personal técnico nacional.

Peni

Peni no cuenta en la actualidad con una Institución Central 
que agrupe a todos los productores de azúcar y es por ello 
que cualquier actividad que se desarrolle eneste sector re­
queriría previamente una integración nacional, que sirviera 
para coordinar cualquier tipo de participación en un proyec­
to de esta índole.
No obstante lo anteriormente apuntado, varios centrales azu­
careros de este país disponen de amplias maestranzas, talle­
res y fundiciones que constituirían una base fuerte para la 
ejecución de tareas relacionadas con la construcción de pie­
zas y partes.
Además, el Perú posee un Instituto de Investigaciones Azuca­
reras, que podría emplearse en diversas actividades relacio­
nadas con el proyecto, que incluyeran adiestramiento y capa­
citación.
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Trinidad v Tobago

Este país aparece como el único en el área del Caribe de 
habla inglesa que posee un moderno sistema computarizado 
de controles financieros y de existencia en almacenes. - 
Este podría servir de centro de entrenamiento a los países 
del área que están interesados en este tipo de desarrollo 
y su posible aplicación al mantenimiento.
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Parte 1 Contexto Legal

Este Documento del Proyecto será el instrumento de referencia 
según se estipula en el Artículo 1, párrafo 1 del Convenio de 
Asistencia Básica entre el Programa para el Desarrollo de las 
Naciones Unidas y los Gobxernos de los países participantes - 
que hayan firmado tal Convenio. Para aquellos países partici­
pantes que no hayan firmado dicho convenio este Documento del 
Proyecto deberá ser él instrumento referido como el Plan de - 
Operación en el Artículo 1, Párrafo 2, del Convenio Concer- - 
niente a la asistencia bajo el Sector de Fondos Especiales 
del Programa para el Desarrollo de las Naciones Unidas, entre 
el PNUD y los Gobiernos de los países participantes que hayan 
firmado el susodicho Convenio.



Par-te 2 El Provecto

Intr ducción

El presente documento del Proyecto constituye la primera etapa 
de un proyecto regional de mantenimiento en el cual participan 
países de América Latina y del Caribe Exportadores de Azúcar,- 
miembros de GEPLACEA.
Su finalidad es el desarrollo e inplementao.ión de un sistema - 
moderno de mantenimiento para centrales azucareros y de avar,z¿ 
das técnicas de reparaciones.
Este proyecto está concebido como una primera etapa y con una - 
duración de dos años, que permitirá establecer las bases prima 
rias de desarrollo en las disciplinas relacionadas con el man­
tenimiento y obtener los primeros resultados de su implementa—  
cién. Esto se hará sobre la base de programas de cooperación - 
técnicas entre países en desarrollo de la región que comprendan 
la ejecución de investigaciones aplicadas que propicien elevar 
la eficiencia de las operaciones de mantenimiento en los cen­
trales azucareros de la región y muy especialmente la capacita 
ción del personal técnico.
Culminada esta etapa se estará en condiciones de desarrollar 
fases superiores del Proyecto que permitan a los países parti­
cipantes optimizar las operaciones de mantenimiento y repara­
ción de sus centrales azucareros.

a) Objetivos de desarrollo
1. Actualizar y modernizar los sistemas de mantenimiento y 

reparación de los centrales azucareros de la región con 
las más avanzadas técnicas.



2. Capacitar al personal de mantenimiento y reparaciones 
de los países de la región en las técnicas más avanzadas 
de sus especialidades.

3* Sentar las bases de un sistema regional de información 
en los aspectos relativos al mantenimiento y las repa­
raciones.

b) Objetivos Inmediatos de Desarrollo
1. Capacitar a especialistas de los países participantes, 

mediante seminarios, cursos y entrenamientos en el tra­
bajo; en todas las disciplinas de mantenimiento y repa­
raciones de centrales azucareros que se desarrollen den 
tro del Proyecto, que incluirán dominios de nuevas téc­
nicas, aplicación de sistemas integrales de aanteninien 
to y organización de los servicios y talleres de apoyo.
La capacitación estará orientada hacia: el empleo e in­
terpretación de resultados de ensayos no destructivos 
aplicados al mantenimiento diagnosticado, implementación 
de técnicas para la recuperación de partes y piezas, 
aplicación de sistemas y métodos de prevención de la co 
rrosión, técnicas para el mantenimiento de la instrumen 
■caoión e introducción en la práctica de sistemas inte­
grales modernos para el mantenimiento y reparación de - 
centrales azucareros.

2. Desarrollar una efectiva colaboración técnica entre los 
países de la región en el campo del mantenimiento y re­
paración de centrales azucareros que sirva para una ma­
yor utilización del personal capacitado del área, de - 
las experiencias acopiadas por los países participantes 
y de les recursos técnicos e instalaciones con que se 
cuente.
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3. Desarrollar líneas de investigación científica que den res­
puesta a los problemas planteados por el Proyecto y que con 
lleve la evaluación en la práctica v divulgación de los re­
sultados entre los países participantes, así como inplemen- 
tar la asesoría técnica que requiere para su aplicación en 
los centrales azucareros de la región.
Los temas de investigación y desarrollo estarán dirigidos - 
hacia la implementación del mantenimiento diagnosticado y 
recuperación de partes y piezas, determinación de sistemas 
de mantenimiento de la instrumentación, hacia el estudio —  
del empleo de nuevos materiales y protección contra la co­
rrosión e introducción de las técnicas de computación en 
la organización y control dt. 1 mantenimiento.

4. Desarrollar y asesorar la inplementación de sistemas inte­
grales de mantenimiento para los centrales azucareros, se- 
grln las características de la región, que compenda la pla­
nificación, organización, programación y métodos para el - 
control técnico y económico de sus actividades, incluyendo 
los servicios de talleres de apoyo y almacenes.

5* Crear en el área un centro de información sobre temáticas 
de mantenimiento para la industria azucarera, encargado de 
la recopilación, procesamiento y distribución de la infor­
mación de los resultados obtenidos a través del desarrollo 
del proyecto y de otras fuentes. Este centro creará los ca 
nales necesarios para establecer la comunicación entre los 
centros de documentación nacional y los bancos internacio­
nales de información. Procesará y brindará la información 
estadística sobre Ir. producción y consumo de equipos, par­
tes y piezas a nivel nacional y regional para su distribu-
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ción entre los países participantes. Sirviendo a su vez de 
vía para canalizar la cooperación técnica entre los países 
en desarrollo de la región. (TCDC)

c) Consideraciones especiales
Este proyecto se concibe como un esfuerzo regional de desa­
rrollo del sector industrial azucarero a nivel latinoamerica 
no y el Caribe para dotarlo de modernos sistemas y técnicas 
de mantenimiento, que deberá ser ejecutado en varias etapas.
Además de los objetivos y finalidad que se mencionan a lo - 
largo del presente documento, el proyecto responde a dos de 
las metas globales establecidas cono prioritarias por los go 
ciemos y autoridades del PNUD y GEFLACEA, a saber:
— Promoción de métodos y sistemas de cooperación técnica en­
tre países en vías de desarrollo, a través de aporte mutuo 
en la transferencia de tecnología entre los centrales de la 
región. El Proyecto contempla la máxima utilización de ex­
pertos nacionales para la ejecución del mismo.

- Elevación de la calidad de los mantenimientos que permitan 
una mayor eficiencia en la operación con la consecuente - 
conservación y ahorro de energía en la industria y un óptimo 
y eficaz empleo del combustible que produce la propia in­
dustria.

d) Antecedentes y justificación

La industria azucarera del área, responde a moldes tecnológi 
eos y emplea equipos que se han mantenido sin evolución por 
mucho más de medio siglo, ain embargo contribuyen con más del 
32# de la producción mundial y participan con una cifra supe-
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rior al 52% de las exportaciones de azúcar que se efectúan 
en el mundo. Para ello, la región dispone aproximadamente de 
700 ingenios con un valor cercano a 2 0 ,0 0 0 millones de dóla­
res. Habría que agregar que por concepto de mantenimiento y 
paradas inesperadas, se invierte anualmente en dichos ingenios 
cerca de 1 ,0 0 0 millones de dólares en equivalentes a monedas 
nacionales.
Actualmente, en la casi totalidad de los ingenios de la le­
gión, el mantenimiento se efectúa tradicionalaente aprove—  
chando las paradas de operación que se producen por dos mo­
tivos fundamentales, a saber:
a) Por el carácter cíclico de la producción azucarera, con­

dicionado básicamente por aspectos climatológicos cuyo 
periodo es casi de medio año; aquí habría que considerar 
los pocos países de la región, que al margen de los as­
pectos climatológicos para los ingenios en periodos de 
20 a 60 días al año por concepto exclusivo de manteni—  
miento.

b) Paradas en periodos do operación producidas por fallas 
de los equipos o por causas ajenas al mantenimiento.

En el primer caso se procede al desarme total de los equipos 
y maquinarias del ingenio, sistema que de por si resulta ex­
tremadamente costoso agregando que muchos de los equipos no 
lo necesitan. En el caso b) se procede a una inspección de - 
los equipos para luego suministrarle un servicio ligero de - 
mantenimiento. En ambos casos, la inspección es fundamental 
ocular y por carecer de instrumentos y técnicas adecuadas, se 
puede determinar reparaciones y mantenimientos que son difí­
cil de diagnosticar por simple vista, lo que a menudo procede



roturas y consiguientes paradas que en muchos casos pueden 
ser de varios días con las consecuentes repercusiones en la 
producción, aumento del consumo de combustible e incrementos 
en los costos de operación y mantenimiento»
Además, la industria azucarera es explotada mayoritariamente 
por países en vía de desarrollo y a pesar de constituir el — 
azúcar un producto totalmente elaborado, sufre las mismas o 
peores trabas que tienen las materias primas en su comercia­
lización y precios. En muchos de estos países, el azúcar cons 
tituye la via fundamental de ingresos de divisas y la princi­
pal fuente de trabajo, de suerte que cualquier fluctuación en 
el mercado internacional afecta directamente a la marcha e- 
conómica de esos países. Los esfuerzos realizados durante t£ 
do el presente siglo por conseguir precios para el azúcar, - 
acordes con otros productos y coa los movimientos y tenden­
cias económicas mundiales, han sido infructosos y no se ha - 
podido siquiera conseguir una estabilidad en sus precios. A- 
gudiza esta situación el permanente incremento que sufren los 
precios de los equipos, piezas, respuestos y materiales em­
pleados en las diversas etapas de la agroindustria azucarera.
Cualquier esfuerzo y/o iniciativa por mejorar la angustiosa 
situación de la mayoría de los países productores de azúcar y 
sobre todo, ayudar al desarrollo y mejoramiento de este sector 
agroindustrial, será bien acogido no sólo por los países pro­
ductores sino por las entidades cuya misión es proporcionar 
y contribuir al bienestar de la humanidad.
Finalmente, por la cantidad de países comprometidos en este 
sector; por el alto número de personal que labora en la indus 
tria y el agro azucarero; por la calidad y cantidad del pro—
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ducto obtenido y por todos los conceptos anteriores se evi­
dencia la necesidad de implementar en el plazo más breve , ua 
proyecto regional que dote a los países productores de azú­
car de caña de Latinoamérica y el Caribe de métodos, siste­
mas y técnicas más avanzadas para acometer las grandes ta-- 
reas que requieren el mantenimiento y las reparaciones de - 
los equipos industriales.
La implementación de un Proyecto de este tipo asegurará el 
desarrollo en forma organizada y orientada hacia pasos con­
cretos, de una colaboración técnica entre países en desarro 
lio de la región.
Este Proyecto hará posible la satisfacción de la necesidad 
de desarrollar investigaciones en el campo de las discipli­
nas de mantenimiento de capacitar al personal técnico del 
área, así como desarrollar un sistema de información que -— 
permita actualizar a los especialistas en las técnicas más 
modernas.

e) Resultados

En todas las áreas de desarrollo que se ejecutan dentro del 
Proyecto las actividades concernientes a la capacitación - 
del personal técnico de los países participantes constituirá 
uno de los resultados fundamentales que se obtengan.

Los resultados esperados del Proyecto son:
F»i el área de Investigación y Desarrollo
- Empleo y aplicación de pruebas y ensayos técnico-cientí­
ficos a los equipos, partes y piezas con técnicas e ins-
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trumentos que disminuyan la necesidad de realizar desarmes 
totales en las reparaciones inter-zafra, como parte de un 
sistema de mantenimiento diagnosticado.
Recomendaciones y guías para la recuperación y protección 
de piezas y componentes, así como de los equipos e instru­
mentos utilizados en el sistema.
Guía y recomendaciones para el mantenimiento de equipos de 
control e instrumentación de los centrales.
Recomendaciones sobre sistema de protección contra la co­
rrosión y empleo de nuevos materiales.
Sentar las bases de un sistema computarizado para la plani 
ficación, organización y control del mantenimiento.

En el área de Organización y Planificación del Mantenimiento:
Manual de mantenimiento que pueda ser aplicado en cualquier 
ingenio azucarero incluyendo organigrama del servicio de - 
mantenimiento y reparación, guías y recomendaciones en la - 
planificación del mantenimiento pronosticado, preventivo y 
de operación, establecimiento de modelos de control de eje­
cución, inventario y costos etc, así como recomendaciones 
sobre la calificación del personal técnico a ser empleado, 
etc.

En el área de información:
Establecimiento de un sistema regional de intercambio de 
información sobre mantenimiento y reparaciones, el cual a- 
dicionalmente será la vía para canalizar la cooperación - 
técnica entre países en desarrollo. (TCDC)



f) Actividades v nodo de Operación

Eote documento recoge la primera fase de ejecución del pro­
yecto regional de investigación, desarrollo y aplicación de 
un sistema regional de mantenimiento para la industria azu­
carera. En esta primera etapa y con una duración de 2 años, 
se establecerán las bases primarias del desarrollo del Pro­
yecto Regional, y durante este tiempo los países participan 
tes asimilarán los desarrollos básicos obtenidos y recibirán 
los primeros beneficios del mismo que servirán como primer - 
escalón para fases posteriores de desarrollo que se irán lo­
grando en las etapas sucesivas.

1. Modo de operación
En todas las atividades del proyecto estarán comprendi­
das, como componentes fundamental, la capacitación del - 
personal a través de cursos, seminarios, entrenamientos, 
etc. El Comité Técnico Asesor establecerá en sus planes 
de trabajo todas las actividades que se relacionen con la 
ejecución de la capacitación, efectuando las coordinacio­
nes pertinentes.
Los resultados de los trabajos de investigación y desarro­
llo del Proyecto serán evaluados, asi como aprobados para 
su publicación por el Comité Técnico Asesor y sugerirá las 
acciones a realizar para su asimilación en los centrales 
azucareros.
Las sub-sedes técnicas trabajarán en la ejecución de ta­
reas regionales de acuerdo a las orientaciones emanadas por 
el Comité Técnico Asesor y en coordinación con el mismo.
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La distribución y divulgación a las instituciones naciona 
les afines y a los centrales azucareros de cada pa£s de - 
toda la documentación técnica que emane como resultado de 
los trabajos ejecutados dentro del Proyecto, estará a car 
go de las Comisiones Nacionales.

2. Actividades
Las actividades prioritarias de este Proyecto, remarcando 
como se señala anteriormente que el componente fundamental 
es la capacitación e iatplementación de los resultados de 
las investigaciones aplicadas y desarrollos serán las si­
guientes :
En el área de Investigación y Desarrollo

— Perfeccionamiento del empleo de instrumentes para el man 
tenimiento diagnosticado a través de ensayos no destruc­
tivos, promoviendo que se minimicen los trabajos de de­
sarme en las reparaciones inter-zafra.

- Desarrollo e implementación de técnicas para la recupe­
ración de partes y piezas.

- Desarrollo de técnicas para el mantenimiento de la ins- 
trumentación.

- Desarrollo de métodos de protección contra la corrosión 
y estudios para el empleo de nuevos materiales.

— Estudios que permitan la introducción de la computariza— 
ción en los sistemas de mantenimiento y reparación.

En el área de Organización y Planificación del Mantenimiento
— Confección de un manual de mantceñimiento que pueda ser 

aplicado en cualquier central azucarero de la región y 
que básicamente contendrá la organización, programación,
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planificación y control de un moderno sistema técnico- 
científic o de mantenimient o•

— Recomendaciones sobre el equipamiento óptimo a utili- 
zar,así como guias y normas para la organización y ra­
cional explotación de los talleres de apoyo al manteni 
miento.

En. el área de Información
- Creación de un centro de Información que permita el - 
establecimiento de un sistema regional de intercambio 
de información sobre mantenimiento y canal para acti­
vidades de TCDC.

En todas las actividades programadas en las áreas arri­
ba enumeradas comprenderán tareas relacionadas con la 
elevación del nivel técnico del personal de los países 
participantes y promoverá la colaboración entre países 
en vías de desarrollo. (TCDC).

g) Aportes al Proyecto

Para la implementación del presente proyecto GEPLACEA 
proveerá todo el personal técnico de staff y personal 
auxiliar, asi como la infraestructura y apoyo legístico 
que sea necesario. Estas facilidades al proyecto serán 
suministrados por el Secretariado Permanente de GEPLACEA 
y por los países participantes en el proyecto.

Por los países participantes
A continuación se relacionan los aportes de los países que 
participan en la ejecución y beneficios de este Proyecto 
Regional.
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Cada país aportará:

- Ch coordinador que responderá por el proyecto a nivel na­
cional y deberá velar por la ejecución de las tareas a de­
sarrollar por y en el país.

- Personal técnico y auxiliar, así como las fasilidades de 
oficinas a especificar en función de las características de 
las.tareas a ejecutar por el país en cuestión.

- Asumirá los pagos de salario de su personal enviado a cur­
sos, seminarios y entrenamiento, tanto dentro del país co­
mo fuera del mismo.

- Abonará los tickets de avión el personal nacional que via­
je con la finalidad de recibir capacitación (cursos, semi­
narios, entrenamientos) relacionados con el Proyecto has­
ta los aeropuertos a que lleguen sus líneas nacionales de 
aviación.

- Dará apoyo logístico, de traducción, servicios de reproduc­
ción y locales y demás facilidades a los cursos, seminarios 
y adiestramientos que se ejecuten en el país como activida­
des del Proyecto Regional.

- Asumirá los gastos (incluyendo tickets de avión, alimenta­
ción, hospedaje y dinero de bolsillo) que ocasionen las mi 
siones de asistencia técnica que se soliciten a los demás 
participantes por colaboración técnica entre países en de­
sarrollo. (TCDC)

- Estará en disposición de enviar, así como de recibir;pre­
via coordinación. con el Proyecto^ a personal técnico en — 
programas de entrenamiento en el trabajo. Los gastos de -



pasaje, hospedaje, alimentación y dinero de bolsillo se a- 
bonarán por cuenta del país de procedencia del entrenado y 
a su vez el pa£s receptor aportará las facilidades necesa­
rias para dicho entrenamiento*

- Aportará los servicios de laboratorio y locales para la e- 
jecución de las tareas que se lleven a cabo en el país y 
requieran de los mismos.

— Sufragará los gastos que incurran en la celebración de se­
minarios, cursos y reuniones técnicas de carácter nacional 
que se celebren promovidos por los Comités Nacionales,

Por la institución huesoed

La institución huésped de este Proyecto contribuirá al mismo
con los siguientes aportes:
- ün co-director del Proyecto que deberá ser un técnico uni­
versitario con más de 10 años de experiencia en la Indus­
tria Azucarera.

- Seis técnicos de nivel universitario con experiencia en di 
versas disciplinas del mantenimiento.

- Seis técnicos de mando medio con experiencia en diversas 
disciplinas del mantenimiento.

- Una secretaria, dos auxiliares de oficina y chofer.
- Un proyectista y un dibujante.
- Auxiliares en operaciones de mantenimiento, montaje, 

construcción y talleres.
- Instalaciones de correspondientes a laboratorios de man­
tenimiento y corrosión y pruebas de nuevos materiales.
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Facilidades de transporte de personal para los expertos 
que participen en el país en las tareas del Proyecto
Facilitará asistencia técnica a los países participantes 
qtie la solicitan previo acuerdo de las partes.
Central experimental azucarero y talleres de apoyo.



Acortef PNTJD/ONUDI
Descripción del aporte suministrado al proyecto por 
estos organismos.

Personal Duración
a) Asesar técnico principal, profe 

sional universitario, con expe­
riencia en organización direc­
ción y técnicas de mantenimien­
to y reparación. (CTA)

b) Expertos en investigación y de­
sarrollo en diferentes discipli 
ñas del mantenimiento.

c) Experto en Informática
d) Experto en organización del man 

tenimiento.
e) Otros expertos no especificados

Desde el inicio 
del Proyecto

Nueve meses/hombre

Tres meses 
Tres meses

Nueve meses
Equipos, capacitación 

Descripción
de perso-ai, reuniones y otros. 

Cantidad y Tiempo
Misiones Según avance del Proyecto
Capacitación de Personal Becas, cursos y seminarios 
Equipos Instrumentos y equipos de me­

dición, control y aplicación, 
ensayos mecánicos de materiales 
herramientas y materiales 
VariosMiscelánea



- 3 8 -

i) Desarrollo de las comunicaciones de aoovo
Los resultados obtenidos por la aplicación de este Proyecto 
en los países participantes será trasladado al resto de los 
países miembros por medio de reportes, comunicaciones direc 
tos de resumen de los interesados a los organismos de la - 
región, asi como mediante la solicitud de asesoría, entrena 
miento, misiones de intercambios de experiencias u otros - 
que se acuerden posteriormente.

j) Marcolnstitucional
El marco institucional del Proyecto estará constituido por 
cuatro instancias que a continuación se definen sus partici 
pantes y especifican sus funciones más generales.

1. Consejo de Administración
Integrado por Secretarias Ejecutiva y de Tecnología de 
GEPLACEA y representantes de los países participantes.
Funciones: Velará por el correcto funcionamiento del Pr£ 
yecto, establecerá la política de desarrollo, coordinará 
la cooperación entre los países y asistirá a los arreglos 
recíprocos entre los mismos.

2. Comité Técnico Asesor
Integrado por co-directores del Proyecto, Institución 
huésped, coordinadores de Sub-sedes y Secretaría de Tec­
nología de GEPLACEA.
Funciones: Ejecuta las decisiones del Consejo de Adminis 
traca ón para implement ación del Proyecto.



Elabora los prograpas de trabajo.
Evalúa el progreso de la ejecución.
Define y ejev-uta los aspectos cient£fico-t¿caico del 
Proyecto.
El Comité Técnico deberá presentar al Consejo de Admi­
nistración los planes de trabajo a través de los cuales 
se ejecutará la política de desarrollo establecida por 
el Consejo. Esto se hará con la periodicidad que se es­
time necesaria.

3. Comité Nacional
Cada país participante contará con un Comité Nacional 
formado por las instituciones del país que se integren 
al Proyecto.
Funciones: El Comité Nacional será el responsable de la 
ejecución, evaluación y control de todas las actividades 
y tareas relacionadas con el Proyecto que se ejecuten en 
el país en cuestión así como la correspondiente coordi­
nación con el Comité Técnico Asesor.

4. Sub-Sede Técnica
Formará parte del Comité Nacional del País donde radique.
Funciones: Será el aparato ejecutor del desarrollo de las 
actividades científico-técnicas de alcance regional que 
se determinen dentro del Proyecto.
Estas sub-sedes serán dependencias técnicas del Comité 
Técnico Asesor.



El Representante Residente en
es designado Representante Residente Principal del Pro­
yecto. El mismo actuará con el principal canal de comu­
nicación con la oficina central del PNUD, la agencia de 
implementación y los Representantes Residentes en los - 
demás países participantes. El canal de comunicación de 
los Comités Nacionales será la correspondiente oficina 
del PNUD en el país dado.

k) Obligaciones y requisitos
Este proyecto se define como de carácter muíti-nacional, 
en el que participan los países miembros de GEPLACEA que 
así lo deseen y se comprometen en el cumplimiento de las 
normas acordadas dentro de este Proyecto.
- Cada país participante constituirá un Comité Nacional 
de acuerdo a lo definido en el marco institucional de 
este Proyecto.

- Cada país participante deberá manifestar su adhesión 
r.l Proyecto por intermedio de la correspondiente ofi­
cina del PNUD, segiin el formato establecido.

- Constitución del Comité Técnico Asesor.
- Constitución del Consejo de Administración.
- Se seleccionará y se asignará al Proyecto, al personal 
técnico que aporten los países participantes.

El Proyecto-Documento será firmado por el Representante 
Residente Principal Proyecto a nombre del PNUD y la asis­
tencia del FNUD será otorgada siempre que se hayan cum­
plido las obligaciones previas y pre-requisitos arriba 
señalados o se prevea su cumplimiento.
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1) Asistencia Futura del PNUD

Este Proyecto, concebido como primera etapa y con una - 
duración de dos años, establecerá las bases primarias - 
de desarrollo. GEPLACEA y los paises participantes,
después de asimilar los primeros beneficios de esta pri 
mera etapa, analizarán y posteriormente solicitarán una 
futura asistencia al PNUD para la ejecución de etapas - 
posteriores•
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Parte 3 Calendario de Vigilancia. Evaluación e
Informes

A. Reuniones tripartidas de Vigilancia. Reuniones Técnicas

Tomando en cuenta la duración de este Proyecto, a los 
19 meses de iniciado se celebrará una reunión tripar­
tita. Reuniones técnicas se realizarán en función de 
las necesidades del Proyecto.
Las reuniones tripartitas y técnicas se realizarán de 
acuerdo al procedimiento y formas por el PNTJD a estos 
electos.

5. Eva Iliaca ón

Si durante la marcha del Proyecto surgieran dificulta 
des que motivaran una evaluación de la Ejecución del 
mismo, éste se llevará a cabo según las políticas y 
procedimientos establecidos por el PNTJD. La organiza­
ción, términos de referencia y fecha serían definxdas 
en consulta entre el gobierno, el PNTJD y la ONTJDI.

C. Informes sobre la marcha e Informes Finales

Los directores del Proyecto prepararán informes semes| 
trales, según los formularios establecidos por el PNTJD 
y un informe final al término del Proyecto.
Los informes sobre la marcha e informes finales se 
presentarán con la periodicidad y de acuerdo con lo es 
tablecido con el PNTJD a estos efectos.
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1. Generalidades

Organizaciones visitadas: 26-28 de noviembre de 1982
Barbados Sugar FActorles Ltd., St. Micbael, Barbadas

Representada por: Ing. Michael T. Gooding; Asistente de la Junta
de Directores.

Ing. Stuart J. Fourrtain; División de Ingeniaría

El grupo expuso los fines de su visita y la idea de un Progama Re­
gional ampliado y mejorado sobre Mantenimiento Investigativo, Entre 
namiento a ünplementacián f según el proyecto petrocidada por las 
Nadares Unidas.

Barbedos tiene seis centrales azucareros en operadán.

Todos pertenecen a la Sugar Factorías Ltd.

La producdón total aproximada: 100.000 - 120.000 T.M./ana.

No tienen producción de azúcar refino.

EL grupo vjsLtd los centrales azucareros.

Todos los centrales tienen una capacidad aproximada de 500 T.M. caña/ 
hora.

2. Organizadún del Mantenimiento

Cada central azucarero es una unidad individual.

Tiene su piopio director de la fábrica, asistente de drector, cua­
tro supervisores de tumo, 2-3 responsables de producción y 3 super­
visores de laboratorio.
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El director de la fábrica ss resoonsable de las reparaciones y al 
mantenimiento, cantando con la asistencia de un ingeniero, el cual 
realiza sus labores dependiendo de su propia experiencia.

Cada fábrica tiene sus precios métodos de trabajo.

Hasta el presente, no existen sistemas de mantenimiento normaliza­
dos.

3. Planificación del Mantenimiento

No existe un mantenimiento planificado uniformado y organizado.

La organización y la distribución de los puestos de trabaja varía 
de una fábrica a otra.

Los programas de mantenimiento se realizan segón la estima el hom­
bre encargada de hacer este trabajo.

Como no existe un docunerrto uniforme del programa, éste varía de un 
centre! a otro.

El equipa de reparación y mantenimiento, durante los períodos de aa 
fra, está conformado por trabajadores de la producción regular, con 
tanda con la ayuda de los obreros do los talleres, en los casos de 
las reparaciones más complicadas.

No existen tarjetas de control escritas para un mantenimiento pla­
nificado y organizado.

4. Control

Todos los tipos de control se realizan árticamente desde un punto de 
vflsta administrativo.

No hay personal asignado para el establecimiento de tarjetas de con 
trol técnico.



No existen técnicas de nomalización y/o normacién

Existe un control acininistrativo para los costos de distribución, 
de trabajo, materiales, etc.

Antes del comienzo de la zafra, las máquinas y las distintas uni­
dades son sometidas a prueba durante un corto período de ti arca.

No se utilizan sistenas de listas de comprobación.

í_rw castos actuales de las reparaciones y el mantenimiento, se es­
timan alrededor del 3S}6 del valor total de la producción.

El control de los costos en los almacenes centrales, se realiza, 
principalmente, mediante computadoras, pero no se han establecido 
los niveles de almacenamiento mínimo y máximo.

Cada central tiene un estimado de almacenamiento de partes de apro­
ximadamente BdO. 1 milj.

No existe un programa de mantenimiento comoutarizatío, pero están cañe
ciartes de la utilidad de ese sistema y tan pronto la economía de la 
industria lo permita y cuenten con el personal entrenado para ello, 
procederaán a su implantación.

Operación de Mantenimiento Preventivo de urgencia y diagnosticado

No se han introducida sistemas preventivos o de diagnóstico, lo 
cual puede considerarse como un sistema completo.

En los mantenimientos sólo utilizan los manuales y catálogos que 
les envían los distintos fabricantes de los equipos, siempre cue les 
sea posible adquirirlos.



La mayoría de las reparaciones y del mantenimiento que realizan, 
está basado en la habilidad y conccimientos adquiridas por cada 
mecánico, jefe o ingeniero aue está a cargo del trabajo en cues­
tión.

Los sistemai y métodos a aplicar en cada caso, están en dependen­
cia de la habilidad y experiencia del personal con que se cuente, 
de las herramientas y de los equipos disponibles, etc.

La supervisión es responsabilidad del personal que realiza el tra­
bajo, y de la habilidad del misno, ye que no existen listas escri­
tas de aspectos a comprobar , excepta los detalles que puedan apa­
recer en los manuales que vienen con los equipos.

El desarmar y armar cada máauina o equine, se hace confiando en los 
conocimientos y habilidades del personal aue lo realice, así como 
de los equipas y herramientas con que cuente para llevar a cabo es­
te trabajo.

Les sistsnas de lubricación está comprendidos entre los que se rea­
lizan manualmente, el semi-automático y el automático.

Se emplea tanto el sistema de engrasar con aceites, como el de gra­
sas consistentes.

Para el engrase de las desmenuzadores, utilizan el sistema de la 
grasa 7222 de la Shell, con muy buenos resultadas.

[Desafortunadamente, se ha descuidado el entrenamiento y la informa— 
ción que debe recibir toda persona encargada da la lubricación.

No existen sistemas oara combatir la herrumbre y la corrosión.

Na se ha divulgado correctamente cual es la preparación más adecua­
da que se debe seguir antas da procedar a pintar.



Na se ha desarrollado el mantenimiento o los sistemas para ahorrar 
energía.

No se ha establecido ninguna Prueba Destructiva en ningún sistema.

En algunas centrales existen probadores de vibración, así como tin­
ta de penetración, los que se utilizan normalmente.

6. Talleres

La Tvsoara;rf.ón general se realiza durante los períodos de tiempo en 
que central no está moliendo.

El tipo de tallres varía, dependiendo esto de las años que tenga de 
construido el central y de la facha en que fueron compradas e insta 
ladas las herramientas básicas del mismo.

Todos los centrales tienen sus talleres separados por especialida­
des: mecánica, electricidad, instrumental, etc.

Existan compañías primadas que pueden realizar trabajas.

La construcción de elementos de estructuras de acero, taraces, se 
pueden fabricar en la ista.

No se ha desarrollado la recuperación de partes y piezas. Sí se 
realiza la soldadura de piezas gastadas.

Todo tipo de herramienta y maquinaria tiene que ser importado.

Comprar materias primas de cualquier tipo, normalmente tiene que 
hacerse mediante importaciones.

Por consiguiente, la cantidad y la calidad depende principalmente 
de las divisas de que se disponga.
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Casi todas los arias se envian técnicos y mecánicos al extranjero, 
para ¿'i entrenamiento con máquinas e instrumentos, los cuales se 
adquieren de distintas compañías.

7. Berspectivas

La industria azucarera, en su reparación y mantenimiento, sufre 
grandemente de la carencia de personal calificado que pueda reali­
zar a plena cabalidad las reparaciones y mantenimientos que la in­
dustria requiere.

Los representarte es de la industria azucarera, han expresado su gran 
interés en cualquier tipo de actividad que conlleve a la solución 
del mejoraidento en la situación que confrontan con relación a los 
trabajos de reparaciones y mantenimiento.

Los representantes de la industria azucarera han expresado su in­
terés en cualquier anpresa, nacional o nultinacional, que fabrique 
equipos, unidades, piezas de repuesto, los que podrán ser de bene- 
^ido para la industria y para el país.

Los rspxcserrtantes de la industria azucarera han expresada su vivo 
interés por participar an un programa . regional sobre manteninriaitc, 
investigación, entrenamiento e implementación.

8. Conclusiones

Existe una estrecha cooperación entre la industria azucarera de Bar 
bados y la de las otras islas del área del Caribe. Estas pueden 
participar en el entrenamiento y en los programas educacionales que 
se imparten en la Universidad de la West—Indi es y en cursas de grado 
superior, auspiciados por la Asociación Azucarera del CAribe (SAC); 
pero la capacidad es muy reducida para absorber la demanda y las na 
cesidades de la industria azucarera.
Por consiguiente, Barbados está muy necesitada de ayuda internacio­
nal para desarrollar su industria azucarera.



1. Generalidades

B O L I V I A

Institución coordinadora; 10 — M  de septiembre de 1S82 
Unión Agroindustrial de Cañeros S.A. (üNAGRO)

Personas entrevistadas;
Roberto Barberi, Presidente UNAGRO 
Héctor Justiniano Pa2f Gerente General UNAGRO 
Edgar del Río, Asistente Gerente General, UNAGRO 
Rudiger Trepp, Gerente Ingenio Azucarero Guabirá

CLwrfca con cinco centrales, tres privados y dos estatales.

Fueron visitados los centrales Santa Cruz, propiedad de la IJNAGRO, 
Guabina, propiedad estatal.

Producción total: 200,000 TM/ano de azúcar crudo.

2. Organización del mantenimiento

Las características generales del tipo de mantenimiento del país pa­
rees ser el cautiva, con un gerente de producción del cual dependen 
los jefes de talleres, a travos de un departamento de producción que 
dirige tanto la operación de li fábrica, como su mantenimiento.

Ein el caso de los ingenios estatales se recibió la información que 
poseen mecánicos por cada área de la fábrica subordinados al jefe 
de operación del área correspondiente. La situación de los ingenios 
privados se diferencia en que todos los mecánicas y personal de man­
tenimiento están centralizados en sus talleres correspondientes, mo­
viéndose a las diferentes járeas en función da las solicitudes de 
servicios de las áreas correspondientes.

No existe un jefe de mantenimiento como tal, los jefes de cada área, 
junto con al J» del Opto, de Producción son los encargados del m anta  
nimisnto, que a su vez es aprobado por el gerente de producciór y



-52-

ejecutado por las talleres. La supervisión de la programación y 

planificación de las servicios está en manos de les J* de área y 

so los períodos inten-zafra aal J* de Labcn-atoric y sus segundos.

3. Planificación del mantenimiento

La organización y distribución de las servicios se realiza en tiem­
po de zafra mediante una orden de trabajo emitida por el J* del área 
al J* de taller correspondierrce, con una descrioción de trabajo pedi 
do y una ve£.ejeeutade se describe el trabajo efectuada.

Los trabajas a ejecutar interwafra se planifican por los J* de ope­
rad ores de las áreas con la- aprobación del gerente de producción. 
Para este tipo de trabajos, de mayor envergadura, se solidts ce con 
tabilitíad a: presupuesto de los mismos. EL conjunto de presupuestas 
de los trabajos propuestos a ejecutar constituyen el presuoueste ge­
neral de mantenimiento inten-zafra, el cual es finalmente aerocaco 
por la junta directiva de la emoresa. De estar por encima cel dine­
ro disoonible la junta directiva devolvería la procuesta, oue Habría 
de ajustarse a la cantidad apretada.

Existen revisiones diarias de' áreas consideradas más decisivas como 
son: área de molinos, mantenimiento eléctrico y central eléctrica.
Al efecto están instrumentados los siguientes modelos:

— Area de molinos

En el parte de las tumos del malino se recogen no sólo los pará­
metros de producción, sino también las incidencias de operación, 
las reparaciones indicadas y las efectuadas.

- Mantenimiento eléctrico

Se realizan registros horarios de lecturación de instrumentos y 
observaciones sobre medidas a tomar e ejecutadas.
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- Central eléctrica

Control horario de los perímetros de operación y observaciones so 
bre medidas a tomar o ejecutadas.

Las paradas semarales son aprovechadas para los mantenimientos deci 
didos por los J* de áreas durante el período analizado, recogidos 
por las órdenes de trabajo, en casos de menos complejidad por comí*- 
nicadones orales dirigidas a los J* de los talleres, oue serán eje 
catantes de las obras.

Existen fichas técnicas de bembas y motores de forma diferenciada, 
además de otra para equipes en general, pero no se lleva en ningún 
caso una historia de reparaciones efectuadas y costos de las mismas.

C. Control

El control de los trabajos de mantenimiento durante la zafra se rea 
liza tanto por el J* del taller ejecutante, como por el J* del área 
de ejecución, comprobándose las mismas mediante las firmas de entre 
ga y recepción por los J* correspondientes de las órdenes de traba­
jo. Además se controla por el J* de costos los gastos corresponden 
tes a la obra en el mismo modelo de orden de trabajo desglosado en 
mano de abra horaria, materiales, trabajo de terceros y varios.

En los periodos inter-zafra el J* de laboratorios, junte con sus se­
gundos, funcionan como aparata controlador de los avances de repara­
ciones, midiéndose en hanbres/horas ejecucadas según plan. Se emite 
un parte semanal de avance ds trabajos por departamento, y sección de 
la fábrica donde se recoge por trabajo realizado las incidencias fun 
deméntales.

Antes de iniciar la zafra se realizan las pruebas en seco y con caña 
antes de declarar abierta la campaña.



La gerencia de finanzas a través de su deoartamento de costos con­
trola todos los gastes de reparaciones a través de los veles de al 
macén y las Horas Hombres recortadas por objeto de obra.

Tanto el control de castos como el estado de los almacenes se lle­
ve de manera computarizada, pero no el mantenimiento como tal en 
el central Santa Cruz, no así en el resto de los ingenios del país.

La computarizacitfn de todos los stoks de almacén permiten un con-, 
tro! exacto de los mismas, incluyendo codificación y valor.

En el caso de Solivia, debido al poco desarrollo de una industria 
mecánica nacional, es necesario la importación de no menos del 90% 
de todas las piezas y repuestas necesarias y cor el aislamiento gec 
gráfico y las dificultades financieras ccurre que las demores en 
recepción puedan llegar a los 24 meses, teda esta situación ccnlis- 
va a la imposibilidad práctica de determinar un stefek mínimo real.

Sus cestos de mantenimiento, con respecta a los costos de producción 
son de alrededor del 10 #.

5. Operación del Mantenimiento Preventivo de urgencia v diagnosticado

No existe un verdadero mantenimiento preventivo ni diagnosticado y 
un ejsuplo de ellos es que como práctica habitual se realiza el 
desarme total previo a las reparaciones Ínter-zafra. Esto sólo se 
obvia en caso de que un equipo se comporte excepcianalmente bien du 
rarrte la campaña.

En esta zafra, por razones puramente financieras, no se piensa en 
un desarme total por no contar con los recuestos necesarios. Un 
equipa formado por técnicas e instrumentos del Proyecto de Mante­
nimiento Nacional Cubano efectuaron a solicitud de Solivia, un aná 
lisis del estado técnica de los centrales Santa Cruz y Guabirá, con 
vistas a minimizar las operaciones de mantenimiento durante las oró 
ximas reparaciones.



Con anterioridad nunca se había contado en al país con un servicio 
de este tipo.

No se sigue ninguna práctica contra la corrosión y los sistemas de 
lubricación sor los convencionales.

S. Talleres

Habitualmente las fábricas cuentan con talleres de mecánicas, else 
triciclad y de forma rudimentaria de instrumentación y pailería.

Los talleres ejecutan todas las operaciones de mantenimiento y repa 
raciónes que se realizan en la fábrica, pero están supeditadas a 
los departamentos de operación cue planifican y controlan in prime­
ra instancia.

Las reparaciones se enditan prácticamente en un 1CQ ^ con los recur 
sos de los ingenios, aunque en los casos de turbinas, motores eléc­
tricos de alto kilowataje e instrumentación electrónica acuden a ex 

9 tranjeros, argentinos y brasileños fundamentalmente por la cercanía 
de sus fronteras.

Se recuperan por los talleres entre un 8 — 10 ^ del total délos re— 
puretos, siempre con métodos convencionales, oera no se fabrican 
equipos, partes y piezas.

I a* máquinas herramientas son convencionales y se reparan sus pro­
pios talleres, todas son de procedencia extranjera.

7. Perspectivas

No existen planes actuales pora la capacitación de personal, auncue 
ocasionalmente se envían a otras instituciones no azucareras.

S& interés en participar en centrales de mantenimiento y en empresas 
nacionales y/o multinacionales de diseño, ingeniería y fabricación 
de partes y piezas estará subordinado a los resultadas de un análi­
sis técnica económico.



8. Conclusiones

La industria azucarera Soliviara se caracteriza por pertenecer a un 
país con una industria mecánica sunamente pobre que la imoosibilita 
incluso a la fabricación de eauipos tecnológicas, no contando con 
una base de diseno y proyectos.

Esta situación ha provocado iww dependencia total de fuentes extaan 
jeras para su desarrolla tecnológico, abastecimiento de cartes y 
piezas.

La crisis financiera ha agudizado esta situación viéndose imposibi­
litada la industria nacional de ejecutar incluso la totalidad da las 
operaciones más tradicionales de las técnicas de mantenimiento y re 
paradones.

Además no cuenta con posibilidades de formación de cuadros en su 
país, dependiendo para ésta de institucianes extranjeras, vía ésta 
limitadísima en la actualidad por causas económicas.

Manifiestan un gaan interés en la participación de un proyecte re
gionai de mantenimiento.
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C O t O M B I A

1. Generalidades

Institución coordinadora: 19 — 23 de septiembre de 1962
Asociación de Cultivadores de Caña de Azócar de Colombia (ASOCAÑAj

Personas entrevistadas:
Vitaliano Izquierdo, Gerente Administrativa de ASCCANA 
Jesós Eduardo 'torero G., Super Intendente del ingenio Canea, S.A. 
Isaac Ramos C, Jefe de la División Industrial del ingenio Castilla SA 
Luis F. Franco, Suer Intendente del Ingenio Providencia SA 
gerardo Grtiz, Suer Intendente del Ingenio Manuelita SA

Cuanta con un total de 16 centrales, todos de propiedad privada.

Los centrales vütddas fueron: Carca SA, con una capacidad de 5 CCO 
Ton/día. Castilla SA, con una capacidade 7000 Ton/dla. Providencia 
SA, con una capacidad de 7 000 Ton/día y Manuelita 3A con una capaci­
dad de 5 000 Ton/día.

La producción nacional es aproximadsnente 12QC0CQ Ton valor cnudo y 
tiene una capacidad de molida de 55400 Ton/día, produce azócar crudo 
blanco y refino.

2. Organización del Mantenimiento

Ubicación del servicia dentro de las empresas.

Dado que ASGOAÑA, es más bien una entidad de carácter gremial y admi 
nistrativa que agrupa a los productores e industriales de la caña de 
azócar, aue actóa dentro y fuera del aals como Órgano consultiva de 
política general y no cuenta aón con dependenciaas técnicas. Por es 
ta razón organizó la visita a cuatro ingenios y que los expertos de



la misión pudieran recoger así la infamación deseada mediante Ínter 
localización directa cor les jefes de mantenimiento de las respecti­
vos ingenios, el informe preliminar nacional y el resultado de la 
apreciación de la misión.

En Colombia les cuatro ingenios visitados resoendían a un mismo plan 
organizativo de las empresas, a pesar de ser muy autónomas ya cue 
la. industria azucarera, es de naturaleza privada.

Existe un -super intendente general al cue a su vez reportan directa— 
mente cuatro secciones, cada una con un ingeniero jefe, a saber: Seo 
cLón Laboratorio, Sección Elaboración, Sección Operación y Manteni­
miento y Sección Eléctrico. Auncue no es una regla general algunos 
ingenias cuentan con departamentos de diseño y dibuja de fábrica, 
departamento de albenilería, departamento de rerrtaje, departamento 
de costos y departamento ce instrumentación.

El jefe de mantenimisreo es a su vez jefe del área de molienda y dis 
pone en las ingenios grandes, de tres ingenios de tumo para auoervi 
gil ancla y control oermanabte de las aceraciones de mantenimiento. 
Además es responsable del taller de mácuinas herramientas, taller 
de mazas, de molinos, taller de mantenimiento general mecánico, al­
macén de herramientas. En algunos ingenies dispone además supervi­
sores de operaciones de mantenimiento y un encargada de recuperación 
y chatarra.

Con las sugerencias del jefe de elaboración programa y planifica el 
mantenimiento y con la ayuda de sus respectivos suoervisores organi 
za los trabajos de seguimiento y control, su dependencia directa de 
la superindendencia de fábrica al misma nivel de los otros jefas le 
da independencia y responsabilidad cor lo cue al servicio es de tico 
autónomo.



3. Planificación del Mantenimiento

Con diferentes gradeas de precisión y minuciosidad, per regla general 
el mantenimiento se efectúa en base a programas cuidadosamente elabo 
rados y la planificación de efectúa con criterio técnico, materiali­
zado a través de documentas, con seguimiento y contro diaria sanaral 
mensual, lo que se consigue, mediante modelos imcresos para órdenes 
de ti'abajo, fichas para cada equipo a máquina, hojas de servidos in 
cluyendo la totalidad de las instalaciones ecuipos y partes sujetas 
a mantenimiento preventiva, fichas de control y seguimiento, las ór­
denes de trabajo son muy completos, se inida con la información ne— 
sesada para ser procesada por comcutadón, secdón que calcula el 
trabajo, departamento que lo ejecute, descripción del trabajo a rea­
lizar, estimación de mano de obra duradón y materiales, luego una 
secdón para anotar los trabajos efectivamente realizados, tiempo 
efectivo empleado en el servida y quien recibido el trabaja. Final 
menta lleva un resunen de castos efectivos en manó de obra, materia­
les, directos', - costos indirectos; si interviene actividad franca al 
ingenio también es valorada e ieluida cara por fin suministrar el cas 
to total del servida.

Par razones expuestas en la primera parte de este informe los ingenios 
tienen anualmente una piarada no mayor de 30 días por lo que los traba 
jos en las paradas semanales, que son de 24 horas, se efectúan con mu 
cha minuciosidad, las incidentéa darlos asi como la permanente abser 
vadón de los equipos y maquinaria por parte del personal de manteni­
miento y de elaboradón son incluidas en la progaamadón semanal del 
servida; la frecuencia semanal de los trabajos van formando el hiato 
rial y la hoja clínica da los equipos lo que a su vez sirve para la 
programación de los trabajas y planificadón del mantenimiento en la 
parada anual.



El caso del Canea SA as excepcional ya aue junta a la representación 
gráfica del programa anual del mantenimiento y su planificación asis 
te un cartel que contiene el mismo nivel del gráfico, la hoja clíni­
ca de todos y cada uno de los elementos inventariados del ingenio y 
cue deben ser sometías a algún trabaja de mantenimiento, caalsuiera 
que sea su frecuencia (diaria, semanal, anual, etc.), lo práctico de 
este importante gráfica es csb también por simóle observación pueda 
deducirse los trabajos o servicios cue deberá recibir diene elemento 
todo ello en base a hilos y tachuelas de calores.

Los demás ingenias tienen interés en organizar y planificar su marrte 
nimiento par la que estén muy receptoras ce cualquier iniciativa en 
ese sentido.

El mantenimiento es de tipo prevertíva y la frecuencia semanal ccn el 
esmero aue se efectóa permite cue al llegar a la parada anual la pro 
gramación de les trabajos sea una labor no muy cesada de planificar 
sin embargo, el jefe de mantenimiento anual y su planificación debi­
damente presupeestado el que deberá ser discutidc cor las jefes del 
ingenio y el superirrtíendente del mismo el que luego seré elevada a 
la dirección de las ancresa para su aprobación y/o modificación.

Tanto en las trabajos de frecuencia semanal como anual, ae asignan 
personal de elaboración pero la responsabilidad, seguimiento, control 
de calidad esté a cargo del personal de operación y supervisión de 
mantenimiento, siendo responsable de todo el programa y del buen 
funcionamiento de los equipos y del ingenio el jefe de .mantenimien­
to eléctrico corre a cargo de un responsable que se reporta directa 
mente a la superintendencia del ingenio; en la mayoría de los centra 
les los departamentos de instrumentación y donde existen departamen 
tos de diseno, costas, montaje, etc, se reportan ul ingeniero ayudan 
te del superintendente.
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£s importante anotar que en los ingerios donde se hace control sxhaas 
tiva de la orden de trabajo, se anotan los nombres del personal cue 
puede ejecutar con la finalidad de repetirlos en dichos trabajos e ir 
especificando al personales tarea específicas

Control

Control técnico; Todos los trabajos tanto semanales como anuales son 
planificadas por járea y por equipo y el responsable de los trabajos 
programdos, tanto en su calidad y plazos, abastecimiento y calidad de 
partes, piezas repuesto?, y materiales as el jefa del servicio de man­
tenimiento aunque en la ejecución de los trabajes colabore personal 
de elaboración. Para las tareas de control; seguimiento y avance de 
les trabajos cuenta con una colaboración del personal de suoervición 
asignado al servicio de mantenimiento, los que deben llenar periódi­
camente (diario, semanal, etc) los respectivos informes impresas pe* 
ra estos fines.

Control administrativo: Toda orden de trabajo lleva la fi.mta del je
fe del servicio y su seguimiento y llenado donde no hay personal ad­
ministrativo es hecho por los supervisores a la que se agregan los 
respectivas valores de almacén por materia y repuestos, con las horas 
hambres anotadas y valoradas obtienen los costos del servicia y su 
somatarla, en algunas casos computarizada el costo anual y su rela­
ción como factor de costo en el costo total del a zú c a r. Hay algunos 
ingenios donde esta control es muy superficial e incluso no se cono­
ce la incidencia del mantenimiento en el costo del afúcar como es el 
caso del Ingenio Manuelita, donde digase de paso este ingenio hace 3 
anos que no pare y solo efectúa parddas de 24 horas semanales.

Los costos del mantenimiento según las informes recogidos son varia­
dos asi se tiene que en el CAnca es de B %, en el Castilla de 3 ’/o y 
el Providencia oscila entre 10 y 30 del costo del azúcar, pero según 
el último informe anual d e ASOCAÑA, como promedio fue de 9.63 Í> del 
costo total del azúcar.



Pruebasjde^j^itíjencia: Como en la mayoría de las ingenios, en Colcm
bia, taco trabajo por nona general es verificado cor los respecti­
vos supervisores y el jefe del servicio igualmente, la parada anual 
es sometida a una exhaustiva prueba de ef id enda cara correjir las 
fallas cue aún pudieran existir.

Con respecta al stock de partes piezas y repuestos, se cudo aeradar 
almacenes bien surtidos, el tiempo de los stock para material nado- 
nal es de aproximadamente 30 días por su cercanía a Cali, para mate­
rial importado oscila entre 1 / 2  anos por los trámites burocráticos 
nadcnales y la demora propia de los fabricantes y distribuidores, 
todos tienen sus almacenes codficados y algunos debidamente compu- 
tarizados . Se pudo aoreciar muchos eauipos duplicados listas cara 
entrar en cperadón.

Por la complejidad de los equipos tanto a nivel de ingenio como ca­
dañal no se ha hecho ningún esfuerzo por la normalización técnica* 
en este sector, pero hay ccndenda de la imoortanda y de la nece­
sidad de hacerlo como una ayuda indisoensable cara mejorar el marte— 
nimiarto.

5. Operad en es de Mantenimiento Preventivo dagnosticado y de uro enda

En la mayaría de los ingenias la programación y planificación del man 
tenimiento está bien documentado y seguido unitariamente medante m ^  
deles impresos y gráficos de control. El servido es organizado so­
bre la base del mantenimiento preventivo que se efectúa rigurosamen­
te todas las semanas y también por lr.a trabajos de urgencia. El man 
tenimiento anual, por la minudoddad del servida semanal, se efec­
túa 3in realizar el desarme total, sino de aquellos equipos y maqui­
narias que la frecuerda semanal así lo recomendó. Tanto en la fre- 
cuenda semanal como anual, los trabajos son realizadas únicamente 
con personal de la empresa.
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Algunos de los ingenios visitados tenían equinos oara ensayos no des 
tructivos como Balanceo dinámica, Medidor ultrasónica de espesases, 
Medidor de fugas, etc, pero su uso no parece ser frecuente ni emplea 
do métodos lógicamente como para la planificación de un servicio de 
mantenimiento diagnosticado.

No se ha efectuado ningún estudio ni trabaja de investigación de lu­
bricación ni de características en los elementos sujetos a fricción, 
lo más que se ha hecho es una codificación de aceitas lubricantes, 
pero tendiente sólo a evitar oroblemas por cuestiones de nomenclatu 
ra.

En corrosión sólo se han hecho rremolazo de algunos materiales, oero 
por datas referenciales de resistencia más no cana resultado de al­
gún estudia e investigación.

Con respecto al problema energético hay candencia de la necesidad 
de optimizar su empleo pero no se ha efectuado estudio ni trabajes 
de mantenimiento que conlleve a ello.

La abrasión especialmente en los ingenios aue procesan cana de cor­
te mecanizado, es un problema muy agudo y desearían ayuda técnica pa 
ra resolver este fenómeno.

6. Talleres

Todos los ingenios tienen sus respectivos talleres p por supuesto 
unos mejores dotadas que otros, pero por regla general, casi el 90% 
de los trabajas de reparación se efectúan en ellos.

Tanta los talleres eléctricos como mecánicas tienen personal sufi­
ciente pero reclaman una mayolr capacidad para mejorar su rendimien
to
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La mayoría de las partes y piezas son fabricados en sus precios talle 
res utilizando materiales nacionales y/o importados conseguidos ambos 
en el mercada doméstica.

7. Perspectivas

Capacitación de oersonal; Es on factor aue preocupa mucho a les inge­
nios, actualmente aunque no en el grado deseada la suelen con cursas 
y seminarios que prepara el servicio nadonal de aorendizaje (SENA) 
generalmente fuera de los ingenies enviar también oersonal a reunio­
nes que efectúan algunas firmas comerciales, pero les interesaría 
participar en cursos y saniñarías de mantenimiento.

Actualmente existe tendencia a desaparecer talleres oecueños cor lo 
que la idea de centrales de mantenimiento cadría ser beneficiosa en 
Colombia.

Actualmente algunos ingenios poseen sus propias talleres de diseña pa 
ra piezas y partes par lo que estarían interesados en participar en 
empresas nadoanles y/o multinacionales do diseño e ingeniería tencüsn 
ta a la fabricación de equipos partes y piezas. En la mgryaría de los 
ingenies trabajan en la recuperadón de partes y piezas y tienen inte 
res en conocer técnicas modernas y de alta rendimiento.

0. Conclusiones

A pesar que ASOCAÑA, no dispone de on departamento técnica capaz de 
p ranún darse en estos aspectos, cuando tiene ungamda de de abarajar­
los lo hace a travéa de concensa de las autoridades de los ingenios 
en estas menesteres; por lo tanta, ASOCAÑA tiene el poder de amalgena 
ción suficiente para lograr de sus asodados los intereses comunes en 
aspecto de mantenimiento y co los cuales satisfacerla el interés de 
los ingenias por partidpar activamente en este proyecto.



Es importante r^Harcar cue en Colombia y ssoecialnenta en si ingenio 
Canea S.A, se pudo apreciar aue cuenta con el mejor sistema de orga­
nización, prggramación, planificación seguimiento y control documen­
tado del mantenimiento, de la región, con excepción c.o Cuba.

Al parecer habría interés en Colombia en participar en empresas mul­
tinacionales de diseño, ingeniería y fabricación de equipas cartas y 
piezas, capacitación de personal, recuoereción de cartas y piezas, 
instalación de un gabinete de mantenimiento diagnosticada y técnicas 
donducentes al ahorro energético.
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C O S T A  R I C A

1. Generalidades

Institución coordinadora: 1 — 4. de noviembre de 1S82
Liga Agrícola Industrial de la Cana de Azúcar

Personas entrevistadas:
Adolfo Shadid Chaina, Secretario Ejecutiva de la Liga 
Antonio Ruiz y Nelson Morera, Opto. Agrotécnico de la Liga 
Rodrigo Velarde, Gerente del Ingenio Tatoga
Rafael E. Cartín, Jefe de Mantenimiento de la Cccoerativa Victoria 

Todos les ingenios son de propiedad privada.

Los centrales Visitados fueron: Ingenio Tafaoga, con una capacidad
instalada de 4 C00 Tcn/dla, Coccerativa Victoria, con una capacidad 
de 2 400 Tcn/día.

La producción nacionel es aproximadamente 4S0 000 Tan valor crudo.
Se elabora azúcar c..udo, blanco y refinada.

2. Organización del Mantenimiento

Ubicación del servicio dentro de la anpresa. Los ingenias tienen al 
frente del ingenio un Gerente General y/o directamente un Superinten 
dente del Central. El jefe de Fabricación, el de Maquinaria y el de 
Laboratorio, jerárquicamente y al mismo nivel se reportan el Gerente 
o Superintendente, según sea el caso. El jefe de Maquinaría que es 
a su vez responsable del járea de molienda y generación de vapor y 
electricidad es responsable del mantenimiento en todo el ingenio, en 
algunos céntrale3* la generación de electricidad y cor la tanto el
taller de reparai__.nes eléctricas tiene una jefatura que de oende
directamente del superintendente.



Tedas las talleres tienen sus resoectivos jefes, los que se recortan 
al jefe de mantsiiniento, salva el caso de les ingenios donde existe 
un jefe eléctrico, donde entonces el taller eléctrico no es resoonsa 
bilidad del jefe de Mantenimiento.

En general, existe inquietud por ingresar a sistemas de mantenimien­
to aue contemple su organización integral de tal manera cue el servi 
ció resulte fluido y scfcre todo eficiente.

3. Planificación del Mantenimiento

Los trabajos de mantenimiento san efectuados por el personal del ser 
vicio en forma permanente, en las paradas, se forman cuadrillas cue 
sen reforzadas por personal de elaboración, normalmente ser oregra— 
man anualmente y para entonces se retiene aoroximademente el 40 a 
50 % del (bsrsonal permanente del ingenio. En algunos ingenios los 
trabajas sonsuoervizados oor ingenieros de mantenimiento asignados a 
las diversas áreas del ingenio; en otros, los jefes de tumo de ela­
boración colabora con el servicio de mantenimiento y en la oarada 
anual actaun como supervisores de mantenimiento en sus respectivas 
áreas. GAda cuadrilla de mantenimiento está a cargo de un caoataz.

Normalmente, el servicio de mantenimiento cuantíe con un plan de tra­
baja para las actividades de rutina diaria, semanal y anual, aunque 
algunos ingenios una vez iniado el período de zafra no pasan sananal 
mente, sólo aprovechan las paradas abligadas par causas ajenas al ser 
vicio de mantenimiento para efectuar mantenimiento y reparaciones de 
los equipos que han venido fallando; claro que esto los obliga a te­
ner por ejemplo motores, bombas, etc. listas y junto a los equipos aue 
ai fallar podrían interrumpir el procese de fabricación.

Actualmente la documentación de controla y seguimiento praóticamerrte 
no existe, no hay formatos de órdenes de trabaja como tales, hojas 
clínicas para equipos y maquinarias, inicialmente estos documentos



existían aunque no en su totalidad; en algunos ingenios las hojas clí 
nicas existen sólo para los equipos más importantes, reconocen que el 
control técnico y administrativo sin esta docunentación y totalmente 
defectuoso, pero la razón principal para suplir esta anomalía dicen 
está en la sitaadón crítica en que vive el sector azucarero a nivel 
mundial, están candentes que cuando se pueda, deberán abordar este 
problema que tiene oara ellos primera prioridad.

El plan de trabajo debidamente oresupuestado es preparado oor el jefe 
del servicio de mantenimiento, la planificadlo del servida incluye 
los programas anuáes y semanales (si hubiere) y el servida de urgen— 
da. Su planificación y en base a un sistena de servido de manteni­
miento preventivo y por áreas del ingenio. Este plan es discutido 
con la Gerenda general y en el partidoan también el jefe de elabc— 
radón.

El personal de talleres, excepte el eléctrico, donde actóa indeoenden
temente, está a cargo del jefe de mantenimiento, en la planificadón 
y programadón del sistema de mantenimiento ese personal es clave, es
pedalmente en la parte de reparadones.* 

i. Control

Control téa d c o . A pesar que en la frecuenda semanal del servido 
y espedficamente en la parada anual (no zafra), partidpan en las 
éareas de mantenimiento un alto procentaje del personal de elabora— 
dón, 2I flnico responsable de la calidad, plazos, seguimiento y prue 
bes de efidencia es el jefe de mantenimiento, enesta labor cuenta 
con la colaboradón de los técnicos e ingenieros asignados permanente 
mente al servida y donde na los hay, con los jefes de tumos de ela 
boración que como se repite, actúan coma supervisores de mantenimien­
to que se efectúan en el período de no zafra.



No existen por hoy, documentos de control técnico y avance de los 
trabajos, los supervisores aue conocen el plan el plan y su o resu­
puesta, confian a "graso moda" que este se vaya cumpliendo tanto en 
el tiemoo como en lo cue a asignación de recuestos, materiales y ho 
ras/hanbre se refiere*

Control administrativo: Como casi no se llevan documentes, el se­
guimiento de los trabajos es prácticamente nulo; en algunos ingenios 
el seguimiento sólo se efectúa en los proyectos grandes (trabajos 
de mantenimiento) o oor zonas oor ejemolo, calderas, en los domes 
no y menos por equipo. El oían anual acrobado y presupuestado se 
va descargando por áreas tanto los materiales como horas/homtre para 
al final, saber por apreciación lo invertido per mantenimiento en di 
cha área y oor simple sudatoria se el valer total invertido en mente 
oimiento, pero como se repita, por simple apreciación y a "graso mo­

do" la que representan cifras no muy confiables, por la misma razón 
y especialmente por la distorción económica (variabilidad del tipo 
de cambio) no se sabe a ciencia cierta cual es la actual incidencia 
del mantenimiento en los costas de producción del azúcar.

Los ingenios una vez terminados los trabajos de reparación y manteni 
miento, unos diez dias antees de iniciar la próxima zafra realizan la 
llamada "PRUE3A DE EFICIENCIA". Se pone en operación todo el inge­
nio y se hace un recorrido y revisión exhaustiva de los equipos y 
máquinarias, lo que permite corregir algunas fallas o anomalías aún 
remanentes o aparecidas en asta prueba.

El sistema computerizado aún no se ha implantado para ningún tipo 
de control del mantenimiento.

Los almacenes de repuestos, materialesfl partes y oiezas en su mayo­
ría están codificado y prondo ingresarán en un control computeriza­
do de su movimiento y stocks. El material almacenes es en un 20 % 
aproximadamente importado, en casos extremos el tiempo de stock de



material importado es 18 meses. Auncue en caso de urgencia cor la 
llamada telefónica a E.U. tienen los recuestos en 4 ó 5 dias. Por 
regla general, aunque sea piezas y repuestos nacionales simore tie 
nel stock para más o menos un año.

Ccn respecto a la normalización técnica, a pesar cue se reconoce co 
mo una urgencia de primera necesidad oara mejorar el mantenimiento, 
aón no se ha hecho nada en este sector.

5. Operación del Mantenimiento Preventivo, diagnosticado y de urgencia

Los trabajas del mantenimiento se efectúan especialmente, en función 
del plan anual dibidamente presupuestado y aprobado, como no se ex­
piden órdenes de trabajo y generalmente el plan es confeccinnado 
por áreas, los resoectivos jefes de áreas van desarrollando el plan 
y supervigilando los trabajas realizados. Esto no imoide aue se 
efectúen el mantenimiento y reoaración en los equipos partes y pie­
zas defectuosas encontradas durante e1. desarme; en algunas el desar 
me es parcial debido a que los trabaja de frecuencia semanal, indi­
can que no es necesario esta operación en ciertos equipes.

El mantenimiento con un alto porcentaje de tipo preventivo, es segui 
do y controlado en algunos casos por ingenieros de mantenimiento y 
en otros por los jefes da áreas que durante el período de no zafra 
actúan como supervisores de los trabajos de mantenimiento en sus 
respectivas áreas, trabajas que cama se dijo anteriormente es reali 
zado por cuadrillas formadas por el personal permanente de manteni­
miento en nflnero que según sea el ingenio oscila entre 25 y 50 % del 
total de personal de fábrica. Mucha personal técnico de estos inge 
nios, en período de no zafra, viajan a trabajar en ingenios nortea­
mericanos y regresan a Costa Rica justo al inicia de la próxima za­
fra.



No se efectúa ningún tipo de ensayos no destructivos, cuando han te­
nido urgencia de hacer algún balanceo dinámico ha sidc necesario sn 
viar el equipo a talleres especializados, como consecuencia no se 
conoce nada a cerca de mantenimiento diagnosticado.

En el aspecto de lubricación no se ha efectuado ningún estudio ni 
investigación tendiente a analizar el comportamiento de los materia 
les y el su entes sujetos a fricción ni sobre la oiidad y tipos de lu 
brisantes, solo se siguen las indicaciones y recomendaciones de les 
fabricantes, tanto de los equipos como de las lubricantes.

En lo referente a prácticas anticorrosivas y contra la abrasión no 
se ha efectuado ninguna excerisncia por la cercanía di mar de cier­
tos ingenios tienen algunes oroblemes de oxidación que han sidc ali 
viados por métodos tradicionales de pintura.

En lo referente a trabajos de mantenimiento tendiente a bajar el con 
suno de energía y energética es preocupación constante de los inge­
nios, unos no usan absolutamente nada de petróleo, aero si queman la 
totalidad del bagazo, otros comoran hasta el 50 ia de la energía elác 
trica consumida por el ingenio por lo que tieeen mucho interés en 
trabajos que minimice el consuno energética.

6. TAI lares

Todos los ingenios cuentan con talleres mecánicos eléctricos y de 
instrunantación, ningún ingenio en Costa Rica posee taller dde fun­
dición. EL equipamiento de estos talleres está intimamente relacio 
nado con la capacidad del correspondiente ingenio.

Los trabajos en los talleres son programados de acuerdo con la prio 
ridad que les asigne el jefe de mantenimiento del ingenio. La orga 
nizadón de los talleres es realizado por el Jefe de dichos talla­
res



La casi totalidad de los trabajos se efectúan en sus orcpics talle­
res, enviando fuera sólo acuellas de mucha esoecislización; auncue 
algunos fabrican redos los equinos cue conlleven trabajos de maqui­
nado y volado, antiguamente, algunos de estos talleres también ven­
dían servicios a otros sectores industriales, el personal es adecuó 
do para ios talleres oero necesitan ciclos de entrenamiento, las ne 
rramiantas y máquina—herremiantas sen importadas auncue algunas un 
poco antiguas. En ello realizan una alta rscuceración de equiocs 
partes y piezas per métodos tradicionales.

No existe dificultad en la compra local de los materiales que nece­
sitan los talleres, los importados requieren de un stock nc suoericr 
a 6 meses.

El mantenimiento de los talleres y sus máquinas y herrare.antas es 
efectúado por el personal de los propios talleres.

Los equipes de control neumática (instrumentos) es efectuado cor 
personal especializado del ingenio.

7. Perspectivas

Generalaente las ingenias envían a su personal* a cubsos de caaacita 
ción dentro y fuera del país, pero al igual que otras países, casi 
nunca en técnicas y prácticas de mantenimiento, por lo que están in 
teresados en participar en cursas y seminarios sobre este aspecto; 
de hecno, algunos técnicos que trabajan en ciertos ingenios han se­
guido entran amiento en manejo y operación de instrumentos de medi­
ción en ingenios Mexicanas, al parecer en ba¿a a acuerdos celebra­
dos por la Liga y si CNIA de México.
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Dado si interés no s<3o de Costa Sica sino toda la recién Centro Ame­
ricana, la Liga Agrícola Industrial de la Caña de Azácar como institu 
ciér tiene mucho interés er participar tanto en centrales de manteni­
miento como en empresas nacionales y/o multinacionales de diseño, in­
geniería y fabricación de equioas partes y oiezas para la industria 
del azócar.

a . Conclusiones

La participación de Costa Rica en el proyecta par su estructura de na 
turaleza privada y sobre todo por la organización nacicaal a través 
de la liga será muy fácil culminar con su deseo de participar en este 
proyecto.

Se puede apreciar que los aspectos de mayor interés para Costa Rica se 
ría la organización de un sistema de mantenimiento especialmente en el 
aspecto de planificación y control, ensayas no destructivas y recupera 
ción de partes y piezas.

T
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1. Generalidades

Institución coordinadora:
Instituto Cubano de Investigaciones Azucareras 

Personas entrevistadas:
Jorge Lodos, Director del Instituto Cubano de Investigaciones Azuca­

reras.
Carlos Bargas, Director de Mantwrimiebto del Ministerio de la Indus­

tria Azucarera de la República de Cuba.

Cuenta este qaís con un total de 153 centrales y 4 en creceso de cons 
trucción, todos de propiedad estatal.

Fueron visitados los centrales: Unidad Experimental "Pablo Ncriega"
1 000 TM/cana por día. Empresa Azucarera "CAmilo Cienfuegcs"
5 000 TM/caña Por día.
Producción total: 6 000 000 TM/Azúcar crudo por acic (dato estimado).

En este país se viene ejecutando durante tres años un Proyecto de In 
vestigaciones del Mantenimiento en los Centrales Azucareros, CNUDI, 
CUB/77/004. Este Proyecto, unido a los esfuerzas desplegadas por las 
autoridades azucareras del país, ha contribuido a un cambio radical 
en la reparación y mantenimiento de la industria, aampo donde s f  han 
alcanzado grandes avances.

El desarrollo alcanzado en las disciplinas de mantenimiento han permi 
tido a Cuba, a través de su Proyecto Nacional de Mantenimiento y ha 
solicitud áe países della región miembros de GEPLACEA, brinda servi­
cios de colaboración técnicas en las temáticas de mantenimiento diatj 
nosticado por ensayos no-destructivos a Solivia, Panamá y Nicaragua. 
En la actualidad se estudian las posibilidades de satisfacer solici­
tudes de otros países del afea.
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Exista una Dirección Nacional de Mantenimiento adscrita ai Vicsminis— 
terlo de esta área. A dicha dirección están adscritos los Subdelega 
dos provincialas de Mantenimiento y estas a su vez atienden las repa­
raciones y mantenimiento de las centrales a través de les J* corres— 
candientes en cada unidad de producción.

Adscritos a este misma vice-ministeria se encuentran las encrasas na­
cionales de construcción de ecuioos, partes y piezas, oereaneciantes 
al Ministerio del Azúcar y que dentro de sus planes de producción sa­
tisfacen a más de cincuenta cor ciento de las necesidades del país y 
resto, hasta llegar al setenta oorciento de la demanda es satisfecha— 
por la Industria Siáeromecánica.

También de forma centralizada y dentro de esta viosministsria se en­
cuentran los talleres centrales y provinciales de reparaciones “•ayeres 
de turbinas, motores eléctricos de alto kilcwataje.

Cuenta además con una Emoresa de Diseno Mecánica, un Instituto de Pro 
yectas y el Instituto Cubano de Investigaciones Azucareras, institu­
ciones estas que al más alto nivel técnico y científico dan rescuesta 
a las problemáticas surgidas dentro del apareata productivo v cue na 
pudieran ser resueltas con recursos y oersonal greoios.

A nivel de Central el Jefe del área de Maquinarias es el responsable 
máximo y ejecutar directa de las mantenimientos en zafra y reparacio­
nes Inter zafra y de él dependen los talleres de maquinado, pailería, 
instrumentación, eléctrico y oailería. Además en zafra en las áreas 
existen mecánicas que asimilan los mantenimientos de rutina y les ola 
nificados para la ataca.

La supervisión de los trabajas está a cargo del J' de Operación de 
área y el Jefe de Taller que acomete la obra, siendo el ounto de balan 
ce el Jefe de Maquinaria y Mantenimiento del Central.

Organización dsl Mantenimiento



3. Planificación del Mantenimiento

En tiempos de zafra el mantenimiento está basada en las inspecciones 
técnicas por tumo aue se desarrollan por área y que se registran en 
un libro de incidencias. Sobre estas observaciones se danifica el 
mantenimiento inmediato a realizar o al que exije por su ccmolejmdad 
esperar a la parada oor limpieza que se realice decenal o quincenal­
mente, en función del estado técnico ds los equipen.

En caso de trabajas de relativa sencillez se ejecutan per el personal 
de mantenimiento del área en cuestión, en caso de mayor complejidad 
se cursarían las solicitudes de órdenes de trabajas a las talleres co 
rrespondi entes.

En base a las tareas a realizar en período de limeisza se planifica 
este mantenimiento, asignándose el personal necesario, así coma eje­
cutándose previamente, en caso de sur pasible, los trabajos ds taller 
que lleve como apoyo.

El programa de reparaciones irrber—zafra ha de o resentarse un mes an­
tes de finalizar la campaña y comprende dos cartes fundamentales: las 
nuevas inversiones olanificadas para el quinquenio y los oroductos ne 
cesidades surgidos durante la camoana anterior y la segunda parte es­
ta formada por el programa de reparaciones como tal que ha sido discu 
tido por área de operación y mantenimiento respectivamente.

Todo este programa se registra en los modelos correspondientes que in 
eloyen desde la planificación de materiales y hombres/horas necesarias, 
hasta las solicitudes de abastecimiento correspondientes a los almace­
nes proriiciales y/a nacionales; así como las solicitudes de trabajo a 
los talleres centrales.



d. Control

El control técnica del mantenimiento y reparaciones está en manos fun 
damentalmerrte del Jefa que ejecuta la obra y el Jefe del área oara 
quien se ejecuta la obra. Solo prlvio acuerdo por ambas partes se da 
por terminada y aceotado el servicio ofrecida. Este control se hace 
sobre la base de que se cunplan las normas térfcás pre-establacidas oa 
ra la ejecución del mantenimiento, asi como las normas y oarámetros 
de trabajo para la operación del equipo en cuestión.

Los controles administrativos oara solucionar los costas se ejecutan 
por dos vías, una de d.los dirigidas por el departamento de personal 
en colaboración con los jefes de brigadas, talleres, etc; que computa 
las horas/hambrss realmente ejecutadas y cue junto a las horas olani 
ficadas darán al avanr , la segunda vía es dirigida oor contabilidad 
qden en colaboración con los departamentos de almacén y comora, cagan 
los vales de materiales oor cada objeto de obra a la cuenta de gastas 
y servicies corresoondientes a cada trabaja.

En las reparaciones irrter—zafra los controles son mucho más estrictas 
realizándose a todos los nivites, desde Ministerio hasta nivel de Em­
presa y pasando por la Provincia. Ce esta manera se asegura a nivel 
nacional una adecuada distribueión y aprovechamiento de los recursos 
existentes y capacidades de taller instaladas, oudiendo, en caso nece 
sario distribuir asignaciones o priorizar tareas segón lo requiere el 
caso, para obtener las mejores resultados técnico-económicas.

Los equipas que se entreguen como reparados llevaran un certificada 
firmado ppr el ejecutor y sólo después de las pruebas en seco y con 
cana se reportaría a la unidad como lista para moler.



5. Operaciones de Mantenimiento Preventivo de Urgencia v Diagnosticado

Desarrollado a través del Proyecto Nacional de Mantenimiento el oaís 
cuenta con la posibilidad de diagnosticar mantenimientos y/o reposi- 
dón de equipos, oartes y piezas mediante la aplicación de los ensa­
yos no destructivos. La ejecución de los ensayos nc destructivos se 
planifican de forma centralizada para un uso más nacional tanto de 
equipas como del personal calificado, oero además se brinda oor solí 
citud directa de alguna Provincia o Emoressa .Azucarera en caso de que 
estos lo consideren así necesario.

Las operaciones de mantenimiento orevortiva y de urgencia se definen 
en función de las insoeccianes técnicas por tumo cue se reelizan en 
cada área, se recogen en el libro de incidencias y sen analizadas cor 
los Jefes de área y Mantenimiento respectivamente.

Hasta ahora se sigue la oráctica de desarme total ccn vistas a las re 
paredones irrter-zafra y mediante las observadones efectuadas en el 
mismo se realiza el programa de reoaraclones elaboradas. Se informa 
que en la actualidad se realizan investigadones dirigidas a minimi­
zar las operadones de desarme mediante la aolicadón de ensayas no- 
destructivas en la planificación ca las reparadones inter^-zafra.

5. Talleres

Los centrales del país cuentan con talleres bien organizados y an su 
mayoría bien hadlitados da máauinas herramientas capaces de ejecutar 
un alto pordento del total de trabajas demandados por los mantenimien 
tos y reparadones.

Además de esto, se cuanta con fábricas mecánicas, fundiciones y talle­
res centrales que dan servidos a toda la industria. Prueba de 1 1 efi 
d e n d a  de estas instaladones es que más del sesenta pordento de los 
componentes de los centrales construidos y en ejecudón pueden elaborar 
se dentro del país. Todo esto apoyado por la Emoresa de Diseño Mecánica 
un Instituto de Proyectos y un Instituto de Investigadones Azucareras.
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En los últimos a~os, auxiliado por si Proyerta Nacicnal de Uantenimisn 
to, se ha incrantnado an la industria la practica de recjoeración de 
partes y piezas, aunque no se han agotada todas las posibilidades cue 
taueden brindar estas técnicas.

7. Perspectivas

Los planes de capacitación presentes y futuros son altamente ambicio­
sos basándose fundamentalmente en: cursas para el oersonal de dirección 
can vistas a la introducción de sistemas más avanzados y entrenamientos, 
cursos y seminarias de post-^jrado dirigidas a las técnicas de nivel s j  

perior.

En el país existe un gran interés en c erre ral as de mantenimiento y de he 
cho están en funcionamiento vaios de'estas centrales, para mantenimiento 
y reparaciones especializadas, en varias regiones del país, aunque es 
necesario elevar aún más el nivel de las mismas.

Existe interés en particioar en emorssas nacioreles y/o multinacionales 
de diseno, ingeniería y fabricación de equipos, partes y piezas. Ce he 
cho este tipo de trabajo ya si bien ejecutando y en la actualidad se 
ofertan a países del área la venta de un amollo surtido de equipos y pie 
zas.

Cuba está interesada en participar en un proyecto regional de manteni­
miento, aentrando 3us áreas de mayar interés en:
- Aplicación de los ensayos no destructivas en la planificación y pro­

gramación de las reparaciones intar-zafra.
- Introducción de la computarizacidn á r las disciplinas del mantenimiento.

- Ahorro de energía mediante mantenimientos más efectivas en las área? 
de generación y uso del vapor.

- Desarrollo de técnicas y normas para el mantenimiento de instrumentas 
tanto comerciales, como para ensayas no destructivas.
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— Diseño y fabricación de eouioos cara ensayos no destructivos.

8. Conclusiones

Este país mantiene línea consecuente can lograr una mayor eficiencia 
para disminuir los costes a niuel nadonal. Esto se demuestra con 
la pronta aplicación de los logros obtenidos car el Proyecta Nacional 
de Mantenimiento, así como una atención esmerada a la investigación 
y desarrollo y aplicación de sistemas integrales de mantenimiento y 
a la capacitación del personal de diferentes niveles.

Estos logras se han compartido con terceros países, siemore cue éstos 
hayan solicitada un interés por recibir algón tipc de servicios, por 
lo que al calar de un pravegta regional este intercambio oedría hacer 
se mucho más feuctifero al estar al alcance de nueves usuarias.
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1. Generalidades

Organizaciones visitadas: 23 de Octubre — 10 de Noviembre de 1S82
Guyana Sugar Corporation Ltd.
Representada por: Ing. Cari A. Sylvester: Ingeniero Jefe.

Ing. Steohen N. Changlee; Ingeniero de Marrtenimian 
to Planificado/Coordinador de Energía.

EL grupo expuso los fines de su visita y la idea de un Programa R ^  
gional ampliado y mejorado sobre Mantenimiento Investigar!va, Entre­
namiento e Implanentación segdn el proyecto patrocinado por las Na­
ciones Unidas.

Guyana tiene 10 centrales azucareros pertenecientes todos a la Carpe 
ratio<i Ltd. Todos son actninistradas como propiedades independientes 
en todas sus aspectos.

No producen a zúca r refino.

La producción total anual de azócar es de aproximadamente 300 000 
TM.

EL grupo visitó.

i) La Bonne Interrtion Eí-tate.
Representada por: Mr. Jai Sing: Director Administrativa.

Mr. Wüiston Gittens: Director de la fábrica. 
Mr. Gregory Sanford: Asístante del Director 
de la fábrica, (ingeniería).

Producción aproximadas 27 000 TM/ano.

II) Enmare Estate.
Representada por: Mr. C. A. R. Sylvester: Oirector Administra­

tivo,



Mr. L. L. H. Londons Dirsctor de la fábrt 
Mr. N. Rahamat: Asistente del Director de 
la fábrica (ingeniería).
Mr. C. 0. Bermetj Asistente del Director 
de la fábrica (Producción).

Producción aproximada: 30 000 TM/anc.

m )  Taller especializado en el recubrimiento y la restauración 
de partes y piezas para la industria.

2. Organización del Mantenimiento

Cada central azucarero es una parte de una propiedad agrícola, 
con un Director Administrativo responsable tanto de la parte 
agrícola como de la industrial.

Cada central tiene un director de la fábrica, asistentes del di­
rector de la Fábrica: (ingeniería y oroducciónj, d jefes de tur 
no, encargados de la planta y el proceso, ingeniera de planifi­
cación, ingeniero proyectista, encargados de secciones, talleres, 
etc.

El ingeniero jefe contando con los servicios de los demás inge­
nieros, es el responsable de las reparaciones y del mantenimien­
to.

Cada fábrica debe seguir las mismas normas establecidas para las 
reparaciones y el mantenimiento,

3. Planificación del Mantenimiento

Guyana es uno de los pocos países que ha establecida e introduci­
da unas normas de reparación y mantenimiento para todos sus can- 
trales azucareros.

Como siempre toma algón tiempo el llevar a la práctica un nuevo 
sistema, los resultados obtenidos hasta ahora, varían de un inge­
nio a otro.
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La organización y distribución de los cuestos de trabajo está 
supuesta a seguir determinadas rutinas, tanto para lo diario 
como para los trabajos y tareas que se presenten en el futuro, 
ya sea durante la zafra o durante los meses en que el central 
deja de estar en producción.

Existen los rr ¿todos necesarios para la planificación de las re 
paraciones y del mantenimiento, acorde a patrones establecidos.

El servicio regular se lleva a cabo por los tumos de produc­
ción, ccn la ayuda del personal de los talleres cuando ésto 
es necesario.

El mantenimiento organizado y planificado de carácter preverte! 
vo sigue los sistemas establecidos mediante órdenes de traba­
jo e instrucciones.

4, Control

Un ingeniero planificador es el responsable, tanto de la plani 
flcadón como de llevar loa registros de acuerdo con las cetro 
nes establecidos.

La normalización técnica y/o normarión está en proceso de desa 
trolla.

Existe el control achiinistrativo para la distribudón de los 
costos, materiales, etc. de acuerda con las normas establed— 
das.

Antes de comenzar lu zafra es probada cada máquina y cada uni­
dad durante un corto período de tiempo.

Para ello se emplean sistemas de listas de comprobadón.
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Se estima que las costas actuales de las reparaciones y el 
mantenimiento ascienden a un 35}¿ del valor total del proceso 
de la molida y producción.

El control de costos en los almacenes es, en gran medida, 
procesado en las computadoras, pero, sin determinar niveles 
de almacenamiento mínimas ni máximas.

Los almacenes de cada fábrica de azúcar reciben sus suminis­
tros provenientes de un almacén central.

No existe un progrmas de mantenimiento computado, pero están 
conscientes de la utilidad de ese sistema y, tan pronto la 
econdmia de la industria lo permita y cuenten con el perso­
nal entrenado para ella, procederán a su implantación.

5. Operación del Mantenimiento Preventivo de urgencia v diagnosticado

Para ello han establecido las sistemas preventivos y de diagnóstica, 
lo que puede ser considerada cama un sistsna completo. Después de 
un tiempo relativamente carta, ésto ha demostrado que el mismo pro­
porciona un considerble ahorro, tanto de tiempo como en los castos.

Los sistemas de maPtenimiarto siguen las reglas y patrones estable 
cidos, pero aún dependen en gran medida de la habilidad individual 
del trabajador, de las herramientas disponibles, del equipo, etc.

La supervisión depende del personal de que se disponga, de su des­
treza. Listas escritas de comprobación todavía no existen da for­
ma total, ya que la confección de las mismas requiera un tiempo con 
siderable.

El armar y desarmar cada máquina y unidad depende, principalmente, 
de la competencia y pericia del personal que realiza dichos traba­
jos, así como de las herramientas y de los equipos con que cuenten 
para realizar esos trabajos.
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]_r« sistemas de la lubricación van desde la Que se realiza manual 
mente, hasta la semi-automática y, finalmente, la automática.

Se utilizan los sistemas de engrase con aceites y con grasas cor^ 
sistentes.

Para el engrase de las desmenuzadores utilizan el sistema de la 
grasa 7222 de la Shell, habiendo obtenido muy buenos resultados. 
Lamentablemente no se le da la atención debida al entrenamiento y 
la información aue debe recibir el personal encargado de realizar 
los trabajos de lubricación.

No existen sistemas para combatir el herrumbre y la corrosión.

No se han adoptado las medidas adecuadas que se deben seguir antes 
de proceder a pintar.

En comparación con los costos, se han obtenido buenos resultados 
en las pruebas realizadas pare reducir las incrustaciones.

Aón no se ha desarrollado un mantenimiento o sistema para obtener 
ahorros de energía.

Los asesores están estudiando estas situaciones y se espera que en 
futuro próxima presenten sus proposiciones al respecto.

Aón no se han establecido, con ningún sistema, Pruebas Destructivas. 
Algunas firmas privadas tienen instrumentos pare realizar estos ti­
pos da pruebas, los cuales pueden ser alquilados, aunque no puedan 
ser utilizados regularmente.
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6. Tallares

Los tipos üe los talleras varía -nucho, oerrlendiendo ésto de los 
años de construido que tenga el central y cuando fue cororada e 
Instalada toda la maquinarla básica.

Todos los centrales tienen sus talleres separados cor espedalída 
desí mécanica, electricidad, instrumental, etc.

No son muchas las piezas de repuesto que se pueden ^abrlcar en los 
talleres, razón por la cual en buera medida Han de ser imcortadas.

La fabricación de simples elementos de estructuras de acero, tancues, 
varias piezas fundidas, son o Queden ser producidas localmente.

Se ha montado un nuevo taller para la recuperación de partes y ci»- 
zas con modernos equipos para soldar y para el rociado de metal lí­
quido. Es el taller más moderno y completo que el grupo pudo ver. 
Después de un tiempo relativamente corto, el tallar ha demostrado su 
importancia en la industria azucarera, oor lo cue se espera cue el mis 
mo represente un considerable ahorro para la industria.

Todo tipo de herramientas y maquinarias tiene que ser importado.

El comprar materias primas de cualquier tipo, normalmente, tiene 
que hacerse mediante importaciones.

Por consiguiente, la cantidad y la calidad dependen principalmente 
de las divisas de que se disponga.

Los talleres centralizados se establecieron para instrumentación, 
partes eléctricas y maquinarias, equipos diesel, etc.; en los mismos 
se realizan trabajos de reparación, entrenamiento y calibración.

Algunas compañías privadas realizan reparaciones



Está planificada que cada región tenga dos ingenieros para atender 
las necesidades de los centrales en lo relacinado con: la calibra­
ción, inspecciónt reparaciónt etc.« de instrumentos, tanto neunáti 
eos cono eléctricos.

7. Perspectivas

La industria azucarera sufre 3Tan demente la carencia de personal ca 
lificado que pueda realizar los trabajos de reparación y manteni­
miento con calidad y responsabilidad.

El personal de dirección es escaso a todos las niveles.

Los representacoes de la industria azucarera han expresado en vivo 
interés por cualquier tipo de acción que les permita mejorar la ac­
tual situación que padecen ccn relación a los trabajos de repara­
ción y mantenimiento.

Los representantes de la industria azucarera han expresado su inte­
rés en cualquier empresa nacional o multinacional que fabriaue equi 
pos, unidades, piezas de repuesto, los que podrán ser de beneficio 
para la industria y para el país.

Los representantes de la industria azucarera han expresado su vivo 
interés por participar en un programa regional sobre Mantenimiento, 
Investigación, Entrenamiento e Implsmentación.

8. Conclusiones

Potencialmente Guyana parece haber establecido, en su industria azu 
carera, un programa de mantenimiento preventivo, muy bueno; pero le 
tomará algunos años antas de que pueda mostrar unos resultados bien 
documentados sobre una base más amplia para todos sus centrales.

El nuevo taller para la recuperación de partas usadas pueda ser de 
gran importancia para el futnro.
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La industria azucarara está trabajando activan arte oara incrementar 
la graduación da nuevos técnicos, mecánicos, e ingeniaros esoeciali 
zades.

En cooperación con la universidad de las West Indiss, tienen curses 
con diplomas de post-grado y con escuelas de Artas, Ciencia y TEcno 
lo gía. Jamaica participa en talleres de maquinarias, entrenamien­
tos de ín tT ta re n ta c iá n , ingenieros mecánicos, los que tienen como me 
ta graduar más personal calificado para el menteninfento de la indus 
tria azucarera. Lamentablemente, las capacidades de escuelas son 
muy reducidas para satisfacer las necesidades cue hay de cuadros más 
calificados para la industria azucarera.

Guyana sufre grandenente la carencia de moneda convertible para la 
compra de nuevas maquinarias y oiezas de recuesto, lo aue produce un 
aumento en los costos de las reparaciones.

Por lo tarreo, Guyana está necesitada de la ayuda internacional y de 
la asistencia necesaria para mejorar su industria azucarera, en maman 
tos en que los precios del azúcar son ae las más bajos que se hayan 
registrada.
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J A M A I C A

1. Generalidades

Organizaciones visitadas: 22 - 26 de noviembre da 1962
Sugar Industry Authority, Kingston 5
Representada por: Mr. Rrank G. Oownie; Oirsctcr/Secrecario.

Sugar Industry Research Instituto, Factory Technology División, 
Kingston 5
Representada por: Mr. John Holms; Oep. Director y Gerente, Servi­
dos de Ingeniería
Dr. Helmut Bourzutschky; Jefe de Tecnología Azucarera, Director de 
Investigaciones y Desarrollo.

National Sugar Groups of Companies, Kingston 5 
Representada por: W,P. Meany; Ingeniero en Desarrollo

Jamaica tiene 11 centrales azucareros en producción: 7 son propia
dad del Estado y 4 oertenecen a la industria privada.

Producción total: aproximadamente 200.000 TM/año.

Ourarrte el óltimo año no se produjo azócar rebino.

2. OrganizaciórwielJ^

Cada central tiene su propio director de la fábrica, jefe de pro­
ducción, jefes de tumos, jefes de secciones y talleres.

Un ingeniero, que además de sus obligaciones habituales, es el res 
ponsable de las reparaciones y del mantenimiento, dependiendo es­
tas de su propia experiencia.

Cada fábrica tiene sus propios métodos de trabajo.

Hasta el momento no existen sistemas normados de mantenimiento.
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3. Planificación del Mantenimiento

EL mantanimianto planificado as uno da los puntos más débiles. En 
una oportunidad iniciaron la preparación de un programa da mantera 
miento planificado, al cual deberla ser uniforme para -oda la in­
dustria azucarera. Por distintas razones, el proyecto nunca se lie 
vd a cabo.

La organización y la distribución de los puestos de trabajo, varía 
de una fábrica a otra.

Los programas de mantenimiento se realizan de acuerdo al criterio 
de la persona encargada de ejecutar el trabajo.

Como no existe un programa uniforme, éste varía de una fábrica a 
otra.

Q. equipa de reparación y mantenimiento, durante los períodos de 
zafra, está conformado por trabajadores de la producción regular, 
contando con la cooperación de los obreros de los talleres, en los 
casos de las reparaciones más complicadas.

No existe tarjeta de control escrita para un mantenimiento plani­
ficado y organizado.

4. Control

Todos los tipos de control se realizan ónicomenta desde un punta de 
vista administrativo.

No hay personal asignado para el establecimiento de tarjetas de con 
trol técnico.

No existen técnicas de normalización y/o normadón.
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Existe un control administrativa para los castos de distribución, 
de trabajo, materiales, etc.

Antea del comienzo da zafra, las máquinas y las distintas unida­
des son sometidas a prueba durante un corto periodo de tiempo.

No se utilizan sistemas de listas de comprobación.

G. control de los costos en los almacenes centrales, se realiza 
principalmente mediante computadoras, pero no se han establecido 
los niveles de almacenamiento mínimo y máximo.

Los costos para la reparación y el mantsiimiento sen los más altes 
en muchas años, estimándose aproximadamente en un 50 Í¡ del valor 
total de la producción.

No existe un programa de mantenimiento computarizado, pero están 
conscientes de la utilidad de ese sistema y tan pronto la economía 
de la industria lo permita y cuenten con el personal entrenado para 
ello, procederá^ a su implantación.

5. Operación del Mantenimiento Preventivo de Urgencia y Oiagnósticado.

No se han introducido sistemas p*.-euentivos o de diagnóstico, lo cual 
puede considerarse como un sistema completo.

En los mantenimientos sólo se utilizan los manuales y catálogos que 
les envían los distintos fabricantes de los equipos, siempre que les 
sea posible adquirirlos.

La mayoría de las reparaciones y del mantenimianto que realizan, es 
tá basado en la habilidad y conocimientos adquiridos por cada mecá­
nico, jefa o ingeniero que esté a cargo del trabajo en cuestión.



Las sistemas y métodos a aplicar en cada casa, están en dependen­
cia de la habilidad y experiencia del personal ccn aue se cuente, 
de las herramientas y los equipas disponibles, etc.

La supervisión es responsabilidad del personal que realice el trs 
bajo y de la habilidad del miaño, ya que no existan listas escri­
tas de aspectos a comprobar, excepto los detalles que puedan apa­
recer en las manuales que acompañan a los eauioos.

ti desarmar o armar cada máquina a equipo, se hace confiando en 
los conocimientos y habilidades del personal que lo realice, asi 
como de los equipos y herramientas Con que cuente pare llevar a ca 
bo este trabajo.

Los sistemas de lubricación están comprendidos entre los que se rea 
lizan manualmente, el semi—automático y el automático.

Se emplea tanto el sistema de engrasar aceites como el de grasas 
consistentes.

Para el engrase de las desmenuzadores, utilizan el sistema de la 
grasa 7222 de la Shell, con muy buenos resultados. Desafortunada­
mente, ,se ha descuidado el entrenamiento y la información que debe 
recibir toda persona encarga de la lubricación.

No existen sistemas para combatir el herrumbre y la corrosión.

No se ha divulgada correctamente, cuál es la preparación más adecua­
da que se debe seguir antes de proceder a pintar.

No se ha desarrollado el mantenimiento o los sistemas para ahorrar 
energía.

No se ha establecido ninguna Prueba Destructiva en ningdn sistema.



Ь .  А







I

Algunas firmas privadas paseen instrumentos da comprobación, les 
r»in1»  pueden ser alquilados, pero no usados con regularidad.

En algunos centrales existen pocos orobadores de vibración, asi 
como tinta de penetración, los que se utilizan normalmente.

S, Talleres

El tipo de talleres varía, deoendiendo de les anos que tenga de 
construido el central y de la fecha en oue pueron compradas e íns 
taladas las herramientas básicas del mismo.

La mayoría de los centrales tienen sus talleres separados ocr es— 
oecirlidades: mecánica, electricidad, instrumental, etc.

Un estimado del 60$ de todas las piezas de repuesto que se requie 
ren, se oueder. hacer localmente. Q. 40$ restante está representa- 
do por las piezas más sofisticadas, las cuaj-es no pueden elaborar 
se, o no está justificado económicamente su fabricación.

Existen compañías privadas que pueden realizar trabajos. Ejemplo: 
desde hace muchos años, en Jamaica se funden chaauetas de lamina­
dores.

La fabricación de más el amentos de estructuras de acero, tanoues, 
tuberías y varias piezas fundidas, son o pueden elaborarse en la 
isla.

La recuperación de partes y piezas no está altamente desarrollada. 
Se realiza la soldadura de piezas gastadas.

Todo tipa de herramientas y maquinarias tiene que ser importado.

Normalmente, la compra de cualauier tipo de materias primas, tie­
ne que ser importado. Por consiguiente, la cantidad y la calidad



deoende, principalmente, de las divisas de aue se disponga.

Casi todos los años se envían mecánicos y técnicos al extranjero, 
para ser entrenados en maquinarias e instrumentos, los cuales 
son vendidos y suministrados por distintas compañías.

7. Perspectivas

La industria azucarera está sufriendo los trastornos cue acasia 
na la carencia de personal calificado, que pueda llevar a cabo 
las reparaciones y el mantenimiento con la calidad y responsabi­
lidad requeridas.

La industria carece ríe personal de dirección en todos los nive­
les.

Los representantes de la industria azucarera han expresado su 
gran interés en cualquier tipo de actividad, cue conlleve a la 
solución del mejoramiento en la situación que confrontan con re­
lación a los trabajas de reparaciones y mantenimiento.

Los representantes de la industria azucarera han expresada su in 
terés en cualquier empresa nacional o multinacional que fabricrue 
equipos, unidades, piezas de repuesto, los que podrán rer de be­
neficio par_ la industria y para el país.

Los representantes de la industria azucarera han expresado su \d 
v/o interés por participar en un programa regional sobre manteni­
miento, investigación, entrenamiento e implementación.

3. Conclusiones

Potandalmente, Jamaica parece tañer un programa de entrenarían— 
to muy bien establecido, en su Instituto de Investigaciones de
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la Industria Azucarera, con su planta piloto, uie fábrica de azd 
car en miniatura en funcionamiento.

EL Instituto lleva a cabo programas de entrenamiento, ' i ccooera 
cifin con la Universidad de West Indias; tienen cursos con diplo­
mas de p^st-*jrado y con Escuelas de Arte, Ciencia y Talleres de 
Tecnología Mecánica, entrenamiento en instrumentacián, ingenie­
ros fabriles (mecánicos), escuela, etc., teniendo todos la misma 
meta de graduar a más personal calificado para el mantenimiento 
de la industria azucarera.

la mayoría de los cursos y escuelas, admiten estudiantes de los 
otros países e habla Inglesa del área Caribeña. Las capacidades 
de las escuelas son muy reducidas para poder satisfacer las nece 
cidades que se recuiere de personal calificado para la industria
azucarera,
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. Generalidades

Institución coordinadora: 1 - 5 de octubre de 1982
Comisión Nacional de la Industria Azucarera

Personas entrevistadas:
Jorge Tena, Gerente de Fomento Industrial, QNIA 
Sergio Martínez, Gerente Técnico, CNIA 
Mario Morales, J*Sección Mantenimiento CNIA
Miguel Chpávez, Suoer Intendente General de Fábrica, Central Tres 

Valles.

Cuenta can un total de 59 centra].es, de los cuales 51 son de órenle 
dad estatal, 16 propiedad privada y 2 cooperativas.

Fueron visitados los centrales de prociedad estatal:
El Potrero 11,000 TM/cana por día 
Tres Valles 7,000 TM/cana por día
Producción total: 2,606,000 TM/azócar crudo oor año (Promedio de
los últimos 10 años)

Como parte del Convenio de Colaboración Económica Científico-Técnica 
México-Cuba de 1979, CNIA firmó en diciembre de 1980 el Convenio 
de Organización del mantenimiento. En el transcurso de estos dos 
años Cuba ha traspalado a México una buena perte de su experiencia 
en esta disciplina, que ha incluido un sistema de mantenimiento, 
que comprende tanto los períodos de zafra, como las de interwafra, 
la organización de los talleres y la comoutarlzación del control de 
las reparaciones. Este sistema se está aplicando en 5 cartrales, 
distribuidos en diferentes regiones del país y que han sido tomados 
come pilotos, pero que una vez estudiado, asimilado y adaptado a las 
condiciones mexicanas dicho sistema pueda ser generalizado al resto
del país.



Teniendo en cuenta cue este es un sistema hacia el cual irán tendió 
do todos ios centrales del peís, se ha creido pertinente es*ozar en 
este informe el sistema en proceso de implantación.

2. Organización del Mantenimiento

Existe una sueer intendencia de mantenimiento adscrita directamente 
al Super intendente General, encargada de la organización, planifica 
ción y control del .mantenimiento y reparaciones, tando de tiempo de 
zafra como de intsr-zafra. Es por ello que este tipo de servicia 
puede clasificarse de autónomo.

Las talleres de mecánica, maauinado y pailerfa están adscritos a la 
super intendencia de maquinaria y el taller de instrumentación a la 
super intendencia de instrumentación.

3. Planificación del Mantenimiento

El mantenimiento en tiempo de zafra se inicia ccn las inspecciones 
técnicas par turna mediante un recorrido sistemático y registra del 
funcionamiento de los eouipos, así como de las partes críticas de los 
mismos que de antemano se han. sansiderado determinantes.

Dichas inspecciones consisten en un conjunto de recorridos para el 
levantamiento de rppartes técnicos sobre el estado operacicnal que 
guardan maquinarlas, equipos y controles en toda la fábrica.

Se programan paradas para efectuar t¡ unten imientas de acuerdo a las 
conc'iciones de cada ingenio, para realizar los trabajas pendientes, 
las filas anotadas y los trabajos que sobre la marcha salgan con el 
proóósito de alargar la vida ótil de los equipos.

Por tanto puede decirse que se planifican mantenimientos tanto pre­
ventivos como de urgencia en coordinación con los J* de áreas y la 
super-intendencia de mantenimiento.
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Tada la actioidad dstá regulada de manera escrita mediante les nede 
los de fleoortes de Fallas por cada área del centralr libro de fallas, 
solicitud de trabajas de mantenimiento, solicitud de trabajos al ta 
bajos al taller enrresoondierr;e.

d. Control

Basados en las normas técnicas pre establecidas y heciando un recue- 
9 rlmiento de las trabajas de reparación por eouipos y por áreas, se 

logra el control ae los trabajos de la reparación, así como también 
la supervisión por medio de los aertificados de calidad de cada uno 
de las eauipas por área y en general de todo el ingenio.

Este control se lleva de manera escrita en los modelitos de cunoli— 
miento de la programación de las reparaciones, programación de tra­
bajos realizados oor cada taller.

Existe además una tarjeta de datos técnicos por los equinos princi­
pales, que recoge además las reoaracicnes a que ha sido sometido, asi 
como el costo de las mismas.

El avance de los trabajos se realiza a través del control de las ho» 
ras/hambres ejecutadas de las previamente programadas. Estos datos, 
así como los vales de almacén permiten al aparato económico llevar 
el control de los costos.

La secuencia del sistema exige llenar y revisar los certificados del 
control de las reparaciones que además servirán coma órdenes de tra­
baja y de referencia sobre la realización de los trabajos d u ra n te la 
reparación efectuada. Can posterioridad se entregan formatos de ga­
rantía por los. jefes de diferentes áreas, haciendo la entrega oficial 
de su área respectiva y su inmediato superior, una vez recopilados y 
y verificados 1ü3 certificadas de todas las áreas. A su vez? el supr -



_3C_

intendarte general entrega el "ingenio Listo" oara moler al geren­
te del Ingenio, para aue finalmente ésta nafifiaue a su gerente re­
gional y/o a la CNIA la unidad lista para el inicio de zafra, inclu 
yendo todos los pormenores de la reparación realizada.

El sistana incluye la computarización de xa información de los stocks 
de almacén, asi como el cunolimierrto de la programación de las otras 
de cdria área, de esta manera es cosible detectar la forme inmediata 
los puntos críticos y áreas más rezagadas.

Se asegura par los informantes aue sn los centrales donde se realiza 
el pilotaje de este sistema se han reducido los costos de mantaniroien 
tn, estando en la actualidad alrededor del 9 con respecto al costo 
de producción.

5. Operación del Mantenimiento Preventivo de urgencia v diagnosticado

En al epígrafe 3 ya ha sido explicado el método de aplicación del 
mantenimiento y reparación, asi'como la forma en que se cursan las 
órdenes pertinentes.

Un mes antes de terminar la zafra se programan los trabajos de repa­
raciones. Al terminar la campaña se efectúa un desarme total y sen- 
vi rañ los equipes de acuerdo con las noimas técnicas establecidas al 
efecto, lográndose determinar la magnitud de las reparación y reajus 
tar el programa de la misma.

En tiempo de operación se la presta la debida importancia a la lufcri 
cación da los equipos, contándose pera asta can una ruta de lubrica­
ción semanal que recoge de forma diaria esta actividad.

La CNIA cuenca con algunos equipos para ex análisis no—destructivo 
que Se forma centralizada brinda este tipo de servicios a los centra
les operados por ella
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S. Talleres

Loa talleres de maquinado y pallaría están subordinados a la suosr- 
intendencia de maquinaria y los de electricidad e instrumentación a 
las supera-intendencia correspondientes.

La programación de los mismos se confecciona en función de las solí 
citudes de trabajo emanadas de las programaciones de manterdmiento, 
reparaciones irter- zafra y de los reoortes de fallas.

A la vez existe una programación mensual de mantenimiento para mácui 
nas rie taller.

Se llevan a cabo programas integrales anuales de fabricación de pie 
zas qeu aseguran al máximo los trabajos de mantenimiento y oreoara— 
ción con un stock adecuada de las repuestos críticas y básicas.

Otro aspecto importante de mencionar es que junto a la introducción 
del Sistema de Mantenimiento, se han creado talleres de váloulas y 
bembas como parte de la política de recuperación de materiales que 
incidan directamente en los castos generales.

En general puede dicirse que no se confrontan grandes dificultades 
en el suministra de materiales y eauipos, pues un ntinero elevado de 
éstos son de producción nacional.

Los talleres de los centrales son capaces de ejecutar prácticamente 
todos los trabajos necesarios, aunque en el caso de instrumental elec 
trónica se emplean servicios da terceros.

7. Perspectivas

Existe interés del país por participar en el Proyecta Regional de 
Mantenimiento, fundamentalmente en temáticas relaacionadas con el 
mantenimiento preventivo, ensayas no destructivos, recuperación de 
partes y piezas, así como en la introducción de la computarización 
del mantenimiento.



3. Conelusiores

La implantación de un sistema de mantenimiento permitirá en un fi>- 
turo cercano lograr la estandarización dn la metodología de los 
ti abajos de aantenimiarto. Esta experiencia, unida a la introduc­
ción primaria de la computarización hacen factible que este país 
brinde al resto de los participantes de un proyecto regional un 
valioso aporte.
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N I C A R A G U A

Generoljuladeffi

Institución: 26 — 30 de septiembre de 1962
Dirección de Azócar, Ministerio de Desarrollo Agropecuario y Refor 
me Agraria.

Personas entrevistadas:
Eduardo Jerez, Director de la Dirección de Azócar 
ñaól Saca, JfDpto. Industrial 
Marcos Novoa, Supe:' intendente del Ingenio 
Wilfredo Murich, Supor intendente del Ingenio

Nicaragua tiene un total de 7 centrales, 6 estatales y 1 privado.

Fueron visitados los centrales Julio Buitrago, Javier Guerra y San 
Antonio.

Producción total: 190 000 TM/ano de azócar crudo.

Organización del Mantenimiento

Q  mantenimiento puede catalogarse de cautivo, por ser dependiente del 
J* de Maquinarla, que ha de responder por la operación del área de ex­
tracción.

Los talleres de la fábrica también están subordinadas al J* de Maquina 
ria, aunque en ocasiones puede depender directamente del Super inten­
dente Industrial.

La organización del mantenimiento depende mucho de las condiciones es­
pecíficas de la fábrica que se trate, pero es ineficiente en la mayo­
ría de los casos. Como acepción de esta situación es el caso del Cen­
tral Sen Antonio, de capital privado. ESte central posee una alta or­
ganización de su mantenimiento, con planificación y control por métodos
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modemos que incluyen en algunas etapes la comoutarización. Totie 
la información que se brinda en este informe es un reflejo de la 
situación de los centrales estatales.

La programación y planificación de los mantenimientos no se prac­
tica, aunque al parecer esta organización fue detenida al abandonar 
las fábricas los Cerdeos de más experiencia al irse los antiguos 
diseños,

3. Planificación del Mantenimiento

La frecuencia de los mantenimientos durante la zafra está dada por 
las paradas de limpieza y operativamente en las paradas de emergen­
cia por roturas.

Las reparaciones irrter-zafra se planifican por los J* de Maquinaria 
y Procesos que de mutuo acuerdo presentan un plan al super íatienden 
te de fábrica para su ejecución.

Tanto en período de zafra como en Ínter-zafra las reparaciones y 
mantenimiento son ejecutados por el Opto, de Mantenimiento y los ta­
lleres correspondientes. EL control de la ejecución, así como la 
comprobación técnica una vez terminado el trabajo está a cargo del 
J* de Operación del área en cuestión.

No se ejecutan trabajos preventivos de ninguna índole, ni existen 
dooumentos que rijan las operaciones de mantenimiento. Todas las 
comunicaciones son de tipo oral.

Existe la perspectiva de implantar una metoaoljgía elaborada por Cu 
ba, pero en el momento actual no poseen personal capacitado, ni es­
tructura adecuada que permita su introducción.
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4. Control

El control técnico se realiza sólo por el Jfi del área correspondió 
te.

No se ha implarrtadc ningún sisteme presupuestario y el control de cor 
tos sólo se lleva en el c e n tra l de propiedad privada.

Al inicio de zafra se realizan pruebas en seco, de resultar setisfac 
toria se pasa a las pruebas con caña que pueden durar 3 a 7 días.

No posee stock mínimo. El abastecimiento obedece al presupuesto aoro 
bado para las reparaciones, que en muchas ocasiones se ve dificulta­
do ejecutarlo por problanas de orden financiero.

En el central de propiedad privada se controlan la planificación, así 
como los stocks de almacén de forma computerizada. Aún en este caso su 
eficiencia es cuestionable, pues las cifras oue se ofrecieron para el 
costo del mantenimiento con . respecto al costo de la producción os­
cilaban entre el 18 — 20 %  números estos muy por encima de los norma 
les pera esta industria que deben oscilar entre el 8 - 10 %

5. Operaciones del Mantenimiento Preventivo de emergencia y diagnosticado

En los centrales estatales no existe el mantenimiento preventivo, tammm
poco hay ordenes de trabajo y todas las comunicaciones son de carácter 
oral.

Se practica el desarme total y en función de lo observado durante ul 
mismo y los problemas que se han confrontado durante le zafra se ej e- 
cutan las reparaciones que se estiman convenientes.

Los sistemas Se lubricación de chumaceras, reductores, etc. son con­
vencionales.

No se rigen practicas de medidas anticorrosivas de ningún tipo, ni 
mantenimiento específico con vistas al ahori o de emergía y combusti­
ble.
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En varias ocasiones у a solicitud de Nicaragua se han enviaos equi 
pos y personal del Proyecto de Mantenimiento Necianel Cubano para 
dar asistencia técnica en el campo del mantenimiento diagnosticado 
mediante ensayos no destructivos.

6. Talleres

Los centrales poseen los talleres de maquinado, eléctrico, aailerfa 
e instirmentadén necesarios para absorber la casi totalidad de los 
mantenimientos a ejecutar, einque se contratan a terceros la repara 
clón de motores de alto kilowataje, algunas turbinas e instrumentos 
de control electrónico.

Los talleres del central Julio Вuitrago poseen las condiciones ade­
cuadas para que previo completamientc. se conviertan en talleres сел 
trales para la industria nacional acteal.

Los talleres no poseen un programa o plan de trabajo por los cuales 
desarrollen sus actividades. La ejecución se hace en base a comuni 
caciones orales según las necesidades inmediatas, por lo que sucede 
que en muchas ocasiones las capacidades instaladas se encuentren 
subutilizadas por falta de una organización adecuada.

La utilización de métodos para la recuperación de partes y piezas 
esté limitado en cuchillas, algunas tipos de ejes y bombas e impe- 
1entes de los mismos.

Al parecer se cuenta con talleres apropiados y con máquinas herra­
mientas en número suficiente, pero en estado técnico difidente por 
su obselescenda.

EL país no fabrica máquinas herramientas
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Son capaces de dar mantenimiento a sus proóiaj máquinas y en líneas 
general absprver les reparaciones de los centrales con sus propios 
talleres, salvo en el coso de piezas de gran tamaño.

No tie n e n  capacidad de construir equipos tecnológicos (tachos, eva­
porad ores, etc.) por no tener herramientas con dimensiones adecua­
das (taladros, dobladoras de chapas, etc.).

Las dificultades en obtener materiales y equipos estriban fundamen­
talmente en problenas financieros.

7. Perspectivas

En la actualidad se adiestra personal en instituciones cubanas, pues 
no poseen las necesari.es en el país.

Están altamente interesados en el desarrollo de centrales de mante­
nimiento, en la participación en empresas nacionales y/o multinacio­
nales de diseño, ingeniería y fabricación de equipos, partes y piezas.

Consideran de capital importancia su participación en un proyecto de 
mantenimiento regional.

8. Conclusiones

Nicaragua es, de los países necesitados, el más necesitado de un pro 
yecto regional de mantenimiento. Las causas que provocan esta situa­
ción están dadas fundamentalmente por:
- No existir una organización del mantenimiento que permita su plani­
ficación y control.

- No cue rtan con un número de cuadros capacitados pera dirigir la in­
dustria, tanto desde el punto de vista técnico como administrativo.

La industria azucarera nicaragüense puede considerarse como un terre­
no virgen y baldío, donde la ayuda en cualquier eifera del campo del 
mantenimiento produciré resultados altamente positivos.
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*. Generalidades

Institución coordinadora: 22 -25 cíe seotiembre de 1952
Corporación Azucarera La Victoria

Persones enti'svistadas:
Derier Ayela, Director de la O  rooración
Aurelio Herrera, Director Nacional de Fabricación de la Corporación

N Añero de cástreles: 7ingenios, de las cuales parte oertenecsn al es 
dado.

Cartrales visitados: Ingenio Azuero ? Ingenio La Victoria

Producción Nacional: Produce azdcar crudo y blanco, la croducción
aproximada es 250.CCO 7cn velar cruce.

2. Organización del Mantenimiento. Ubicación del servicio dentro de la 
Bmurssa.

Los ingenios están a cargo de un superintendente y de SI deoenden el 
jefe de Maquinaria, el jefe de Elaboración y el jefe de Electricidad, 
El jefe de Maquinaria es el jefe de mantenimiento, ouirn a su vez es 
responsable del área de molienda y del servicio de mantenimiento 
cárnico en todo el ingenio; están bajo su dependencia el taller mecá­
nico, maquinado e instrumentación, el taller eléctrico está bajo las 
órdenes del jefe de electricidad per lo que se puede decir aue el man 
tenimientc mecánico es autónomo, ya aue la programación y trebejos 
corre a cargo del Jefe del servicio, el ingenio disoone ddemás de un 
departamento de dibujo. Auncue no representa el actual sistema de 
mentenimitnto ningún oróbleme de coordinación y funcionamiento del 
ingenio, la corporación desearía estudiar las posibilidades de adap­
tar técnicas modernas de mantenimiento con miras a que este servicie 
sea más eficiente.



3. Planificación del Mantenimiento

Prácticamente el servicio de mantenimiento no se planifica, existen 
más bien ciertas directivas de limpieza y mantenimiento Que se efec 
tuan semanalmente a través de un cronograme oue se confecciona con­
juntamente entre el jefe de mantenimiento y el de elaboración; como 
promedio dste operación tiene una duración de 6 horas--, semanales.

No existen normas ni doamentación oue indiquen la ejecución de los 
t®ab¿jos; es decir, no se usan hojas de servicio, órdenes de traba­
jo, irformes de avance, seguimiento, recepción, control de calidad, 
etc. Todo esto se efectóa a través de órdenes verbales.

En la etapa de no zafra se programen las actividades principales de 
manten!niento y reparaciones, pero como el desarme es total los tra 
bajos se van realizando de acuerdo a lo que vaya resultando por ob­
servación de los eouipos desarmados, este servicio anual de marrteni 
miento, el que se efectóa "en situ" o en los talleres del ingenio 
segón el caso, es realizado por el personal asignado permenerrtemeo- 
te al servicio y por la gente de elaboración en sus respectivas áreas, 
esta organización del personal para los trabajos de mantenimiento 
sirve para la frecuencia semanal y anuí.

Como norma de mantenimiento preventivo no exis\ e y como se repite, 
ni el mantenimiento ni los equipos tienen documentas de controles 
servicio, lo que obliga al desarme total de los equipos y maquina­
rias durante el periodo de no zafra.

Como consecuencia de la falta de documentación las tareas del servi­
cio no son evaluadas y por ende, no se llevan castos de mantenimien­
to.

Q  avance de las trabajos durante el período de reparaciones es eva­
luado por simple observación en base a la experiencia del ingeniero 
jefe del área correspondiente.
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Algunos trebejos son contratados e terceros comu es el caso de cin­
tura, aunaue este no es costumbre, afin se continua naciendo, pero 
existe preocuoacifin porcue dichos trabajos sean cubiertos por perro 
nal del servicio tal солю acaba de ocurrir con el trabaje de turbi­
na oue era contrata y hoy en día se efectfla con personal propio.

4. Control

Control técnico: Como se indicá anteriormente, casi no existe pla­
nificación ni programación del mantenimiento; el jefe del servicio 
es ayudado por personal de las ¿reas de elaboración en el seguimien 
fo y control de los trabajos, siende los ingenieros jefes de dichas 
¿reas los ai cargados del control de los trabajos de mantenimiento, 
pero todo aquello en base a observaciones y experiencia, es importan 
te recalcar que todos los equipos son probados cuando los trabajos 
han sido concluidos.

El criterio seguido para determinar un cambia de equipo por ejemplo, 
estaré dado por el comportamiento de dicho equipo en la zafra, ante 
rior, en este tipo de control, se refleja claramente la ausencia del 
seriicio preventivo del mantenimiento.

Control administrativo: Por falta de órdenes de trabajo y otra do­
cumentación este control no se efectúa, por lo que como no se cal cu 
la el costo del mantenimiento, tambaсо se conoce el porcentaje de 
este servicio como factor de costo en el costo del azúcar.

Los almacenes de materiales y repuestos son totalmente codificados 
y han sido ya procesados por computadoras y las órdenes de salida t 
también proceadas, lo oue permitirá ingresar fácilmente el control 
administrativo del mantenimiento.

Afln no se ha establecido el stock mínimo de materiales, repuestos, 
partes y piezas, solo se ha computerizado el control de inventario.
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No existe problemas de reouesto por la cercanía a E 'J. y por la 
gran cantidad de firmas distribuidoras establecidas en Panamá, só­
lo en el caso de no encontrarlas en las mercados, entonces el tism 
po de suministro puede ser hasta de 2C meses, ya Que será necesario 
fabricarlos.

Con respecto al empleo de normas técnicas a nivel de corporación no 
se ha realizado, solo se siguen la s indicaciones que los fabrican 
tes de equipos, partes y piezas, puedan habdr dado.

No se piensa en posibilidades de normalización ónice, pero en algu 
nos equipos muy conflictivos como las bembas de agua de caldera por 
ciemolo, se he tratado de estandarizarles en las tres centrales gran 
des de la corporación. Sin embargo, como perspectiva en la normal! 
zacdón se piensa que podría implmentarse cuando el tonejaje de ca­
na molida implique ya una necesidad de reposición de equipos.

5. Operaciones del Mantenimiento Preventivo de urgencia y diagnosticado

Como se ha mencionado anteriormente, el mantenimiento se efectúa en 
base a órdenes verbales; en la parada de frecuencia semanal se efec 
tuan los trabajos que fueron detectados durante los jdias de opera­
ción de esa semana y que por supuesto no motivó una parada por fal­
ta de mantenimiento o que fueron temporalmente solucionado por el 
pesonal de mantenimiento de emergencia. Todas estas operaciones de 
emergencia y las recomendaciones del personal de elaboración son to 
madas en consideración para los trabajos de mantenimiento en la epo 
ca de no zafra, pero como se repite, los trabajos e realizarse, res 
por den a las necesidades de mantenimiento o reparación aue muestren 
los equipos al ser desarmadas, ya que el desarme es total. Les cue 
dnilas de trabajo la constituyen el personal permanente de manteni 
miento y el que sea asignado oara los trabajos de sus respectivas 
áreas.
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No se hacen ensayos no destructivos y por lo tanto se desconocen 
los beneficios del mantenimiento diagnosticado. Cuando ha sido ne 
cesarlo, han solicitada los servicios de otras entidades estatales 
pero en lo referente silo al balanceo dinámico.

Se tiene establecido un porgrama de .'.ubricación de maquinarias y 
equipos pero ao se han efectuado estudios al respecto, algunas me­
didas anticorrosivas han sido tomadas tanto para tratamiento super 
fidal de elginos eauipos como conductos de jugo y vapor, pero tam 
poco realizado trabajos de investigad fin.

Con respecto al mantenimiento como factor de ahorro y combustible 
no se ha efectuado nada en especial, igual trato ha tenido el pro­
blema de la ebrasifin.

6. Talleres

Los ingenios panameños cualquiera que sea su capacidad, ooseen ta­
lleras de maquinado y metal, mecánico, eléctrico e instrueentedón, 
los trabajos en ellos realizados están en razfin directo al tamaño 
del ingenio. Con excepcifin del taller eléctrico, los danés son de 
pendencia directa del jefe de mantenimiento, quien en cccrdinacifin 
con los jefes de dichos talleres determinan la prioridad de los 
trabajos, la organización y los servicios a prestar. Los talleres 
de instrunentadfin atienden a los aparatos neumáticos no así a los 
electrónicos. Actualmente existe planes pare mejorar la calidad 
de los talleres con reposición de nuevas máquinas herramientas. Nq 
tienen taller de función par lo que las masas son importadas espe 
delirante de Cuba.

Todas las máquinas herramientas son importadas. En lo que raspeó­
te a la recuperación de equipos, partes y piezas las efectúan en 
base al empleo de aleaciones pedales de pul vi metal urgió y recomen 
daciones de fabricantes de estos productos.



Con respecto al suministro y compra de materiales para los trebejos 
de mantenimiento y fabricación y reparación de eouipos partes y pie 
zas ño tienen problemas porque se consiguen en el mercado doméstico 
y si no hubiere, no existe dificultades para traerlos de fuera.

Q  mantenimiento de los talleres y sus respectivas herramientas y 
máquina-herremientas es efectuado por el propio personal de talleres.

Los repuestos necesarios para el taller de instrumentación si les cau 
sa problemas debido a que su suministro se efectúa desde Costa Rica, 
ya que los representantes de las diversas cosas radican allí. Con 
respecto al instrumental electrónico, en caso de desperfectos, pro­
fieren sustituirlos por instrumentos neumáticos.

7. Perspectivas

Con respecto a personal técnica, ésta actividad tiene problemas se­
rias, ya que los sueldos del estado son bajos y especialmente en el 
sector azucarero, razón por la cual, los técnicos emigran hacia otros 
sectores industriales en busca de mejoras salarios. Esto significa 
que también emigra de la corporación el caoital invertido en sis pro 
gramas de capacitación.

La caoacitación en el área de m antedi imiento ha sido casi nula, por 
lo que hay vivo interés en participar en programas nacionales o re­
gionales de entrenamiento, siemore que ella este a su alcance eeoná* 
mico.

En Panamá existe una maestranza nu2 ha propuesto i. la cooperativa y 
a los azucareros particulares aumentar la capacidad de sus talleres, 
especialmente el de fundición y establecer une central de mantenimien 
to y sobra todo incuraionar en la fabricación serial de parce s y pie 
zas para el sector.



Lo anterior indica su in-cerés oor oarticioar en programas nacionales 
y multinacioneles de diseño, ingeniería y fabricación de eouipos, oer 
tes y piezas oara le industrie azucarera.

Finalmente, habrfe interés en Panamá per participar activamente en el 
proyecto regional en lo referente al establecimiento de un sistema 
de mantenimiento preventivo y diagnosticado en sus ingenios, respal­
dado por ensayes no destructivos y capacitación de personal, a fin de 
contar con ina eficiente organización técnica y administrativa del ser 
vicio de mantenimiento.

Conclusiones.

La particular ascendencia de la corporación aeócarera la Victoria y 
su velación con los fabricantes privados de azflcar, la perticiDación 
de Panamá en este proyecto es muy factible dado el interés de la di­
rección de la corporación.

Los aspectos al parecer de mayor interés para el áaís serán le orga 
nización de un sistema nacional de mantenimiento teniendo especial 
interés en la perte administrativa del mantenimiento, la caoacita- 
cifin del personal y ¿n el sis teñe de mantenimiento diagnosticada.



P E S U

1. Generalidades

Institución cocrdinadora: 15 — 19 de septiembre de 1982
Instituto de Investigación Azucarera (IA]

Personas entrevistadas:
Jorge Camen, Jefe Opto. Investigación Industrial 
Enrioue Pardo, Superindendente Ingenio Case Grande 
Carlos Campos, Suerintiendente Ingenio Cartavio

El nAnero de centrales es 12, cooperativas agrarias

Los centrales visitados fueron: Ingenio Casa Grande, con una capaci
dad instalada de moJenda de 10 000 Ton/díac Ingenio Cartavio, con 
una capacidad instalada de molienda de 5 000 Ton/día.
Producción Nacional: Eroduce azúcar crudo, blanco y refinada. El
total de la producción es de aproximadamente 1000000, valor crudo.

2. Organización del Mantenimiento

Ubicación del servicio dentro de la empresa: Aparte del ingenio de 
Casa Grande, en la mayoría de los centrales el servicio de manteni­
miento es mixto o cautivo; pero cualqdere que sea el tipo del servi­
cio, efete está a cargo de un profesional de grado universitario y en 
todos los casos, participa activamente en la programación de los tra 
bajos de mantenimiento y reparaciones.

A pesar de haber pertenecido las actuales cooperativas productoras de 
azúcar a una misma institución "Central de Cooperativas Azucareras 
del Perú" (CEC0AP) no existe ningún plan nacional de mantenimiento, 
por lo que en este asoectp el sistema de mantenimiento a nivel nacio­
nal es muy heterogéneo. Sin embargo, se nota disposición a adootar 
técnicas modernas de organización de sus actuales servicios.



3. Planificación del Mantenimiento

Corro regla general, cualquiere que sea el tipo de mantenimiento, este 
se efectóa en forma planificada y a través de modelos impresos, ^pa­
cificando er. ellos oor áreas y cor equipos los trabajos a efectuar por 
cada parada que se tenga programada»

Por razones climatológicas y consecuentemente por la forma y condicio­
nes de riego, los ingenios peruanos trabajan prácticamente todo el anq 
programando paradas anuales que de acuerdo a las necesidades de perso­
nal y la situación de los cultivos de cada cooperativa, pueden oscilar 
entre 20 y 45 días aproximadamenve. Esto obliga a realizar las tarcas 
de mantenimiento conservando a la casi totalidad del personal de opera 
ción y mantenimiento y a trabajar en más de un tumo por día.

La frecuencia semanal del mantenimiento, por las razones antes citadas 
debe efectuarse con mucha precaueión y en la forma más exhaustiva posi 
ble; igualmente, en las paradas programadas por causas ajenas al marrte 
nimiento, los trabajos son cuidadosamente programados, y planificados, 
utilizando el tiempo en forma altamente beneficiosa para el servicio 
de mantenimiento.

En la mayoría de los ingenios el servicio del mantenimiento se lleva a 
través de hojas de.servicio y se hace un seguimiento administrativo de 
las órdenes de trabajo, para con ello elaborar las hojas clínicas de 
los equipos y maquinarias. La frecuencia de los trabajos de reparación 
y mantenimiento son graficadas aunque no es forma municiosa.

tj. personal de mantenimiento de talleres y en los ingenios donde exis­
te mantenimiento general, en su totalidad ese peersonal está bajo las 
órdenes del jefe del departamento de mantenimiento, el personal asig­
nado a las diversas áreas del ingenio, indistintamente, pueden en al­
gunos casos reportarse con el jefe de mantenimiento y en otros con el 
jefe de ¿adoración del área respectiva.



En casi todos los ingenios el mantenimiento es del tipo preventivo y 
se efectúa a través de órdenes de trabajo y hojas de servicio de frs 
cuencia diaria, semanal y anual.

La planificación y programación de los trabajos de mantenimiento se 
efectúa en base de las anotaciones e informes del jefe de manteni­
miento y de los jefes de las áreas de elaboración, esta es une acti­
vidad rutinaria, cualQuiera que sea la frecuencia y período de los 
trabajos de mantenimiento.

Para la parada anual, la programación y la planificación de los traba 
jos de mantenimiento, así como su presupuesto es discutido en un con­
sejo de vigilancia constituido por el Gerente General de la empresa, 
el super intendente general del ingenio, el jefe de manteeimiento y 
el jefe de elaboración. De esta reunión sale un documento dosifica 
do y evaluando los trabajos asi como los materiales reoueridos, les 
sistemas de control de avances, control de calidad y pruebas de efi­
ciencia.

4. Control

Control técnico: El responsable de la calidad de los trabajos prjgra
mados, del plazo de los mismos, la calidad de materiales, piezas y re 
puestos es el jefe del servicio de mantenimiento tanto en las parddas 
semanales como en la parada anual. En esta tarea de control cuenta 
con la ayuda de los jefes de las áreas de elaboración y con los res­
ponsables de mantenimiento asignados por el mismo a las diversas áreas 
donde se efectuarán los trabajos. Los trabajos son planificados por 
área y por equipos.

Control administrativo: Este se efectúe a través de las órdenes de
taabajo emanadas del píen "maestro" de trabajo enteladamente elabora 
do. Estas órdenes llevan la firme del jefe de mantenimiento indican 
do el trabajo a realizar las horas hombres planificadas y efectivas,



las materiales y repuestas emoleados y sunistrado por el almacén de 
tal manera que su evaluación de un factor de costo lo más verídica 
pasible y que defierá cargarse al costo de producción del azúcar.

Es importante aclarar que par le situación económica actualmente 
tan precaria por le que atraviesan todas las cooperativas perucnes 
productoras de azúcar, ya que sus deudas son superiores a sus acti­
vos, los controles mencionados más arriba son casi imposible de lis 
var debido a que en sus alnaeanes los stocks son actualmerrte,,0". 
Conviene así mismo remarcar que todo ello se efectuaba anteriormente. 
Pero hoy, por falta de recursos y problemas acministrativos se puede 
decir que no se hace mantenimiento sino se parcha.

El valor del servicio de mantacimiento, como fector de costo en el 
costo total del azúcar es estimado en aproximadamente 8 °fa.

Pruebas de eficiencia; Los jefes de área en primera instancia y lúe 
go can la responsabilidad del jefe de m an ten im ien to , efectúan pnuebas 
de eficiencia para cada uno dejos equipos equipos reparadas. Igual­
mente, aibtes de poner en marcha al ingenio, el término de los trabajos 
programados para la parada anual, se efectúa una pnueba de eficiencia 
con la finalidad de corregir las anomalías que pudieren subsistir.
Con respecto a la organización y administración de los almacenes exis 
te hojas de servicio y sistemas para minimizar los stocks que podrían 
ponerse en práctica cuando se pueda adquirir nuevamente repuestos, par 
tes y piezas. Los stocks de repuestos en feo referente al tiempo míni­
mo, sienpre han sido período son costos dado a que ellos encuentran en 
el mercado doméstico.

Existe una institución a nivel nacional de normas técnicas, pero la 
industria azucarera comottal, no ha participado aún en este campo a 
pesar de reconocer la importancia que tiene para el sector azucarero.



5. Operación del Mantenimiento Preventivo, Diagnosticada v de Urgencia

Como se mencionó arrteriormenre, el método y aplicación del manteni­
miento se efectúa a través de hojas de servicio y órdenes de traba­
jo, todo trabajo es documentado y no se acectan disposiciones verba 
les.

El mantenimiento aún de urgencia es refrendado por los doennentos exis 
tentes para estos fines.

El mantenimiento preventivo tanto semanal como anual una vez planifi 
cado y programado es efectuado por cuadrillas de operación y recor­
tados los avances al jefe del servicio para au evaluación y verffi 
cación. EL mantenimiento y las reparaciones anuales, aunque depen­
de de muchas circunstancias, se efectúa generalmente en base a un de 
serme total de las equipos y los trabajos se efectúan tarto en el 
lugar de desarme o cuando es necesario, las partes y/o los equipos 
son llevados a los talleres respectivos. En los ingenios azucareros 
peruanos, normalmente no se compra servicio de manter,imiento a em­
presas especializadas.

Con respecto a ensayos no destructivos par regla general se quede 
decir que no se efectúan y cuando algún equipo así lo requiere, se 
recurre a enpresas especializadas por cuyos servicios se pagan sumas 
muy considerables. Casa Grande tiene 2 ó 3 equipos electrónicos 
para estos fines.

No se ha efectuado ningún estudio referente a la lubricación de má- 
quinaria y equioo en los ingenias azucareros, tanto para las carac­
terísticas y calidad de los lubricantes ni sobre el comportamiento 
1e los materiales y sistemas de lubricación de las elementos suje­
tos a fricción. Igual información se tuvo sobre asoectos de corro­
sión.
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Con respecto a prácticas de mantenimiento con miras de ahorro de ener 
gía y combustibles, existe esta preocupación pero aún no se ha logra­
do una política económica adecuada.

La abrasión es un problema generalizado en los ingenios azucararos, 
pero oor dificultades económicas no se han podido investigar nuevos 
materiales ni sistemas que mejore esta situación. Sin embargo, con 
una inversión muy costosa Gasa Grande cuenta con una estación de la­
vado de cana que no ha eliminado sino aliviado el problema.

7. Talleres

En el Perú, dependiendo del tamaño e importancia de los ingenios, te 
dos cuentan con talleres mecfeicos, eléctricos y de instrumentación y 
en algunos casos con fundición propia? talleres de carpintería y mo- 
delería para cubrir sus propias necesidades y vender a terceras cuart 
do se los requieran y sus instalaciones se lo oermitan. Q  personal 
de talleres es gente con experiencia adauirida en los propios talle­
res y generalmente iniciados como aprendices.

La organización y dirección así como la programación de los talleres 
corre a cargo del jefe de mantenimiento en colaboración con los je- 
'es t  L¿3 respetivos talleres.

Dependiendo de las características de los talleres puede decirse aue 
el °fa de los trabajos de reparación en dichos talleres varía entee  
el 100 y 70 %, lo que significa que en los más deficientes se cubre 
el 70 % de las necesidades del ingenio.

En la mayoría de los talleres se confeccionan casi todos las oartes 
y piezas que los ingenios requieren y en algunos sus propios ecuipos. 
Dado lo reducido de la demanda de los trabajos de los propios inge­
nios en algunos casos los costos resultan muy elevados; la situación 
creada por la segunda guerra mundial y los deseos de no dependencia
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en sus requerimientos de partes, piezas y ciertos eouipos, llevó a los 
diseños de dichos ingenios a la instalación de talleres en ciertos ca 
sos muy comoletcs, que para entonces resultaron técnica y económica­
mente eficientes y que hoy por fallas administrativas, oroblemas sin­
dicales y sobre todo los bajos precias del azúcer y le reducida área 
que sierven se hacen prácticamente inoperantes.

Por las actuales circunstancias, trabajan en sistemas que los permi­
ta una recuperación máxima de equipo% partes y Piezas, pero reiteran 
do la precaria situación económica del sector, paradójicamente aún no 
cuentan con técnicas y métodos modernos de recuperación.

Los talleres en general, aunque no modernos están dotados de eficien 
tes máquinas heraamientas de procedencia nacional e importadas y mu­
chas fábr? cedas en sus propios talleres. EL mantenimiento de estas 
herramientas y máquina-herramientas corre a cargo del personal de 
los propios talleres.

Los materiales pera la reparaciones, para la fabricación de las oar 
tes y piezas son en su mayoría de origen nacional, el material ir№- 
portedo que requieren lo obtienen localmente a través de los distri 
buidores respectivos.

7. Perspectivas

Capacitación de personal: Se han desarrollado dentro de sus posibi­
lidades algunos cursos de capacitación de personal pero ninguno en el 
área de mantenimiento, siendo este cmapo decisivo en lo eficiencia de 
los ingenios, en el futuro y con ayuda franca, tratarán de participar 
en programas nacionales y/o multinacionales.



Dado el comolejo y heterogéneo ai*" resulta la marche de talleres en 
su medraría sobre dimensionados, por hoy no habría interés en centra­
les de mantenimiento. En cambio existe vivo interés en la participa 
ción de empresas nacionales y/o multinacionales de diseño, ingeniería 
y de fabrícacifin de equipos, partes y piezas para el sector azucarero.

Siendo que cada ingenio actualmente tiene administración autónoma a 
través de sus respectivas cooperativas, no es fácil determinar el área 
que podría ser camón para ellos y que debería desarrollarse en el pe 
ís, esto requeriría una reunión de consulta para definir sus necesida 
des. Sin enbargo, el I.A. como institución estarle méy interesado en 
participar en el proyecto regional especialmente en las áreas de capa 
citación de personal y muy particularmente en lo referente a ensayos 
no destructivos, lo que ampliaría para el instituto el ámbito de ac­
ción y los servicios que hoy brindan a la industria azucarera peruana.

6. Conclusiones

Dada Be desaparición de CECOAP que era la entidad de agrupar a les coa 
perativas agrarias peruanas productoras de azócar, se recomienda la rea 
lización de un conversatorio a nivel nacional con la participación de 
todos las cooperativas a fin de definir cuales serían los aspectos co 
muñes de dichos ingenios en materia de mantenimiento y que les permi­
tirá participar en el proyecto.

Es importante remarcar que Casa Grande es el ingenio de mayor capaci­
dad de Peró y considerado entre los grandes de la región, posee una 
estación de limpieza de caña, antes de ingresar a la molienda es tam 
bién el único ingenio qoe posee difusor.



Pasiblemente sea el único ingenio que tenga su prooia fundición de 
hierro donde preparan todas las mazas empleadas en el ingenio, bom­
bas y danés partes p piezas fundidas, también posee fundición de 
bronce y un taller de caroirrtería y modelería, el taller de mecáni­
ca y metal mecánico esta oráctiaamente sobredimensionado pera sus 
propias necesidades.

Se puede apreciar que habría interés en empresas de diseñop ingenie 
ría para la fabricación de eouioo partes y piezas, aspectos antico­
rrosivas y a través del instituto la creación de una central de en­
sayos no destructivos.
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T R I N I O A O  Y T O B A G O

1. Generalidades

Organizaciones visitadas: 1ro—4 de noviembre de 1962 
Asociación de Productores de Azdcar, Puerto Esoaña.
Representada por: Mr. Yacub Khan; Director y Secretario Ejecutivo.

Secretario de la Asociación Azucarera del Caribe.

Trinidad tiene cuatro cástrales azucareros en producción.
Capacidad aproximada: 350 TM de caña por hora.

La molida la realiza desde el mes de enero hasta mediados de junio: 
120 dfm* aproximadamente.

Durante ese período tiene en sus nóminas 2 500 empleados aproximada 
menta.

Trinidad tiene una refinería le cual se mantiene en producción di>- 
rante todo el año.

La situación actual de la industria azucarera en Trinidad es la de 
una industria que he visto mermar su producción de azócar an un 
25%, durante los filtimos años, debido principalmente a los cambios 
infreestructúrales que se han producido en le isla. .

La quiebra del sistana ferroviario con el consiguiente traspaso de 
todo lo que se transporta hacia el transporte terrestre, provocó 
una sobrecarga en ese sistema de transporte, con le consiguientes 
dificultades en la transportación de la caña desde los cañaverales 
hasta los centrales azucareros.

Los drásticos amentos del precio del petróleo crearon en la isla 
una reducción de técnicos y trabajadores especializados.
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La industria petrolera absorvió la mayor parte del personal ca­
lificado de la industria azucarera, debido a que los primeros 
les pagaban salarios más altos.

Durante los Últimos años la industria ha tenido que renovar has 
ta un 70^ de su personal más calificado, lo que le he creado 
una situación prácticamente insoportable.

La industria se vió forzada a incrementar los salarios considera 
blemente, viéndose obligada a hacer ásto en momentos en cue los 
precios del azúcar, en el mercado mundial, disminuían vertigino­
samente.

Como consecuencia de ello, la industria ha sufrido pérdides, 
creando ásto una situación difícil de ^•esolver para el gobierno.

Los ingresos de 250 a 300 000 personas dependen, directa o indi 
rectamente, de la industria azucarera.

El grupo visitó en Caroni, en 1975, a la Brechin Castle Estate, 
Ltd. Representada por: Mr. Russel Wotherspoors Director general. 
Producción aproximadas 35 000 TH/año.

2. Organización del Mantenimiento

Cade central azucarero tiene un director, un jefe de producción, 
jefes de tumo y jefes de secciones de talleres.

Un ingeniero jefe que conjuntamente con los deberes inherentes 
a su cargo, es el responsable de las reparaciones y del manteni­
miento, dependiendo estos de su propia experiencia.

Cada fábrica tiene sus propios sistemas de trabajo. Hasta ahora, 
no existe ningún sisteme de mantenimiento que esté sujeto a nor­
ma alguna.



3 . P la n if ic a c i f in  d e l Ma n te n im ie n to

No existe el mantenimiento previo planificado.

La o r g a n i z a d fin y distribución de los distintos puestos de tra­
bajo entre las fábricas existentes.

l,rw programas de reparaciones y mantenimientos los determina la 
persona encargada de dirigir los mismos.

Como no existe un prugraraa de docunerrtadfin uniforme, estos va­
rían de una fábrica a otra.

EL personal encargado de las reparaciones y el mantenimiento; 
durante la etapa de molida, se obtiene entre los trabajadores 
regulares de la produce!fin, los que reciben le ayuda de los tra 
bajadores de los talleres cuando les reparaciones resultan ser 
más complejas.

No existe el mantenimiento planificado organizado mediante tai^ 
jetas de control.

4. Cuntrol

Todos los tipos de controles se llevan, únicamente, desde un 
punto de vista administrativo.

La industria azucarera he adquirido e instalado una sofisticada 
unidad de computación, pero, hasta el memento, sólo con fines 
financieros y administrativos.

La computadora tiene capacidad para computar los sistemas de 
los controles de los mantenimientos.



No se ha designado personal alguno pera el establecimiento de 
algtír. tioo de tarjetas de control técnica.

No existe normal izaddn técnica y/o normadfin.

Existe un control administrativo para la distribudín de los 
costas del trabajo, de materiales, etc.

Antes de comenzar la molienda cada miouine es sometida a prue­
ba durante un corto período.

No utilizan listas con la reladón, para comprobar los distin­
tos sistemas que se someten a prueba.

Los costos actuales reladonados con las reparadones y el man 
terdmiento, san los més altos en muchos años, estimándose que 
éstos alcanzan hasta el 65% del total de los gastos.

Computan el control de los costas en los almacenes principales, 
pero afin no han establecido los niveles del mínimo-máximo que 
debe haber en existencia.

La direcdán entiende que la existenda física real en les al­
macenes es enorme y que ésta pudiera redudrse con una plardfi 
cadfin adecuada.

No existe un programa de mantenimiento computado; a pesar de 
ello, están conscientes de lo necesario que el mismo resulta; 
por lo tanto están en disposiciín de, tan pronto las con dido­
nes financieras de la industria lo permitan, entrenar al perso 
nal que se requiera y proceder a computar el mendonado pregra 
me de mantenimiento.



5. Operaciones del Marrt ertimi erto Preventivo de Urgencia v Diagnos­
ticado

No han introducido sistemas de diagnóstico o de mantenimiento 
preventivo, que puedan ser considerados como un sisteme concia­
to.

En los marrt etimientos sólo utilizan los manuales y catálogos 
que envían los distintos fabricantes de los equipos, siempre 
que les sea posible adquirirlos.

La mayoría de las reparaciones y del mantenimiento oue realizan 
está basado en la habilidad y conocimientos adquiridos por ca­
da mecánico, jefe o ingeniero oue está a cargo del trabajo en 
cuestión.

Los sistemas y métodos a aplicar en cada caso, están en depen 
d end a de la habilidad y experiencia del personal con que se 
cuente, de las herramientas y de los equipos disponibles, etc.

La supervisión es responsabilidad del personal que realiza el 
trebejo, y de la habilidad del mismo ye que no existen listas 
escritas de aspectos a controlar, excepto los detalles que pue 
dan aparecer en los manuales que vienen con los eouipos.

El desarmar y armar cada máquina o equipo se hace confiando en 
los conocimientos y habilidades de. personal que lo realice, 
así como de los equipos y herramientas con que cuentan para 
realizar ese trabajo.

Los sistemas de lubricación están comprendidos entre los que 
se realizan manualmente, semi—automático y automática.

Se emplea tanto al sistema de engresar con aceites como el de 
grasas consistentes.



Para el engrase de las desmenuzadores, utilizan el sistema de 
la grasa 7222, de la Shell, con muy buenos resultados.

La industria azucarera ha establecido ina cooperación con la in 
dustria petrolera a fin de reducir el n&nero de aceites y gra­
sas a utilizar.

Desafortunadamente, se ha descuidado el entrenamiento y la infor 
mación cjue debe recibir toda oersona encargada de la lubrica­
ción.

Existen, pero en pequeña escala, sistemas para combatir el he­
rrumbre y la corrosión.

No se ha divulgado correctamente cuál es la preparación más ade 
anda que se debe seguir antes de proceder a pirrter y debe me jo 
rarse con entrenamientos e informaciones más apropiadas.

No se ha desarrollado el mantenimiento a los sistemas pera aho­
rrar energía.

No se ha establecido ninguna Prueba Destructiva, en ningún sis­
tema.

Existen algunos instrumentos de compensación.

No se alquilan con frecuencia equipes de Prueba Destructiva de 
firmas privadas.

La industria azucarera cree, que por el momento, 1 es resulta 
más económico el tener sus maquinarias controladas.

7. Talleres

El tipo de los talleres varía, dependiendo esto de los años 
que tenga de construido el ingenio y ei qué fecha fueron compra



das e instaladas las herramientas oásicas del mismo.

La dirección es de la opinión aue el modelo de los talleres es 
bueno.

Ellos dicen "Lo que nos falta es la experiencia y habilidad de 
los obreros, jefes e ingenieros que están detrás de las herra­
mientas y e q u ip o s  con que cuentan los talleres".

La mayoría oe les centrales azucareros tienen los talleres se­
parados por especialidades: mecánica, electricidad e instronen 
tal.

Si contaran ccn el personal calificado oue se necesita, podrían 
realizar un estimado del 0üja de las reparaciones en sus propios 
talleres.

Gracias a la nueva industria petrolera, se han establecido nue­
vos y modernos talleres privados para trabajos de reparaciones 
y fabricación. Por consiguiente, la dirección estima que el 79)C 
de las reparaciones se pueden realizar en la isla.

La fabricación de elementos de estructuras de acero, tanques, 
tuberías, piezas fundidas, son o pueden ser producidas en le is 
la.

No está muy desarrollada la recuperación de piezas y partes. Se 
rellenan piezas mediante la soldadura. A la dirección le agrada 
ría ver esa área más desarrollada.

Todo tipo de herramientas y maquinarias tiene que ser impercado. 
La compra de cualquier tipo de materias primas ha de hacerse, 
normalmente, mediante importaciones.

Casi todos los anos envían técnicos y mécanicos al extranjero pa 
ra su entrenamiento con máquinas e instrunerrtos, los cuales se
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los compran a distintas compañias.

7. Perspectivas

La industria azucarera, en su reparación y mantenimiento, suf^ 3 
grandemente- de la carencia de personal calificado aue pueda re­
alizar a olena cabalidad las reparaciones y mai tenimiantos que 
la industria requiere.

La industria carece, en buena medida, de personal de dirección 
a todos los niveles.

Los representantes de la industria azucarera han expresado su 
gran interés en cualquier tipo de actividad que conlleve a la 
solución del mejoramiento en la situación que confrontan con re 
lación a los trabajos de reparaciones y mantenimiento.

Los representantes de la industria azucarera han expresado su 
interés en cualquier empresa nacional o multinacional que fabri 
que equipos, unidades, piezas de repuesto, los que podrán ser 
de beneficio para la industria y para el país.

Los representantes de la industria azucarera han expresado su 
vivo interés par participar en un programa reginonal sobre Man­
tenimiento, Investigación, Entrenamiento e Implemerrtación.

8. Conclusiones

Trinidad perece que tiene problemas; éstos son ligeramente dis­
tintos a los de los otros países del área Caribeña.

Como es un país rico en petróleo, no está en la misma situación 
de los demás países del área que sufren la carencia de divisas.

Lamentablemente, la industria azucarera ha perdido gran parte de 
su personal calificado, desde los niveles de dirección hasta los 
obreros especializados; los que pesaron a la industria del petró
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leo en busca de mejores salarios.

Radica ahi el deterioro sufrido par la industria azucarera.

Trinidad puede y asiste a la Universidad de la Est Iridies. Ob­
tienen diplomas de post-grado, cursos confeccionados especial­
mente con compendios diseñados por la industria azucarera.

Con Escuelas de Arte, Ciencias y Talleres Tecnológicos de Ma­
quinarias, entrenamiento en Instrumentación. Se entrenan tam­
bién ingenieros mecánicos de Jamaica, etc., con la intención 
de graduar más personal calificado para el mantenimiento de la 
industria azucarera.

La mayoría de los cursos y escuelas acfrniten alumnos de otros 
países de la región Caribeña de habla inglesa. Las capacidades 
de las escuelas son muy reducidas pare satisfacer la acuciante 
necesidad de personal calificado para la industria azucarera.

Trinidad parece ser el país que ha instalado los más avanzados 
sistemas de computación en el ároa.

Pudiera servir como un centro de enseñanza y entrenamiento pa­
ra personal calificado dentro del área de los países de habla 
inglesa, hasta tanto los otros países sean capaces de entrenar 
al personal que requieren pera operar sus computadoras.
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PROYECTO: ESTABLECIMIENTO DE SISTEMAS Y TECNICAS

MODERNAS DE MANTENIMIENTO PARA 
INGENIOS AZUCAREROS.

INFORME NACIONAL
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ESCUZ-'ÍA DE IN FO R M E N A C IO N A L

A :.  G EN ERA LES

P a í s  ______________________________________  I n s t i t u c i ó n  i n f o r m a n t e
________________________ __________________________D i r e c c i ó n  d e  l a  I n s t i t u c i ó n

N o m b r e  d e l  e n c a r g a d o  d e l  i n f o r m e
C a r g o  e n  l a  I n s t i t u c i ó n  F e c h a

B *  PR O D U C C IO N

C a n t i d a d  d e  i n g e n i o s  ________ A d j u n t e  l i s t a ,  c o n  n o m b r e s  y  d i ­
r e c c i o n e s  d e  c a d a  u n o  d e  e l l o s ; *

2 .  -  T o t a l  d e l  á r e a  n a c i o n a l  c u l t i v a d a  H a s *
3 .  -  A r e a  t o t a l  c u l t i v a d a  e n  c a ñ a  d e  a z ú c a r  H a s :*
4 * -  C a p a c i d a d  i n s t a l a d a  n a c i o n a l  d e . m o l i e n d a / A ñ o  T o n *
5 * -  P a r t e  u t i l i z a d a  d e  l a  c a p a c i d a d  i n s t a l a d a / k ñ o _________ %.
6 . -  P r o m e d i o  n a c i o n a l  d e  m o l i e n d a / d i a ________________T o n *
7 * -  C a p a c i d a d  a n u a l  i n s t a l a d a  d e  p r o d u c c i ó n  d e  c r u d o  T o n ,

p o r  t i p o s  d e  a z ú c a r _________

8 .* -  P r o d u c c i ó n  n a c i o n a l  r e a l '  d e  c r u d o  y  d e  a z ú c a r  p o r  t i p o s  -  
e n  l o s  ú l t i m o s  5  a ñ o s ,  e x p r e s a d o s  e n  m i l e s  d e  t o n e l a d a s *

1
1

f
9

t
CRUDO T I  P  0 D E A  Z  U C A R

z t
t 9 1 " 1 t 9
, , 1 9 7 7 t t t 1 t i
.  1 9 7 8 « t « « 9 t
* 1 9 7 9 t i f i «
t  1 9 8 0 t i f t 9

• 1 9 8 1 t 1 t
t f 9 i «
i t t

| f i t
_ j ___ 9 t t
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9 . -  D í a s  e f e c t i v o s  d e  p r c a u c c i ó n / a ñ o  ( p r o m e d i o  5  ú l t i m o s  a ñ o s )  
_ _ _ _ _ _ _  d í a s

C V D ( K A N T 5 N IH I5 IIT 0  Y O R G A N IZ A C IO N  D EL M A N T E N IM IE N T O ) .

L a  p r e p a r a c i ó n  d e  e s t o s  p u n t o s  d e p e n d e r á  d e  s i  l a  I n d u s ­
t r i a ,  a z u c a r e r a  s e a  e s t a t a l ,  p r i v a d a  o m i x t a s  S i  e s  p r i ­
v a d a  o  m i x t a ,  e s t o s  a c á p i t e s  s e r á  e l  r e s u m e n  d e  l o s  c o ­
r r e s p o n d i e n t e s  p u n t o s  d e  l o s  i n f o r m e s  r e s p e c t i v o s  d e  l o s  
i n g e n i o s .

E n  c a s o  q u e  l a  t o t a l i d a d  d e  l a  I n d u s t r i a  A z u c a r e r a  s e a -  
e s t a t a l  p o r  e l  o r i g e n  y  h o m o g e n e i d a d  e n  l a s  d i s p o s i c i o n e s  
a d m i n i s t r a t i v a s  y  t é c n i c a s ,  e l  d e s a r r o l l e  d e  e s t o s  p u n t e s  
r e f l e j a r í a  l a  s i t u a c i ó n  a c t u a l  y  p e r s p e c t i v a s  d e  l a  I n  -  
d u s t r i a  d e l  Á z ú c a r  e n  s u  p a r t e  d e  m a n t e n i m i e n t o  y  r e p a r a ­
c i o n e s ,  a m p l i a d a  p o r  s u p u e s t o ,  p o r  l a  i n f o r m a c i ó n  t a n  d i  s e  
m i n t í d a  q u e  s u m i n i s t r a r á n  l o s  i n g e n i o s .
E n  r e s u m e n ,  d e  l o s  a c á p i t e s  C y  D e l  i n f o r m e  n a c i o n a l  c o n ­
t e m p l a r í a  c o m e n t a r i o s  s o b r e  l a  s i t u a c i ó n  a c t u a l  y  p e r s p e c ­
t i v a s  d e l  m a n t e n i m i e n t o  y  r e p a r a c i o n e s  e s p e c i a l m e n t e  s o b r e  
l o s  s i g u i e n t e s  p u n t o s  :

-  S i s t e m a s ,  m é t o d o s ,  a p l i c a c i ó n  y  r e n d i m i e n t o  d e l  m a n t e n i ­
m i e n t o  y  r e p a r a c i o n e s .

-  E n s a y o s  n o  d e s t r u c t i v o s  e n  e q u i p e s ,  p a r t e s  y  p i e z a s
-  S i s t e m a s  a n t i c o r r o s i v o s
-  L u b r i c a c i ó n

4

-  A h o r r o  d e  c o m b u s t i b l e  y  e n e r g é t i c o s
-  F a b r i c a c i ó n  d e  e q u i p o s ,  p a r t e s  y  p i e z a s
-  O r g a n i z a c i ó n  y  a d m i n i s t r a c i ó n  s i s t e m a  d e  m a n t e n i m i e n t o
-  C o n t r o l  d e  m a n t e n i m i e n t o
-  T a l l e r e s ,  e t c .

E í.  P O L I T I C A  GENERAL . —
C u a l q u i e r a  q u e  s e a  e l  p r o p i e t a r i o  d e  l a  i n d u s t r i a ,  e n  e s ­
t e  a c á p i t e  d e b e r á  c o n s i d e r a r s e  l a  p o s i c i ó n  d e l  p a í s  i n f o r ­
m a n t e  f r e n t e  a  l o s  s i g u i e n t e s  p u n t o s ; .



1 - . -  H a  p a r t i c i p a d o ,  e s t á  p a r t i c i p a n d o  o  d e s e a r í a  p a r t i c i p a r  
l a  i n d u s t r i a  a z u c a r e r a  n a c i o n a l  e r .  a l g ú n  p r o y e c t o  d e  -  
c o o p e r a c i ó n  m u l t i n a c i o n a l  d e  d e s a r r o l l o  d e l  s e c t o r  a z u ­
c a r e r o  •

2 * -  Q u e  p o s i b i l i d a d e s  y / o  i m p e d i m e n t o  p o d r í a n  p r e s e n t a r s e  -  
s i  s e  i n s t a l a r a n  e n  e l  p a í s  c e n t r a l e s  n a c i o n a l e s  d e  m a n ­
t e n i m i e n t o  y  r e p a r a c i o n e s *  S i  f u n c i o n a n  a l g u n a s ,  i n f o r ­
m e  s o b r e  s u  o r g a n i z a c i ó n  y  s e r v i c i o s *

3 * -  E s t a r í a  d i s p u e s t a  l a  I n d u s t r i a  A z u c a r e r a  N a c i o n a l  a  p a r ­
t i c i p a r  a c t i v a m e n t e  e n  l a  i n s t a l a c i ó n  d e  e s t a c i o n e s  m u l ­
t i n a c i o n a l e s  q u e  p r e s t a r í a n  s e r v i c i o s  t é c n i c o - c i e n t í f i c o s  
e n  l a  d e t e c c i ó n  d e  f a l l é i s  y  d e f e c t o s  e n  e q u i p o s ,  p a r t e s  -  
y  p i e z a s  y  e n  t r a b a j o s  d e  i n v e s t i g a c i ó n  ( d e  m a t e r i a l e s ,  -  
l u b r i c a n t e s ,  h e r r a m i e n t a s ,  e t c * ; )  t e n d i e n t e s  a  e l e v a r  l a  -  
p r o d u c t i v i d a d  d e  l o s  i n g e n i o s *

4 * -  U n  f a c t o r  d e t e r m i n a n t e  e n  e l  r e n d i m i e n t o  y  p r o d u c t i v i d a d  
d e  l o s  e q u i p o s  e  i n g e n i o s  e s  e l  e l e m e n t o  h u m a n o  q u e  p a r ­
t i c i p a  a c t i v a m e n t e  e n  s u  c o n s e r v a c i ó n ,  m a n t e n i m i e n t o  y  -  
r e p a r a c i o n e s .  L u e g o  l a  c a p a c i t a c i ó n  y  e n t r e n a m i e n t o  d e l  
p e r s o n a l  d e  s e r v i c i o  d e  m a n t e n i m i e n t o  e s  i n d i s p e n s a b l e  -  
y  d e  u r g e n t e  n e c e s i d a d *  E s t a  c a p a c i t a c i ó n  p o d r í a  r e a l i ­
z a r s e  m e d i a n t e  c u r s o s  d e  c o r t a  d u r a c i ó n  ( m á x im o  8  s e m a n a s )  
e n  l o s  q u e  s e  i m p a r t i r i a n  t e m a s  s o b r e :  O r g a n i z a c i ó n  d é ­
l o s  s e r v i c i o s  d e  m a n t e n i m i e n t o ,  a p l i c a c i ó n  d e  n u e v o s  m é ­
t o d o s  y  s i s t e m a s  d e  m a n t e n i m i e n t o ,  u s o s  d e  n u e v o s  m a t e  -  
r í a l e s  y  h e r r a m i e n t a s  d e  a l t o  r e n d i m i e n t o ,  m é t o d o s  p a r a ­
p r o l o n g a r  l a  v i d a  ú t i l  d e  e q u i p o s ,  p a r t e s  y  p i e z a s ,  o r g a ­
n i z a c i ó n  d e  t a l l e r e s ,  m a n t e n i m i e n t o  d e  e q u i p o s  y  p a r t e s -  
" c l a v e s " ,  r e c o m e n d a c i o n e s  s o b r e  s i s t e m a s  a n t i c o r r o s i v o s  y  
d e  l u b r i c a c i ó n ,  e t c *  T o c o  o r i e n t a d o  a  m e j o r a r í a  e f i c i e n ­
c i a  d e  l a  I n d u s t r i a  A z u c a r e r a  d e '  l a  r e g i ó n .  L a  I n d u s t r i a

/

4
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A z u c a r e r a  d e  s u  p a í s  e n v i a r á  p e r s o n a l  d e  m a n t e n i m i e n t o  a .  e s t o s

c u r s o s  y  f i n a n c i a r í a  s u s  g a s t o s . ?  S e  e n t i e n d e  q u e  e l  p a í s  s e d e
d e  e s t o s  c u r s o s  s e  c o m p r ó m e t e r í á  a  q u e  l o s  g a s t o s  d e  e s t a d í a  -
s e a n  m í n i m o s *

5 . -  H a b r í a  i n t e r é s  n a c i o n a l  e n  p a r t i c i p a r  e n  E m p r e s a ^  m u l t i n a ­
c i o n a l e s  d e  i n g e n i e r í a ,  d i s e ñ o  y  f a b r i c a c i ó n  d e  e q u i p o s ,  -  
p a r t e s  y  p i e z a s  p a r a  l a  I n d u s t r i a  A z u c a r e r a ,  y  s u s  d e r i v a ­
d o s  a .  n i v e l  r e g i o n a l - .

6 : . -  E x i s t e  n o r m a s  t é c n i c a s  n a c i o n a l e s  r e f e r e n t e  a  m a t e r i a l e s ,  
e q u i p o s ,  p r o c e s o s ,  m a n t e n i m i e n t o ,  e t c .  d e l  s e c t o r  a z u c a r e ­
r o .  P a r t i c i p a r á n  a c t i v a m e n t e  e n  l a  e l a b o r a c i ó n  d e  n o r m a s  
( T i p o  C O P A N T ) p a r a  e l  s e c t o r  a z u c a r e r o .

? • -  H a b r í a  i n t e r é s  e n  p a r t i c i p a r  e n  S e m i n a r i o s (  m á x i m o s  5  d í a s )  
d e  d i v u l g a c i ó n  y  t r a n s f e r e n c i a  d e  t e c n o l o g í a  e n  m a n t e n i m i e n ­
t o  y  r e p a r a c i o n e s  a  n i v e l  G E P L A C E A .

8 :. — E x i s t e  i n t e r é s  p o r q u e  s e  e f e c t u é n  C u r s o s  y  S e m i n a r i o s ,  s o ­
b r e  t e m a s ^ d e  m a n t e n i m i e n t o  y  r e p a r a c i o n e s  ( P u n t o  4  y  7 )  a  
n i v e l  n a c i o n a l : »

9 . -  Q u e  o t r a s  a c t i v i d a d e s  n a c i o n a l e s  y  d e  c o o p e r a c i ó n  r e g i o n a l  
n o  c o n s i d e r a d a s  e n  e l  p r e s e n t e  e s q u e m a ,  t e n d i e n t e s  a  m e j o ­
r a r  l a  e f i c i e n c i a  d e  l a  I n d u s t r i a  d e l  A z ú c a r  m e d i a n t e  m o d e r ­
n a s  t é c n i c a s  d e  m a n t e n i m i e n t o  s e  p o d r í a n  r e a l i z a r ?

1 Q « -  E n  c a s o  d e  p a r t i c i p a r  e n  u n a  o ' v a r i a s  d e  l a s  a c t i v i d a d e s  d e ­
c o o p e r a c i ó n  r e g i o n a l  p l a n t e a d a s  e n  e l  p r e s e n t e  e s q u e m a ;  , a  l a

i i.

I n d u s t r i a  A z u c a r e r a  d e l  p a í s ,  b a j o  c u a l  d e  l a s  s i g u i e n t e s  -  
f o r m a s  l e  s e r í a  m á s  v i a b l e  s u  p a r t i c i p a c i ó n  :
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-  C o n  d i n e r o  e n  e f e c t i v o  (  )
-  P r o p o r c i o n a n d o  u n  i n g e n i o  e x p e r i m e n t a l  (  )
-  a  t r a v é s  d e  L a b o r a t o r i o  d e  I n v e s t i g a c i ó n  (  )
-  p r o p o r c i o n a n d o  i n f r a - e s t r u c t u r a  ( l o c a l '  (  )

t r a n s p o r t e ,  t r a d u c c i ó n  s i m u l t a n e a ,  p e r s o n a l
d e  a p o y o  l o g i s t i c o ,  e t c . )

-  T a l l e r e s  d e  m a n t e n i m i e n t o  ( M e c á n i c o ,  E l é c t r i ­
c o ,  f u n d i c i ó n ,  e t c )  . (  )

-  p e r s o n a l  d e  « a t o  n i v e l  T é c n i c o  (  )
-  E q u i p o  e  i n s t r u m e n t e s  (  )
-  O t r o s  (  i n d i q u e  c u a l e s  )  (  )

A l  d e c i d i r  c u a l q u i e r a  d e  e s t o s  m e d i o s  d e  p a r t i c i p a c i ó n ,  s e r i a  -  
c o n v e n i e n t e  d e s c r i b i r l o  y / ©  e s p e c i f i c a r l o  l o  m á s  a m p l i a m e n t e  p o ­
s i b l e .
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INSTRUCCIONE S PARA LLENAR SL INFORME

S o l ©  s e  h a r á  r e f e r e n c i a  a  l o s  p t m t o s  q u e  r e q u i e r a n  c e  e x p l i c a c i ó n .

A - GENERALES f.- No requiere de mayor aclaración
B -  P R O D U C C I O N S e  e n t i e n d e  q u e  l a s  c i f r a s  i n d i c a d a s  e n  l o s  -  

p u n t o s  d e l  1  a l  9  s e  r e f i e r e n  a  p r o m e d i o s  a n u a l e s .
-  E n  e l  c a s o  d e  d i s p o n e r  d e  l o s  i n f o r m e s  d e  t o d o s  l o s  i n g e n i o s * ,  

l o s  p u n t o s  d e l  4  a l  9  r e p r e s e n t a r á n  e l  p r o m e d i o  a r i t m é t i c o  -  
d e  l a s  c i f r a s  i n d i c a d a s  e n  d i c h o s  i n f o r m e s .

— T a m b i é n  e l  a c á p i t e  B  p o d r á  s e r  c u b i e r t o  c o n  d a t o s  d e  l a  p r o ­
p i a  i n s t i t u c i ó n  i n f o r m a n t e  d e  l a s  o f i c i n a s  n a c i o n a l e s  d e  é s -  
t a d i s t i c a s  y  c e n s o s ,  p l a n i f i c a c i ó n ,  e t c .

C  y  D M A N T E N IM IE N T O  Y  O R G A N IZ A C IO N  DEL M A N T E N IM IE N T O . -

E s t o s  a c á p i t e s ,  c o m o  t o d o  l o  r e f e r e n t e  a l  i n f o r m e  n a c i o n a l ,  
s e r á  c a s i  i m p o s i b l e  p r e p a r a r  s i n o  s e  c o n o c e  l o  q u e  e s t á  s u ­
c e d i e n d o  e n  l o s  I n g e n i o s  r e s p e c t i v o s .  E s  p o s i b l e  q u e  e n  a l ­
g u n o s  p a í s e s  e s t é  c e n t r a l i z a d a  l a  p r o g r a m a c i ó n ,  o r g a n i z a c i ó n  
y  p l a n i f i c a c i ó n  d e l  m a n t e n i m i e n t o  y  l a s  r e p a r a c i o n e s  e n  l o s  
I n g e n i o s  A z u c a r e r o s ,  p e r o  l a  m a y o r í a  d e  l a s  c u e s t i o n e s  p l a n ­
t e a d a s  e n  l o s  a c á p i t e s  C y  D d e l  e s q u e m a ,  r e q u i e r e n  l a  p a r ­
t i c i p a c i ó n  d e  l a s  p e r s o n a s  r e s p o n s a b l e s  d e  l a  e j e c u c i ó n  y  -  
c o n t r o l  d e l  m a n t e n i m i e n t o .  D e  a l l i  l a  i m p o r t a n c i a  d e  c o n t a s  
c o n  l o s  i n f o r m e s  d e  l o s  i n g e n i o s .  E s t a  s i t u a c i ó n  s e r á  m u c h a  
m á s  d i f í c i l  e n  l o s  p a í s e s  d o n d e  l a  I n d u s t r i a  A z u c a r e r a  s e a -  
d e  n a t u r a l e z a  p r i v a d a  o  m i x t a ;  p u e s  e s  c a s i  i m p o s i b l e  q u e  -  , 
e x i s t a  a l g u n a  ' - e n t i d a d  o  p e r s o n a  q u e  p u e d a  p o r  s i  s o l a  i n  -  
f o r m a r  d e  l o  q u e  p a s a  e n  c a d a  u n o  d e  l o s  i n g e n i o s  d e l  p a í s  
r e s p e c t i v o ,  e n t o n c e s  l a  c o l a b o r a c i ó n  d e  l o s  i n g e n i o s  e s  d e ­
t e r m i n a n t e .
E n  t o d o  c a s o ,  c u a l q u i e r a  q u e  s e a  l a  i n f o r m a c i ó n  q u e  s e  d i s ­
p o n g a ,  e l  r e p o r t e  n a c i o n a l  e n  l o s  a c á p i t e s  C y  D d e b e r á  r e ­
f e r i r s e  a  l o s  p u n t o s  f i j a d o s  p a r a  e s t o s  a c á p i t e s  e n  e l  e s « -  

. q u e m a  d e l  i n f o r m e  p o r  i n g e n i o .  M u c h o s  p i m í o s  p o d r á n  s e r  -

J.



IN S T R U C C IO N E S (  C O N T .)

g e n e r a J . i 2 a d .0 s  (  c o m u n e s  a  t o d o s  l o s  i n g e n i o s )  o t r o s  r e q u e r i r á n  
d e  u n  a n á l i s i s  y  e v a l u a c i ó n ,  y  r e f e r i d o s  e s p e c i a l m e n t e  a  l o  e s ­
t i p u l a d o  e n  ú l t i m o  p á r r a f o  ( r e s u m e n )  d e  l o s  a c á p i t e s  C y  D d e l  
e s q u e m a  d e  i n f o r m e  n a c i o n a l .

E .  P O L I T I C A  G EN ER A L'»—-

E s t e  a c á p i t e  d e l  i n f o r m e ,  r e q u e r i r á  d e  l a  o p i n i ó n  a u t o r i z a ­
d a  y  r e p r e s e n t a t i v a  d e  l a  I n d u s t r i a  A z u c a r e r a  N a c i o n a l .  S e  
r e c o m i e n d a  q u e  f r e n t e  a  c a d a  c u e s t i ó n  d e  e s t e  a c á p i t e ,  e m i ­
t i r  l a  r e s p u e s t a  p r e c i s a  y  l o  m á s  r e s u m i d a  p o s i b l e ^

F i n a l m e n t e ,  s e r á  d e  v a l i o s a  a y u d a  p a r a  l a  p r e p a r a c i ó n  d e l  -  
i n f o r m e  r e g i o n a l  y  e l  b o r r a d o r  d e l  P r o y e c t o  G EPLA C EA  d e  m a n ­
t e n i m i e n t o ,  a d j u n t a r  c o p i a s  d e  c u a l q u i e r  t i p o  d e  n o r m a s ,  g u i a s  
r e p o r t e s ,  c u a d r o s ,  t o j a s  d e  c o n t r o l ,  s i s t e m é i s  y  m é t o d o s  d e  m a n ­
t e n i m i e n t o ,  y a  s e a  a  n i v e l  d e  i n g e n i o  o  n a c i o n a l 1.
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ESTABLECIMIENTO DE SISTEMAS Y TECNICAS 
MODERNAS DE MANTENIMIENTO PARA INGENIOS 
AZUCAREROS.

INFORME POR INGENIO.



PROYECTO: ESTABLECIMIENTO DE SISTEMAS Y TECNICAS
MODERNAS DE MANTENIMIENTO PARA INGENIOS AZUCAREROS

INTRODUCCION.- Dentro de la implementacion conjunta de programas de
desarrollo entre UNDP/UNIDO y GEPIACEA, tendientes a mejorar la eficien 
cia de la industria azucarera en la región: el presente, contempla la promoción y afianzamiento de sistemas de cooperación técnica entre pai 
ses en via de desarrollo, a través de actividades mutuas de apoyo' té£ nico antre las industrias dsl área (Latinoamérica y el Caribe).
En esta oportunidad, las actividades están orientadas a estudiar y ana lizar los problemas inherentes al mantenimiento y reparación en los in 
genios azucareros de la región. Este proyecto, básicamente culminará - con la emisión de un informe general (regional) y otro por paises, de cuya evaluación resultará un borrador de un nuevo proyecto regional de gran escala, para cuyo desarrollo e implementacion contará con la valio_ 
sa ayuda de UNDP/UNIDO.
En resumen, el presente constituye la fue inicial (primera etapa) de 
un proyecto de cooperación técnica regional a nivel GEPLACEA, de gran envergadura, tendiente a desarrollar la industria azucarera del área.

lamentalmente, esta primera etapa tiene por finalidad presentar y 
coordinar las posibilidades, necesidades y capacidad de los paises par ticipantes, miembros de GEPLACEA, para implementar un programa regional de mantenimiento y reparaciones. Para ello, será necesario la elabora­
ción de reportes nacionales sobre la situación actual y perspectivas de 
las prácticas, operaciones, métodos y sistemas de mantenimiento y repa raciones. Estos informes deberán ser realistas y lo más verídicos posi_ ble, de tal manera que permitan mediante su análisis y evaluación, rea_ lizar las mu precisas y pragmáticas recomendaciones, conclusiones y sis gerencias a nivel nacional y regional..
ESQUEMA PARA LA ELABORACION DE LOS INFORMES NACIONALES.-
ALCANCE.
Se pretende que del análisis comparativo de los informes nacionales, - además de los fines indicados en la introducción del presente documento, 
la resultarte constituya un mutuo beneficio para los paises participan­
tes y demás miembros de GEPLACEA, en lo i eferente a las actividades de mantenimiento y reparaciones y se permita asi, dar inicio a un programa 
cuya meta principal es elevar la eficiencia de la industria azucarera - en todas sus etapas y niveles. Púa ello, se recomienda que la informa 
ción sea lo mas amplia y explícita posible, el esquema que aquí se pre_ santa no es en ningún caso limitante, las personas que sean designadas- para la preparación de los respectivos informes nacionales, podrán in 
cluír y agregar cuanta información estimen conveniente y vear. que con - 
ello se refuerza y complementan los objetivos del informe.
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Muy importante será que se incluyan en los respectivos informes, Ios- manuales nacionales actualizados de la industria azucarera; será esta una valiosa oportunidad para confeccionar los manuales correspondien­
tes en los paises donde aún no se dispone de estos documentos. Para esto último, el país que asi lo desee, contará desde ya, con la cola_ boración de GEPLACEA.
Como en todos y cada uno de los paises miembros de GEPLACEA, existen varios ingenios y como se insiste en que la información recogida debe ser lo mas exhaustiva posible, será entonces necesario la preparación de 2 formatos (esquemas), uno para los ingenios y otro para los pai_ 
ses. Ambos serán de valiosa información para GEPLACEA y para cada - 
uno de los respectivos paises miembros participantes. En el caso de los paises, los organismos de coordinación y de investigación, progra_ 
mación, planificación, etc., que participen en la preparación del in forme a nivel nacional, con los datos recogidos, dispondrán de invalo 
rabie material que les permitirá realizar otros estudios referente a 
realidad nacional de su respectiva industria azucarera.

ESQUEMA DE INFORME POR INGENIO.-
A.- GENERALES:

Nombre ó razón social del ingenio .............. .........Dirección del ingenie: Calle y № ...................EstadoDpto. ó Provincia.................... País.............Teléfono....................  Télex..................
Nombre del informante..................................Cargo en el ingenio............ Pedia del informe.........

B.- PRODUCCION:
1) Area cultivada.......  Hectáreas. 2) Tons. de caña por Ha..
3) Ton. de ceña por Ton. de azúcar CProm)...............Ton4) Capacidad instalada de molienda/año................. Ton5} Porcentaje promedio de la capacidad utilizada/año....... % .
6) Tonelaje promedio de molienda/día................... Ton7) Capacidad instalada de producción de crudo/año......... Ton;

por tipos de azúcar.................................8) Producción real de crudo y por tipos de azúcar/año.......Ton.........Ton.........Ton............Ton.......... .9) Dias efectivos de producción/año(promedio 5 últimos años)....
dias.

/3.
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3.

C.- MANTENIMIENTO:
1. Existe mantenimiento mecánico y eléctrico separados 6 un sist£ma de Mantenimiento General?..........................
2. El mantenimiento es propio o contratado?................

3. Terminado el período de producción, ¿Cuantos dias efectivos enpromedio anual se emplea en mantenimiento general..... dias.
4. Cuantas horas en promedio durante el période de producción, separa el ingenio peora efectuar mantenimiento inesperado.....horas, incluir records de los últimos 5 años: 1977...Hrs.; 1978...Hrs.; 1979__ Hrs.; 1980__ Hrs>; 1.981__ Hrs.

Cuales sen las principales causas de paradas inesperadas?...
Que equipo o sección del ingenio ocasiona el mayor número de paradas inesperadas y aproximadamente que porcentaje represen­ta del total de paradas inesperadas?....................

5. Años de utilización (en producciónl de los equipos fundamenta­
les por árer.s......................................

6. Indique las secciones donde existe más de un equipo para hacer 
la misma función. Ejemplo: Tándem de molienda, tachos, siste - 
mas de evaporación y marque con (xl al pie de la sección donde 
los equipos son de marcas diferentes....................
Son intercambiables sus partes, piezas y repuestos?.(sil Inol- ten parte). Se ha efectuado algún trabajo para estandarizar - 
los equipos? Csi) (no).- Si la respuesta es NO, cuales son las 
principales dificultades en las reparaciones y mantenimiento - 
por este motivo?...................................
........ .....Si existe algún estudio, adjúntelo al informe.

7. Cuales son las principales reparaciones que se efectúan en los 
talleres del ingenio y cuales en talleres foráneos:
En talleres propios: Foráneos :

1
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8. Posee taller macánico (si) (no); Eléctrico (si) (no); Fusiona do mecánico - Eléctrico (si) (no); Carpintería (si) (no); Mo_ 
delería (si) (no); Fundición (si) (no); Instrumentación (si)— 
(no); otros.
Existen además, talleres auxiliares y adjuntos a alguna sec - 
ción del ingenio (si) (no). Cuales?...................

9. Que partes, piezas, repuestos y equipos son fabricados por - Uds.: Todos ( ) Algunos ( ). Vende algunos a otros ingenios.
isi) (no) ...... -.................................Llene ex an¿xo.I..................................

10. Tienen ades en conseguir el material, apropiado para
la confección ás partes, piezas y reparaciones...........
Si han hecho substitución de algunos materiales, indiquen el 
material empleado, en que equipo, parte o pieza y cuales han 
sido los resultados................................

11. Desmantelan algunos equipos para ocupar partes, piezas y re_ 
puestos en otros que están operando (si) (no). Caso positivo, 
aun se hace con el equipo incompleto...................
Principales causas de este procedimiento

12. En que tiempo (promedio) reciben las piezas y partes que son
preparadas fuera del ingenio? ............ ¿Y cuando se
preparan en talleres propios? ..... ..................
Principales causas de las demoras :..........................

13. Forman parte de alguna central o cooperativa de mantenimiento que atiende a otros ingenios? Caso positivo, enuncie principa 
les ventajas y desventajas, tipo de acuerdo o contrato....

Adjunte cualquier tipo de información que hubiere sobre el particular.
14. Cual es el sistema mas comunmente usado, decimal o inglés?... ..... Si la respuesta es Inglés, hay tendencia a cambiarlo?

/5.
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5.

(si) (no). El sistema empleado es causa de la dificultad en 
conseguir repuestos, partes y piezas? (si) (no). Que importan cia tiene el sistema usado en el volumen de stock de partes,- 
piezas y repuestos.................................

15. Se emplean ensayos no destructivos o algún sistema técnico - científico para detectar fcillas y defectos con equipos, , par tes y piezas (si) (no). En caso positivo indique si los ins_
frumentos son propios o foráneos......................Muque asi (x), frente al equipo o instrumento usado.
Sistema detector:
Ultrasónico í ) ’ Medidores de nivel de

ruidos. C )
Radiográfico C ) 1 Equipo portátil de

nivelación mecánica. ( )
Magnético ( ) 1

Penetración de líquidos ( ) ' • Vibròmetro. ( )
Corrientes Parásitas ( ) 1 Equipo óptico de

nivelación ( )
Otros t ) 1 Rugosimetro C )
Detector ultrasónico de
fugas. ( ) ' Durómetros ( )
Medidor ultrasónico de
espesores digital. C \ ' Microscopio Metalo^

gráfico. (. 1
Termómetro digital de
contacto. i ) ' Maquina universal de

tracción ( )
Indique si empleo otros equipos y para que?

16. Emplean sistemas anticorrosivo: Arenado, pintado, otros recu­
brimientos, etc. indique brevemente los resultados........

17. Se han efectuado investigación de métodos de lubricación (ca_ 
jas de reductores, chumaceras, engranajes) Mencione los
resultados: .................... .......... '•......

.Anexe estudios si hubieren.
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18. Existen dificultades con lubricantes nacionales? .........
......... Se emplean importador... en que % ..........

19. Indique prácticas realizadas para disminuir el consumo de com
bustible: ........................................

20. Comente algunas consideraciones del mantenimiento no incluidasen los puntos anteriores:............................

D.- ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO,-

Esta parte del informe, posiblemente en la mayoría de los ingenios ya este confeccionado como parte del sistema de mantenimiento em pleado en cada uno de ellos. Se recomienda adjuntar todo cuanto - se tenga escrito sobre el particular, actualizando las partes que 
se estime conveniente.
1. Personal:

1.1. Cantidad total de personal en el ingenio....
1.2. Total de personal empleado en mantenimiento:

Clasificación a)Permanentes en 'Epoca de paperiodo de producción.’rada para -'Manten imien
to.

-Ingenieros -Técnicos. 
-Obreros califi_ 

cados.-Obreros no Cali_ "icados 
-Administrativos (Secretarias, etc.).
TOTAL.

1.3. Se dispone de personal altamente capacitado para las ta
reas de mantenimiento?...........................1.4. Envían personal a centros de capacitación a perfecciona -miento en esta actividad (si) (no), caso positivo, cuan - 
tos por año?..................................
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1.5. Reali tivo,
;a la empresa algún curso de capacitación. Caso posi_ indique frecuencia y materias tratadas..........

1.6. Si existen, adjunte organigramas del servicio y normas so bre responsabilidades y funciones del personal de manteni­
miento .

2. Costos:
2 Gasto promedio total anual de mantenimiento, en SUS. o 

t de costo producción por los siguientes conceptos:
Mano de Obra....„.............SUSMateriales...................  "Partes, piezas, repuestos foráneos.. "
Lubricantes................... "Misceláneos(Combustible, transporte
energía, etc)................  "
Otros.......................  "

%
%
%
%
%
%

en

TOTAL................. ......SUS...... %......2.2. Costo total anual de mantenimiento en memo de obra, expre­sado en % del costo total anual de la mano de obra emplea­
da en el ingenio....%.2.3. Costo total de la hora de mantenimiento por concepto de ma
no de obra en SUS....

3. Sistemas y métodos de mantenimiento:
3.1. Incluyan todo cuanto posean sobre: Sistemas de planifica - ción y programación del mantenimiento en el ingenio.
3.2. Programación de actividades y tiempos por secciones y equi pos en mantenimiento preventivo, de operación y de urgen - 

cia.3.3. Normas y manuales de mantenimiento.3.4. Normas y manuales de materiales para partes y piezas.3.5. Ordenes de trabajo y responsables de su cumplimiento y en­
trega.3.6. Normas y sistemas para control de stocks de partes, piezas 
y repuestos.3.7. Control computarizado del mantenimiento en general, stocks costos, etc., gestiones actuales para ingresar a este «m 
trol o imposibilidad por hoy.3.8. Sistemas, normas para organización de talleres de diseños, fundición, modelaría, mecánico, eléctrico, etc.

3.9. Situación actual en el ingenio por la práctica'del manteni 
miento de adquisición.
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3.10. Sistemas de inventario de todos ios elementos per seccio ncó de_ ingenio c por grupos de equipos que reciban ser_ 
vicio de mantenimientos.

3.11. Organigrama general del servicio.3.12. Otras consideraciones de organización.
4. Control ael mantenimiento:

4.1. Incluir en este acápite todo lo referente a normas y reco mendaciones para control del mantenimiento, especialmente 
en función de hojas diarias de registro de incidentes y de resúmenes semanales y mensuales; gráficos de actualiza_ ción permanente. Hojas para cada servicio indicando: ti­
po de servicio, sección o equipo servido, causas del des­perfecto, materiales empleados, horas hombres por talle - 
res empleados, costos, etc.4.2. Listado actualizado de equipo con su respectiva "historia 
clínica" y los servicios que necesitan indicando las acti vidades y comprobaciones que deben realizarse diaria, s¿ manas, mensual y anualmente, según sea el caso y sobre to 
do, las notas da interés para cada equipo.

4.3. Control estadístico de tiempos perdidos.4.4. Programas de limpieza..5. Registro de trabajo pendientes..6. Posibles programas de paradas para reparaciones y mantera 
miento pronosticadós.4.7. Posibles programas de paradas por falta de caña u otros - motivos ajenos a la producción y en los que podrían re£ lizarse algunos trabajes de mantenimiento.4.8. Planificación, programación y normas del desarme, repara­ciones y sistema de control y verificación, pruebas y afi 
namientos, etc.4.9. Otras consideraciones propias del control de mantenimien­
to.

5. Talleres.
5.1. Sistemas de planificación y programación de operaciones - 

empleada en los talleres. Organización de los mismos.5.2. Listado de equipos y maquinas - herramientas disponibles. 
Equipos que creen deberían adquirirse y para qué.5.3. Organización y listado de trabajos, equipos, partes y 
piezas que se reparan, condiciones de prioridad.5.4. Guías y normas de métodos para la recuperación de equipos partes y piezas. Instrumentos y equipos empleados para -
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esta finalidad.
5.5. Sistemas de control de calidad empleados en partes y pie zas fabricadas y/o reparadas.5.6. Prácticas y trabajos realizados para mejorar la producti vidad de los equipos y talleres en general.

Que mejoras aún son necesarias para esta finalidad?.5.7. La falta de homogeneidad de los equipos de producción en 
el ingenio les dificulta las operaciones de reparación y la preparación seriada de partes y piezas? Que recomien dan?.5.8. Existe dificultad y problemas en el mantenimiento de los equipos y máquina-herramientas instaladas en los talle - res (partes, repuestos, lubricantes, etc.).
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INSTRUCCIONES PARA LLENAR EL INFORME.-

Solo se indicarán los puntos que requieren de explicación.
A. - GENERALES.- No necesita mayor aclaración.
B. - PRODUCCION.- Se entiende que las cifras ce los puntos

1 al 9 se refieren al promedio anual.El punto 6 se refiere al ¿la de 24 horas.Si se dispone de los datos de los últimos 5 años (punto 9), además del promedio, indicar los dias año por ciño.
C. - MANTENIMIENTO.-

2. Se refiere a que si el servicio ce mantenimiento lo realiza personal del ingenio 5 alguna empresa contrâ  
tada para ese fin.

4. Se refiere a paradas programadas y producidas por fa 
lias de los equipos en producción. No incluya para­das por falta de caña. Incluya paradas por falta de fluido eléctrico y vapor, solo si estos son produci­
dos en el ingenio.

5. Se refiere solo a las grandes unidades, aquí se indi_ can los años de servicio que a la fecha tienen esas 
unidades.

6. Servirá para ver si existen problemas por falta de homogeneidad en los equipos, partes, piezas, etc.
7. En foráneos se incluirán talleres nacionales o ex - 

tranjeros.
8. En algunos ingenios, ademas de los talleres genera - 

les, existen por ejemplo, taller para trabajos urgen 
tes en la sección de Molienda.

13. Si está en via de materializarse algún acuerdo, por 
favor indiquelo.

D. - ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO.-
1.1. incluye personal administrativo, de producción y - 

mantenimiento.
1.2. En la columna b) del cuadro, habrá que colocar la suma del personal permanente empleada en manteni - miento, más los eventuales que se asignan al servi_ ció en época de parada por mantenimiento, después - 

de la zafra.
/1-1.



2.1. Los ítems indicados en Misceláneos, no se refieren a los gastados en el ingenie, sino las parte correspon diente por esos conceptos, gastados solo en labores- de mantenimiento.
2.2. Ejm.: Si el costo Total del ingenio en mano de obra es de 3.000.00C.- de $US. y en mantenimiento ge neral por mano de obra, para el mismo año se gastó - 750.000.00 $0S., el valor a colocar será: 25%.
3.- SISTEMAS Y METODOS DE MANTENIMIENTO.-

Es posible que la mayoría de estos puntos se encuen 
tren ya elaborados en forma ¿e, manuales, guías, ñor tas, gráficos, hojas sueltas, etc, bien sea a nivel- nacional o de ingenie. En este caso, bastará cor. ad juntar una copia de ellos.
En caso de no existir dichos documentos, indicar 
frente a cada uno de los 12 puntos en forma muy resi: mida, lo que se tiene o hace rutinariamente, o sim - plemente N0, se no se disponen o usan aún.
Para los acápites 4 (.Control de Mantenimiento) y 5 (Talleres), proceder en la misma forma indicada en - el acápite 3.
ANEXO 1.
Supongamos que las mazas para molinos fueran fabrica das en el taller de fundición, del ingenio y que apro 
ximadamente, el 10% se venda a otros ingenio. El cua ero se llenaría como sigue:

P R O C E D E N CIADESCRIPCION Fabric. Fabric, 
propia. nacional.

Importado

Mazas pairamolinos *(10%). X

ttSS83

FVR/mav.

r

I

I

*



ANEXO 1 .

LISTA DE EQUIPOS, PASTES, PIELAS, REPUESTOS, MATERIALES, ETC., FABRICADOS 
EN EL INGENIO (PROPIA); FOR TALLERES NACIONALES O IMPORTADOS.



NOTAS. - a) Coloque una x en la respectiva columna de la derecha para indi_ 
car la procedencia.b) Si vende algo a otros ingenios, coloque al pie de la descrip - ción un * e inmediatamente después, dentro de un ( ), el % de 
la producción anual que se vende.
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PROGRAMA DE LAS NACIONES UNIDAD PAR/; El. DESARROLLO

Proyecto del Grupo de países Latinoamericanos y dei Caribe Exportadores 
de Azúcar - GEPI^CEA: (Nombre de los países que participan en elproyecto)

DOCIMENTO PROYECTO

Título: Desarrollo y aplicación de un sistema regional de mantenimien­
to para la industria azucarera.

Número: .............. Duración:

Función Primaria: Asistencia Directa.

Función Secundaria: Servicio.

Sector: ( ) Industria (Clasif. y código PNUD) 35

Subsector: ( )
Industria azucarera'( Clasif. y código PNUD) Servicios e ins­

tituciones industriales 3 5 - 3 0

O rg a n ism o  R e g io n a l  d e  E j e c u c i ó n :  GEPLACEA

Organisno de Ejecución : ONUDI
Fecha estimada de iniciación!Julio de 1983.
Aporte GEPLACEA: 7,940,400 ( en especies)Aporte • PNUD: 5635.000 U.S.A.D. 

Firmado:

En nombre de GEPLACEA Fecha

En nombre organismo Ejecutor Fecha

En nombre del PNUD Fecha



_ 1 5 S

I M P O R T A N T E

Es conveniente aclarar que el presente documento constituye un borrador 
de Proyecto Regional, cuyc desarrolle y presupuesto cubriría las activida­
des programadas para un máximo de ocho países en tres años; una mayor 
participación de países implicaría una lógica disminución de las activida­
des c menos profundidad en los resultados esperados. Mantener el alcance 
programado con mayor número de países se puede lograr, solo incrementan­
do las cifras presupuestadas.

El proyecto está diseñado para aplicarse con cierta flexibilidad, 
es decir, que así come pueden descender los valores de las cifras por 
reducción de actividades o disminución de países, bastará alzar las 
cifras para lograr una mayor participación de paises o una extensión 
de las actividades programadas.

La misión considera que como documento base para elaborar un proyecto 
definitivo, tiene todos les elementes de juicio necesarios, ya que 
se estima que el proyecto regional^ contendrá ccmo objetivos y activi­
dades definitivas, aquellos que tanto los países que verdaderamente 
tengan interés en participar así ccmo el Secretariado Permanente de 
GEPLACEA, El Gobierno Cubano y QNUDI, acuerdan en una reunión progra­
mada exclusivamente con esa finalidad.
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La industria azucarera dei área,responde a moldes tecnológicos y em plea equipes que se han mantenido sin evolución por mucho más de me_ uic siglo, sin embargo contribuyen cor. más dei 32% de la producción mundial y participan con una cifra superior al 52% de las exportado nes de azúcar que se efectúan en el mundo. Para ello, la región cis pone aproximadamente de 700 ingenios con un valor cercano a 20,000 - millones de dólares. Habría que agregar que por concepto de manteni_ miento y paradas inesperadas, se invierte anualmente en dichos inge_ nios cerca de 1,000 millones de dólares.
Estas cifras sen elocuentes y justifican la prioridad de los aspectos considerados en el presente proyecto de mantenimiento técnico .cientí fice, cuyos principales fines son: a) bajar cestos de elaboración y - elevar la productividad de los equipos e ingenios; b) una armónica - racionalización y optimización del consumo energético; c) análisis de la conservación, recuperación y fabricación nacional y regional de - equipes, partes y piezas; d) planificación y programación del mante_ nrmiento; e) estudio y análisis de la calidad y aplicación de materia les, herramientas, máquinas-herramientas y talleres; f) normalización de equipos, partes, piezas y métodos; g)problemas de corrosión, abra_ ción y lubricación; h) divulgación exhaustiva de la situación actual y de adelantos tecnológicos en los diversos sectores productivos y - de mantenimiento, así como la necesidad de la capacitación de perso­nal en todos los niveles.
Actualmente, en la zasi totalidad de los ingenios de la región, el - mantenimiento se efectúa tradicionalmente aprovechando las paradas - de operación que se producen por dos motivos fundamentales, a saber:a) por el carácter cíclico de la producción azucarera.condicionado - básicamente por aspectos climatológicos cuyo período es casi de me—  dio año; aquí habría que considerar los pocos países de la región, - que al margen de los aspectos climatológicos para los ingenios en pe ríodos de 2 0 a 60 días al año por concepto exclusivo de mantenimier._ te; y b) paradas en períodos de operación producidas por fallas de - ios equipos o por causas ajenas al mantenimiento.
En el primer caso se procede al desarme total de los equipos y maqui narias del ingenio, sistema que de por sí resulta extremadamente co£ toso agregando que muchos de los equipos no lo necesitan. En el casob) se procede a una insprección de los equipos para luego suministrar̂  le un servicio ligero de mantenimiento. En ambos casos, la inspec—  ción es ocular y por carecer de instrumentos y técnicas adecuadas,se puede determinar reparaciones y mantenimientos que son difícil de —  diagnosticar por simple vista, lo que a menudo produce roturas y con_ siguientes paradas que en muchos casos pueden ser de varics días con las consecuentes repercusiones en la producción, aumento del consumo de combustible e incrementos en los costos de operación y manteninien to.
Además, la industria azucarera es explotada mayoritariamente por paí ses en vía de desarrollo y a pesar de constituir el azúcar un produc_ to totalmente elaborado, sufre las mismas o peores trabas que tienen las materias primas en su comercialización y precios. En muchos de



estos países, el azúcar const i t u v e  la  ú n ic a  vía de increscs de divi­
sas y la principal fuente de trabajo, de suerte que cualquier fiuc_ 
tuación en el mercado internacional afecta directamente a la marcha 
económica de esos países. Los esfuerzos realizados durante todo el 
presente siglo por conseguir precios para el azúcar, acordes con —  
otros productos y con los movimientos y tendencias económicas mundia 
les, han sido infructuosos y no se ha podido siquiera conseguir una 
estabilidad en sus precios. Agudiza esta situación el permanente in_ 
cremento que sufren los precios de los equipos, piezas, repuestos y "" 
materiales e-.’pleados en las diversas etapas de la agroindustria azu_ 
carera.
Lo anterior muestra un cuadro de gran preocupación para aquellos que 
tienen en sus manos la conducción de este sector agroindustrial,sa_ 
biendo que en muchos casos, con los ingresos no se pueden cubrir ni 
los más elementales factores de supervivencia; ocurre ésto, posible­
mente solo porque el azúcar procede de países subdesarrollados o en 
vías de desarrollo, a pesar de ser un producto totalmente elaborado. 
Paradójicamente, constituye el ingrediente energético de la dieta —  
universal del hombre por el que equivalentemente se paga el más bajo - 
precio, lo cual resulta totalmente injusto.
Cualquier esfuerzo y/o iniciativa por mejorar la angustiosa sitúa—  
ción de la mayoría de los países productores de azúcar y sobre todo, 
ayudar al desarrollo y mejoramiento de este sector agroindustrial 
será bien acogido no solo por los países productores sino por las - 
entidades cuya misión es promocionar y contribuir al bienestar de la 
humanidad.
Consecuentemente a lo expuesto en forma resumida, podría decirse co­
mo conclusión, que es responsabilidad de las entidades internaciona_ 
les de promoción y desarrollo, contribuir activamente en los planes 
y programas de entidades que como GEPLACEA, hacen esfuerzos por po—  
ner en marcha proyectos tendientes a mejorar la situación técnico- 
económica de la agroindustria azucarera.
Finalmente, por la cantidad de países comprometidos en este sector; 
por el alto número de personal que labora en la industria y el agro_ 
azucarero; por la calidad y cantidad del producto obtenido y por to_ 
dos los conceptos anteriores se evidencia la necesidad de implementar 
en el plazo más breve, un proyecto regional que dote a los países —  
productores de azúcar de caña de Latinoamérica y el Caribe de métodos, 
sistemas y técnicas más avanzadas para acometer las grandes tareas —  
que requieren el mantenimiento y las reparaciones de los equipos in­
dustriales.

II. Consideraciones especiales
Este proyecto se concibe como un esfuerzo regional de desarrollo del 
sector industrial azucarero a nivel latinoamericano y el Caribe para 
dotarlo de modernos sistemas y técnicas de mantenimiento.
Además de los objetivos y finalidad que se mencionan a lo largo del - 
presente documento, el proyecto responde a dos de las metas globales 
establecidas como prioritarias por los gobiernos y autoridades del —  
PNUD y GEPLACEA, a saber:
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Censervación v ahorro de energía, a través de la reducción del 
consumo de energía en la industria y un óptimo y eficaz empleo 
de los elementos energéticos que produce la propia industria.
Promoción de métodos y sistemas de cooperación técnica entre -
países en vía de desarrollo, a través de aporte mutuo en la ---
transferencia de tecnología entre les ingenios de la región.

III.Objetivos
El implemento de este proyecto conlleva a la impostergable necesidad 
de superar la situación técnico-económica-cientlfica por la que atra 
viesa la industria azucarera desde hace casi un siglo, actualmente - 
agudizada por la crisis mundial. Básicamente el desarrollo.de este - 
sector, aparte de la inmediata y substancial mejora en la comerciali_ 
zación del azúcar, depende prioritariamente de un significativo incre 
mentó en la productividad de los equipos y consecuentemente en el res 
pectivo descenso en los costos de producción. Objetivos que se pue—  
den lograr con la aplicación de modernas técnicas y sistemas de man- 
tenimiento en la industria azucarera de la región y con lo que se me 
joraría la eficiencia de los productores de azúcar del área latinoa_ 
mericana y el Caribe.
A. Objetivos de desarrollo

Los objetivos de desarrollo del proyecto, dentro del aspecto in­
dustrial del sector azucarero regional son:
1. Mejorar la eficiencia de la industria azucarera latinoameri­

cana y del Caribe mediante la reducción de los siguientes as 
pectos:
- Tiempos perdidos por roturas y/o interrupciones operativas 

inesperadas.
- Problemas por obsolescencia de equipos y métodos.
- Costos de mantenimiento y reparaciones.
- Consumo de combustibles y lubricantes.
- Consumo de materiales, partes y piezas.
- Costos de operación.
- Sotck de partes, piezas y repuestos.
- Problemas de corrosión,abrasión y fallas internas en equi­

pos partes y piezas.
- Problemas en la organización,dirección y aplicación admini£ 

trativa y técnica del sistema de mantenimiento y reparacio­
nes.

- Problemas de normalización técnica, etc.
2. Capacitación del personal de mantenimiento y reparaciones.
3. Incrementar la productividad de los talleres de apoyo a la - 

gestión de mantenimiento y reparaciones.
4. Una mayor y mejor utilización de la capacidad industrial ins__ 

talada.
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tecnología entre productores azucareros de la región y entre 
éstos con productores de otros continentes.
Fomentar la producción a nivel nacional y/o regional de bie­
nes de capital para el sector azucarero.

Objetivos inmediatos
En base al contenido de los informes nacionales de los países se 
leccionaaos en el estudio de factibilidad, desarrollados para - 
implementar el presente proyecto y a los comentarios y recomenda 
ciones del informe regional preparado por los expertos en función 
de la situación actual y perspectivas del mantenimiento y repara 
ciones de los países visitados, los objetivos inmediatos del pro_ 
yecto son:
1. Divulgar a nivel de ingenio en los países latinoamericanos y 

del Caribe los logros alcanzados por el sistema de manteni—  
miento que se viene implantando en Cuba, como incentivo para 
mejorar los servicios de mantenimiento en los ingenios de la 
región.

2. Establecer la importancia del mantenimiento dentro del siste_ 
ma productivo como factor indispensable para mejorar la cali­
dad del producto, elevar la productividad de los equipos y - 
bajar los costos de producción. Consecuentemente, si el man_ 
tenimiento contribuye así a la eficiencia del ingenio,urge - 
destacar entonces la ubicación del servicio de mantenimiento 
dentro del organigrama de la empresa, teniendo en cuenta su 
gestión de apoyo técnico.

3. Desarrollar la normalización técnica de equipos,componentes 
y piezas como factor fundamental en la instalación de moder_ 
nos sistemas de mantenimiento.

4. Fomentar el empleo de nuevos y adecuados materiales; técni­
cas y herramientas de alta productividad; métodos y herra—  
mientas para prolongar la vida útil de equipos, partes y pie_ 
zas, así como su recuperación.

Z. Introducir modernas y eficientes técnicas para detectar fa­
llas y defectos en equipos y componentes así como divulgar 
la importancia del llamado:"Mantenimiento en la fase de ad_ 
quisición".

6. Planificación, organización y programación del mantenimiento, 
así como el establecimiento de sistemas y métodos para su con 
trol.

7. Fomentar el empleo de modernos sistemas de lubración,;disminu 
ción del consumo de combustible y el óptimo y racional uso - 
de energéticos producidos en la industria azucarera.

8. Introducción de prácticas y métodos para combatir la corro—  
sión y abrasión.
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9. Fomentar el intercambio de información técnica en roantenimien 
to entre productores de azúcar de la región y la cooperación 
y participación en programas mutuos de desarrollo regional - 
del sector.

10. I-hjorar la productividad, organización y servicios de los ta 
Ileres de apoyo al sistema de mantenimiento: Talleres mecá­
nicos y metalmecánicos, Eléctricos,instrumentación,fundición, 
etc.

11. Capacitación de personal de mantenimiento y reparaciones en 
todos los niveles en las nuevas técnicas, métodos, sistemas 
y en modernos equipamientos.

12. Difundir información sobre "quién es quién" en la fabrica—  
ciór, venta,distribución y compra de bienes de capital (e- 
quipo, partes y piezas) para la, industria azucarera y fornen 
tar la creación de empresas de ingeniería y diseño, así co­
mo la instalación de empresas nacionales y multinacionales 
para la fabricación de estos bienes de capital.

C. Resumen de objetivos
1. Normas de Mantenimiento.

a) Administración.
b) Organización de talleres y almacenes.
c) Mantenimiento preventivo.
d) Técnicas de reparación.
e) Estandarización, etc.

2. Pruebas no Destructivas.
a) Detección de defectos por ultrasonido.
b) Balance o control de vibración.
c) Control ultrasónico de fugas.
d) Control de la dureza.
e) Control del nivel de ruido.
f) Rayos X.■
g) Control del alineamiento con equipos ópticos,etc.

3. Anticorrosión.
a) Investigaciones y pruebas contra la corrosión.
b) Tratamiento de las superficies.
c) Aplicación de la pintura.
d) Equipos e instrumentos.
e) Medidas de seguridad.

4. Recuperación de partes y piezas.
a) Por í oíd adura de arco.
b) Por soldadura de gas.
c) Por soldaduras especiales.



d) Por pul viñeta .¡.urgía : a alta y baja temperatura.
e) Por depósito de materiales de mejores característi_ 

cas del original.
f) Por elementos de dimensiones superiores a inferiores.

5. Lubricación, Sistemas Hidráulicos, Metalurgia
a) Fricción.
b) Lubricantes.
c) Sistemas de lubricación.
d) Sistemas hidráulicos.
e) Recuperación de aceite.
f) Rodamientos.
g) Fundición.
h) Metalurgia, etc.

6. Eneróla (Control de .̂a temperatura) y Ahorro.
a) Electricidad .
b) Vapor.
c) Combustible.
d) Turbinas, motores eléctricos,motores de combustión.
e) Calderas,etc.

7. Mantenimiento Computarizado.
a) Información y control administrativo.
b) Control a través del mantenimiento preventivo.
c) Control de almacenes.
d) Control de talleres.
e) Control de. los costos.
f) Control de la producción.

8. Instrumentación.

— 1 6 i —
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a )  C r e a c i ó n  d e  l o s  g r u p o s  o  e q u i p o s  d e  t r a b e i o
b )  H e r r a m i e n t a s  y  e q u i p o s .
c )  R e p a r a c i ó n  y  m a n t e n i m i e n t o ,  e t c .

9. Centro de Información y Tecnología.
a )  S e l e c c i ó n  d e  c a t á l o g o s ,  m a n u a l e s ,  l i b r o s  d e  i n s t r u c _  

c i ó n ,  i n f o r m a c i ó n ,  e t c .
b )  T r a d u c c i ó n ,  i m p r e s i ó n ,  c o p i a s ,  e t c .
c )  B i b l i o t e c a .
d )  R e g i s t r o .
e )  D i s t r i b u c i ó n  d e  l a  i n f o r m a c i ó n , e t c .

1 0 .  O t r í  d i s c i p l i n a s ,  d e  a c u e r d o  a  n u e s t r o  a l c a n c e ,  q u e  e s t e n  
r e l a c . o n a d a s  c o n  l a s  a c t i v i d a d e s  d e l  m a n t e n i m i e n t o ,  l a  i n _  
v e s t i g a c i ó n ,  e l  a d i e s t r a m i e n t o  y  s u  a p l i c a c i ó n  e n  l a  i n d u s _  
t r i a  a z u c a r e r a .

C om o r e g l a  g e n e r a l  p a r a  t o d a s  l a s  d i s c i p l i n a s ,  e l  p r o y e c t o  
l l e v a r á  a  c a b o  u n  p r o g r a m a  d e  i n v e s t i g a c i ó n , c a p a c i t a c i ó n  y  
e o e c u c i ó n  c o n  t o d o s  l o s  p a r t i c i p a n t e s  p r o c e d e n t e s  d e  l o s  -  
p a í s e s  m r e r b r o s ,  s e g ú n  e l  p r o g r a m a  o f i c i a l  d e l  p r o y e c t o .

t
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Resultados
Los resultados esperados del proyecto son:
1. Manual de mantenimiento que pueda ser aplicado en cualquier 

ingenio azucarero de la región y que básicamente contenga la 
rganización, programación y planificación de un moderno si£ 
ena técnico-científico de mantenimiento en función de:

Elaboración de un organigrama del servicio de manteni—  
miento y descripción de funciones de cada uno de los de­
partamentos del sistema, con ejemplos' prácticos de apli­
cación a cualquier ingenio independiente de su tamaño y 
del número de personas asignadas al servicio.
Principales normas técnicas de mantenimiento y reparación 
así como de los materiales a utilizar en los diversos —  
equipos partes y piezas en función de su composición,es­
tructura, características de los equipos existentes y el 
carácter cíclico de la producción azucarera regional.
Recomendaciones sobre el equipamiento óptimo a utilizar 
y guías y normas para la organización y racional explota 
ción de los talleres de apoyo al mantenimiento.
Emplac y aplicación de pruebas y ensayos técnico-cientí_ 
ficos a los equipo'-, partes y piezas con indicación de - 
técnicas e instrumentos para detectar fallas y defectos, 
así como nerraroientat de alta productividad para facili_ 
tar el mantenimiento.
Descripción y funcionamiento de centrales de mantenimiento.
Recomendaciones y guías para la recuperación y protección 
de piezas y componentes, así como de los equipos e ins­
trumentos utilizados en el sistema.
Guías y recomendaciones en la planificación del manteni^ 
miento pronosticado, preventivo y de operación así como 
las principales frecuencias efectuadas en reparaciones - 
típicas.
Recomendaciones sobre sistemas de protección contra la ' 
abrasión y corrosión.
Modelos de hojas de: inventario de todos los elementos- 
sujetos a mantenimiento,instrucciones técnicas, costos, 
cómputos de tiempos, cuadro control, etc.
Guías y recomendaciones de desarme de sistemas y equipos.
Recomendaciones sobre personal profesional,técnicos y —  
obreros calificados, así como los cargos.



2. Cursos de capacitación del personal a nivel regional en téc­
nicas, métodos y sistemas de mantenimiento y reparaciones en 
ingenios azucareros.

3. Establecimiento de un sistema de entrenamiento por intercam­
bio de personal entre los ingenios de la región.

4. Seminarios regionales sobre temas específicos del manteni—  
miento y de transferencia de tecnología entre especialistas 
de la región y de estos con los especialistas de otros conti 
nentes. Especialmente en cuestiones de mantenibilidad,ser­
vicios de pos-venta, técnicas y sistemas 'modernos del mante_ 
nimiento, posibilidades de diseño y fabricación regional de 
equipos, partes y piezas, condiciones nacionales de manteni­
miento y las perspectivas, etc.

5. Directorios de fabricantes,usuarios y distribuidores de bie_ 
nes de capital para el sector azucarero.

6. Recomendaciones para el diseño y construcción de equipos, - 
partes y piezas para la industria azucarera.

7. Guías y métodos eficientes para el mantenimiento y reparación 
de equipos específicos, a saber: generadores e intercambiado^ 
res de calor y electricidad, reductores de velocidad, siste­
mas de trasmisión, etc.

8. Sistema computerizado para la racionalización de tiempos, - 
frecuencias de mantenimiento, racionalización y control de 
stock de partes, piezas y repuestos,etc.

9. Establecimiento de un sistema regional de intercambie de in_ 
formación sobre mantenimiento.

Actividades
De conformidad con el informe preliminar de la misión conjunta 
UNIDO/GEPLACEA y de acuerdo a la evaluación de los intereses de 
los diversos paisas participantes en este proyecto, asi como del 
inventario de necesidades de cada uno de ellos y teniendo en con 
sideración las respectivas contrapartidas al proyecto, una vez - 
decididas las áreas comunes de desarrollo y definidas las corres_ 
pondientes responsabilidades, las actividades prioritarias del - 
proyecto será" las siguientes:
1. Reunión conjunta de los países participantes del proyecto re 

gional con la finalidad de:
Precisar procedimientos para iraplementar el proyecto (de 
finición de temas, planes da trabajo y países encargados 
de su implementación, análisis de asignaciones a cada - 
tema y de su respectiva contrapartida, etc).

- Mecanismo a emplearse para el intercambio de experiencias 
y difusión de logros al resto de países miembros de GE_ 
PLACEA.



Z. Confección del Manual General de Mantenimiento para ingenios 
azucaj.o^os.

3. Cursos regionales de capacitación.
4. Seminarios internacionales sobre transferencia de tecnología 

en mantenimiento.
5. Directorios de fabricantes, usuarios y distribuidores de bie_ 

nes de capital para el sector azucarero.
6. Promocionar y colaborar en la creación de departamentos de - 

diseño e ingeniería a nivel de ingenio, nacional y multinac: n 
nal. Esta actividad estaría orientada en la primera etapa a * 
mejorar los problemas locales para adaptar el diseño a las ne 
cesidades industriales de la región y a la identificación y 
superación de averías concretas que sufren los equipos.
Posteriormente y de acuerdo a las posibilidades y continuidad 
del proyecto, ingresar a la ingeniería de plantas y equipos, 
partes y piezas con miras a su fabricación serial.

7. Misión conjunta para el análisis de ofertas y compra de equi 
pos y materiales.

8. Desarrollo práctico de operaciones de mantenimiento y repara_ 
ciones en detección de fallas y deféceos en piezas y materia_ 
les, herramientas de alta productividad, protección y recupe_ 
ración de piezas, empleo de nuevos materiales ( aleaciones y 
y no metálicos), corrosión,abración,etc.

9. Instalación y descripción de laboratorios y gabinetes de ins 
trumentación para ensayos físicos y pruebas no destructivos.

10. Reunión de los países participantes para la evaluación y con_ 
tinuidad del proyecto.

11. Tareas pertinentes al establecimiento de un sistema de Ínter 
cambio de información en mantenimiento.

Aportes al Proyecto
Comentarios.- Cabe mencionar que en algunos de los países'visita^ 
dos, a pesar de la situación verdaderamente crítica por la que - 
actualmente atraviesa la industria azucarera de la región, se es_ 
tán realizando esfuerzos de gran consideración para implementar 
modernos sistemas de mantenimiento. Dichos trabajos son efectua_ 
dos por profesionales de alto nivel técnico-científico que suge­
rimos deberían ser tomados en consideración en la elección de ex_ 
pertos tanto para el presente como para otros proyectos relacio_~ 
nados con la industria de la caña de azúcar.
Los aportes que se mencionan a continuación son apreciaciones no 
definitivas y las cifras finales serán la sumatoría de los com­
promisos que asuman los países participantes.



1. Descripción de insumos suministrados por GEPLACEA. Para la - 
implementación del presente proyecto GEPLACEA proveerá todo 
el*personal técnico de staff y personal auxiliar,así como la 
infraestructura y apoyo logístico que sea necesario. Estas - 
facilidades al proyecto serán suministradas tanto en la sede 
de la Secretaría Ejecutiva de GEPLACEA como en el país hués­
ped y países participantes al proyecto; en la calidad, canti 
dad y tiempo que a continuación se indica:
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PERSONAL DURACION

- Codirector-Profesional Uni­
versitario con más de 10 a- 
ños en la industria azucarera.

A partir de la iniciación del 
proyecto.

- 12 técnicos de nivel universi_ 
tario con experiencia en organi 
zación y prácticas de manteni­
miento en ingenies azucareros, 
la industria metal mecánica, - 
fundición y máquina-herramienta.

Desde el inicio de los traba­
jos.

- 36 técnicos de mando medio con 
experiencia en prácticas de —  
mantenimiento en ingenios azu­
careros, máquina herramienta, 
fundición, Ind. metal mecánica.

Desde el inicio de los traba­
jos.

- 18 auxiliares de operación en 
mantenimiento.

Desde el inicio de los traba­
jos.

- 4 Secretarias, 6 auxiliares 
de oficina y choferes.

Desde el inicio de las opera_ 
ciones.

- Un proyectista y 2 dibujantes. Desde el inicio de los traba­
jos.

- Técnicos y operarios en raonta_ 
je y construcción.

Desde el inicio.

Oficinas, instalaciones, transporte y apoyo logistico
- Locales para cursos,seminarios 

y adiestramiento, oficinas y - 
laboratorios para el desarrollo 
del proyecto.

Desde el inicio de actividades.

- Ingenio experimental y talleres 
de apoyo.

Desde el inicio de los trabajos

- Facilidades y gastos de tz%ns- 
po3jte de personal en el pais - 
huésped y paises participantes.

Desde la llegada de los exper­
tos.

- Información técnica y bibliogra
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fica y demás recursos na_ 
cionales necesarios para desa 
rrollar el proyecto.

- Apoyo logistico para reunio­
nes, cursos, seminarios,capa 
citación, etc.

Durante todo el tiempo que dure 
el proyecto.

Durante todo el tiempo del pro 
yecto y según programas.

1.2 Descripción del aporte suministrado al provecto por el PNUD/
ONÜDI.
PERSONAL DURACION

a) Codirector-Profesional üniversi tario, experto.en disciplinas - 
del mantenimiento.

b) Promotor-Profesional Université 
rio.

c) - Esperto en talleres de apoyo,maquinas-herramientas y recu­
peración de piezas.

- Experto en gorrosion, abrasión y lubricación.
- Experto eij instrumentaqión, —  instalación y reparación.
- Experto en proces&a^ento de da tos y computarizacion de siste 
iiias.

- Experto en giseño de ingeniería y fabricación de equipos, partes 
j piezas.

- Expertos contratados por cortos periodos de tiempo.

36 meses

36 meses

108 meses

Equipo,capacitación de personal,reuniones y otras facilidades
DESCRIPCION

- Misiones:Análisis de sistemas 
y organizaciones, oferta y 
compra de equipo.

- Becas de adiestramiento de per 
sonal en: ingeniería de mante_ 
pimiento , técnicas de repara” 
ción y mantenimiento, técnicas 
de lubricación y prácticas ant¿ 
corrosivas, protección y recupe

CANTIDAD Y TIEMPO
6 misiones de aproximadamente 
5 días c/u.

108 m/h fuera de la región y 
216 m/h en ingenios de la re­
gión.



ración de partes y piezas, or 
ganización y eficiencia de ta 
lleres de apoyo, ix.stalaciones 
termoeléctricas y de bombeo, 
etc.
Seminarios regionales e inter_ 
continentales sobre temas es_ 
peeíficos.

4 con participación de un nini_ 
mo de 30 becarios por Seminario

Cursos de entrenamiento y ca­
pacitación de personal en te_ 
mas cuidadosamente selecciona_ 
dos.

4 con no menos de 30 participan 
tes. • . ~

Reuniones y conferencia de con_ 
sultores; evaluación y segui­
miento del proyecto.
Transporte ligero y laborato­
rios móviles.

3 con asistencia de 2 delegados 
por país participante.

Equipo. Instrumentos y equipos de medi_ 
ción, control y aplicación,en_” 
sayos mecánicos de materiales, 
herramientas y materiales.

Misceláneos. Facilidades a expertos,provee 
tistas y técnicos.
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VIII. Evaluación del Proyecto
Teniendo en cuenta la duración del proyecto, se deberán realizar 
una o dos revisiones al año. La evaluación de la marcha del pro_ 
yecto se llevará a cabo según las políticas y procedimientos es­
tablecidos por el PNUD. La organización, términos de referencia 
y fecha serían decididas de común acuerdo entre GEPLACEA,PN'UD y 
ONUDI. Los informes parciales así como el final, según los fcrmu_ 
larios establecidos por el PNUD, serán preparados manccmunadamente 
por los 2 codirect.ores del proyecto.

IX. Posibilidad de continuación del Proyecto
En función de los logros que se esperan alcanzar con el desarrollo 
de este proyecto, GEPLACEA y el PNUD/ONUDI, antes del término del 
proyecto*, discutirán la posibilidad de continuarlo y/o implementar 
un nuevo proyecto complementario.

NOTA FINAL.- Todas las cifras consideradas en este proyecto, tienen ca­
rácter de preliminares y su ajuste final estará en función 
de la participación de los países, la contribución de las 
Naciones Unidas y otras entidades.



CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

PLAN DE TRABAJO 1er. ARO 2do. ARO 3er. ARO

1. Análisis de áreas a considerar.
1.1 Visita a ingenios y talleres „__
1.2 Contacto con técnicos y especia—

listas
1.3 Reunión conjunta de países parti- —

cipantes
2. Elaboración de conclusiones sobre ---

áreas analizadas.
3. Misiones de estudio, análisis de ofer

tas y compra de equipos, herramientas ■* ■■ “
y materiales.

4 . Desarrollo de trabajos prácticos.
5. Confección del Manual General de Man- T

tenimiento para Ingenios Azucareros.
6. Promoción de actividades y sistema de

intercambio de experiencias.
7. Transferencia de tecnología y ca p a d -

tación de personal.
7.1 Adistramiento (becas)
7.2 Cursos de capacitación y adiestra

miento —- ■ ■■
7.3 Seminarios — — —
7.4 Reuniones de evaluación -

8. Directorio de fabricantes, usuarios y -
distribuidores de bienes de capital

r « Promoción de creación de empresas de_
ingeniería y diseño

10. Informe final.

T



V II PRESUPUESTO
Presupuesto Anual Disgregado
1. CONTRAPARTE GEPLACEA: PAIS HUESPED, PAISES PARTICIPANTES Y SECRETARIA EJECUTIVA

DESCRIPCION TOTAL 1er. ARO 2do. ARO 3er. AROm/h U.S.$ m/h U.S.$ m/h U.S.$ m/h U.S.§

Personal del proyecto 
Codirectc- del proyecto 36 108,000 12 36,000 12 36,000 1 2 36,000Técnicos universitarios 432 864,000 144 288,000 12 208,000 12 280,000Técnicos de mando medio 1,296 1,036,800 432 345,600 432 345,600 432 345,000Auxiliares de operación 684 342,000 228 114,000 228 114,000 228 114,000Secretarias 144 72,000 48 24,000 48 24,000 48 24,000Proyectista 36 54,000 12 18,000 12 10,000 12 10,000Dibujante 72 57,600 24 19,200 24 19,200 24 19,200Traductor 36 72,000 12 24,000 12 24,000 12 24,000Auxiliares de of. y cho f eres 180 54,000 60 18,000 60 18,000 60 18,000
Sub Total 2,916 2,660,400 972 81 i)f 800 972 886,800 972 886,000

b) Oficinas, instalaciones, 
transcorte de personal y 
anoyo ioiúatico.
Capacitación de perso—  nal: cursos, seminarios reuniones, local, mate-riales, apoyo logistico Equipos : 300,000 100.000 100,000r .T - r r  'i' —=ai 100,000 •;

i'Equipo fungióle Equipo no fungióle (in- 240,000 80,000 80,000 80,000
genio) 3,000,000 1,000,000 1,000,000 1,000,000
LocalesGastos diversos:Uso y mantenimiento de

1,500,000 500,000 500,000 500,000

equipos 150,000 50,000 50,000 50,000
Varios. 90,000 30,000 30,000 30,000
Sub Total 5,280,000 1,760,000 1,760,000 1,760,000
TOTAL APORTE GEPLACEA 7,940,400 2,646,800 2,646,800 2,646,800



DESCRH’CÍÜN
Contribución l'NUD/ONUÜI:

Expertos 
Equ i po
Capacitación, cursos, semi­
nar) os 
Misiones
Transporte ligero y miscelá­
neos
Heuri iones 

Total Aporte PNUD

Contraparte GEPJJ\CEA:

Personal
Ca|>acitación, Cursos,
narios. Reuniones
Equipos
locales
Misceláneos

setni-

Total Aporte GEP1ACKA: 

GRAN TOTAL «EL PROYECTO



PUESUPIJESTO -  RESUMEN

IXrTAL. 1er. AÑO 2do. AÑO 3er. AÑ
U.S.$ U.S.$ U.S.$ U.S.$

180 m/h 1,260,000 5-1 m/h 378,000 70 m/h 546,OCX) 48 m/h 336,CXX)
3,340,000 2,000,000 1,400. (XX) 340,000
670,000 100,000 310, ŒX) 180,000
150, 000 50,000 50, CX90 so, c m

190,000 73,000 59, ax) 5 8 , a x )
25,000 10,000 5, ax.) 10, CXX)

5,635,000 2,691,000 1,970,000 974,000

>,9.16 in/h 2,660,400 972 m/h886,800 972 m/h 806, OCX) 972 m/h866,000
300,000 100,000 lCX),fXX) îoo.cx»

3,240,000 1,080.000 1,080, OCX) ! ,080,CXX)
1,500,000 500,000 500,000 5CX),CXXJ
240,000 80,000 80, CXX.) 80, CXX)

7,940,000 2,646,000 2,646,000 2,646,000

13,575,400 5,&37,000 4,574,000 3,662, OCX)

'---?



A . DESARROLLO DE TRABAJOS PRACTICOS

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1er. ANO
A.1 Técnicas para determinar fallas y defectos

y ensayos mecánicos en piezas y materiales.
a) Análisis de técnicas a errplear.
b) Análisis de las características de los e 

quipos a emplear.
c) Misión para análisis de ofertas y compra 

de equipos.
d) Desarrollo de técnicas y experiencias in 

dustriales.
e) Informe y recomendaciones.

A.2 Sistemas y métodos para el control de mante
nimiento y reparaciones.
a) Análisis de métodos y sistemas de control
b) Misiones para evaluar sistemas en otras 

industrias.
c) Adecuación e innovación de sistemas y mé­

todos.
d) Aplicación industrial.
e) Inferné y recomendaciones.

4.3 Métodos de recuperación de piezas e introduc
cien de nuevos materiales.
a) Análisis de métodos a emplear.
b) Análisis de factibilidad, ofertas y com­

pra de materiales y equipo.
c) Desarrollo de técnicas y lugares de apli­

cación.
d) Pruebas industriales.
e) Infonne y recomendar iones.



4.4 Sistemas y métodos para la explotación 
de talleres de apoyo y aplicación de~^ 
lierrnmientas y maquinas herramientas 
de alta productividad.
a) Análisis de la situación general.
b) Análisis de herramientas y equipos
c) Desarrollo de métodos adecuados.
d) Pruebas industriales.
e) Infonne y recomendaciones. 1

4.5 Sistemas y métodos de lubricación y con 
trol y protección contra la corrosión.
a) Análisis de método y sistemas
b) Determinación de materiales y equi­

pos a emplear.
c) Análisis de factibilidad, ofertas y 

compra de materiales y equipos.
d) Pruebas industriales
e) Informe y recomendaciones

4.6 Procesos, materiales y piezas de fundic?
a) Análisis de los sistemas y procesos de 

fundición en la industria.
b) Determinación de características de las 

aleaciones obtenidas.
c) Misión de análisis y métodos en otras in 

dustrias, ofertas y compra de equipos.
d) Fundición de piezas.
e) Pruebas industriales.
f) Tnfonne y recomendariones.



I
I
I



5. MANUAL GENERAL DE MANTENIMIENTO

«
7



' a

7.1

7.2

7.3

7. TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA Y CAPACITACION DE PERSONAL
1er. ARO 2do. ARO 3er. ARO

Adistramiento de personal.
a) Sistema de selección de personal a

beaarsu y materias de capacitación
b) Asignación de becas por países
c) Viajes de becados
d) Evaluación, informe y recomendé---

ciones —

Cursos de capacitación.
a) Determinación de materias, confec­

ción de programas analíticos, se—  
lección de material docente y de -
apoyo, determinación de sede. Pro 
moción de los cursos

b) Dictado de cursos
c) Impresión de cursos y video-casse­

ttes .
d) Difusión de cursos en países o in­

genios solicitantes
e) Informe y recomendaciones

---  ---
" »-» 

Y

Seminarios. i
a) Determinación da temas priorita---

rios y sece de los 4 seminarios 
b) Preparación de temarios, organiza-

ción, designación de relatores y - 
participantes

c) Realización de seminarios
d) Confección da memoria* de los semi 

narios
e) Informe y recomendaciones

—

—  . ---- -



8. DIRECTORIO DE FABRICANTES, USUARIOS Y DISTRIBUIDORES DE BIENES DE CAPITAL

8.1 Esquema del repertorio. Elaboración_ 
y distribución de formatos.

8.2 Misión de promoción y consulta a paí­
ses miembros de GEPLACE'v.

8.3 Recepción de información.
8.4 Procesamiento de la información y con 

fección del directorio.
8.5 Impresión y difusión.

ler. ARO 2do. ARO

9. PROMOCION Y CREACION DE CENTROS Y EMPRESAS DE ING. Y DISERO
9.1 Preparación de un documento de promo­

ción, desarrollo y alcances de dichos 
centros y empresas.

9.2 Asesoría para la creación y desarro—  
lio de los centros.

9.3 Aplicación a la industria.
9.4 Evaluación de resultados.
9.5 Informe y recomendaciones.

10. INFORME FINAL
10.1 Esquema del informe.
10.2 Recopilación de informes y recomenda­

ciones de las diversas actividades.
10.3 Evaluación de informes.
10.4 Informe final.

3er. AÑO

«
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PNUP/UNIDO en US$
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03
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m/m $ m/m $ m/m $ m/m s m/m <
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50 (XX)

—

15.00 Experts Travel/misiones 150 000 50 (XX) 50 000
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50 (XX)
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17.02 Locally hired Experts
------------------------- ---

—

— —
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i a )  a x )
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—
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