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1.2.

1.2.1.

ANTECEDENTES

El presente informe, presentado en tres volimenes (Memoria,
Anexos y Planos), responde al contrato firmado entre ONUDI y TECNIBERIA
para realizar un estudio tecnico-econdmico sobre el establecimiento de
Unidades de Desarrollo de Productos Metilicos en Mozambique (Contrato n¢
82/112, Proyecto n? DP/MOZ/81/021).

Como consecuencia de la informacién recogi<”a en Mozambique
por el equipo de trabajo de TECNIBERIA, que permanecié en el pais durante
un mes visitando industrias metalmecanicas y un complejo agricpla, y tras
varios cambios de impresiones con Miembros del Gobierno de la Replblica
Popular de Mozambique y de la Representacién de ONUDI/PNUD en el pais, se
decidi6 cambiar el concepto de '"Unidad de Desarrollo de Productos

Metalicos'" por el de "Unidad de Desarrollo Metal Mecanico".

El objetivo propuesto a estas unidades metal-mecénicas es el
de actuar como talleres de reparacién de piezas y accesorios del parque
agricola, autcmocién e industria metalmecénica ligera, en zonas desasis-
tidas actualmente desde los nucleos industriales radicados en Maputo y

Beira.

DESARROLLO DE LOS TRABAJOS

Conceptos a analizar

Los trabajos relacionados con el objetivo propuesto se han

dividido en dos grandes capfitulos.

El primero incluye un andlisis de la situacidén actual del
pais y de la industria metalmec@nica existente, y sus posibilidades de
desarrollo, con vistas a garantizar un servicio estable y continuado de

reparacién y mantenimiento a la industria, agricultura y transportes.




1.2.2.

1.2.3.

El segundo se refiere a los diferentes aspectos técnicos,

econémicos, de personal y de gestiodn, relacionados con el establecimiento

de talleres de reparacién y mantenimiento en zonas poco o nada de-

sarrolladas en este sentido.

Recogida de informacidn

El analisis de la situacién actual del pais y de la industria
metalmecanica existente, se ha realizado a partir de visitas localizadas
en Maputo, Chékwe, Beira y Tete, e informacién recogida por el equipo de

TECNIBERIA durante su estancia en Mozambique.

En conjunto se visitaron 20 empresas de fabricacién y/o
repzracién, 1 empresa de importacién y distribucién de productos metali-
cos, 1 complejo agro-industrial, 2 centros de formacién profesional y la

Universidad. La tabla 1.1 incluye la relacién de visitas efectuadas.

Complemento al estudio

Las visitas realizadas han permitido hacerse cargo de la
cituacién real del pais y en este sentido se juzga conveniente, aunque
no es el objeto de este estudio, hacer unas recomendaciones sobre solu-~

ciones posibles a los miltiples problemas existentes.

Por ello se estudiaran unas posibles normas de actuacién

para los problemas de Maputo, Chokwe y Beira. dado que en Tete se juzga

oportuno instalar una UMMI.




TABLA 1.1

RELACION DE VISITAS EFECTUADAS EN MOZAMBIQUE POR EL EQUIPO DE TECNIBERIA

miento, montaje autobuses, fabrica de maquinaria
agricola

macidén y
montaje

| Fecha de Nombre de la Empresa Nimero de

I Localizacidon | la visita 6 Centro visitado Actividad Estado actual| empleados

|

|Maputo 6-9-83 AGRO ALFA (Fabrica n? 3) Fundicién férrea y no férrea en operacién 91

I " 6-9-83 lAGRO ALFA (Fabrica n? 1) |Maquinaria agricola " " 109

| " |6-9-83 IAGRO ALFA (Fabrica n® 2) ! " " " " 132

i " l6-9—83 ECOME IConstrucciones Metalicas " " 620
" 8-9-83 A.FORJADORA Reparacién vehiculos. Fabricacidén carrocerias Fabricacién 189

parada

’ " 8-9-83 MOCAMBIQUE INOX. Productos de chapa de acero inoxidable en operacién

I " 8-9-83 CIFEL Fundicién de hierro y acero. Laminacidén. Taller

| mecénico. " " > 600
" 8-9-83 COMETAL-MOMETAL Fabricacién vagones de ferrocarril " " 800
" 9-9-83 MAQUINAG Muebles metdlicos, remolques y elevadores " " 550

[ ™ 9-9-83 INTERMETAL | Importacidn y distribucién de productos metdlicos " " 73

lChékwe 13-9-83 CAIL . 'Complejo agro-industrial " "

lMaputo |14—9—83 Escuela Industrial 12 Maio Formacién de operarios calificados " "

\ " |14—9-83 Instituto Industrial Formacién de técnicos de grado medio " "

l " '15-9—83 METALO-MECANICA Construccidén y reparacidén naval " "

lBeira ‘16—9—83 METALO-TECNICA Complejo industrial (Fundicién, taller de manteni-| en transfor-

I

I

‘i

f
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TABLA 1.1 (Continuacién)

| Fecha de | Nombre de la Empresa [ | | Nimero de
Localizacién la visita 6 Centro visitado Actividad Estado actual| empleados
|Beira 16-9-83 CFB Fundicién taller mecanico y forja del Ferrocarril
de Beira

Tete 19-9-83 SOEL Reparaciones de electrodomésticos parada 13
Tete 19-9-83 ELECTRO-GELADO Reparacidn de frigorificos Parada (fa-

bricaban bal-

des galvani-

zadoc 7
Tete 19-9-83 METALURGICA DE TETE Caldereria en operacién 70
Tete 20-9-83 Empresaz Constructora Integral

de Tete |Constiruccidn civil | " | 1.111

lTete 20-9-83 CETA Obras publicas " 700
lTete 20-9-83 CARBOMOC Taller de mantenimiento minero "
ITete 21-9-83 Empresa Asistencia Técnica Reparacién maquinaria obras piblicas v
|Maputo 23-9-83 ERMOTO Rectificado de motores " 60
Maputo 23-9-83 ERMOTO Reparaciones en general " 30
lMaputo 24-9-83 CIFEL Fundicidén de hierro y acero " 144
IMaputo 26-9-83 LIMETAL Recuperacién de metales no férreos casi parada a4
IMaputo 26-9-83 IMA Tubos con soldadura. Chapa ondulada. en operacién ' 280
Maputo 28-9-83 Empresa de Asistencia Técnica|Reparacién de vehiculos SCANIA CIKARUS " l
Maputo 29-9-83 Universidad Eduardo Moudlane |[Facultades de ingenieria " I

I
|
|
|
|
!
|
|
|
l
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ASPECTOS GENERALES DEL PAIS

Su economia se basaba en la agricultura que producia exce-

dentes que se exportaban generalmente a través de firmas portuguesas.

Portugal habia desarrollado en el periodo comprendido entre
los afios 1.900 y 1.973 una industria local bastante prispera en los
nicleos mas importantes de poblacién (Maputo y Beira), coincidentes con
los puertos de embarque de productos de Mozambique y de los paises
vecinos, sostenida por capitales, dirigentes y mano de obra especializa-

da portuguesa. Tan solo el peonaje era mozambiquefio.

Toda la administracién del pais era portuguesa y disfrutaba
de uno de los mejores niveles de vida de Africa, similar a lo que

ocurria en Angola.

Tan solo Africa del Sur y Rodesia tenian en aquel momento

situaciones econdmicamente mas desarrolladas que Mozambique.

En 25-VI-1.975 Mozambique obtuvo su independencia, lo que se
tradujo en el abandono practicamente total del pais de la poblacién
portuguesa. Con ello la caida de la economia fué importantisima en el

ambito industrial y de servicios.

Muchas fabricas pasaron y otras redujeron sus producciones a

cifras tan bajas como el 20%.

Surgieron en el pais bandas armadas que afectaron sobre todo

a las comunicaciones impidiendo el transporte interior de mercancias.

Como consecuencia de esta situacidén las disponibilidades en

divisas del pais disminuyeron notablemente, debiendo dedicarse a




2.1.1.

solucionar los problemas mas acuciantes, energia, productos alimenticios

y basicos.

Con ello las industrias se encontraron sin piezas de recam-

bio y se perdieron muchas instalaciones.

Esta situacion se ha prolongado hasta la fecha actual con

algunas salvedades en sectores en que el Gobierno ha actuado.

Se ha producido en estos afios un aumento de poblacién consi-
derable que ha emigrado a las ciudades creando suburbios con personas
provenientes de la agricultura y que no encuentran empleo debido a las

circunstancias econémicas.

La situacién varia fuertemente segin el lugar del pais con-

siderado.

MAPUTO

La capital Maputo concentra la mayor parte de los organos
administrativos del pais. Tiene un puerto muy bien dotado que sirve como

punto de salida a la zona de Johanesburgo en la Repablica Sudafricana.

Anteriormente ios intercambios en la zona sur del pais con
el pafs vecino eran muy importantes. Hoy sostiene este intercambio pero

esta fuertemente disminuido.

Maputo cuenta con una industria muy diversificada que si se
logra poner en produccién cambiaria sustancialmente la situacién del
pais, pero como se verd en el estudio existen las siguientes dificul-

tades basicas:




- Falta de capital
- Falta de técnicos y administrativos
- Falta de mano de obra especializada

- Falta de repuestos

Muchas de las instalaciones estan en un estado deficiente y
es problemadtico que puedan ponerse en un grado de funcionamiento me-

dianamente rentable.

Sin embargo el Gobierno ha emprendido el desarrollo de cier-
tas industrias con cooperaciones de paises extranjeros basados en pro-
gramas de cooperacién con diferentes paises, fundamentalmente pertene-

cientes al bloque de paises con economia planificada que pueden resolver

algunos problemas.

BEIRA

Beira la segunda ciudad del pais tiene menos capacidad in-
dustrial y los problemas son mas acuciantes debido al alejamiento de los
centros de decisién. Por tanto los problemas son aln mas importantes que
en Masuto y la industria alli instalada est& préacticamente parada. Hay
en este momen-o un ambicioso proyccto de reorganizacién del que se

hablarid mas adelante.

NAMPULA
Nampula es la tercera poblacidén del pais y esta en una zona
m&s poblada alcanzando 30,6 habitantes por Km. cuadrado, cuando el pais

tiene una media de 15,8.

La capacidad industrial es muy pequefila, y al estar muy ale-

jada de Maputo, mas de 1.400 Km. en linea recta, los problemas alli son

fuertes.

2.1.4. TETE

Tete a 400 Km. de Beira situada en el interior del pafs,




2.1.5.

2.1.6.

10.

tiene técnicamente, una situacidén privilegiada. Estd a orillas del rio
Zambeze y cerca de la central hidroeléctrica de Cabora Bassa, que tiene
un exceso de produccidon de energia eléctrica que se debe exportar

normalmente.

En las cercanias de Tete, estan las minas de carbén de
Moatire.

Con todos estos elementos Tete es una zona a desarrollar,
pero las dificultades estriban en que aunque tiene un ferrocarril que

comunica con Beira, las comunicaciones estan cortadas.

Por carretera las comunicaciones no son directas debido a
las bandas armadas y por ello muchos suministros deben llegar a traves

de Zimbabwe, o por avién desde Maputo o Beira.

Tete tiene muy poca industria exceptuando la mineria. Las
actividades importantes son las agricolas y anteriormente las obras
publicas particularmente durante la construccién de la central hidro-

eléctrica de Cabora Bassa.

Las dificultades del mantenimiento de las industrias de Tete

se van a ver con detalle posteriormente.

CHOKWE

Merece la pena dedicar atencién a Chokwe situada a 200 Kms.
de Maputo donde se ha desarrollado un importante complejo agricola con
extensas zonas de regadfio y con un importante parque de maquinaria pesa-
da.

Este parque hoy se encuentra parado en algunos casos hasta
el 50% debido a la falta de personal especializado, falta de manteni-
miento y falta de recambios. Este problema es muy agudo, por lo que debe

ser resuelto.

OTRAS ZONAS

Quedan luego zonas como Niassa con una poblacién de 4,1

habitantes por Km2 a 500 Kms. de Nampula, en que la situacidén se reduce
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a una economia agricola que no puede contribuir al desarrollo del pais.

Teniendo en cuenta lo expuesto anteriormente se ven las

enormes diferencias que existen entre la capital Maputo y las zonas

interiores.

Por ello el Gobierno de Mozambique consciente de las difi-
cultades existentes, pidié a UNIDO su colaboracién con el objeto de

mejorar el mantenimiento en zonas hoy desasistidas.

Después de la estancia del equipo de Tecniberia y de acuerdo
con la delegacién en Maputo de UNIDO se llegd al acuerdo de que se
proyectasen Unidades Metal Mecanicas Integrales que pudiesen asistir a
la agricultura, Obras Piblicas e Industrias en zonas alejadas de los

actuales nucleos industriales del Pais.

Debido a 1la situacién econémica del pais, la inversién
deberia ser limitada, dandose un especial énfasis a poder resolver los

problemas locales.
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CONCLUSIONES

1.- Mozambique, antes de la indepeandencia, poseia un grado de industria-

lizacidn muy elevado con relacidén a otros paises africanos.

2.~ La presencia de los portugueses antes de la descolonizacidén era muy
importante. No solamente se extendia a los cuadros administrativos y
técnicos sino también a casi la totalidad de los puestos de operarios

especializados.

3.- El1 abandono del pais por los portugueses fué practicamente total.

4.- Las empresas tuvieron sus maximos niveles de produccién en 1.973 y a
partir de esta fecha, la produccién descendié fuertemente y en
algunos casos se paré, aunque poco a poco se ha iniciado nuevamente

la puesta en marcha.

5.- E1 pais no tiene cuadros humanos formados para cubrir las miltiples

necesidades de todo orden.

6.~ Para solucionar en parte la falta de personal técnico, han contratado

en el exterior asesores cualificadoc a tftulo de cooperantes.

7.~ Sin embargo la necesidad de personal cualificado es muy superior a la

contratada en el exterior.

8.- Actualmente el Gobierno esta realizando un gran esfuerzo para alfabe-

tizar la poblacién con buenos resultados.

9.- En el campo de la enseflanza profesional la labor es aGn reducida,
sobre todo si se tiene en cuenta las necesidades actuales, aunque
existen centros dependientes del Ministerio de Educacidn pero dotados

con pocos medios.

10.-En ensefianza superior existen estudios de ingenierfa, mecénica,




11.-Con vistas a acelerar el entrenamiento, el pais tiene actualmente

bolsistas que realizan estudios en el exterior en muy diversas

condiciones.

12.-Dadas las enormes dificultades del pais, deberan pasar ain bastantes

afios antes de resolver el problema de operarios especializados.

13.-Los recursos financieros del pais son muy escasos lo que restringe

altamente las compras en el exterior, y las autorizaciones se demoran

a menudo muchos meses.

14.-Los problemas de la guerrilla del interior del pais, pesan fuertemen-
te sobre las comunicaciones y los abastecimientos, al mismo tiempo

que requieren un alto presupuesto para combatirla.

15.-Las redes de comunicacidén ferroviaria debido a la guerrilla estéan en

algunos casos cortadas o funcionando de una manera precaria.
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RECOMENDACIONES GENERALES

Mozambique tiene actualmente unos problemas muy concretos que

son objeto del presente estudio.

Existen numerosas maquinas paradas por falta de una pieza de
recambio. Si estas maquinas forman una parte del conjunto de una
instalacién en muchos casos se para la instalacion. El1 costo de una
parada se traduce no solo en la produccidn de esta instalacidn sino en la

falta de suministro de sus productos dentro del mercado.

Esto da lugar a una falta de rendimiento generalizado en el

conjunto del pais cuyo analisis se hace en el punto 3 del estudio.

Se han visto casos muy concretos cor- el del parque de maqui-
naria agricola en Chokwe en gran parte inutilizado y en muchos casos sin
solucién, pues con el tiempo, el equipo se va oxidando y resulta

inutilizable de nuevo.

La importancia que tiene el volver a poner en produccidn
cualquier maquina o instalacién hace que el factor multiplicador del

costo de la pieza de repuesto respecto a la produccién sea muy alto.

En este caso el precio de costo de la pieza no es lo esencial
sino el tiempo en el que pueda obteneise una nueva. Dicha pieza nueva en
muchos casos se puede obtener fuera del pais con las consiguientes

dificultades de una administracidon que tiene graves problemas de

transporte y financiacidn.

En otros casos no existen catalogos de la maquinaria, los

modelos son anticuados o no se conoce el fabricante.
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La sustitucion de una maquina averiada por otra nueva es
totalmente imposible en un pais que tiene que administrar sus escasas

divisas disponibles.

Enviar la pieza al extranjero para que la fabriquen o encuen-
tren el repuesto no es un medio adecuado salvo que la instalacidén sea muy

importante.

Por ello lo mas légico es preparar al pais para estas situa-

ciones de emergencia.

Esto ha pasado en numerosos paises, aunque no con los carac-

teres tan negativos como se dan en Mozambique.

Refiriéndose al caso de Espafia, durante los afios 1.940 a
1.930, se dieron casos de absoluta imposibilidad de ubtener repuestos en
parte debido a la guerra mundial y en parte debido a que el Estado no

concedia divisas si el problema se solucionaba en el interior.

Espafia tenia un gran parque de maquinaria y cuadros técnicos.
La solucién no partié del Gobierno. Fué la iniciativa particular la que
llené este espacio industrial dotandose de los medios necesarios,
maquinaria nacional y sustitucidén de calidades para comercializar agil-

mente este sector.

No sélo pasé eso sino que los talleres fueron extendiendo sus
actuaciones en un campo que se mostrd muy propicio por la demanda de
series. En pocos afios se formé una industria del repuesto de automdvil

dentro de unas normas de calidad suficientes para resolver casi en su
totalidad el problema.

El parque automévil fué envejeciendo pero se mantuvo en
funcionamiento hasta que la industria nacional suministré 1os vehiculos

de nueva fabricacién.
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Esto sucedié a partir de 1.948, primero en pequefias cantida-
des y actualmente con producciones de mas de 1.200.000 vehiculos con

500.000 de exportaciodn.

Las industrias que se constituyeron haciendo el repuesto son
las que actualmente constituyen las incusirias auxiliares de automocidn

homologados por las fabricas de produccién.

Este problema es el mas dificil de resolver dadas las exigen-

cias de calidad y la gran demanda de suminisiros.

En caso de piezas sueltas las dificultades eran menores, se
croquizaba la pieza rota, se daban sus tolerancias y se definia el

material de sustitucién.

Volviendo al problema de Mozambique se ve que las necesidades
de piezas de recambio son grandes pero no solo en las zonas alejadas sino

en Maputo.

La diferencia puede estribar en que una pieza sencilla se
puede hacer en Maputo y no en las zonas alejadas, pero con piezas senci-
llas solo se resuelve en Maputo una pequefia parte del problema y por lo

tanto es preciso solucionar el problema con la mayor amplitud posible.

Por ello hay que distinguir entre los dos centros industria-

les MAPUTO y BEIRA y el resto del pais.

En MAPUTO y BEIRA existen fundiciones y talleres mecanicos
trabajando muy por debajo de sus posibilidades. No producen nada con
normas de alta calidad. No se producen practicamente engranajes y la
rotura de un engranaje puede parar cualquier maquina, sino puede

reponerse dentro de una cierta calidad.

En las zonas alejadas la situacién es ain peor y sllo se hace

referencia a ascensores que llevan aflos sin funcionar habiendo una




fabrica de ascensores en Maputo con muy poca utilizacidn.

Este estudio no iba encaminado a la solucién de los problemas
de MAPUTO y BEIRA. Sin embargo daremos recomendaciocnes para ambos casos,
vero el proyecto de las UMMIS es aplicable con mucha menor inversidn en
estas ciudades donde existe maquineria sin utilizar y fundiciones con

bajo rendimiento.

En el caso de las UMMIS, consideramos como factor basico
alcanzar una diversidad y calidad en la produccidon, pues de otro moco no
valdria la pena de hacer estas inversiones y cefiirse a bajas calidades no
arreglaria la mayor parte de los problemas. Por ello al instalar una UMMI

es necesario dotarla de todos los medios necesarios.
Nos referimos aqui a siete elementos principales.

12) Personal técnico especializado. El caso en Mozambique es especialmen-
te dificil. Se requieren bastantes técnicos muy especializados y con

unos costos no comparables a los similares en un pais industria-
lizado. Pero ello es algo absolutamente necesario y sin ello las
UMMIS fracasarian. Se ha limitado al méximo la contratacién del

personal extranjero, pero el sefialado es el minimo indispensable.

22) Personal técnico mozambiquefio. Hay que buscar los especialistas que
existan en el pais, pues de otro modo tendrian que ser extranjeros.
Las normas de fabricaciéon requeridas exigen que se haga una
contratacién muy selectiva. Hay una dificultad fuerte que seria muy
interesante solventar y es la limitacién de salarios existente en
Mozambique. Sin embargo creemos que se deberian crear unas priwas de
produccién que incentizasen la calidad y la produccibn, pues de octro

modo las UMMIS no funcionarian adecuadamente.

32) Gestidén de empresarial. Una UMMI debe ser una unidad que debe ganar
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dinero y no debe nutrirse de las arcas del Estado. Si resuelve
problemas fuertes los precios de venta deben ser los adecuados para
lograr beneficios que puedan ser reinvertidos y no hay que olvidarse
nunca de las amortizaciones que son ineludibles. La sociedad debe
disponer en todo momento de tesoreria para mantener un almacén

suficiente.

Suministros. Los suministros no son solo materias primas y materiales
basicos, sino otros tales como, casquillos, rodamientos, equipos de
aire comprimido, hidradlicos, eléctricos, etc que son de catidlogo y
pueden resolver averias en instalaciones por lo que hay que tener una

via suficiente de ootencidon de los aproximamientos necesarios.

En caso de necesitar acero moldeado, las UMMIS deberian tener priori-
dad en los suministros de CIFEL, asi como en aquéllos productos que
se fabriquen en el pais, pues de otro modo se pararia la produccidon o

los plazos de solucidn de problemas se alargarian.

Hay que tener en cuenta que la falta de una pieza que no se puede
fabricar, por faltar por ejemplo un acero especial puede parar una

fabricacién importante,

Deberan tener una conexién directa con los Ministerios implicados en
sus problemas, dependiendo de uno de ellos pero con facil acceso a
través del principal en este caso Industria a Comercio, Transporte y

Hacienda.

21 Ministerio de Industiia deberia tener un organismo de control,
exigiendo a ias UMMIS lou resultados necesarios, previstos en sus

programas.

En caso de haber problemas, se deberian procurar resolverlos dentro

de los plazos minimos por Jos ministerios implicados.
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62) Fabricacién dentro de unas normas de calidad.

El proyecto de las UMMIS va orientado a lograr tambien unas calidades
altas y unas fabricaciones variadas, por ejemplo concretamente
engranajes y piezas tratadas y rectificadas con tolerancias que no se
obtienen actualmente, pues con esto se extiende el campo de actuacidn

a muchos sectores, tales como maquinaria agricola y automocidn.
72) Gestién Comercial. Hay que lograr un mercado no sélo de piezas suel-
tas sino de piezas en serie que se pueden producir a menor precio y

dan un soporte de facturacidn necesaria a las UMMIS.

Recomendacién respecto a instalacién de UMMIS

El estudio econdémico realizado en el punto 7 muestra los
altos costos de inversién y del personal contratado para la UMMI tipo

estudiada en ese apartado.

Cuando se discutié en Maputo el borrador del estudio en
los dias 19 a 22 de Marzo se acordd que para hacer posible los proyectos
de las UMMIS era necesario utilizar instalaciones existentes, formar

personal y contratar expertos a un menor costo.

El acta de las reuniones constituye un documento muy impor-
tante que contiene las recomendaciones finales y que se incluye en su

versién portuguesa como punto 92 del presente estudio.




3. ANALISIS DE LAS INDUSTRIAS VISITADAS
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INTRODUCCION

El andlisis de las industrias visitadas se ha realizado a
través de la informacién recogida durante las visitas, asi como de

entrevistas mantenidas con responsables de cada unidad.

Del conjunto de 20 empresas de fabricacidn visitadas, ha sido
posible sistematizar esta informacidon en un miximo de 7 apartados en 10

fabricas.

En el resto no fué posible establecer esta sistematizacién

nor diferentes causas, entre las que cabe citar:

a) Por estar paradas o en fase de montaje. Este es el caso de las
diferentes unidades pertenecientes a la Empresa Metalo-Metadlica de
Beira, donde se visitaron tres unidades paradas (Taller mecénico,
Fabrica de herramientas agricolas y una fundicién), asi como una
planta de montaje de autobuses IKARUS en su ualtima fase de

construccién.

La fundicién del Ferrocarril de Beira se visité fuera de horas de
trabajo, por lo que no se pudo hablar con el personal responsable. Sin
embargo esta visita fué muy iiustrativa por las razones que se apunta-

ran en el capitulo 4.

b) Por no incidir directamente en el tema del estudio, salvo a tfitulo de
conocimiento de diferentes condicionantes del pais. Este es el caso de
varias unidades visitadas en Tete, entre las que destacan dos empresas
de construccién (CETA y la Constructora Integral de Tete), un taller
de reparacién de CARBOMOC, y dos einpresas de reparacién de electrodo-
mésticos y frigorificos (SOEL y ELECTROGELADO), empresas estas
Gltimas, que por otra parte estaban practicamente paradas. También se
incluye en este apartado a la Empresa Metalo-Metialica de Maputo,

dedicadas a la construccioén Y reparacién naval.
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En resumen, en el anexo 1 se incluye un anadlisis de 10 fabricas, 9
localizacas en Maputo y la décima en Tete, con indicacién de sus

protlemas mas importantes y un juicio critico con posibles actuaciones

para su resolucién.
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3.2. CONCLUSIONES RESPECTO DE LAS EMPRESAS VISITADAS
3.2.1. Recursos
a) Maquinaria
Los recursos en cuanto a maquinaria de taller de las empresas anali-
zadas son muy numerosos, como se pone de manifiesto en la tabla 3.1.
Es necesario realizar un inventario del estado actual de dicha maqui-
naria y las posibilidades de puesta en funcionamiento de las maquinas
averiadas, no solo de estas empresas sino tambien del conjunto del
pais, puesto que las empresas analizadas si bien representan una
muestra importante, no cabe duda de que en el pais existe muchisima
mas maguinaria.
b) Personal
En la tabla 3.2. se recoge un desglose del personal del conjunto de
las diez fabricas analizadas observandose el bajisimo porcentaje de
técnicos y/o cooperantes, que no llega al 1% del total de personal.
Tres de las diez fabricas carecen de técnicos.
El personal en administracién representa un 6% del total, careciendo
varias fabricas de servicios administrativos y por lo tanto de datos
contables.
Por Gltimo el desglose entre operarios cualificados y otros sélo ha
sido posible en dos empresas, siendo los resultados un fiel reflejo
de la insuficiencia de personal cualificado existente en Mozambique.
3.2.2. Facturacién y costos

Los datos disponibles son muy escasos, en particular en lo

relativo al desglose de costos de fabricaciédn.
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En la tabla 3.3. se comparan las cifras de facturacién por
persona y mes respecto a los costos salariales, también por persona y
mes, viéndose que en las 4 fabricas de las que se obtuvieron datos,
oscila el porcentaje de salarios sobre facturacién entre un minimo del

35,5% en ECOME y un maximo del 82,5% para la fundicién de AGRO ALFA, con
un valor medio del 41 ,8%.

La facturacién mensual media por persona oscila entre un
minimo de 5.552 MT/persona/mes en la fundicidén de AGRO ALFA y un maximo
de 52.083 MT/persona/mes en el taller de reparacién de motores de ERMO-

TO. E1 valor medio de las 9 fabricas es de 24.396 MT.

Respecto a resultados, 8 de las fabricas reconocieron que

tienen pérdidas, no mostrando una preocupacidn especial por este hecho.

Gestion de las empresas

Los apartados anteriores, relativos a personal y factura-
cién, revelan un hecho importante, cual es una practicamente total

ausencia de gestidn técnica, econdémica y administrativa en las empresas.

Esta falta de gestiéon se traduce en un empeoramiento cre-

ciente de la marcha de las empresas, sin que existan actualmente recur-

sos humanos capaces de poner freno a esta situacién.

La creacién de cuadros capacitados para ponerse al frente de
las empresas, ha de ser uno de los objetivos prioritarios si se quiere

reactivar la industria.




s o o g

RECURSOS EN MAQUINARIA DE TALLER DE LAS EMPRESAS ANALIZADAS

T I | | | 1 1
| Tornos | Rectificadora | Fresadoras | Guillotinas | Sierras | Prensas | Dobladoras | Limadoras | Taladros |Esmeriladoras|Maquinas
solggdu~
ra
I -~
| AGRO ALFA | | | I I I I I I
ne 1 14 3 2 3 1 1 1 8 3 8
|
fne 2 | 14 | | 1 | | 1 | 2 | 10 | 3 | 12
|
Ine 3
| | | | I
| ECOME | 16 | | 8 6 | s 8 | 5 8 28 17 50
I I
MAQUINAG 4 5 2 3 3 2 4 2 6
| IMA o2 | I I 1| | 2
|
|A FORJADORA 4 4 3 1 6 38
I I I I I I |
| ERMOTO ] 13 | 8 3 | 1 1 | | 1 | 5 | | 2
I | | | | | | I |
| CIFEL | 10 | | 3 3 | 1 | | 3 | I |
| | | | | | | | |
|MET.DE
| TETE T S - | 2 | 1 I S [ A |
Iro'rAL | 78 l 8 17 23 12 14 l 14 . 18 l 64 ! 27 ! 138
| I
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Problemas actuales y soluciones propuestas

En la tabla 3.4 se han recogido para las 10 fabricas anali-
zadas los principales problemas existentes y las soluciones propuestas

deducidas de los juicios criticos respectivos.

Respecto a problemas, en orden de la mayor o menor frecuen-

cia en que aparecen, son los siguientes:

1.- Equipos antiguos

2.- Falta de materias primas

3.- Falta de personal calificado
4.- Tecnologia inadecuada

5.- Equipos averiados

6.- Instalaciones inadecuadas

7.- Falta de elementos de anilisis y metrologia
8.- Falta de herramientas

9.- Falta de productos auxiliares
10.- Falta de pedidos

11.- Falta de suministros locales

12.- Absentismo

Estos problemas, por los responsables de las propias
empresas, no se traducen necesariamente en una resolucién por este
orden, ya que las soluciones, ordenadas también de mayor a menor
frecuencia, es decir, en numero de empresas nara las que se recomiendan,

son:

1.- Necesidad de asistencia técnica

2.- Personal calificado

3.- Solucién del abastecimiento de materias primas

4.- Reestructuracién del proceso de fabricacidn

5.- Nuevos equipos o instalaciones

6.- Nuevos elementos de andlisis o metrologia

7.- Aprovechamiento de instalaciones actualmente improducti

vas




TABLA 3.2

RECURSOS HUMANOS DE LAS EMPRESAS ANALIZADAS

' Personal

Técnicos y/o | | Operarios 1 1
| | cooperantes | Administratives | cualificados | Otros |
l | | (oficiales 1% y 21) | operarios | Total

I 1 | T
|AGRO ALFA n® 1 | | 109 |
| AGRO ALFA n? 2 | | 132 |
|AGRO ALFA n¢ 3 | 1 | . | _ | S0 | ___
lTotal AGRO ALFA l 1 I 30 | 331 I 362
IECOME | 5 | 50 | 565(1)| 620
IMAQUINAG l 1 30 520 , 551
|IMA I 2 2 280 ' 284
lA FORJADORA | | | | 199 | 199
'ERMOTO ' l , ' ,
I—Taller motores l 1 | l 11 l 48 I
|-Taller general | 1 | . _6 | -
'Total ERMOTO I 2 l 12 17 I 71 I 102
'CIFEL (fundicién) | 1 I | 7 | 137 | 145
IMET.DE TETE l l 12 ! 58 ! 70
|

tTOTAL |[ 12 { 136 34 1 2.161 |12 343

|

(1) 317 en la unidad visitada

"L




TABLA 3.3

DATOS DE FACTURACION DE LAS EMPRESAS ANALIZADAS

(Datos de 1.982 6 1.983)

| 1 [Facturacidn por]| Costos en T% de salarios sobre |
| Fabrica Personal | Facturacién persona salarios facturacidén por
| total MT/mes MT/persona/mes | MT/persona/mes persona y mes
IAGRO ALFA (1 y 2) 241 2.272.412 9.429 4,806 51,0

AGRO ALFA (3) 91 505.255 5.552 4,579 82,5
|ECOME 317 6.132.394 19.345 6.867 35,5
'MAQUINAG 551 13.000.000 23.594

IIMA 284 14,200.000 49,883

|ERMOT0 (motores) 48 2.500,000 52,083

lERMOTO (rep.general) 23 500.000 21,739

ICIFEL (fundicién) 145 3.346.667 23,080

|weT.0E TETE 70 724.738 10.353 3.950 38,2
=Total 1.770 43,181.466 5 24,396 5,602 (1) 41,8 (1)

(1) Valores medios de las 4 fabricas de las que existen datos.

‘l
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PROBLEMAS Y SOLUCIONES PROPUESTAS PARA LAS EMPRESAS VISITADAS

TABLA 3.4

l Empresa | | | | 1 | | ! 1 |

| AGRO ALFA | AGRO ALFA | AGRO ALFA | ECOME | MAQUINAG | IMA | A FORJADORA | ERMOTO | CIFEL | METALURGICA | Total
|Problena | ne1 | ne2 | 23 | | | | | | DE TETE |
|Tecnologia inadecuada l X | X I X } l ’ l I I ] X l 5
|Equipos antiguos | X | X l X | | | | | x| | X | 8
| tnstalaciones inadecuadas i X | | X | | | | | | &
|Falta de herramientas | | X | X | | | x | | 3
|Falta de elementos ds andlisis y metrologia | | | X | x | | | I x| | |
|Equipos averiados | | | X | | x| | X | s
|Falta de personal calificado | | | X X | Fox | | X | 6
{Falta de materias primas importacién | X | X | X X | | x| | X | 8
{Falta de suministros locales | | X | | | | | .
|Falta de productos auxiliares | | X X l | | | | | | | 2
|Falta de pedidos X 2
Absentismo X !
Solucidn
Personal calificado X X X X X 8
|Solucién del abastecimiento de materias primas X X X X X 7
|Nuevos equipos o instalaciones X X X 4
|Elementos de anilisis o metrologia X X X X 4
|Reestructuracién del proceso de fabricacién | X | X | X | | | | | | | | &
| Aprovechamiento de instalaciones actuales im-
|productivas b 3
|Necesidad de asistencia técnica | X | X ] X | x X X 9

‘bc



4. ANALISIS GENERAL DE LAS ZONAS VISITADAS




INTRODUCCION

En el capitulo anterior se analizaron aspectos particulares
de 10 industrias, 9 ubicadas en Maputo y la décima en Tete, cuya situa-
cidén puede tomarse como representativa de la realidad industrial del

pais.

En el presente capitulo se recogen aquéllcs aspectos genera-—
les mas caracteristicos de las zonas de Maputo, Chéckwé, Beira y Tete,
que estan relacionados con el objeto del estudio, y que como se vera
mas adelante, pueden ser determinantes a la hora de¢ seleccionar 1la

localizacién de una de las UMMIS propuestas.
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ZONA DE MAPUIO

ANALISIS

Maputo tiene unas condiciones muy diferentes al resto del

pais; debido a las siguientes consideraciones:

a) Es el nicleo mas importante de produccién industrial y consumo. La
industria estid muy diversificada, estimandose que en su zona esta
radicada del orden de un 75% del conjunto de industrias del pais. En
una superficie equivalente al 3,3% del total del pais, vive una
poblacién que representa el 10,3% del total. Considerando las
provincias de Gaza, Maputo e Inhambale (limitrofes), su poblacién

supone un 27% del total.

b) En Maputo radican todos los Organos de gestién del Gobierno, asi como

representaciones diplomaticas, comerciales, financieras, etc.

c) El1 puerto de Maputo es también el mas importante respecto a trafico,
sirviendo no s6lo a la zona Sur, sino como punto de salida de la zona

de Johannesburgo.

d) Maputo cuenta también con un aeropuerto internacional, y constituye

el principal nudo aéreo del pais.

e) La infraestructura de servicios de Maputo estd muy por encima de la

del resto del pais.

La realidad actual de las industrias respecto a problemas y
dificultades, puede asimilarse a la de las 9 industrias ubicadas en su

zona, que se han analizado en el capitulo 3 anterior.

El problema del transporte por carretera es grave. Existe un
gran nimero de tipos y marcas de vehiculos, con un insuficiente servicio

de mantenimiento y reparacién, lo que se traduce en una vida media muy

corta, fundamentalmente por falta de piezas de repuesto.
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Como se ha visto Maputo cuenta con la suficiente base indus-

trial para realizar lo anteriormente citado, pero sin embargo no existe
una coordinacién entre la capacidad de produccién y las necesidades del

pais.

Un ejemplo claro es el caso de CIFEL que con
facilidad podria resolver los problemas de produccidén de piezas fundidas

en hierro, acero y metales.

IJNIDO estd estudiando un plan de ayuda en este sector que
creemos prioritario. Si se llegase en esta empresa a una produccidn
totalmente posible a corto plazo de 400 t. anuales de acero y 800 t. de
hierro, el aumento de facturacién previsto sobre la actual seria de

36.000.000 de meticais.

Respecto a los talleres mecanicos existe un enorme parque de
maquinas herramientas paradas, en gran parte por falta de obreros
especializados y en otro caso averiadas que es necesario poner en mar-

cha.

Actualmente las empresas no realizan ningin esfuerzo para
comercializar sus productos debido a su escasa produccién, pero es
necesario crear estas secciones que en un futuro ayudaran a resolver los
problemas de paro de instalaciones al canalizar los pedidos a las

empresas correspondientes.

Un grave problema que existe en el pais es la falta de
fabricacién de engranajes. En las visitas realizadas gran cantidad de
maquinaria agricola y de automocidén estaban paradas por falta de un

engrane que debia venir del extranjero.

Sin embargo en numerosos paises en situaciones de emergencia
se ha creado una industria paralela capaz de fabricar dentro de una

calidad aceptable piezas de repuesto que han mantenido los parques

méviles en uso a pesar de la antigiiedad del Equipo.
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En casos neceserios debe funcirnar un sistema rapido de
suministros de repuestos originales para que las paradas de las maqui-

nas no sean definitivas.

Naturalmente procede hacer un inventario general de las

disponibilidades de maquinaria en Maputo, para evitar duplicidades

innecesarias.

La solucidén de problemas de mantenimiento pondria en funcio-
namiento las capacidades productivas de industrias hoy semiparadas,
con un aumento fuerte de la produccidén del pais en ciertas areas, sin
olvidar que en Maputo el Parque Autombévil, existente tiene fuertes

problemas de piezas de repuesto.
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RECOMENDACIONES DE ACTUACION

En el punto anterior se ha hecho un analisis en base a

las industrias visitadas que da una visidn real aplicable a todo el

conjunto industrial. Dicho andlisis permite deducir también que existe

en Maputo una fuerte base industrial infrautilizada con fuertes proble-

mas entre los que cabe destacar los siguientes:

- Falta de medios econémicos
- Carencia de mano de obra especializada

- Maquinaria parada por falta de repuestos
- Baja productividad

La solucién de 1los problemas anteriores debe enfocarse
mediante la creacion de un Organismo Interministerial con capacidad

de gestidn suficiente para realizar las siguientes funciones:

a) Confeccién de estudios de reestructuracién conforme a planes conjun-

tos que fijen objetivos a corto plazo.

b) Canalizar las fabricaciones y hacer de intermediario entre los dis-

tintos Ministerios afectados, para resolver los problemas de orden

financiero, importaciones, transportes,

contrataciéon de personal,
etc.

Un eficaz funcionamiento de este Organismo Interministerial

conducird a la recuperacién de las capacidades productivas de indus-

trias hoy semiparadas, experimentando un fuerte aumento la produc-

cién del pais en ciertas areas.

Para facilitar y apoyar la creacidn de las Unidades Metalme-~
canicas Integradas (UMMIS) se considera necesaria la creacién tam-
bién en Maputo de un Centro de Produccién y Desarrollo de la Indus-

tria de Construccién Mecanica (CPDICM) que atenderfa las siguientes
funciones:
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a) Formacidon tecnoldogica de alto nivel
b) Apoyo tecnolSgico nacional a las UMMIS

c) Centro tecnolégico de apoyo a instalaciones estatales, incluyendo

un Centro Bibliografico.

d) Centro de Metrologia y Normalizacién (en cooperacién con la Uni-

versidad).

¢) Centro de Ensayos y Pruebas (solicitando apoyo al Fondo de Cien-

cia y Tecnologia de las Naciones Unidas).

f) Desarrollo de nuevos productos.

g) Elevacién del nivel profesional de 1las personas con formacidn

basica.
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4.3. ZONA DE BEIRA
4.3.1. ANALISIS

Beira contaba con una zona industrial mecanica que hoy esta

trabajardo en muy malas condiciones.

Desde el punto de vista del presente estudio existe un
complejo industrial en transformacién con 500 obreros (METALO-MECANICA)
que cuenta con amplios edificios pero cuyas empresas estan con un nivel

actual de muy baja produccién o paradas. Entre dichas empresas cabe
citar:

sin tecnologia adecuada.

- Un taller mecanico semiparado.

- Un taller de estampacidén de herramientas agricolas en reconstruccién.
- Un taller de carrocerias y caldereria con baja produccién.

En este momento existen los siguientes proyectos de res-
tructuracion:

Una gran instalacién para fabricacién de equipo agricola con proyecto,
instalacidon y financiacién de la Unién Soviética, en fase de proyecto.
Su plantilla prevista es de 1.200 obreros. La inversidén considerada

ronda los 1.600 millones de meticais.

- Un taller de montaje de autobises con tecnologia y equipamientos y

suministros de montaje financiado por Hungria. Estd en fase de

comienzo de montaje de prototipos y tendrad 200 obreros.

' . - Una fundicién muy mal dotada con fuertes problemas de suministros y

Reestructuracién del taller de forja de herramientas utilizando en

‘ parte maquinaria muy anticuada con asesoria sueca.

Proyecto de restructuracién de la fundicién con ampliacién de naves.
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Proyecto de restructuracidn del taller mecanico para fabricacién de

estructuras metalicas, mecanizacidn de piezas y reparaciones.

Todo este ambicioso plan no cuenta en Beira, salvo un admi-
nistrador, con personal que pueda hacer de interlocutores con los
suministradores, tanto en la gestion de los proyectos como en la

planificacién y resolucidén de los numerosos problemas que se plantean

a nivel local.

Por otra parte esta ciudad cuenta con los talleres de la
Compafiia del Ferrocarril de Beira. Dichos talleres atendian el
ferrocarril que une Beira con Zimbabwe, estando en su origen muy bien
dotados para la fabricacién de vagones y reparacién de vagones y

locomotoras.

Cuentan con grandes instalaciones de fundicidn (2 cubilotes
y 2 crisoles), taller mecanico ligero y pesado, forja y construcciones

metalicas y secciones de montaje y reparacién de locomotoras.

Aunque la maquinaria es anticuada, estos talleres han cons-

truido piezas de altas caracteristicas. Hoy dia su fabricacidén ha

bajado considerablemente, en parte debido a la baja del ferrocarril.

La mayor dificultad es que no cuenta con personal técnico y

el namero de obreros especializadas es muy bajo.

Al existir esta base de maquinaria dotandola con personal
técnico superior, medio y obrero especializado, y con un plan de
restructuracién a medio plazo podria resolver sin necesidad de
inversién el problema de suministro de piezas de repuesto en la zona

Norte del pais.




Por ejemplo se esta pensando en invertir en naves y equipos
en una fundicién en el Compl2jo Industrial en transformacién. Sin
embargo aqui se tiene una fundicion actualmente en marcha con una

buena seccidén de fabricacidén de metales no férreos.
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RECOMENDACIONES DE ACTUACION

La situacién en Beira es completamente diferente a la de

MAPUTO. Situada a una distancia de 800 Kms. depende en todo del Gobierno
de MAPUTO.

Como se ha explicado en el punto 4.2.3. Beira tiene un
conjunto de importantes instalaciones en periodo de proyecto y montaje.
Se estd dedicando un esfuerzo por parte del GAPRICOM desde Maputo al

desarrollo de proyectos industriales nuevos.

Pero es necesario, dotar a Beira de una oficina técnico-admi-

nistrativa para la gestidén de los proyectos y para la realizacidén de los

mismos.

El problema objeto de este estudio que es el mantenimiento y

reparacidn en general de cualquier equipo industrial no esta previsto.

También debia funcionar una oficina comercial de suministros
de piezas de repuesto y mantenimiento con base a la capacidad a instalar

en este complejo industrial, que pueda resolver problemas especificos

fuera de las necesidades del centro industrial.

Esta ciudad cuenta con los talleres de la Compafiia del Ferro-
carril de Beira. Estos talleres atendian el ferrocarril que une Beira con
Zimbawe estando en su origen muy bien dotados para la fabricacidén de
vagones y reparacién de vagones y locomotoras. Cuentan con grandes

instalaciones de fundicién, taller mecanico ligero y pesado, forja y

construcciones metadlicas y secciones de montaje y reparacibon de

locomotoras.
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Por tanto creemos que dotando a esta sociedad de una estruc-
tura tecnico-comercial y administrativa, con posibilidad de obtencidn
de materias primas, con muy poca inversidén podria resolver en gran parte
y con mejores medios, los problemas que se plantean en el campo de este

estudio.

No existe ninguna unidn entre esta empresa y el resto de
la industria y sin embargo dada la capacidad en maquinaria de todas
clases que posee, podria auxiliar al resto de la industria en la produc-

cidén de piezas de alta calidad.




Ny

4.3.2.1.

az2.

Actuacidén en la Compafiia del Ferrocarril de Beira

62

Un plan de actuacidon tendria que atender los siguientes puntos:

Nombramiento de una persona responsable que pueda atender las solicitu-

des exteriores y encajarlas dentro de las posibilidades de la empresa.

Creacién de una oficina técnica que elabore la correspondiente ficha

de produccidn.

Crear un pequefio departamento de metrologia que ayude a la oficina

técnica a dar las medidas y tolerancias de fabricacién.

Instalar un laboratorio de analisis y ensayos que determine las carac-

teristicas de los materiales.

Este laboratorio seguiria basicamente los procesos de fusién, requirién-

dose:

— Un espectrémetro de absorcidén para anadlisis quimicos
- Laboratorio para ensayos de arenas de moldeo
- Laboratorio de metalografia

- Ensayo de durezas

Ampliar la fundicién para la fabricacién de acero en un horno de induc-
cién de 1.000 kg a 100 Hz, que permite fabricar toda clase de aceros,

hierros y nodular.

Ampliar la fundicién de metales con dos maquinas centrifugadoras de
metales que puedan fabricar casquillos y redondos de bronce y latones

normalizados para la venta en todo el pais.

Basandose en la estructura que poseen las instalaciones del
ferrocarril, la instalacién y puesta en marcha de estas instalaciones

no llevaria mas de z afios.
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72 Granalladora para limpieza de piezas

@
10

Horno de tratamientos térmicos

Se utilizaran el resto de las instalaciones existentes en la

Con una expansién adecuada del mercado se podria atender no

s6lo a los problemas acuciantes actuales sino a otros futuros.

4.3.2.2. Inversiones en la Compafiia del Ferrocarril de Beira

HORNO DE INDUCCION

Caracteristicas

De crisol de 1.000 Kgs a 1.500 Hz capaz

de fundir hierro y acero.

' fundicién y el personal de la misma.

Instalacién de depuracién de agua en

circuito cerrado.

Conjunto instalado 7.500.000 MT.

CENTRIFUGADORA DE BARRAS

Caracteristicas

De 4 estaciones equipada con 7 cas-
quillos de 500 mm. de longitud y
diametros entre 80 y 160 mm. 600.000 MT.

Accesorios para centrifugacién

de casquillos 60.000 MT.




LABORATORIO
Un espectrémetro de absorcidn
para analisis de 12 elementos

instalaciones correspondientes

Un laboratorio para ensayos de

arenas de moldeo.

Un laboratorio de metalografia

Un durdmetro para ensayos de

dureza.

con

-----------

—————— -
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4.000.000 MT

1.200.000 MT

250.000 MT

120.000 MT

13.730.000 MT
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ZONA DE TETE

Analisis

Las condiciones de industrializacidén de Tete son muy bajas

existiendo muy poca industria metal-mecénica.

Sin embargo, cercanas a Tete capital estan las minas de
carbén y la gran central Hidroeléctrica de Cabora-Bassa estad situada
en su provincia con lo cual las posibilidades de energia eléctrica son

enormes.

Tete esta situada a orilla del rio Zambeze, cuyo enorme

caudal puede ser una gran base de desarrollo agricola.

En Tete sdlo existe una instalacién de mecanica para hacer
trabajos generales. Es la Metaldrgica de Tete, que actualmente produce
depbsitos metdlicos y algo de material agricola. Tiene fuertes problemas
de suministros pues las comunicaciones con la costa son precarias y

en este momento muchos suministros provienen de Zimbabwe.

Existen ademas dos talleres de manutencidén del parque mecani-
co con bajas posibilidades, asi como dos empresas de construccién (Cons-
tructora Integral de Tete y CETA), practicamente paradas por falta de

estructuras metalicas, alambre para armaduras, cemento, combustible,
etc.

Por ello queda justificado transformar la Metalirgica de
Tete en una UMMI que puede ser en gran parte autosuficiente, ayudando

a resolver los problemas de mantenimiento del parque mecénico y agricola.
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Recomendaciones de actuacién

En el punto anterior se han visto las circunstancias
especiales de la zona de Tete.

Por ello queda justificado transformar la Metalurgica de Tete

en una UMMI que puede ser en gran parte autosuficiente, ayudando a

resolver los problemas de mantenimiento del parque mecanico y agricola.

En el punto 6 se estudiara el establecimiento de una UMMI en
Tete.
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ZONA DE CHOCKWE

Analisis

El Complejo Agro Industrial do Limpopo, Empresa Estatal
(CAIL) situado en las inmediaciones de Chéckwé (Provincia de Gaza),
distante unos 200 km. de Maputo, cuenta con una superficie de unas

40.000 Ha dedicadas a cultivo de regadio.

La visita incluyé un recorrido por diferentes parques y
talleres de reparacion de maquinaria agricola, en conjunto 6 parques

y 10 talleres de reparacién, a fin de ver las necesidades de mantenimien-

to y repuestos.

Los talleres de reparacién consisten en pequefias unidades
dotadas en general de torno, taladro, sierra de metales y maquina de
soldadura, dedicados a la mecanizacién de ejes, embolos, poleas, etc,
con un personal entre 10-20 personas, sin que se viera mas que un alma-

cén central de repuestos, a todas luces insuficiente para las necesida-

des del Complejo.

En efecto, de un total de 365 maquinas agricolas de gran
potencia vistas en los diferentes parques de almacenamiento (incluyendo
tractores, autocombinadas, semilladoras, etc) se contarcn 189 maquinas
averiadas, es decir un 52%. Esta cifra de maquinas averiadas incluye
un numero importante de ellas irrecuperables por encontrarse en un esta-

do de total abandono.

La conclusiéon respecto al parque de maquinaria agricola
de Chockwé, es que el Complejo carece de asistencia técnica de los fabri-
cantes de dicha maquinaria para su reparacién y mantenimiento, no contan-
do los talleres visitados con los necesarios recursos humanos, instala-
ciones y almacenes de piezas de repuesto suficientes para resolver este

grave problema.

Las causas de esta situacidén actual cabe pensar que se deben




48.

a que la adquisicién de la maquinaria (procedente en su mayor parte
de la URSS y Repiblica Democratica Alemana) se hizo con préstamos que
cubrian sélo el valor de la misma, no asi el valor de los repuestos

y la asistencia técnica necesaria para su reparacién y mantenimiento.

La falta de mantenimiento ha conducido a que se tomen piezas
de maquinas paradas para montarlas en otras, quedandc muchas de ellas

inmovilizadas durante largos periodos de tiempo, corriendo el riesgo

de que se conviertan en chatarra.
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Recomendaciones de actuacidn

Del estudio del punto 4.2.4. se deduce que es necesario
estudiar este problema a fondo, poniendo para ello la organizacién

suficiente y los medios necesarios.

Clasificando la maquinaria por firmas suministradoras y por
tipos se debe llegar a contratos de reposicién y mantenimiento, con
preparacién de los talleres necesarios especializados para este tipo de

maquinaria.

Estos contratos deberdn ser gestionado por el Organismo de
Coordinacién de nuevos proyectos previsto en Maputo, con un departamento

de seguimiento de los talleres de mantenimiento en Chokwe.

Respecto a ciertos tipos de piezas es la seccidén comercial
del Ministerio la que deberia prever su fabricacién en las instalaciones

de MAPUTO, a que se ha hecho referencia en el punto 4.1.

Otras zonas del pais

En otras zonas del pais los UMMIS deberan cumplir con la

misién fundamental asignada a este proyecto.

Corresponde pues al Ministerio la determinacién de su locali-

zacidén y la gestidén de los mismos a través del organismo dependiente de

la industria Metalmecanica.




5. UNIDADES METALMECANICAS INTEGRADAS (UMMI)
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INTRODUCCION

Los problemas y dificultades encontrados en las distintas zo-
nas visitadas, en cuanto a fabricacién de piezas que mantengan en servi-
cio la maquinaria de todo tipo existente, en muchos casos son comunes,
pero en otros dependen de su localizacién geografica, medio de transpor-

te, grado de industrializacién, etc.

Por tanto, se propone en este estudio la implantacion de tres
variantes de UMMI con diferentes caracteristicas, que suplieran los

inconvenientes anteriormente citados. Estas UMMI podrian ser:

a) UMMI completa de equipamiento sin localizacién prefijada y por lo

tanto sin basarse en ningin edificio existente.

b) UMMI también completa, a ubicar en una zona determinada aprovechando

las posibilidades de los edificios existentes.

c) UMMI como en (a), pero centrada solamente en taller de mecanizado,

caldereria y auxiliares.

Cada UMMI ha de funcionar como una unidad auténoma dentro del
sector industrial del pais, por lo que tendran todos los elementos basi-
cos de la estructura de este tipo. Ha de abarcar los aspectos de disefio,
fabricacidén, administracidén y provisién de materias primas, si bien la
gestién directa de adquisicién y provisién de materias primas y la
gestién comercial seguiradn los mismos cauces que el resto de las empre-

sas estatales del pais, por lo que estos dos Gltimos aspectos de organi-

zacidén no seran tratados en este proyecto.

Fundamentalmente las dos primeras UMMI, citadas anteriormente,

podrian estar formadas por las secciones siguientes:




-

52.

a) Fundicidn

b) Taller de Caldereria

c) Taller de Mecanizado

d) Taller de Carpinteria y Modelado
e) Taller de Forja

f) Taller de rebobinado de motores

g) Oficinas y almacenes

La tercera UMMI estaria formada por las secciones siguientes:

a) Taller de caldereria

b) Taller de mecanizado

c) Taller de forja

d) Taller de rebobinado de motores

e) Oficina y almacenes

Se describe en los apartados siguientes la organizacién y el

alcance de las funciones de una UMMI tipo, completa de equipamiento con

las secciones enumeradas anteriormente.

En el plano n? 1 se representa una planta general de la UMMI
con la dispnsicién de las naves de fabricacién y los servicios generales

de las mismas.

En el anexo n? 2 se dan las caracteristicas de la maquinaria y

equipos de las UMMIS.
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FUNDICION
Teniendo en cuenta que las UMMI deberan estar alejados de las

fundiciones actualmente existentes en Maputo y Beira, es conveniente

que, estas unidades puedan contar con una pequena fundicién.

Problemas que plantea su establecimiento

La instalacién de una fundicidn plantea tres problemas.

Como el objetivo de las UMMIS es en gran parte solucionar las
dificultades de suministros de piezas 1lo ideal seria que la fundicidn
suministrase, hierro, acerv y aleaciones de cobre y de aluminio. Este

problema sera analizado en el punto 5.2.1.1.

El segundo problema es la necesidad de un cierto mercado con-
sumidor para lograr una rentabilidad de la instalacién, que se analiza

en el punto 5.2.2.

El tercer problema se refiere al personal técnico necesario
que debera resolver a veces sin los medios convenientes la fabricacién
de piezas fundidas requeridas por el taller mecanico; lo que se tratara

en el punto 5.2.3.

Posibilidad de fabricacién de acero

En Mozambique solo existe como se ha visto ya una fundicién

que produce acerc en horno eléctrico.

La posibilidad de fabricacién de acero en una UMMI solo seria
posible con la existencia de un mercado que justificase la alta inver-

sién necesaria. E1 acero se puede fabricar en horno de arco, o en horno

de induccidén a 1.000 Hz. En ambos casos se puede también fundir hierro.
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En el proceso de obtencidn de piezas fundidas en hierro Yy
acero hay algunas diferencias. Las arenas son distintas ya que la de
hierro lleva polvo de carbén que al arder durante el llenado de la pieza
crea una capa gaseosa que evita la penetracion del metal en la arena y

da mejor presentacién. Por tanto se funden en areas separadas.
El acero lleva un moldeo mas complicado y una rebarba mas cos-

tosa, ademds de un tratamiento térmico. Pero fundamentalmente un mismo

equipo técnico puede fundir hierro y acero.

Uso del cubilote

Desde el punto de vista de facilidad de manejo y baja inver-
sién el cubilote ocupa el primer lugar. Sin embargo tiene el

inconveniente de que necesita trabajar varias horas cada vez que se

enciende.

Una marcha de trabajo de un equipo moldeando y fundiendo una
vez por semana o cada 15 dias es corriente en los paises poco desarro-
llados.

El cubilote de tamafio minimo se calcula en 1 t. hora y con
cuatro horas de trabajo se deben colar 4 t. cada dia de colada. Un cubi-
lote menor no permitiria fundir facilmente la chatarra de un cierto

grosor.

Este sistema de trabajo exige una zona de moldeo amplia y un

método de trabajo que se estudiard mas adelante, contando con las

siguientes ventajas:

- pequefia inversién
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- manejo sencillo

- revestimiento barato

Sin embargo plantea los siguientes inconvenientes:

~ uso de coque, (material de importacién), necesidad de una

cierta cantidad de lingote {de importaciédn).

- baja temperatura de colada, que facilita los defectos de fun

dicién.

- fundicién de bajas caracteristicas mecanicas en un pais con

pocas posibilidades de seleccién de materias primas.

5.2.1.3. Horno de induccién de baja frecuencia

S6lo se consideran los hornos de cuba sin canal a 50 Hz.

Ventajas:

Q - Con cuba de 1.000 kg. se pueden hacer coladas de 750 kg. cuando lo

precise el moldeo, pues conviene dejar un fondo en el horno.

En una marcha continua es mas conveniente hacer coladas de 500
Kg. y dejar 500 Kg. de caldo en el horno para continuar la siguiente

colada.

Es facil colar una parte y cambiar de calidad sobre el resto

de la colada retenida en el horno por adicién de ferroaleaciones.

- Utiliza toda clase de materias primas. Incluso se puede fabricar

hierro colado sintético recarburando acero con grafito y con adicidn

de ferrosilicio.

- Se pueden fabricar hierros de alta calidad, incluida la fundicién

nodular.
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- Se puede fundir a alta temperatura, si se desean llenar piezas

delgadas.

Inconvenientes:

Necesidad de gran atencidn durante el trabajo.

- Alta inversién.

Necesidad de un circuito cerrado con agua desca'cificada.

Revestimiento dificil de hacer y mantener.

- Posibilidad de perforacidn de la bobina en caso de recalentamiento.

- La parada del horno y el consiguiente arranque una vez frio exige gran
cuidado. Por ello se suelen dejar cargados con caldo en mantenimiento

y con marcha reducida en los fines de semana en instalaciones que

trabajan continuamente el resto de la semana.

Horno de induccién de 1.000 Hz

Este horno tiene la ventaja sobre el anterior que puede fabri-

car acero.

Debido a que el convertidor de potencia no necesita compensa-
cién de fases, no es mas caro de inversién que el anterior y sus venta-

jas e inconvenientes son los mismos del punto anterior.

Horno de arco

Ventajas:

- Puede producir hierro y acero aunque no logra la calidad de los hornos
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de induccion.

- Puede hacer coladas segin las necesidades del moldeo.

- Materias primas menos exigentes que en el cubilote.

— Recarburacién limitada.

- Buena temperatura de fusidn.

- Se puede parar en cualquier momento para volverlo a arrancar después

de la parada sin dificultad.

Inconvenientes:

— Alto costo de instalaciédn

~ Necesita lingote para recarburar

- Uso de electrodos de grafito (importacién).

- Sistema eléctrico con dificil mantenimiento.

Seleccién del horno

Horno de

Horno de

Horno de

Horno de

Horno de

Los costos franco fabrica son:

arco 500 Kg 350 KVA 4.000.000 MT.

arco 1.000 Kg 500 KVA 4.500.000 MT.

induccién 620 Kg 390 KW 460 KVA 100 Hz4 200.000 MT.

induccidén de 1.000 Kg 390 KW 460 KVA 1.000 Hz4.400.000 MT.

induccién de 1.000 Kg 450 KW y SO Hz 4.250.000 MT.
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Hay que afiadir transporte, obra civil y conexidén a la red de
alta tensién, instalacién de agua y montaje, con lo que sus precios

estarian por encima de 7.500.000 MT.

Mercado

En la actualidad el mercado en Mozambique estad muy restringi-
do.

Anteriormente el mercado del pais se estima que seria de cerca
de 2.000 t en fundicién de hierro realizado en las siguientes fundi-
ciones:

MAPUTO: Fundicién del ferrocarril
CIFEL
AGRO ALFA

BEIRA: Fundicién del ferrocarril

Complejo metal-mecanico

En acero moldeado el lnico fabricante es CIFEL y se estima que
pudo llegar a 400 t., cifra que no coincide con la maxima produccién de

CIFEL ya que fundié tochos en lingoteras. para su posterior laminacién.

Restructurando estas fundiciones y dotandolas de los comple-
mentos necesarios tales como horno de induccién, mecanizacidén de moldeo
y laboratorios, se llegaria a abastecer la expansién econdémica que el

pais necesita.

Sin embargo se crearian dos polos, Maputo y Beira y los sumi-
nistros al resto de las zonas sufriran retrasos dadas las grandes dis-

tancias del pais.

Actualmente esto estd agravado pues el radio de accién de cada
fundicién depende de las comunicaciones hoy muy precarias, por lo que se

justifica la instalacién de una pequefia fundicién en las UMMI siendo

deseable para la solucién de los problemas de suministros que pudiese

#roducir acero.
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El mercado existente es el doméstico, obras piblicas, mineria

y agricola.

Un mercado interesante es el de tambores de freno para camidn,
que pueden mecanizarse en la UMMI. Como estos tambores pesan en caldo de
60 a 100 Kg., haciendo el numero suficiente de modelos, ayudaria a
lograr el peso necesario para cada rusién. Es claro que una fundicién no
se debe proyectar desde el punto.de vista del mercado efectivo actual,
ya que en las zonas de las UMMIS se sirve a un nivel de demanda

practicamente nulo por no haber oferta.

La UMMI necesita desarrollar para la fundicién un mercado ex-—
terior qQque en muchos casos servira piezas fundidas no mecanizadas. E1l

mercado puede tener 3 caracteristicas:

1?) Industrias varias pidiendo piezas sobre modelo no en serie.
22) Series pequefias de piezas fundidas.

32) Piezas de reposicién para ser mecanizadas en la UMMI.

El conjunto de estos tres mercados sirve para poner en marcha

una fundicién adjunta al taller mecanico.

Un horno de fabricacién de acero dada su gran
inversidn, sélo estaria justificado cuando hubiere un mercado ade-
cuado y no en el caso de una UMMI.Por tanto habra que limitarse al
cubilote de 1.000 Kg., reservando el acero para servir a una zona mas

industrializada como es el caso de Beira.

Instaliaciones

Fusidn

Se utilizara un cubilote de 1.000 kg. trabajando 4 horas los
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dias de colada.

La carga sera para 1.000 Kgs. de caldo:

200 Kgs. de lingote
620 Kgs. de chatarra
280 Kgs. de retorno

1.100 Kgs. de carga

Adiciones
Fe Si de 45% de Si 10 Kgs.
Coque 15N Kgs-
Caliza 30 Kgs.

Como quiera que no puede haber seleccidén de materias primas se
recomienda montar un pequefio laboratorio con un aparato automdtico de
determinacién del carbono por rayos infrarrojos y otro aparato para

calcular el carbono equivalente.
De este modo no se necesita ningln experto en anélisis quimi-
cos y se pueden obtener datos suficientemente precisos sobre la calidad

de la fundicién. Estos analisis los puede hacer los dias de colada el

jefe de la fundicién.
Moldeo
Se dividira en 3 zonas:
a) Moldeo de piezas de tamafio medio, que exijan cajas pesadas. Se
establecerd una linea debajo de un monocarril que permita manejar las

cajas con arena y hacer la colada directamente desde el cubilote.

Se procurard trabajar con atacadores neumaticos de cuyo mante-

nimiento se uncargara la propia UMMI.
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Seria interesante trabajar con cajas de hierro empitonadas

para evitar variaciones en las piezas.

En casos especiales se podria trabajar con cajas de madera.

b) Moldeo de trabajos en serie con placas modelo en el suelo.

Para el moldeo en serie se recomienda el trabajo en mota que

evita la compra y el mantenimiento de cajas.

Para evitar un nimero excesivo de cajas se puede trabajar en
mota con 2 tamafios diferentes de cajas desarmables en aleacidn
ligera. Habria que importur 8 juegos para poder trabajar simultanea-

mente con varias placas.
c) Moldeo de pieza variada sobre modelo

Para colar 4.000 Kgs. se necesitan 120 m2 de superficie de
trabajo.

Se necesitan asimismo 28.000 Kgs. de arena. En el caso de la
UMMI se trabajarfia con arena de relleno y un 10% de arena de

contacto, es decir 2.800 Kgs.

La mezcla de la arena de contacto preparada en el molino sera:

2.000 Kg. arena usada cribada
800 Kg. arena nueva
100 Kg. de bentonita

10 Kg. de carbén molido alto en volatiles

Existe bentonita local que se puede mezclar con bentonita im-
portada.

Se fundirad siempre en verde y solo en algunos casos se dara un

flameado a la superficie de la pieza pintada con plombagina y
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alcohol.

Macheria

Se utilizara arena aglomerada con silicato s6dico y endurecida

con COZ'

En casos especiales se pueden utilizar aceites autosecantes de
importacién.

Los machos se haran manualmente.
Colada

Se instalard una gria de 1.000 Kg. que colara directamente las

piezas de tamafio grande.

El resto de las piezas se colardn a mano, en cucharas
pequefias, vertiendo el caldo desde la cuchara trasladada por la gria.

Se inoculard la fundicién para evitar zonas blancas con un
inoculante comercial o en otro caso con ferrosilicio del 75% machacado

en grano de 2 mms. y afiadido en el canal de colada.

Desmoldeo

El desmoldeo se harad sobre la misma zona de moldeo y fusién
retirando las piezas y las cajas.

Una vez enfriada la arena se le afiadird agua y se le pasara

por una peinadora de arenas colocando la arena después de preparada en
montones para su uso.

Las mazarotas y bebederos se cortaran a golpe y se llevaran a

la zona de limpieza en carretillas manuales.
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Limpieza

Se hard con una granalladora de plato que mejorara la presen-

tacion de la pieza.

Rebarba

Se utilizard una piedra con aspiracién de polvo. En algunos

casos se puede usar un martillo de aire comprimido.

Recuperacién de piezas

En el caso de hierro se utilizarad soldadura en zorias no meca-

nizables.

En otro caso se puede recuperar en caliente con electrcdo mo-
nel.

Laboratorio

Tendra 3 secciones:
- Analisis quimicos
- Laboratorio de arenas

- Determinacién de durezas

a) AnAlisis quimicos

Desde el punto de vista de control de fusién, los procedimien

tos mas sencillos y baratos son los siguientes:

- Analisis del carbono mediante un equipo automdtico por rayos

infrarrojos tipo LECO.

- Determinacién del carbono equivalente C + Si/3, que se deduce de la

curva desarrollada en un grafico por un par sumergido en el caldo.
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Con estos dos datos se puede actuar sobre la carga del cubilo-
te y determinar 3 tipos basicos de fundicidén de acuerdo con las

necesidades de la UMMI.

Se ahorrara en muchos casos lingote y se pueden hacer correc-

ciones con cargas de briquetas de ferrosilicio.

Estudio de las arenas de moldeo y laboratorio de control

Es necesario encontrar una cantera de arena préxima pgr el

costo del transporte.

La caracteristica fundamental de una arena, inhersnte a su
composicién quimica, y por lo tanto sobre la que nn se puede actuar
mediante tratamientos de preparacién, la constituyve su punto de
fusidn. Se requiere un punto de fusién elevado, superior a 1.600°C,
con objeto de no afectar las formas del molde por la elevada

temperatura del metal en contacto.

La porosidad (para permitir la facil evacuacién de los gases
que se desprenden del m2tal en fusién), puede modificarse mediante

mezclas de diferentes calidades o por tratamientos, en los que

destacan el lavado para eliminar la arcilla.

Para modificar la granulometria se usa la trituracién o

molienda con posterior cribado, en la cantera.

Las otras cualidades de la arena dependen de los aglomerantes

utilizados, humedad y t'inos contenidos en la arena.

El estudio de la arena de moldeo debe incluir:

- Para la arena scla:

. Comportamiento a altas temperaturas

. Analisis granulométricos




65.

. Contenido en arcillas

- Para la arena aglomerada con bentonitas locales o importadas:

. Ensayos de compresidn
. Permeabilidad

. Contenido en humedad

Todos estos parametros deben controlarse en un laboratorio

dotado con los aparatos siguientes:

a) Tamizador y juego de tamices para determinacién de curvas
granulométricas.

b) Levigador continuo para separacién de las particulas menores de
0,02 mm.

c) Agitador para la determiriacién del contenido de materias primas

impalpables (menores de 0,02 mm.) y determinacién y eliminacién

del contenido de arcilla

d) Mezclador de laboratorio para ensayos a pequefia escala de mezclas

de arenas y aditivos.

e) Pistén con accesorios para la confeccién de probetas cilindricas

normalizadas para ensayos de compresién.

f) Aparato para la determinacién de la resistencia a la compresién de
probetas cilindricas normalizadas.

g) Permeabilimetro.

h) Secador de rayos infrarrojos para determinacién del contenido de
humedad.
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i) Balanza para pesado de muestras.

Como control final de las piezas se tendrd un durdmetro que
permita obtener durezas Brinell y Rockwell, que ayudara en los casos
necesarios para obtener caracteristicas de hierros y aceros de las

piezas rotas que se traigan para reponer.

Controlara la calidad de los aceros utilizados en el taller

mecnico y sus tratamientos térmicos.

5.2.3.10. Taller de modelos

' ¢) Determinacién de durezas

Para la marcha de una fundicidén es necesario, sobre todo te-
niendo en cuenta que las UMMIS deben ser autdnomas debido a 1la

‘ dificultad de comunicaciones, contar con un taller de modelos.

Tiene que poder hacer modelos nuevos y colocacidén en placa de

modelos de madera para pequefias series.

Las diferentes alternativas que se pueden utilizar para la

fabricacidén de placas modelo son las siguientes:

Sistema Aplicacidn

A) Placas de madera Pequefias series

B) Modelos montados en aluminio Series medias

C) Placas en yeso Series medias

D) Placas en resinas sintéticas Series medias y grandes

E) Placas metalicas preparadas en

taller metalico Grandes series
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Los sistemas A y B se pueden iniciar rapidamente con adiestra-
miento de modelistas, pudiéndose alcanzar una fabricacidon de placas de

calidad en unos 3 meses.

El sistema de fabricacién de placas en yeso, que ha sido muy
utilizado en Europa debido a que se obtienen placas muy baratas, es

facil de realizar pero exige moldeadores habiles.

El sistema de fabricacién de placas de resinas sintéticas,
actualmente muy desarrollado en el mundo, es el que se aconsejaria
introducir en el pais al cabo de un plazo de 2 afios debido a su gran
versatibilidad. Requiere sélo la especializacién de un plagquista-mo-

delista, a través de un cursillo de tres meses.

El Gltimo sistema esta fuera del alcance de una UMMI.

Fundicion de metales

La fundicién debe tener una seccién para fundir metales tales

como latones, bronce y aluminio.

Segin los casos se debera partir de aleaciones controladas o

de chatarra.

Teniendo en cuenta las dificultades de combustible el horno

puede ser de gasdleo, de coque, o eléctrico.

Parque de chatarra

Se dispondrd una zona cubierta para evitar la carga en el
ctbilote de materiales mojados y donde se pueda establecer una separa-
cién de los distintos tipos de materiales con el objeto de llegar a

realizar cargas homogéneas.

Esta separacién es muy necesaria dado lo limitado de los pro-~

cedimientos de control con que contard la UMMI.
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Parque de arenas

Las arenas nuevas se almacenaran bajo un cobertizo para evitar
la humedad de la lluvia.

Teniendo suficiente almacén de arenas no se necesita secador,

teniendo en cuenta ademds que la arena nueva afiadida a la usada en el

molino s6lo representa el 28% del total de la carga.

La arena usada ha perdido humedad en el curso del trabajo,

almacenamiento y colada, por lo que no se cree necesario utilizar

secador de arena nueva.
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TALLER DE CALDERERIA

Las funciones generales de este taller seran las de construir
las estructuras metalicas y caldereria, partiendo de los dibujos de

construccion y calidades de material definidos por la oficina técnica.

Seran funciones especificas del taller:

- Confeccidn de estructuras metalicas y caldereria ligera correspondien-
tes al programa de fabricacién en base a la documentacién que para

ello aporte la oficina técnica.

- Ordenacioén y control del almacén de materias primas.

- Ejecucién del control de calidad sobre la materia prima y sobre los

productos terminados.

- Desarrollo de los procedimientos o tecnologias que el director técnico

planifique.

Para la realizacidn de los trabajos encomendados al taller, se
ha dotado a este de todos los elementos que le permitan llevar a cabo

su funcidn.

El equipo previsto es el siguiente:

- Equipn de corte y preparacion de materia prima compuesto por:

Dos equipos de oxicorte
Una tronzadora de disco

Una sierra alternativa de cinta

Una cizalla-guillotina para corte de chapa
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- Equipo de conformacién en frio compuesto por:

Una curvadora de chapa

Una prensa hidraulica

- Equipo de taladrado compuesto por:

Un taladro de brazo moévil

Una punzonadora

- Equipo de soldadura compuesto por:

' Una plegadora de chapa

Dos grupos de soldadura por arco

‘ Un grupo de soldadura autdgena
l - Utillaje y herramientas manuales

Compuesto fundamentalmente por maquinas de taladrar de base magnética,

llaves de apriete, etc.

Para el movimiento de materiales en el interior del taller se

ha previsto un puente gria con una capacidad de carga de 5 toneladas.

En el apartado 5.8 se incluye una relacidn detallada en cuanto

a caracteristicas de los equipos enumerados anteriormente.
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TALLER DE MECANIZADO

Las funciones generales de este taller seran las de construir

o mecanizar las piezas proyectadas para la oficina técnica en base a los
dibujos de construccidén, instrucciones de mecanizado, calidades de

material y tratamientos térmicos facilitados por esta.

Seran funciones especificas del taller:

~ Confeccién de piezas en base a la documentacién facilitada por la
oficina técnica.

- Ordenacién y control del almacén de materias primas.

- Ejecucion del control de calidad sobre la materia prima y sobre los
productos terminados.

- Desarrollo de los procedimientos o tecnologias que el director técnico

planifique.

Para la ejecucidén de los trabajos encomendados al taller de

mecanizado, se ha dotado a este de aquéllos elementos que le permitan

llevar a cabo su funcién.
El equipo previsto es el siguiente:
- Elementos de corte y preparacidn de la materia prima.

Las maquinas destinadas a estas funciones estan incluidas en
el apartado 5.3. son de aplicacién general para el conjunto de las
secciones que conforman la UMMI estando ubicadas en el taller de

caldereria.

- Equipo de desbaste formado por:

Una limadora alternativa y una mortajadora de cabezal inclinable que

pueden efectuar trabajos tales como: planeado de piezas, chaveteros,
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aperturas diversas, contorneado, dentados interiores, etc.

Equipo de fresado formado por:

Una fresadora universal en la que se puede realizar trabajos como:
serrado y ranurado vaciado a dos cortes, planeado de piezas, cajeado,
colas de milano, tallado de engranajes, desfondado, etc.

- Equipo para la confeccidon de engranajes formado por:

Una talladora, en la que se pueden fabricar engranajes cilindricos con

dentado exterior recto o helicoidal.

- Equipo de torneado formado por:

Dos tornos de bancada paralela en el que se pueden realizar trabajos
tales como: cilindrados exteriores, interiores y frontales, filetea-
' dos, degollados, conformados, tronzados, etc.

i - Equipo de rectificado formado por:

Una rectificadora de interiores y exteriores y una rectificadora de

superficies planas.

- Equipo de vaciado formado por:
Dos taladros: uno de brazo giratorio con capacidad para taladrar en
grandes piezas, situado en el taller de caldereria y uno de columna
para el taladro de pequefias y medianas piezas.

- Equipo de afilado de herramientas formado por:

Una afiladora universal para atender el afilado de toda clase de

utiles para las maquinas herramientas.

- Equipo de esmerilado formado por:
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Una esmeriladora con pedesial de doble muela para atender el afilado y

desbarbado de piezas.

— Prensa hidraulica para el calado y decalado de piezas.

— Equipo de trazado.

- Equipo de ajuste.
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TALLERES AUXILIARES

Como complemento y apoyo a las secciones dezcritas anterior-

mente se han previsto ademas los siguientes talleres auxiliures:
- Carpinteria, modelos

- Forja

- Reparacién y rebobinado de motores eléctricos

Taller de carpinteria, modelos

La funcién principal de este taller sera la elaboracién de
modelos de madera para fundicién de acuerdo con los dibujos y normas

aportados por la oficina técnica.
La dotacidén de equipos prevista es la siguiente:

- Maquina universal, regruesadora, cepilladora, tupi y sierra circular.

- Sierra de cinta

~ Maquinas de afilado

- Lijadora de discos

- Torno para madera

- Utillaje y herrarientas de mano

Este taller se ubicara dentro de la fundiciédn.

Taller de forja

Tendrad como funcidén la fabricacién de pequefias piezas y ltiles
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forjados. El equipo previsto para este taller es el siguiente:

- Equipo de calentamiento. Formado por una fragua dotada de ventilador

eléctrico.
- Equipo de conformacién. Formado por un martillo pildn de maza.

- Equipo de apoyo. Formado por un yunque de acero moldeado, herramientas
manuales, etc.

Taller de rebobinado de motores

La funcién especifica de este taller serd la reparacién y re-
bobinado de motores eléctricos de pequefia y mediana potencia. Asimismo
podréd realizar las operaciones de mantenimiento de la maquinaria y

equipos eléctricos de las diferentes secciones que componen la UMMI.

Para la realizacidén de estas funciones se ha dotado al taller

de los siguientes elementos:

Una bobinadora universal

Una estufa d= secado de motores

Banco de comprobacién y pruebas

Herramienta manual

Este taller se ubicarid en un local situado entre los talleres

de caldereria y mecanizado.
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5.6. SERVICIOS GENERALES

Se describen en este apartado los servicios generales de la

UMMI, que estarian compuestos por los siguientes:
- Oficinas
- Almacenes
5.6.1. Oficinas

5.6.1.1. Oficina técnica

Las funciones que ha de atender la oficina técnica seran:
a) Disefio de todas las piezas que demande el mercado y preparacién de la
documentacidén constructiva que permita a las diferentes secciones del
taller su fabricacidn. Son trabajos especificos de esta funcidn:

- Estudio geométrico y dimensional de las piezas a construir.

- Determinacion del nlGmero y calidad de piezas a construir para

conseguir un proceso determinado.

-~ Descomposicién de la pieza a construir, de manera que su cons-

truccibén sea técnicamente posible y econémicamente aceptable.

Preparacién de los planos de conjunto y nomenclaturas que sirvan

para el montaje de los elementos.

Determinar las tolerancias y acabados de superficies.

Establecer los tipos de materiales y tratamientos térmicos adecua-

dos a cada pieza de acuerdo a su funcidn, aureza del material que
ha de trabajar o velocidad de trabajo.
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- Elegir la geometria de la materia prima mas apta a cada pieza,

para que los recortes sean los minimos posibles.

Control de tiempos, por fases de mecanizacidén, que permita obtener
parametros estadisticos aptos para su uso en control de costos,

valoraciones de ofertas y fundamentalmente adecuar la funcidén a

realizar a la maquina idénea.

c) Estudioc de los movimientos de material desde su materia prima hasta

d)

e)

f)

g)

el producto terminado para disminuir los costos y la ocupacidén de

espacio.

Establecer los sistemas de control de calidad y métodos de ensayo de

materiales.
Realizar la previsidén de materias primas y los programas de acopio.

Mantener contactos con los usuarios del producto construido para

estar al tanto de los defectos que se produzcan en los mismos para

poder posteriormente mejorar el proceso.

Establecer un contacto permanente con paises de avanzada teznologia
que permita a este Departamento técnico estar actualizado en cuanto a

sistemas, materiales, maquinaria y procedimientos normalizados.

Oficina Administrativa-comercial

Serén funciones de la oficina administrativa-comercial 1los

siguientes aspectos:

- Preparacidén de ofertas en base a lns datos elaborados por la Oficina

técnica.

- Control de personal: salarios y jornadas.

e
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- Contabilidad, control de costos, materias primas, salarios, energia y

costos iidirectos.

- Elaborar la correspondencia de salida y canalizar la correspondencia

de entrada.

- Elaborar la documentacién oficial y realizar las oportunas gestiones

en la Administracidén respecto al acopio de materias primas.

Almacenes

La UMMI precisara de tres almacenes para el servicio de los

talleres de caldereria y mecanizado; uno para materias primas, otro para

productos terminados y un tercero para herramientas y utillaje.

- Almacén de materias primas

El almacén de materias primas se ubicara en una nave contigua a las de
caldereria y mecanizado estara, organizadc en base a un pasillo
central para acceso de camiones de suministro y dos espacios laterales

de almucén.

La materia prima estard formada fundamentalmerite por chapa y perfiles
cuya longitud no debe sobrepasar los seis metros. Para almacenar estos
perfiles se dispondra en los espacios laterales del almacén colgadores
a distintas alturas que permitan la clasificacién del material por

tamafios y calidades.

-~ Almacén de productos terminados

Este almacén estarid organizado en base a estanterias laterales, para
alojamiento de piezas de tamafio pequefio y medio ya que los productos
procedentes del taller de caldereria por su mayor tamafio se almacenaréa

en el extericr de la UMMI.
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El almacén de productos terminados se ubicara en el interior del ta-

ller de mecanizado.

- Almacén de herramientas

Situado junto al almacén de materias primas, almacenara las herramien-
tas y utillajes correspondientes a la maquinaria de los talleres de

caldereria y mecanizado.

La fundicidén estaria dotada de tres zonas de almacenamiento, dos para
materias primas, chatarra y arenas y una tercera para piezas termina-

das.
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5.7.1.1.

INSTALACIONES

Instalacion eléctrica

Instalacién de fuerza motriz

80.

Comprende este apartado la distribucidén en baja tensidén para

la alimentacidén de fuerza motriz a las distintas maquinas de la UMMI.

Las necesidades de potencia por secciones son las siguientes:

a) Fundicién

1

1

1

Soplante cubilote

Granalladora

Rebarbadora de columna

Molino de arenas

Peinadora de arenas

Mezcladora de arenas para machos
Captacién de polvo granallado

Polipastos y Pte. gria

Horno de crisol

Potencia total

7,5 KW
8,46 KW
7,5 KW
5,5 KW
1,5 KW
1,5 KW

3 KW

11,5 Kw

46,96 Kw

12 KW

58,96 KW

Se adopta un factor de simultaneidad del 0,7 y un factor de

potencia de C,85.

Potencia efectiva:

p . 46,96 x 0,7
0,85

+ 12 x 0,7 = 47 KVA
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b) Taller de caldereria

c)

1 Cizalla guillotina 9,2 KW

1 Cizalla-punzonadora 1,5 KW

1 Curvadora de chapa 3 Kw

1 Plegadora de chapa 4 Kw

1 Prensa hidraulica 4 KW

1 Taladro radial 10 Kw

2 Grupos de soldadura 72 KW

1 Esmeriladora de columna 2,2 KW

1 Tronzadora 7,5 KW

1 Sierra mecanica alternativa 2,2 KW

1 Puente gria 5t 10 KW
Potencia total.... 125,6 KW

Se adopta un factor de simultaneidad de 0,6 y un factor de

potencia de 0,85.

Potencia efectiva

p=_1.25'6—x0’6.=89KVA

0,85

Taller de mecanizado

2 Tornos horizontales paralelos 15 KW

1 Rectificadora universal 8,1 Kw
1 Fresadora universal 10 Kw
1 Limadora réapida 3 Kw

1 Taladro de coiumna 1,55 Kw
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1 Mortajadora

4 Kw

1 Rectificadora de superficies planas 4 Kw

1 Afiladora universal
1 Esmeriladora de columna
1 Prensa hidraulica

1 Talladora de engranajes

1 Horno de tratamientos térmicos

Potencia total...

Factor de simultaneidad: 0,7

Factor de potencia: 0,85

Potencia efectiva:

_ 53,4 x 0,7
0,85

P

d) Taller de carpinteria, modelos

Maquina universal
Sierra de cinta
Afiladora automatica
Afiladora rectificadora
Torno para madera
Lijadora de discos
Potencia total...
Factor de simultaneidad: 0,7

Factor de potencia: 0,85

0,75 KW
0,4 KW
1,1 KW

5,5 KW

53,4 Kw

19 Kw

72,4 KW

+ 19 x 0,7 = 57 KVA

2,2 Kw
2,2 Kw
0,4 KW
0,4 KW
1,1 Kw
0,75 KW
7,05 KW




Potencia efectiva:

p - 205 x 0,7 ¢ kya

0,85

e) Taller de forja

1 Fragua

1 Martillo pilédn

Potencia total...

Factor de simultaneidad: 1

Factor de potencia: 0,85

ch_m—x__l:2KVA

0,85

f) Taller de rebobinado

1 Bobinadora

Potencia total...

Factor de simultaneidad: 1

Factor de potencia: 0,85

1,5x1
0,85

P = = 2 KVA

g) Compresores

1 Compresor

Potencia total...

Factor de simultaneidad: 1

Factor de potencia: 0,85

p-22XxX1 _ 1gkva

0,85

0,24 Kw
1,5 KW

1,74 KW

1,5 Kw

4,5 Kw

15 Kw
15 KW




rias para la instalacion de fuerza,

KVA

Seccidn

- Fundicién

Taller de

Taller de

Taller de

Taller de

‘ Taller de

Compresor

5.7.1.2. 1Instalacién de

caldereria
mecanizado
carpinteria
forja

rebobinado

alumbrado

84.

Como resumen se recogen a continuacién las potencias necesa-

que ascienden a un total de 221

Potencia KVA

47

89

57

6

2

2

18

Potencia total fuerza..221 KVA

Se describe’ en este apartado la iluminacidén general de las

distintas secciones de la UMMI y del edificio de oficinas.

a) Niveles de iluminacién

Los niveles de iluminacidén adoptados son los siguientes:

- Fundicién:

- Taller de

- Taller de

- Taller de

- Taller de

- Taller de

- Almacenes:

- Oficinas:

caldereria:

mecanizado:

carpinteria:

forja:

rebobinado:

200
250
400

. 250
200
250
150

300

lux.

lux.

lux.

lux.

lux.

lux.

lux.

lux.
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b) Sistema de alumbrado

En funcién de las alturas de las naves, se han adoptado para

los puntos de luz, lamparas de vapor de mercurio, con una potencia de
250 W.

Las lamparas iran montadas en reflectores con cristal de

cierre y preparadas para alojar en su interior el equipo de encendi-
do.

Para el alumbrado exterior se utilizaran también lamparas de
vapor de mercurio de 250 W montadas en luminarias de exterior con

cuba de cierre y sujetas a los paramentos mediante un brazo de 15 m.

de saliente.

La iluminacidén de oficinas y servicios se realizara con lampa-

ras fluorescentes de 40 W montadas en luminarias con cubeta difusora
de cierre.

En base a los niveles de iluminacién y tipos de lamparas adop-
tados, el nimero de puntos de luz y potencia resuitantes por seccién

son los siguientes:

Seccidn N2 de puntos Potencia
Fundiciin 30 13,5 KVA
T. caldereria 30 13,5 KVA
T. mecanizado 40 18 KVA
T. carpinteria 6 2,7 KVA
T. forja 2 1 KVA
T. rebobinado 3 1,4 KVA
Almacer es 6 2,7 KVA
Oficinas y servi:ios 35 7,5 KVA
Alumbrado exterior 10 4,5 KVA

Potencia total.... 64,8 KVA




5.7.1.3.

5.7.2.

5.7.3.

86.

Descripcidon de las instalaciones

En el punto de acometida en baja tensién se situard, un cuadro
general de distribucién que alojara el interruptor general de proteccién

y €l aparellaje de proteccidén y maniobra correspondiente a cada una de

las salidas que de é1 parten.

Desde cada salida del cuadro general de distribucién se ali-
mentaran los cuadros secundarios situados en las diferentes secciones

que componen la UMMI.

Desde los cuadros secundarios se alimentaran las distintas

maquinas y circuitos de alumbrado de la seccidn.

Por cada salida y como proteccién del cable se dispondra en el

cuadro un interruptor y un juego de fusibles.

La alimentacién a cada maquina o elemento consumidor se efec-
tuard mediante conductores de cobre aislados con material termoplastico
tendido bajo tubos de proteccién fijados a los paramentos o sub-

terraneos segin los casos.

La puesta a tierra de las maquinas se llevara desde los cua-

dros secundarios.

Instalacién de agua

Una red de tuberias abastecera de agua a las diferentes
secciones de la UMMI.

Aire comprimido

Para el abastecimiento de aire comprimido a la UMMI se ha pre-
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visto la instalacién de un compresor de las siguientes caracteristicas:

Potencia:
Velocidad del compresor:

Caudal de aire efectivo:

Presidén normal de trabajo:

Presién maxima de trabajo:

Sistema de refrigeracién:

Una red de tuberias de dimensiones adecuadas distribuira el

aire comprimido por las distintas secciones que precisan de este servi-

cio.

20 CV

980 r.p.m.
2.595 1/min.
7 Kg/cm2
8,8 Kg/cm2

Aire




6. ADAPTACION UMMI A LA METALURGICA DE TETE
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DISPOSICION ACTUAL DE LA METALURGICA DE TETE

La Metaldrgica de Tete esta dedicada en la actualidad a fabri-

cacién de caldereria ligera en general. La superficie de terreno ocupada

es de 8.200 m aproximadamente y su disposicién y distribucién es la

siguiente (Ver plano n¢ 3).

Zona dedicada a estacionamiento de vehiculos ligeros de la Empresa
ademas de un pequefio almacén para pinturas y aceites. La super-

2
ficie ocupada es de 94 m aproximadamente.

Zona dedicada a Oficinas, comprendiendo: Direccién, Oficina Técni-
ca, contabilidad, sala de reuniones, sala de alfabetizacién, C.P.

U.P. y servicios auxiliares. La superficie ocupada es de 186 m2

aproximadamente.

Zona dedicada a los talleres de caldereria, se encuentra adosada a
2

la nave de oficinas. La superficie es de 1.220 m aproximadamente.

En esta zona se encuentra ubicada la mayor parte de maquinaria de

la Metalurgica, que es la siguiente:

1 Compresor
1 Taladro radial
1 Taladro de columna

2 esmeriladoras

[y

Maquina de fabricacién de tornillos
1 Sierra mecanica

1 Dobladora de chapa

1 Curvadora de chapa

1 Cizalladora-guillotina

20 Grupos de soldadura

-,




6.2.

30.
4.~ Zona destinada a vestuarios y servicios de los operarios. La su-
. 2 .
perficie ocupada es de 61 m aproximadamente.
5.- Zona destinada a taller de mecanizacién. La superficie ocupada es

de 195 m2 aproximadamente.
La maquina existente en esta zona es la siguiente:

1 Sierra mecénica
1 Torno

1 Maquina de punzonar
. . o 2
6.- Zona dedicada a Forja, comprende una superficie de 40 m .
7 ¥y 8 Zonas libres para posible ampliacién.

Toda la fabrica estd cubierta, excepto la zona n® 8, que dis-

pone de pilares metalicos para cuando precise ser cubierta.

Todo el piso de la fabrica es de solera de hormigdn sin ar

mar, salvo en la zona n? 6, Forja que es de tierra.

No existen muros de cerramiento para dividir los servicios
anteriormente mencionados, con excepcidén de la zona entre oficinas y
taller y la que conforma los aseos de los operarios.

La mayor altura disponible dentro de la fabrica es de 4,70 m.

en la zona n® 3.

ADAPTACION DE LA UMMI A LA METALURGICA DE TETE

La UMMI a ubicar en la Metalirgica de Tete estard compuesta

por las siguientes secciones:
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a) Fundicién

b) Taller de caldereria

c) Taller de mecanizado

d) Taller de carpinteria, modelos
e) Taller de forja

f) Taller de rebobinado Je motores

g) Oficinas y almacenes

Se describen a continuacién la nueva disposicién de la Meta-

lirgica después de adaptar las secciones que conforman la UMMI (Ver

plano ne 2).

1.~

Zona dedicada a estacionamiento y almacén de aceites, no sufre

modificacién con respecto a la actual.

Zona de oficinas, se ha previsto una ampliacién de estas dependen-

. . . 2 X
cias con una superficie de 32 m~ aproximadamente.

Taller de caldereria sin modificacién con respecto a la actualidad.

Vestuarios y servicios permanece igual que en la actualidad.

Zona destinada a almacén de productos terminados con una superficie

ap.roximada de 105 m2.

Forja, no varfa con respecto a la actualidad tanto en ubicacién
como en superficie. Sin embargo se ha previsto una posible amplia-

cién de este taller de 30 m2.

Taller de mecanizado. Para albergar esta seccién es necesario rea-
lizar una ampliacidén en la zona colindante con el taller de calde-

2
reria. La superficie de este taller sera de aproximadamente 500 m".




6.3.

6.3.1.

92.

2
8.- Almacén de materias primas, con una superficie de 245 m .
. - - . L. 2
9.- Almacén de utillaje y herramientas, con una superficie de 85 m .
. .. 2
10.~ Taller de rebobinado de motores, con una superficie de 85 m .
11.- Fundicién, como en el caso del taller de mecanizado, para la ubica-
cién de la fundicién se hace necesaria la construccién de una nueva
nave con una superficie de 600 m2. Como zona de implantacidn se ha

previsto la situada entre la n? 1 (aparcamiento de vehiculos) y el

limite de los terrenos de la féabrica.

EQUIPAMIENTO DE LA UMMI

La UMMI a implantar en las instalaciones de la Metalirgica de
Tete estara dotada de los mismos equipos y méquinas indicados para la
UMMI descrita en el apartado 5.

A efectos de adquisicién de maquinaria se ha considerado que
la existente en dicha fabrica relacionada en 6.1. se encuentra en estado
de uso y que en consecuencia, en una primera fase, no seria necesario

sustituirla por otra equivalente o de mayores prestaciones.

De acuerdo con lo anterior, se indican a continuacién, de
forma abreviada, los equipos de nueva adquisicidén precisos para com-

pletar esta UMMI.

Fundicidn

- Cubilote de 1.000 Kg.

- Granalladora de mesa

- Rebarbadora de columna
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6.3.3.
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Molino de arenas

Peinadora de arenas

Mezcladora de arenas para machos

- Herramienta de mano, cajas, etc.

Transporte interior

Laboratorio

Taller de caldereria

Se considera suficientemente equipado con la maquinaria exis-

tente en la actualidad.

Taller de mecanizado

- Limadora alternativa

- Mortajadora

- Fresadora universal

- Talladora de engranajes

- Torno de bancada paralela

- Rectificadora de interiores y exteriores
- Rectificadora de superficies planas
~ Taladro de columna

- Afiladora universal

- Prensa hidraulica

~ Equipo de trazado

- Equipo de ajuste

- Tratamientos térmicos

- Metrologia y control de calidad

~ Transporte interior




6.3.4.

6.3.5.

6.3.6.

6.3.7.
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Taller de carpinteria, modelos

- Maquina universal, regrueszdora, cepilladora, tupi y sierra circular.
- Sierra de cinta

- Maquinas de afilado

- Lijadora de discos

- Torno para madera

- Utillaje y herramientas de mano

Taller de forja

- Martillo pilén de maza

Taller de rebobinado de motcres

- Bobinadora universal
- Estufa de secado de motores
- Banco de comprobacién y priebas

- Herramienta manual

Oficinas
El equipamiento de las oficinas existentes se ampliard en la

medida necesaria para alcanzar el nivel de dotacién de la UMMI tipo

descrita en el apartadc 5.

INSTALACIONES

Las instalaciones tento eléctrica (alumbrado y fuerza motriz)
como de aire comprimido sera&n ampliadas, para cubrir la demanda que
suponga la instalacién de lcs nuevos equipos asi como la iluminacién de

las naves de fabricacién.




INVERSIONES

Fundicién

Maquinaria y equipos

- Cubilote ..... ceeessesaiennann 1.140.000,--

- Horno de crisol.....ccceevennnn 300.000,-—-

- Molino mezclador de arena de
MOlde0..ceeceeeccoececescsenns 728.000,—

- Mezclador de arena para

machos..... Ceresorerssieerenns 180.000,--
- Maquina peinadora de arena.... 260.000,--
- Cabina de granallado.......... 1.048.000,—
- Amoladora doble.......cccc.... 100.000,~--
- Equipo de aspiracién...... e 380.000,--

~ 2 Béasculas de pesado manual... 110.000,--

- Cajas de moldeo......ccccvve..n 80.000,--
- Cucharas de colada....c.co0vev.. 48.000,--
- Atacadores neumaticos......... 32.000,--

- Material diverso, contenedo-

res, etc..... ceesececctaoranene 160.000,--

Total maquinaria y equipos.........

Transporte interior

- Polipasto carga de cubilote... 80.000,--
- Polipasto moldeo piezas pe-~

sadas..... ceeereaseas cevenes 100.000,--
- Puente grGa......co.. cececeses 600.000,~--

4.616.000,-— MT

Total transporte interior..........

Laboratorio

- Equipo de determinacién del

carbono por infrarrojc¢s...... . 720.000,---

690.000,-- MT

95.
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-~ Durémetro.....cccceciinnacranan 120.000,--
-~ Equipo de determinacidn del
carbono equivalente........... 400.000, -~

- Balanza automatica de preci-

£ ¢ ) o 140.000,--

‘ ~ Laboratorio de arenas......... 1.200.000,--
Total laboratorio.................. 2.580.000,-~ MT
! TOTAL FUNDICION......cvcvecnsenecns 7.886.000,-- MT

6.5.2. TALLER DE MECANIZADO

Maquinaria
! - Torno horizontal paralelo..... 1.126.000,--
~ Rectificadora universal....... 2.340.000,--
3 - Fresadora universal........... 1.076.000,--
- Limadora réapida........... e 450.000,--
| ~ Taladro de columna........ cree 168.000,--
- Mortajadora.......... ceeooves . 461.000,--

- Talladora ded engranajes...... 2.700.000,--

-~ Rectificadora de superficies

planas......... cesecssrectanas 292.000,--

-~ Afiladora universal........... 648.000,--

- Electroesmeriladora de columna 28.000,--

- Prensa hidraulica.......c00... 36.000,--~
Total maquinaria.......ceeeoeeoes0s . 9.325.000,~- MT

Utillaje y herramientas

~ Tornos horizontales paralelos 148.000 ,--

- Rectificadora universal....... 32.000,-—-

Fresadora universal........... 149.000,-~

Limadora répida......ccv00vues 12.000,--
Taladro de columna............ 344,000, ~~
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- Mortajadora...............ot. 10.000,--
- Talladora de engranajes....... 712.000,--
-~ Rectificadora de superficies
planas........ccoeviiiiiienn. 2.000,--
- Afiladora universal........... 6.000,—
- Electroesmeriladora de columna 12.000,--

- Utillaje y herramienta general 320.000,—
- Trazado....ccceeeeinnenannnsns 154.000,-—-

Total utillaje y herramienta.......

Metrologia y Control de calidad

- Instrumentos de metrologia.... 276.000,-~
- Instrumentos de control de

calidad.......ccivvvenenocanns 804.000,--

1.901.000, -

MT

Total metrologia y control de calidad

1.080.000,-- MT

Tratamientos térmicos .......... 390.000,—-

Total tratamientos térmicos........ 390.000,-- MT
Mobiliario ..........ee0uu oo 218.000,--

Total mobiliario...ceeeeevcecennane 218.000,-- MT
Transporte interior....... ceeees 158.000,--

Total transporte interior.......... 158.000,~- MT

TOTAL TALLER DE MECANIZADO......... 13.072.000,-- MT

TALLER DE CARPINTERIA, MODELOS

Maguinaria

- Maquinaria universal.......... 192.000,--

97.
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— Sierra de cinta............c.. 140.000,--
B ¥ o s T T 72.000,--
- Lijadora de discos............ 79.000,——
- Afiladora automatica.......... 39.000,--
- Rectificadora........cccveeeen 38.000,-—-
Total maquinaria........ Seeesnsesns 560.000,—— MT
‘ Utillaje y herramientas
, - Maquina universal............. 9.600,--
- Sierra de cinta....ccv0vveensn 8.800,-——
Afiladora automatica.......... 2.000,--

A...._
|

Utillaje y herramienta general 64.000,-—-

Total utillaje y herramientas...... 84.400,—- MT
Mobiliario..seeeseceinecenerenns 40.800,--
Total mobiliario................. 40.800,-- MT

TOTAL TALLER DE CARPINTERIA,

6.5.4. TALLER DE FORJA

Maguinaria y utillaje

- Martillo pilén.......ccoce.... 258.000,--
Total maquinaria y vtillaje........ 258.000,--
TOTAL TALLER DE FORJA.......cvvevne 258,000,-- MT

6.5.5. TALLER DE REBOBINADO

Maquinaria y utillaje

- Bobinadora......vevevveecnenee 519.600,--
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- Banco de comprobacién......... 84.000,--

i - Horno de secado............... 100.000,--

~ Herramienta general........... 118.000,-—-
' Total maquinaria y utillaje........ 821.600,—- MT

. i MObilidrio.eeeeeeeeroeronnennnnn 26.000,--
Total mobiliario........ecveenveens 26.000,-- MT

j

’ TOTAL TALLER DE REBOBINADO......... 847.600,-- MT

6.5.6. OFICINAS

§ Mobiliario y equipos

— Mobiliario......cccevveerencnenn 208.000,--
- Maquinas de escribir y

calcular........ Ceeseccssanas 180.000,--
- Fotocopiadora......vccvveeen.. 200.000, —
- Reproductora de planos........ 100.000, -~

-~ Ordenador........ ceeresseeevan 600.000,--
Total mobiliario y equipos......... 1.298.000,-- MT
TOTAL OFICINAS.....cccvievenss eeee. 1,298.000,-- MT

6.5.7. EDIFICIOS
- 1.030 m2 de naves de 5 m. de
altura de pilares con cubierta

a dos aguas.....cveevvicencnnens 8.240.000,--

150 m2 edificio de oficinas..... 720.000,--

TOTAL EDIFICIOS.......... cresees.a, 8.960.000,-- MT
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6.5.8. INSTALACIONES
- Instalacién eléctrica......... 2.800.000,——
- Red de aire comprimido........ 600.000,~--
- Redde agua........ccenan.. 140.000,--
— Telefonia....ceeeevevecc-neoens 340.000,—-

TOTAL INSTALACIONES........ceeeesn. 3.£80.000,-- MT

6.5.9. RESUMEN DE INVERSIONES
- Fundicién.........cccciunn... 7.886.000,~-
- Taller de Mecanizado.......... 13.072.000,—
- Taller de modelos............. 685.200,--
- Taller de forja.....eovvevee.. 258.000,--
- Taller de rebobinado.......... 847.600,--
- Oficinas.....ccionvvvevenccans 1.288.000,--
- Edificios..vceriiiienenniennns 8.960.000,~-
- Instalaciones.....ceceeceennn. 3.880.000,--
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7. ESTUDIO ECONOMICO

Para los calculos econdmicos se ha tenido en cuenta la

equivalencia de 1 $ = 40 MT.

7.1. Introduccioén

El estudio econdmico de la UMMI se hace con las siguientes

aclaraciones:

A) Taller mecanico

Como este taller mecanizara con materiales procedentes de compras y
en caso de fundicidén de hierro y metales con elaboracién propia, no
es posible hacer un precio de costo mds que de la parte afiadida, es
decir la mano de obra, gastos de fabricacién, costos indirectos y

amortizaciones.

De este modo se tendra un precio medio de la hora/hombre empleada.

En el curso del desarrollo del trabajo se podra desarrollar un siste-

ma de costos para aplicarlo a los presupuestos y a las facturaciones.

Para nuestras valoraciones globales aplicaremos el valor de la hora
media emplcada y los datos experimentales con las debidas correccio-

nes de pequefios talleres espafioles.

Un pequefio taller con una facturacién de 15.000.000 de Meticais tenia

la siguiente reparticidén de costes:

- Compras de materiales 28%
- Personal 36%
- Gastos financieros 4%
- Tributacidén antes de balance 0,2%
- Servicios de terceros 14%
- Amortizaciones 3,5%
- Transportes 1%
- Varios 1,6%
- Beneficios brutos 11,7%

TOTAL 100%
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En el anexo n? 3 se dan hojas de valoracidén de trabajo y un resumen
de los mismos donde el costo de los materiales representa el 32,6% de

la facturacion.

Sin embargo las condiciones del pais afectan mucho, pues aqui los

materiales son muy caros.

La mano de obra sin embargo tiene un costo del 30% de la espafiola.

Por contrario los costes de los contratados son muy superiores de las

necesidades de un taller semejante en un pais desarrollado.

Caldereria

En Mozambique existen bastantes talleres de caldereria en marcha
por lo cual se puede contratar personal local bajo la gestion del

personal directivo de la UMMI.

Aqui el problema puede radicar en suministros, teniendo en cuenta el

alejamiento de las UMMIS de los puntos de entrada de materiales.

Fundicién

Como se verda en los balances, es necesario buscar un mercado
inmediato para que la produccién pueda llegar a una rentabilidad

aceptable.

Los precios reales en una pequefia fundicién con materias primas més
caras por sus costos de transporte no pueden llegar a ser 1los que se
podrian obtener en el futuro en CIFEL, salvo que se encontrase un

adecuado mercado de piezas en serie.

Sin embargo en este momento es muy dificil la obtencién de una pieza

de fundicién en puntos alejados del pais.
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El costo adicional del transporte y gesti6n hacen que lac piezas que
sean posible traer de MAPUTO sean bastante mas caras que las

producidas en una UMMI a rendimientos normales.

El tiempo de parada de las instalaciones es un costo adicional a
tener en cuenta.

Cuando se rompe una pieza es preciso desmontarla y trasladarla a una
fundicién para hacer el modelo, pues no hay personas capaces de hacer

un croquis de la pieza en sitios alejados.

Por ello el taller de fundicién de la UMMI tiene que tener una renta-

bilidad aceptable porque admite un mayor precio de venta.

Taller de rebobinado

Adjunto al taller mecanico se instala un taller de reparaciones eléc-
tricas con especial dedicacidn al rebobinado de motores, que supone
actualmente un grave problema para el pais. Sin embargo con un
suministro adecuado de materiales se pueden solucionar muchos de los

problemas, actualmente existentes.

Taller de modelos

Este taller es totalmente necesario para lograr una marcha continuada

de la fundicién.

A efectos de costos se debe considerar como una unidad independiente

que facturard a la fundicidn a sus costes con un margen del 12%.




PERSONAL NECESARIO

Como base de partida se da el personal necesario cuando la UMMI tenga un

rendimiento adecuado, es decir al 32 y 42 afio.

Este personal se puede resumir asi:

Contratados Mozambiquefios TOTAL

Servicios generales 1 8 9
Taller mecanico 5 18 23
Caldereria 12 12
Fundicién 1 16 17
Taller de modelos 1 3 4
Servicios comunes 1 17 _18

9 74 83

En las paginas siguientes se detalla el personal por categorias y se dan

seis costos anuales.

El Ingeniero Jefe de taller mecanico, el delineante proyectis-
ta y el especialista del control de calidad atienden también a la calde-

reria.

En fundicién hay 1 maestro modelista contratado, 1 modelista y
2 aprendices que deben figurar como seccién de costo en el taller de
modelos, aparte a efectos de facturacién y con este criterio se ha
elaborado el cuadro n? 7.1 donde se han repartido los costos del
personal de los servicios generales y comunes en los centros de costos,
segin un criterio de reparticiéon mixto entre costo del personal y

facturacién.

En el cuadro n? 7.2 se ha repartido el costo del personal

extranjero entre los centros de costo.




NECESIDADES DE PERSONAL DE LA UMMI

METICAIS/ANO
CANTID ERSON ~
TIDAD P ONAL CONTRATADOS | MOZAMBIQUENOS
I A) SERVICIOS GENERALES
| 1 Director General. Economista o Inge-
| | niero. | 2.000.000 |
I | I I
| 1 | Director General Adjunto. Economista | | 207.000
| | I I
| 1 | Jefe Oficina Administrativa | | 165.600
| I I I
| 1 | Jefe de Compras y Ventas | | 165.600
I | I I
| 1 |  Contable ! | 165.600
I I | |
| 3 Oficinistas 331.200
I
| 1 | Mecanégrafa | | 77.280
I I I I
I 0 ) 2.000.000 | 1.112.280
| B) TALLER MECANICO
I 1 I Jefe Taller Mecénico. Ingeniero | 2.000.000 |
I | I
| 1 Jefe Taller Mecanico. Adjunto Inge- |
| niero | 165.600
I I | I
| 1 | Delineante Proyectista Oficina Técni-| |
| |  ca | 1.400.000 |
I I I |
1 Delineante | 124.200
I
| 1 | Especialista en Control de Calidad | 1.400.000 |
1 Ayudante Control Calidad 99.360
| I | I
| 1 | Fresador | 1.200.000 |
I
1 Fresador | 124.200
| I I |
1 Tallador de Engranajes | 1.200.000 |
| I
3 Oficiales de 12 I | 414,000
I I
| 3 Oficiales de 2?2 | | 351.900
| I I
| 2 | Ajustadores de 12 | | 248.400
I I I I
| 2 | Ajustadores de 22 | | 198.720
I | I |
4 Aprendices | 149.040
TOTAL .. v vrverreenneeenncaonas teeesenas 7.200.000 1.875.420




NECESIDADES DE PERSONAL DE LA UMMI (Continuacién)

METICAIS/ANO I
CANTIDAD PERSONAL CONTRATADOS | MOZAMBIQUENOS
C) CALDERERIA |
1 Encargado de Taller y Caldereria 165.600 |
l | | | |
| 1 | Trazador | | 138.000 |
| | | l l
| 3 | Soldadores | | 331.200 |
| l I
2 Especialista en Caldereria y Estruc-
turas. Oficiales de 12. | | 276.000 |
| I | | |
| 2 | Id. Oficiales de 22. | | 220.800 |
| l |
1 Especialista en Forja | | 138.000 |
| I | I [
| 2 | Aprendices | | 74.520 |
| l |
TOTAL.:veerenernnnannnons SRR ' ' 1.344.120 l
[ I l
| [D) FUNDICION | | |
1 Jefe de Fundicién. Ingeniero | 2.000.000 | |
| | l
| 1 | Jefe de Fundicién Adjunto. Ingeniero | | 165.600 |
| | | | |
= 1 | Maestro Modelista | 1.400.000 | |
l l | l
| 1 | Modelista | | 138.000 |
| | | | |
| 2 | Aprendices Modelistas | | 74.520 |
| | l | l
| 1 | Ayudante de Control de Calidad. | |
| | Ingeniero | [ 165.600
| | | | I
| 1 | Cubilote y Cucharas (Albafiil) [ | 110.400
l | | |
| 1 | Moldeador de 12 | i 138.000 |
| | | |
| 2 | Moldeadores de 22 [ [ 220.800
l | | | |
| 2 |  Moldeadores de 32 | 96.680 |
| | | |
| 4 |  Aprendices Moldeadores | [ 149.040 |
| | | | |
| 4 |  Obreros | 380.880 |
' ITOTAL.... ..... ceresecsseseerees s I 3.400.000 1.639.520 I
| I | |




NECESIDADES DE PERSONAL DE LA UMMI (Continuacidn)

METICAIS/ANO I
CANTIDAD PERSONAL CONTRATADOS |MOZAMBIQUENOS
F) SERVICIOS COMUNES l ——_I
1 Electricista (taller de rebobinado) 1.200.000
1 Electricista 138.000
| 1 | Almacenero | | 110.400 |
} 1 = Ayudante de almacén : : 55.200 :
: 8 : Operarios no cualificados ‘ } 441 .600 l
i 3 : Guardas { } 165.600 !
i 1 = Chéfer de automovil = { 69.000 }
| 1 | Chéfer de camidn | } 92.460 {
| TOTAL. . .vveeeirennneonencooonnncennnnns | 1.200.000 1.072.260 {
I l I | !
! METICAIS/ANO
CONTRATADOS | MOZAMBIQUENOS
TOTAL......civiireeeccenccoce ceesseaceonreseono s 13.800.000 7.043.600
TOTAL GENERAL.............. Ceese e e onenas 20.843.600




CUADRO N2 7.1.

REPART.CION DE GASTOS DEL PERSONAL

IA) SERVICIOS GENERALES

|
|B) TALLER MECANICO

I
|C) CALDERERIA

|
|D) FUNDICION

|
|E) TALLER DE PLACAS
F) SERVICIOS COMUNES

|TOTAL

TOTAL T.MECANICO | CALDERERIA | FUNDICION | T.MODELOS
3.112.280 | 1.680.631 809.192 622.457
9.075.420 | 7.675.420 | 1.400.000 }
1.344.120 | } 1.344.120 } ’ }
5.039.520 | | 3.427.000 { 1.612.520 {
I | | I }
2.272.260 | 1.227.020 590.787 454,453 {
20.843.600 [10.583.071 | 4.144.099 | 4.503.910 | 1.612.520

FACTORES DE REPARTICION DE LOS SERVICIOS GENERALES Y COMUNES

Respecto a costos del personal
Respecto a facturacién

Factor aplicado al cuadro anterior
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n
n

54

I
|
I
I
I
I
I

[

20 | 25
l

32 | 16
|

26 | 20
I

'I

I
|
|
I
I
I
I
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CUADRO N2 7.2

REPARTICION DEL COSTO DEL PERSONAL EXTRANJERO EN METICAIS

l [ l I I [ TALLER |
TOTAL TALLER MECANICO | CALDERERIA | FUNDICION | DE MODELOSI
Servicios Generales| 2.000.000 1.080.000 $20.000 400.000 {
’Taller Mecéanico | 2.200.000 | 5.800.000 |1.400.000 | | !
Fundicién 2.000.000 2.000.000
}Taller de Modelos | 1.400.000 | | : | 1.400.000 |
:Electricidad l 1.200.000 | 648.000 | 312.000 { 240.000 |
iz.eao.ooo | 1.400.000 |

|
| }13.800.000 | 7.528.000 |2.232.000
| l I

01T

‘\
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7.3. INVERSIONES
7.3.1. Fundicidn

Maquinaria y equipos

- Cubilote .....ciiiiiinnnnnnnnn 1.140.000,--
-~ Horno de crisol............... 300.000,--

- Molino mezclador de arena de

MOldeo...ceereeinerionnnanacan 728.000 ,—-
- Mezclador de arena para

machos...... Ceeseeasnnan cerenn 180.000,-—-
-~ Maquina peinadora de arena.... 260.000,--

- Cabina de granallado por

aire.......... tecerenas cesss. 4.300.000,--
- Amoladora doble............... 100.000,-—-
- Equipo de aspiracién.......... 380.000,—
- 2 Basculas de pesado manual... 140.000, -
- Cajas de moldeo....... cesesnes 80.000,--
- Cucharas de colada...... cevene 48.000,--
- Atacadores neumaticos......... 32.000,~--

- Material diverso, contenedo-

res, etC.cverovenncncnns N 160.000,--

Total maquinaria y equipos.........

Transporte interior

- Polipasto carga de cubilote... 80.000,--
- Polipasto mecldeo piezas pe-

17 Vo - - SAA A ceeeco 100.000,--
- Puente grida............. eseee. 600.000,-~

3.868.000,-- MT

Total transporte interior..........

Laboratorio

~ Equipo de determinacién del

carbono por infrarrojos....... 720.000, -~

690.000,-- MT

111.




7.3.2.

— Durémetro... ....c.coeieiiiL 120.000,~--

- Equipo de determinacién del
carbono equivalente........... 400.000,--

- Balanza automatica de preci-

=3 W+ o A P 140.000,——

— Laboratorio de arenas......... 1.200.000,--
Total labcratorio........cioeeeueen. 2.580.000,-- MT
TOTAL FUNDICION........oiivieennnns 7.138.000,-- MT

TALLER OE CALDERERIA

Maquinaria
- Cizalla guillotina............ 812.000,--
- Cizalla universal punzonadora. 367.000,—
- Curvadora de chapa............ 528.000,—-
- Plegadora de chapa............ 1.170.000,—-
- Prensa hidratlica............ . 372.000,--
- Taladro radial.......... ceuean 1.068.000,—-
- Soldadura eléctrica......... .. 321.000,--
. — Soldadura autdgena...... cerees 51.000,--
- Electroesmeriladora de colum-
1 T- W . 39.000,--
-= Tronzadora..cceeeeovcosososcas 158.000, -

- Sierra mecanica alternativa... 176.000,—

- Herramientas portatiles....... 331.000,--

Total maquinaria.......ceeoeveeeae . 5.393.000,-~ MT

Utillaje y herramientas

- Cizalla guillotina............ 61.000,--
- Cizalla punzonadora..... Ceeves 6.000,--
~ Plegadora de chapa............ 149.000,~--




- Taladro radial................ 140.000,--

- Electroesmeriladora de columna 39.0C0,--
— Tronzadora....cceeeveceeccccsns 14.0C0O,--
- Sierra mecanica.......eeveenen 22.000,--

- Utillaje y herramienta general 128.0C0,--

559.0C0,-~ MT

Total utillaje y herramientas......
Mobiliario ......ccccevievennnee 48 .000,--
Total mobiliario........ccccveuvn.n.

Transporte interno

48.000,-- MT

- Puente grda 5 t.............. 680.000,--
Total transporte interno...........
TOTAL TALLER DE CALDERERIA.........

680.000,-- MT

6.680.000,-- MT

TALLER DE MECANIZADO

Maquinaria

- Tornos horizontales paralelos. 2.252.000,--
- Rectificadora universal...... . 2.340.000,--

- Fresadcra universal........... 1.076.000,-~

- Limadora rapida.............. . 450,000,--
- Taladro de columna............ 168.000,--
- Mortajadora........ccc0vv0enan 461 .0C0,--

- Talladora ded engranajes...... 2.700.000,--
- Rectificadora de superficies
planas......cccevveeeroane oo 292.0C0,-—-
- Afiladora universal........... 648 .0C0,--
- Electroesmeriladora de columna 28.000,--
- Prensa hidraulica............. 36.000,--

Total maquinaria....eeeveevveeecves

10.451.000,~- MT




Utillaje y herramientas

- Tornos horizcntales paralelos 148.000,--

- Rectificadora universal....... 32.000,--
- Fresadora universal........... 149.000, -~
- Limadora rapida...........v0 12.000,—-
- Taladro de columna............ 344.000,--
- Mortajadora......ccieiieennnen 10.000,-—-
~ Talladora de engranajes....... 712.000,--
- Rectificadora de superficies
planas......... cereresssasanan 2.000,--
- Afiladora universal........... 6.000,—
- Electroesmeriladora de columna 12.000,--

- Utillaje y herramienta general 320.000,—
~ Trazado...veeeeessvenssecsnoens 154.000, --

|

Total utillaje y herramienta.......

Metrologia y Control de calidad

- Instrumentos de metrologia.... 276.000,--
- Instrumentos de control de

calidad....coceveverrenenennen 804.000, -~

1.901.000,-~ MT

Total metrologia y control de calidad

Tratamientos térmicos .......... 390.000,~--

1.080.000,-- MT

Total tratamientos térmicos........

Mobiliario ........evveevveunens 218.000,~--

390.000,-- MT

Total mobiliario...cveeceveveecneee

Transporte interior............. 158.000,~--

218.000,-- MT

Total transporte interior..........

158.000 ,~- MT

TOTAL TALLER DE MECANIZADO.........

14.198.000,-- MT




7.3.4. TALLER DE CARPINTERIA, MODELOS

Maquinaria

- Maquinaria universal.......... 192.000,--
- Sierracecinta.....cv0eennnen 140.000,—
— TOrNO..vveeeeeenecnsens ceseenn 72.0C0,—
~ Lijadora de discos............ 79.000,—
— Afiladora autcmatica.......... 39.0C0,--
- Rectificadora.......... ceeesae 38.000,—

Total maquinaria............... oo 5€0.0C0,-- MT

Utillaje y herramientas

- Maquina universal.......c..... 9.600,--
- Sierra de cinta.............., 8.800,--
- Afiladorez automatica...c...... 2.000,—-

- Utillaje y herramienta general 64.000, -~

Total utillaje y herramientas...... 84.400,—- MT

Mobiliario......... ceseeseacruas 40.8C0,--
Total mobiliario............. ceee 40.800,—- MT

TOTAL TALLER DE CARPINTERIA,

MODELOS...vveeeevnnoncencnnns seevos 685.200,-—- MT

==t ===S——=fto-mrm-—————CooC-omo=—==—=

7.3.5. TALLER DE FORJA

Maguinaria y utillaje

- Martillo pilén......ccvvevvuns 258.000,--

- Fragua y accesorics........... 95.600,--

Total maquinaria y utillaje........ 353.600,--
TOTAL TALLER DE FORJA........v0... . 353.600,-- MT

S ETEEEEEEEZSSsSRESS =SS oSS S=ssSsEISSTSSSs=S=====sSo=
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7.3.6. TALLER DE REBOBINADO

Maquinaria y utillaje

- Bobinadcra........ceccievennn, 519.600,--
: i - Banco de comprobacidn......... 84.0C0,~--
, - Horno de secade....vovveeunenn 10¢.000,--
. - Herramienta general...... cese 118.000, -~ L
! Total maquinaria y utillaje........ 821.600,-- MT
g Mobiliario.......... tesetecanans 26.0C0,~--
Total mobiliario.....eveveueeaa. .o 26.000,-- MT
{
TOTAL TALLER DE REBOBINACO......... 847.600,-- MT

7.3.7. OF ICINAS

Mobiliario y equipos

- Motiliario.......... cerrraans .. 356.000,--
- M&quinas de escribir y
calcular.......c.ocvee.e cessene 18C.0C0,--
- Fotccopiadora..... ceceeenas .o 200,000, -
- Reproductora de plancs........ 10C€.000,--
- Ordenador........ ceececrreonns 600.000,--
Total mobiliario y equipos..... eees 1.426.000,-- MT
TOTAL OFICINAS...... . oo - 1.4326.000,-- MT

7.3.8. EDIFICIOS

- 1.380 m2 de naves de £ m. de

altura de pilares con cubierta

adcs aguas...... . 0000000 000...11.040.000,--
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150 m~ edificio de oficinas..... 1.800.000,--
TOTAL EDIFICIOS..........civevnenn.n 12.840.000,-—- MT
7.3.9. INSTALACIONES
- Instalacién eléctrica......... 3.100.000,--
- Red de aire comprimido........ 750.000,—
-—-Reddeagua......ccoiunnrann.. 170.000,--
- Telefonia......oevevenanan.s 325.000,—-
TOTAL INSTALACIONES........c.cveevn. 4.345.000,-- MT

7.3.10.  RESUMEN DE INVERSIONES

- Fundicién........ocvveveennn.n 7.138.000,--
- Taller de Caldereria.......... 6.680.000,—
- Taller de Mecanizado.......... 14.198.000,--
- Taller de modelos...... ceeeons 685.200,--
- Taller de forja..........-.... 353.600,--
- Taller de rebobinado.......... 847.600,--
- Oficinas......c.cvevvue.. eees.. 1.436.000,~-
- Edificios....... crbesssenenann 12.840.000,--

................. 4.345.000,--

----------------
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' 7.3.11. DISTRIBUCION DE LAS INVERSIONES

Se han elaborado una serie de cuadros que distribuyen las
i inversiones anteriormente relacionadas teniendo en cuenta distintos

conceptos.

El cuadro n® 7.3, desglosa la inversién total de 48.523.400

’ Meticais entre los distintos departamentos y separando los conceptos de:

- precio franco fabrica del equipo extranjero
* - repuestos

- fletes, embalaje y seguros

- transportes interiores e instalaciones

- gastos de técnicos para el montaje y pruebas

- compras en el pais

- imprevistos

El cuadro n? 7.4 reparte la inversidén entre los centros de
costos del taller mecanico, caldereria, fundicidon y modelos que se
utilizardn a efectos de fijar las amortizaciones y las necesidades de

capital.

El cuadro anterior se divide en el n? 7.5 en inversiones en

dolares y en inversiones en meticais, que se resumen en el cuadro n? 7.6.

En el cuadro n? 7 se da la inversidén en dbélares y se estima
que la inversidén en maquinaria equivale a 22.335.896 meticais, que se
supone que puede ser financiada en un 80%, es decir 17.868.716 por los

vendedores de equipos.




CUADRQ Ne¢ 7.3

DISTRIBUCION DE LAS INVERSIONES

i | |
|PRECIO F.F.| REPVESTOS | FLETES, EMBALAJE | TRANSPORTE INT. | TECNICOS .| COMPRAS PAIS | IMPREVISTOS | TOTAL
| MT. MT. Y SEGUROS INSTALACION MONTAJE MT. | MT. i MT.
MT. MT. | |
{ |
| FUNDICION | |
Maquinaria y equipos 2.478.000 | 247.800 141,600 212,400 141.600 I 318,600 l 3.540.000
|Material diverso 9,840 288.640 | 29.520 | 328.000
| Transporte interior 483.000 48,300 27.600 41,400 27.600 | 62,100 | 690,000
{Laboratorio 2.115.600 129.000 51.600 51.600 | 232.200 | 2.580.000
. } %
| TOTAL FUNDICION $.076.600 | 425.100 220.800 315.240 169,200 2688.640 642,420 7.138,000
TALLER DE CALDERERIA
Maquinaria 3.775.100 | 377.510 215.720 323.580 215,720 485,370 5,393.000
Utillaje y herramientas 497.510 - 11.180 50.310 559,000
Mobiliario 43.680 4,320 48,000
Transporte interior 476,000 47.600 27.200 40.800 27,200 61.200 680.000
TOTAL DE CALDERERIA 4,748.610 425.110 254.100 364.380 242,920 43,680 601.200 6,680,000
TALLER DE MECANIZADO
Maquinaria 7.315.700 731.570 418.040 627.060 418,040 940,590 10.451.000
Utillaje y herramientas 1.691.890 38.020 171,090 1.901.000
|Metrologfa y control de
|calidad. 961.200 21.600 97.200 | 1.080,000
| Tratamientos térmicos 273.000 27.300 15.600 23.400 15,600 35.100 | 390,000
|Mobiliario | 198.380 19.620 218,000
| Transporte interior 110.600 11.060 6.320 9.480 6.320 14,220 158,000
|1’01'Al.. TALLER DE MECANIZADO [10.352.3%90 769.930 499,580 659.940 439,960 198,380 1.277.820 14,198,000
|
ITALLER DE CARPINTERIA
|Haquinarn 392.000 39.200 22.400 33.600 22.400 50.400 560,000
{Utillaje y herramientas 75.116 1.688 7.596 84,400
|Mobiliario 37.128 3.672 40.800
|
|TOTAL TALLER DE CARPIN~ | |
| TERIA 467.116 39.200 24.088 33.600 22.400 | 37.12¢ | 61.668 | 685,200
b | ] |
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CUADRO Nt 7.3 (Continuacién)

|

| PRECIO F.F.| REPUESTOS | FLETES, EMBALAJE | TRANSPORTE INT. | TECNICOS | COMPRAS PAIS | IMPREVISTOS TOTAL

| MT. MT. Y SEGUROS INSTALACION MONTAJE ’ MT. MT. MT.

| MT. MT.

|

|TALL£R DE FORJA

lhqulnu‘u 180.600 18.060 10.320 15.480 10.320 23.220 258 . 000
Fragua y accesorios 38.240 3.824 1.912 43.020 8.604 95.600
TOTAL TALLER DE FORJA 218.840 21.884 12,232 58,500 10.320 31.824 353.600
TALLER DE REBOBINADO
Maquinaria 492.520 49.252 28.144 42,216 28,144 63.324 703,600
Herramientas 105.020 2.360 10.620 118.000
Robiliario 23.660 2.340 v 26,000
TOTAL TALLER DE REBOBI-
NADO $97.540 49,252 30.504 42,218 28.144 23.660 76.284 847.600
OF ICINAS
Nobiliario 323.960 32.040 356.000
|Equipos 874.800 21.6800 21,600 64,800 97.200 1.080,000
|

lrom. OFICINAS 874.800 21.600 21.600 64,800 323.960 129.240 1.436.000
EDIFIC10S 11.684.400 1,155,600 12.840.000

—

TOTAL EDIFICIOS 11.684.400 1.155,600 12.840.000
INSTALACIONES 3.953.950 391.0%0 4,345,000
TOTAL INSTALACIONES 3.953.9%0 391.0%0 4,345,000
TOTAL 22.335.896 [1.752.07¢ 1.062.904 1.538.676 912.944 16.553.798 4,367,106 48,523,400




CUADRO Ne@

7.4

REPARTICION DE LAS INVERSIONES EN METICAIS

121.

T.MECANICO | CALDERERIA | FUNDICION T. MODELOS '
OFICINAS 1.436.000 430.800 488 .240 516 .960
| I
EDIFICIOS 12.840.000 | 3.595.200 | 4.108.800 | 4.494.000 642.000 |
|
INSTALACIONES| 4.345.000 | 2.215.950 1.042.800 999.350 86.900
T.MECANICO 14.198.000 |14.198.000 |
T.CARPINTERIA 685.200 685.200
1 I
CALDERERIA 6.680.000 6.680.000
FORJA 353.600 353.600 '
REBOBINADO 847.600 847.600
FUNDICION 7.138.600 7.138.020
TOTAL 48.523.400 |21.287.550 [12.673.400 |13.148.350 | 1.414.100

FACTORES UTILIZADOS EN EL CALCULO

[

M | CAL. | FUND. |T.MOD.]|

|supERFICIE CuBIERTA | 426 | 486 | 528 |

72 |1.512

|
|
FACTOR EN OFICINAS 30 34 36 I
FACTOR EN EDIFICIOS 28 32 35 5 |
FACTOR EN INVERSION 51 24 23 2 I
I




CUADRO 7.5

REPARTICION DE LAS INVERSIONES EN DOLARES Y EN METICAIS

|
l TOTAL INV. TOTALES T. MECANICO CALDERERIA FUNDICION T. MODELOS I
| W s T s NT $ T s MT s MT
|OFICINAS 1.436.000 | 1.008.791 | 427.209 302.637 128.163 342.989 145,251 363.165 153,795 |
= | |
| |
| EDIFICIOS 12.840.000 12.840.000 3.595.200 4.108.800 4.494.000 . 642.000 |
l [
] |
| INSTALACIONES | 4.345.000 4.345.000 2.215.950 1.042,800 999.350 86.900 |
- { |
& | T .MECANICO 14.198.000 [13.254.791 943.209 13.254.791 .943.209 | |
: |
|T.CARPINTERIA 685.200 807.477 77.723 607.477 | 72.723 |
I i {
CALDERERIA 6.680.000 | 6.231.582 | 448.418 6.231.582 448.418 | I
|
FORJA 353.600 289.314 64.286 289.314 64,288 |
| | |
| | |
REBOBINADO 847 .600 775.209 72.391 775.209 72.391 |
|
FUNDICION 7.138.000 6.474.395 663.605 6.474.398 663.60%
s |
48.523.400 |28.641.559 |19.881.841 |14.332.637 | 6.954.912 | 6.863.885 | 5.809.555 | 6.837.560 | 6.310.750 607.477 } 72.723
TOTAL 48,523,400 22.287.550 12.673.440 13.148.310 1.414.100 |

[44)
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CUADRO N? 7.6

REPARTICION DE LAS INVERSIONES

I
| TOTAL INV. TOTALES
| MT (A) § (B) MT
I
OFICINAS | 1.436.000 | 1.008.791 | 427.209
EDIFICIOS 12.840.000 |12.840.000
INSTALACIONES | 4.345.000 | | 4.345.000
I
| T.MECANICO |14.198.000 |13.254.791 | 943.209
[
|
T.CARPINTERIA | 685.200 | 607.477 | 77.723
|
| CALDERERIA 6.680.000 | 6.231.582 | 448.418
FORJA 353.600 289.314 64.286
| |
REBOBINADO 847.600 775.209 72.391
FUNDICION 7.138.000 6.474.395 663.605
[
|
TOTAL-1 48.523.400 |28.641.559 |19.881.841
| 48.523.400

I
| TOTAL-2
|

Las inversiones se dan en meticais

(A) Se pagan en délares
(B) En Meticais

123.




CUADRG N¢ 7.7

RESUMEN INVERSION DE MAQUINARIA EXTRANJERA

IMAQUINARIAAI

l

| | MAQUINARIA | IMPREVISTOS + | 80% | % | OFICINAS | TOTAL
| IMPREVISTOS OF ICINAS
I
| FUNDICION | 5.076.600 | 502.081 | 5.578.681 | 4.061.280 23 160.963 | 4.222.243
|
| CALDERERIA | 4.748.610 | | |
| |
| |
|T. FORJA | 218.840 | i | |
4.967.450 491.286 | 5.458.736 | 3.973.960 24 167.962 | 4.141.922
|
| MECANIZADO {10.352.390 | | | | |
|
| REBOBINADO | 587.540 | | | | |
|
| 10.949.930 | 1.082.960 [12.032.890 | 8.759.944 51 356.919 [ 9.116.863
I
| CARPINTERIA | 467.116 | 46.198 513.314 | 373.692 2 13.996 | 387.680
| |
|OFICINAS 874.800 86.519 961.319 | 699.840 |
l | |
| [22.335.896 | 2.209.044 |24.544.940 |17.868.716 100 | 699.840 |17.868.716
| | | l |
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125.

AMORTIZACIONES

Teniendo en cuenta la distribucidén de inversiones realizada en

el cuadro 7.4. se han obtenido los cuadros siguientes:

Para el taller mecanico - cuadro n2 7.8
Para el taller de caldereria - cuadro n? 7.9
Para el taller de fundicidén ~ cuadro n¢ 7.10

Para el taller de modelos - cuadro n? 7.11

En estos cuadros se hace la distribucién afio a afio de las
amortizaciones teniendo en cuenta que los modelos aplicados de

amortizacidén son:

Para edificios 20 afios |
Para oficinas 15 afios
Para maquinaria 10 afios

Para instalaciones 8 afios




l
I

CUADRO Nt 7.8

AMORTIZACIONES DEL TALLER MECANICO

ANOS MAQUINARIA | OFICINAS | EDIFICIOS | REBOBINADO | INSTALACIONES | :SE:E
1 1.419.800 28.720 179.760 84,760 276.994 1.980.034
2 | 1.419.800 28.720 | 179.760 | 84.760 | 276.994 | 1.990.034
3 1.419.800 ’ 28.720 | 179.760 | 84.760 | 276.994 | 1.990.034
4 1.419.800 } 28.720 | 179.760 | 84.760 | 276.994 | 1.990.034
5 f 1.419.800 : 28.720 } 179.760 : 84.760 , 276.994 1.990.034
6 % 1.419.800 I 28.720 = 179.760 : 84,760 } 276.994 = 1.990.034
7 : 1.419.800 { 28.720 { 179.760 ’ 84.760 { 276.993 , 1.990.033
8 I 1.419.800 ! 28.720 { 179.760 I 84.760 } 276.993 = 1.990.033
9-10 : 1.419.800 28.720 } 179.760 84.760 1.713.040
11-15 { 28.720 { 179.760 208.480
16-20 | | 179.760 179.760
TOTAL GENERAL |14.198.000 430.800 | 3.595.200 847.600 | 2.215.950 21.287.550

‘l
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CUADRO Ne 7.9

AMORTIZACIONES DE LA CALDERERIA

ANOS OFICINAS | EDIFICIOS |INSTALACIO-|MAQUINARIA FORJA TOTAL
PLAZO 15 20 NES 8 10 10 ANUAL
| 1 | 32.550 | 205.440 | 130.350 | 668.000 | 35.360 | 1.071.700 |
| 2 | 32.550 | 205.440 | 130.350 | 668 .000 | 35.360 | 1.071.700 |
3 32.550 205.440 130.350 668 .000 35.360 1.071.700
4 32.550 205.440 130.350 668 .000 35.360 1.071.700
5 32.549 205.440 | 130.350 668.000 35.360 | 1.071.699 |
| 6 | 32.549 205.440 | 130.350 668 .000 35.360 | 1.071.699 |
| 7 | 32.549 | 205.440 | 130.350 | 668.000 | 35.360 | 1.071.699 |
8 32.545 205.440 { 130.355 | 668.000 | 35.360 | 1.071.699 |
{ 9 1 32.549 | 205.440 | | 668.000 35.360 941.349 |
} 10 } 32.549 | 205.440 | } 668.000 | 35.360 | 941.349 {
! 11-15 { 32.549 | 205.440 | I | | 237.989 :
| 16-20 | 205.440 | 205.440 {
| TOTAL GENERAL | 488.240 | 4.108.800 | 1.042.800 | 6.680.000 353.600 12.671.245 !
I I I | l 1 l |
-
3
|
|
{




CUADRO N¢ 7.10

AMORTIZACIONES DE LA FUNDICION

ANOS OFICINAS EDIFICIOS | INSTALACIONES | MAQUINARIA 235:?
1 34.464 224.700 124,919 713.820 | 1.097.883
| 2 34.464 | 224.700 | 124.919 | 713.820 | 1.097.883
| 3 34.464 | 224.700 124,919 713.820 | 1.097.883
| a 34.464 | 224.700 | 124.919 | 713.820 | 1.097.883
5 34.464 224.700 | 124.919 | 713.820 | 1.097.883
} 6 34.464 | 224,700 | 124,919 [ 713.820 | 1.097.883
} 7 34.464 | 224,700 | 124,918 { 713.820 : 1.097.882
| 8 34.464 224.700 124.918 | 713.820 { 1.097.882
9 34.464 224,700 713.820 | 972.964
10 34.464 224,700 713.820 | 972.964
11-15 34.464 224.700 | 259.164
15-20 224.700 224,700
| TOTAL GENERAL | 999.350 | 4.494.000 | 999.350 | 7.138.000 [13.148.310

‘l
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CUADRO N2 7.11

AMORTIZACION DEL TALLER DF MODELOS

[ [ [ | TOTAL

Alos ! MAQUINARIA EDIFICIOS INSTALACIONES ANUAL
1 | 68.520 32.100 10.863 111.483

2 { 68.520 | 32.100 | 10.863 | 111.483

3 } 68.520 32.100 10.863 111.483

: 68.520 1 32.100 } 10.863 { 111.483

5 I 68.520 | 32.100 | 10.862 | 111.482

6 I 68.520 32.100 10.862 111.482

7 { 68.520 | 32.100 | 10.862 | 111.482
8 i 68.520 32.100 10.862 111.482

9 | 68.520 | 32.100 | |  100.620
10 , 68.520 : 32.100 : : 100.620
11-15 , ; 32.100 } : 32.100
16-20 i | 32.100 | | 32.100
TOTAL } 685.200 642.000 86.900 .414.100

e —

|
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130.

BALANCE ECONOMICO

Se van a establecer balances econdmicos para los talleres

mecanicos, de caldereria y fundicién.

Para clasificar los resultados se dan los balances por
separado y de este modo es mas sencillo modificar datos iniciales

en funcién de las condiciones de cada caso particular.

Para obtener datos mas aclaratorios en cada uno de los
tres casos se van a aplicar 2 supuestos. El1 primero establecerid un
balance equilibrado o sea sin rendimientos durante el curso de diez
aflos. Con ello se obtiene un precio de costo de la hora en el taller
mecanico y en la caldereria, mientras en la fundicién se obtendra

el precio de costo de la tonelada producida.

En el segundo supuesto se fijaradn unos precios de venta

Yy se obtendran las pérdidas o ganancias segiin los casos, de cada ejer-

cicio.

Como es l6gico los resultados dependen de los datos inicia-

les que van consignados en las hojas de la cuenta de resultados.

Hay un gasto de primer establecimiento que se calcula
en el cuadro n? 7.12 y se refiere al personal extranjero contratado
para el trabajo en las UMMIS y que actuard durante el proyecto y el
montaje. Este gasto se amortiza en los cinco primeros afios de explota-

cién.

El resto de los gastos ocasionados en el montaje va inclui-
do en el presupuesto general de instalaciones y su amortizacién ya

estd tratada anteriormente en el capitulo 7.4.

En estos cuadros de la cuenta de resultados se consideran




CUADRO N2 7.12

GASTOS DE PRIMER ESTABLECIMIENTO

REPARTICION DE GASTOS DEL PERSONAL CONTRATADO

TALLER

MECANICO CALDERERIA | FUNDICION
Direccién General 2.000.000 1.080.000 520.000 400.000
l I
Direccidén Taller Mecéanico y
Caldereria 2.000.000 1.400.000 1.600.000
Delineante Proyectista 1.400.000 500.000 500.000 400.000
I I I |
Jefe Fundicién 2.000.000 | 2.000.000
Electricista 1.200.000 648 .000 312.000 240.000
| | I |
TOTAL 8.600.000 3.628.000 1.932.000 3.040.000
CADA ANO 725.600 3.864.000 608.000

‘I

TT1ET



—— a— S -

7.5.1.

132.

también los intereses que tienen dos procedencias.

El que origina el préstamo de la financiacién de la inver-
sidn extranjera que se da en los cuadros 7.19 a 7.23 y el que proviene

de los intereses del capital circulante, que se aclarara en el capitulo
7.6.

Como se puede observar en los cuadros 7.19 a 7.23 el 3T

afio establece el n2 base de horas de trabajo y en el resto de los afios

se disminuiran o aumentaran de acuerdo con la evolucidn prevista.

En el caso de la fundicidén se fijan unos tonelajes a produ-

cir para cada afio de la serie de los diez afios estudiados.

En el 2?2 supvesto se calcula el umbral de rentabilidad que
en el taller mecanico y en la caldereria se refiere a horas facturables

mientras en la fundicién la referencias son las toneladas producidas.

Taller mecanico

Los cuadros ngs 7.13 y 7.14 dan la cuenta de resultados y
el umbral de rentabilidad en el taller mecanico para los dos supuestos

considerados.

Se calcula a efectos de venta las horas directas como horas

facturables y los costos se establecen sobre ese nimero de horas.

El volimen de horas facturables sera:

15 oficiales a 1.800 horas/afio 27.000 horas.

4 aprendices a 1.800 horas/afio 7.200 horas

Contando un rendimiento del 90% para los oficiales y un 40%

para los aprendices se tendra la siguiente equivalencia:

o
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CUADRD Ne 7.13
L]
CUENTA DE AESLLTADOS ¥ WERAL UE RENTADILIDAD EN 6. TALLER MECANICO FETICAIS A0

A0S 1 2 3 4 S é 7 ’ ’ 10

DATUS DE PARTIDA ’

L
NIERD D€ HORAS FACTURABLES 12.1%0 2.1% 22,180 27,180 2.180 .10 42,180 47.160 47,180 4.180
COSTO AMUAL DEL PERSONAL CONTRATADO 7.320.000 1,326,000 7,320,000 3.528.000 3.326.000 3,520,000 3,528,000 2,000,000 2,000,000 2,000,000
COSTO AMUAL DEL PERSONAL OCAL 3.08.01 3.088.0m 3.058.01 3.055.0n 3.48.01 4,.38.01 3.003.071 3,855,071 5,833,071 3,855,071
AORTIZACIONES ANUALES 1,990,004 1.990.04 1.990.004 1.990.04 1,990,004 1,990,004 1,990,068 1,990,033 1.713,040 1,713,040
COSTO [E MATERIALES POR MORA kYR k8] 7.9 %791 unn unn %79 387,91 36791 37:91
COSTO DE PRODUCCION POR HORA e 18 e s Bis B8 B 18 ;.18 S8 .18
ALFENTO DEL MUERO 0E HORAS TRABAUADAS =10.000 <3.000 0 0 53.000 10.000 13.000 20,000 2,000 20,000
PRECIO MEDIO DE LAS MEWS HORRS ° 0 ° ° 120 1% 1% 1% 1% 19
GASTUS GEMERALES 800,000 600,000 1.000. 000 1,000,000 1,000,000 1.100.000 1.100.000 1,100,000 1,100,000 1.100.000
INTERESES 2.011 7.0l 847.01 847.011 781.843 2763 6,342 31,925 47,652 2. 42
ANUDA EXTRANEM O GUBERWFENTAL 0 0 0 0 0 0 0 [ 0 0
COSTUS SIN MTERIALES 13.093.630 16.180.717 16.643.716 14,443,716 13,436, 484 13.737. 7% 14,390,480 14,110,781 13. 751518 13,664,305
COSTO DE LA HORA DE TRABAD 7”513 729,02 612,42 0,44 480,31 %949 uUnL" 299,00 21,4 208
1 € JDEFICI0 SUBRE LA FABRICACION %00 000 000 %00 000 0.0 0,00 0,00 0,00 (Y
1 D€ JDEFICI0 SOBRE LOS MATERIALES 0:00 000 - 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00
PRELIO BE VENTA TE LA HORA 25,13 75,02 412,42 338,64 480,31 Ny U5 % 297,08 21,4 289,62

CosTeS

——
COSTO DE MTERIALES & 220.624 8.160.412 10,000,000 10,000,000 11,839,367 13,400,173 13.910.763 17,358, 34 17.358. 351 17,358,331
COSTUS DE PROCUCCION 8123 1,224,081 1,300,000 1,300,000 1.773.9%8 2.051.076 2.327.814 2,600,782 2,68, 72 2,600.7TR2
COSTOS IE PERSONL 10.383.07) 10.583.071 10.363.07 4.583.07 2.18.071 7.983,07¢ 8.3%.071 7.658.071 1,838,074 7,688,071
GRSTUS GDERALES 900,000 800,000 1.000. 000 1.000.000 1.000.000 1,100,000 1,100,000 1100,000 1,100,000 1,100,000
AORTIACIOES 1.990.004 1.990.034 1.990.04 1,990,004 1.990.004 1.9%.04 1,990,030 1,990,030 1.713.080 1.743.040
INTERESES 2,011 o2.011 82,011 o701t .43 2.8 69,542 541,95 47,652 2,442
GASTOS PRIMER ESTARLECIRIENTO 125,400 15.400 128,40 72,400 75.600 L) 0 0 0 0
COSTO TOTAL 2.4 24.3%0.187 2435710 20643714 . 29%4.07¢ a4z .100.22¢ 4010 3.100.647 .02.4%7

INGRESOS

T
FACTURACION POR MATERIMLES 4.320.024 8.160.412 10.000. 000 10.000. 000 11.639.587 1L67.173 15,818,783 17,358, B4 17,358, 351 17,750,331
FACTURACION POR HORAS 13.673.837 16.180.7T17 16.043.714 1443713 13.436. 48 13.731.7% 14,390,460 14,110,781 13.751.913 13,664,309
FACTURACION TUTAL 2,246 24.30.180 24085716 24.603.713 2.2%.01 a.4a.22 %.100. 24 .44 3.100.07 31,022,497

FESULTADOS

L]
PERDIDAS O GANANCTAS 0 0 0 - 0 0 0 0 0 0
\WERAL D€ RENTABILIDAD -~ MORAS 12,180 2.1% 2.1 2.1 AN n.1%0 42,180 47.180 47,180 47 1an

T
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CUENTA DE RESULTADOS Y LWGRAL DE RENTABILIDAD EN EL  TALLER MECANICO METICAIS ARO

A0S 1 2 3 4 3 b ? ¢ ’ 10

DATOS D€ PARTIDA

L]
MIERD DE HORAS FACTURABLES 1.1%0 2.1%0 22.1% 27,160 .10 .1% 42,180 47.180 47.180 47.180
COSTO ANURL DEL PERSONAL CONTRATADO 7.328. 000 7.320.000 7,528,000 S.320.000 $.528.000 3,328,000 3,328,000 2,000,000 2,000,000 2,000,000
COSTO AUAL DEL PERSONAL LOCAL 30BN 3.0%.01 3.08.01 3.038.071 L4071 4.38.011 3.008.071 3,855,071 3.63%.071 3.653.071
AORTIZACIONES ANUALES 1.990.04 1.990.04 1.990.04 1.990.034 1.990.04 1,990,064 1,990,633 1,990,033 1:753.040 1,713,080
COSTO DE MATERIALES POR MORA kYR %791 7.9 7.9 37,91 AN W 7.9 347,94 %7,91
COSTO DE PRODUCCION POR MORA B.18 E- 31 B10 318 18 L1 :™”ie B8 S8 .18
ARENTO DEL NUERO IE HORS TRABAUADAS =30.000 <3.000 0 0 3.000 10.000 13,000 20,000 20,000 2,000
PRECIO MEDIO DE LAS MEWAS HORRS [ 0 0 0 120 1% 1% 10 1% 140
GASTUS GDERALES 800,000 00,000 1,000.0600 1,000,000 1,000,000 1,100,000 1.100,000 1,100,000 1,100,000 1.100.000
INTERESES M7.011 847,011 847,011 Mr.o1 7L.80 712,768 639,942 %1.98 479,62 2,42
AVDA EXTRALEM O CUBERMNENTAL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COSTUS SIN MATERIALES 15.093.67 116077 - 16643, 716 1.48.716 13.436. 486 13.737. 74 14.5%0, 480 14,110,781 13. 731,515 13,664,305
COSTO DE LA MORA DE TRABAJD 7”1 .02 412,42 338,64 480,31 349,49 U % 299,08 21,4 29,62
1 DE BENEFICIO SOBRE LOS MATERIALES .00 0:00 . 0,00 0:00 000 0,00 0,00 0:00 0 (4
PRECIO DE VENTA DE LA HORA 00,00 0000 200,00 - 400,00 $00,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00

COSTOS

L]
(0STO DE MTERINES 6.320.824 6.180.412 10.000.000 10,000,000 11.639.587 13.470.175 13,518,783 17.350. 354 17,358,351 17,38, 31
C0S70S [E PRODUCCION 240123 1.24.081 1,500,000 1,500,000 1.773.9% 2.051.87% 2,327,814 2,80, 7R 2,603,722 2,600,752
COSTOS DE PERSONAL 10.383.011 10.383.071 10.383.01 8.383.071 2.183.071 1.083.07 $.5%.071 1.68.071 7.6.071 7.6%,071
GRSTOS GDERALES 800,000 800,000 1,000,000 1,000,000 1.000.000 1,100,000 1,100,000 1,100,000 1.100. 000 1,100,000
MRTIVCIONES 1.990.04 1.99%0.04 1,990,034 1.990.04 1.990.064 1,990,004 1,990,033 1,990,030 1.713.00 1,713,080
INTERESES 7.0t az.011 847,011 847,011 781.843 N2.763 639,542 361,953 n.ea 2. 42
GASTOS PRIMER ESTABLECINIENTO 123,800 725,600 2. 800 725.600 3. 800 0 0 0 0 0
COSTO TOTAL 2.214.88 240,330,189 26.043.714 20.43.718 22.296.074 .46, 922 0,100,224 .41 31,109,847 31.022,857

INGRESOS

RN
FACTURACION TOTAL 18.244.624 2.606.412 29.026.000 26,308,000 al.40.% 2.51.173 32,3%0.763 36,200,334 '36.230, 354 3,230,351

RESA.TADOS

L
FEROIDAS O GAICLNS =3.87.8 AT 2,300,204 1,662,204 6L 1L.1X.253 2.261.5 4,761,218 3.120, 484 3,207,494
USRL IE RNTABILIDAD - HIRRS a.1n a.an .48 24.128 a.110 .0 B.563 kX .29 .M

tel
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135.

‘ Horas facturables:
Oficirles 90% 24 .300 horas
‘ Aprendices 48% 2.880 horas
Total 27 .180 horas

Los resultados obtenidos en el cuadro n? 7.13 dan como

g precio de costo de la hora el primer afio 925 Mt y el décimo 289 Mt.

El anidlisis de la hoja es suficientemente aclaratorio y la
’ mejora en resultados se produce principalmente por la baja de costos
del personal al 74% y por el aumento de la produccién en un 73% al

5 trabajar el taller a pleno rendimiento y a dos turnos.

En el cuadro n? 7.14 se dan los resultados partiendo de

-

unos precios de facturacién de la hora de trabajo.

La facturacidén total incluye el costo de materiales mas la

facturacidén de dichas horas de trabajo.

Las soluciones que se pueden hacer son variadas y segin

? ellos seréan los resultados obtenidos.

Estos resultados serian antes de impuestos y permiten a

partir del cuarto afio una devolucién de la financiacidén extranjera.

7.5.2. Taller de caldereria

El esquema de presentacidn de los cuadros 7.15 y 7.16 es el

mismo que en el caso del taller mecénico.

El nimero de horas de facturacidn se establece asi:

9 oficiales a 1.800 horas/afio 16.200 horas
2 aprendices a 1.800 horas/afio 3.600 horas

Con los rendimientos siguientes:




|

7.5.3.

7.5.3.1.
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Oficiales 90% 14.580 horas
Aprendices 40% 1.440 horas
Total 16.020 horas

El cuadro n? 7.15 de los precios de venta de la hora para
obtener el equilibrio. E1l primer afio serad un precio de 765 MT/hora y el
Gltimo 317 Mt/hora.

El cuadro n? 7.16 da los resultados obtenidos en funcién de

los precios de venta de la hora facturable.

Fundicion

Se considera necesario un plazo de tres afios para lograr

sacar una colada por semana, una vez que se hayan desarrollado los

servicios comerciales.
Anualmente se fundiran: 48 semanas

Fundiendo por semana 3.500 kgs. de caldo con un 72% de

rendimiento se obtendran 2.500 kgs. facturables.

Esto equivale al afio a 120 tons y a medida que se desarro-

lle el mercado se podra llegar a 200 t. afio

Costo de materiales

Para la obtencién de 1.000 kgs. de caldo en el cubilote

Precio
Procedencia unitario Consumo Costo total

Chatarra hierro Nacional 7 620 4.340




CUADRO No 7.1%

L]
CUENTA DE RESLTADOS Y UMBRAL DE RENTABILIDAD EN Bl  CALDERERIA METICAIS AR

A0S 1 2 3 L ] ) 7 8 9 10

DATOS DE PARTIDA

I TEAEEEXITIER EES
NIERD 0E HORRS FACTURRBLES 9.020 12,320 16.020 16,020 18,020 21,020 24,020 26,020 28,020 28,020
COSTO ANUAL DEL PERSONAL CONTRATADD 2.232.000 2,232,000 2,232,000 2.232.000 2.232.000 2,232,000 2,232,000 2,232,000 2,232,000 2,232,000
COSTO AMUAL DEL PERSONAL LOCAL 1.912.100 1.912.100 1.912.100 1,912,100 2,112,100 2,412,100 2,792.100 3,012,100 3,352,100 3,332,100
AMORTIZACTONES ANUALES 1.071.499 1.071.499 1,071,499 1.071.49% 1,074,699 1.071.699 1,071,699 1,071,699 941,49 941,349
COSTO DE MATERIALES POR HORA 20,73 20,73 20,73 220,73 2075 20,73 0,73 220,73 20,75 20,73
COSTO DE PRODUCCION POR HORA .2 4“9 "N 9,93 9.9 9.9 4993 9.9 9.9 49,93
APENTO DEL NAERD UE HORAS TRABAJADAS ~7.000 =3.500 0 [ 2,000 3.000 8.000 10,000 12,000 12,000
PRECIO MEDIO DE LAS NEWAS HORAS 0 0 0 0 100 100 110 110 120 120
GASTOS GENERALES 400,000 400.000 500,000 300,000 500,000 330,000 390,000 30,000 600,000 609,000
INTERESES 48,513 48,513 448,513 443,513 418.908 37,53 34,258 318,996 281,618 1.9
AYUDA EXTRANJERA O GUBERNAMENTAL 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COSTOS SIN MATERIALES 4.901.1%0 1.075.9%2 7.350.713 7.330.713 7,620,982 7.703.011 8.199.5%7 8,484,170 6.606,317 08,764,469
COSTO JE LA HORA DE TRABAJD 243,09 %50 430,04 436,84 22,91 38446 LB 26,06 LTy, 32,87
T DE SENEFICIO SOBRE LA FABRICACION 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00
T 0E BENEFICIO SOBRE LOS MATERIALES 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0:00 0,00
PRECIO DE VENTA DE LA HORA %3509 %317 438,84 438,84 422,91 38446 LW 326,06 34,28 312,87

COSTOS

TS
COSTO DE MATERIALES 1.991. 149 2.783.7% 3.306.423 3.536.423 3.977.924 4,680,176 5,302,428 3.743.929. 6,185,420 4.165.4%
COSTOS DE PRODUCCION 430,438 625.218 900. 000 800,000 899,873 1,049,487 1,199,500 1.290.375 1,399,250 1,399,250
COSTOS BE PERSONAL 4,144,100 4,184,100 4,184,100 4,144,100 4,344,100 4,644,100 $5.024.100 3.244. 100 3,384,100 3,564,100
GASTOS GENERALES 400. 000 400.000 300, 000 300, 000 500, 000 350,000 330,000 50, 000 400,000 600, 000
ANORTIZACTONES 1.071.499 1.071.499 1.071.499 1.071.699 1,071,499 1.071.699 1.071.699 1.071.699 941,349 941.349
INTERESES “a.313 448,515 448,513 448,313 418,908 27,353 4. 2% 318,996 281,618 1.9
GASTOS PRIMER ESTABLECINIENTO 394,400 306. 400 366. 400 386, 400 384,400 0 0 0 0 0
COSTO TOTAL 8.892.320 9.839.729 10.0872.137 10.967.137 11,998, 907 12,43, 168 13,501, 983 14,228,100 14.991.748 14,932,127

INGRESOS

L]
FACTURACION POR MATERIALES 1.991.149 2.783.7% 3.3%.40 3.534.423 3.977.94 4.640.176 9,302,428 $.703.929 6,165,430 6.185.4%
FACTURACION POR HORRS 6.901.150 7.075.9%2 7.30.713 7.350.713 7,620,982 7.703.011 8,199.557 8.484.170 8,806,317 8,766,696
FACTURACION TOTAL 8.692.320 9.839. 729 10.887.137 10.887.137 11.598. 907 12.343.108 13,501,985 14,220,100 14,991,748 14,952,147

RESULTADOS

EERENTREEE
PERDIDAS 0 GANANCIAS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
UMBRAL DE RENTABILIDAD - HORAS 9.020 12.320 18.020 16,020 18.020 21,020 24.020 26,020 28,020 2.00

AR
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CUADRO Ne 7.16
L ]
CUENTA DE RESULTADOS Y UMBRAL DE RENTABILIDAD EN EL CALDERERIA METICAIS ARO

ARCS 1 2 3 4 S é 7 8 9 10
NAERD DE HORAS FACTURABLES 9.020 12,520 18.020 16.020 18.020 21.020 24,02 26,020 28.020 28,020
COSTO ANUAL DEL PERSONAL CONTRATADO 2.232.000 2,232,000 2,232,000 2.2.000 2,232,000 2,232,000 2,232,000 2,232,000 2,232,000 2,232,000
COSTO AMUAL DEL. PERSONAL LOCAL 1.912.100 1.912.100 1.912.100 1.912.100 2.112.100 2.412.100 2.792.100 3,012,100 3,352,100 3,352,100
AORTIZACIONES ANMLES 1.071.699 1.071.699 1.071.49% 1.071.499 1.071.699 1.071.499 1,071,699 1,071,499 941,49 941, 49
COSTO DE MATERIALES POR HORA 220.75 2075 20,75 20735 20,75 2075 20,75 220,73 220,75 0,75
COSTO DE PRODUCCION POR MORA 49,93 49,93 49,93 L 8 <] 99 "N 49,93 49,93 49,93 9,9
AUMENTO DEL NMLVERD DE HORAS TRABAURDAS ~7.000 -3.500 0 ] 2,000 $.000 6,000 10.000 12,000 12,000
PRECIO MEDIO DE LAS MUEWS HORRS 0 0 0 0 100 100 110 110 120 120
GASTOS GENERALES 400,000 400,000 500,000 500,000 500.000 0,000 550,000 550,000 600,000 600,000
INTERESES 448,515 448,513 448,513 H8.915 418,908 387.523 354,258 318,99 281,618 241,997
AYUDA EXTRANJERA 0 GUBERNAMENTAL 0 0 ] 0 0 [ 0 0 0 0
COSTOS SIN MATERIALES 4.901.130 1.078.9%2 7.350.713 7.350.713 7,620,982 7,703,011 8.199.557 8,484,170 8.806,317 8,766,496
COSTO DE LA HORA DE TRABAJO 765,09 343,17 - 4350.4 458,84 22,9 b4 341,3% 326,06 314,28 32,87
1 [E BOEFICI0 SOBRE LOS MATERIALES 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0:00 0,00
PRECIO DE VENTA DE LA HORA 500,00 300,00 500,00 500,00 500,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00

COSTOS

— -
COSTO DE MATERIALES 1.991.169 2.783. 7% 3.5%.423 3.536.423 3.977.94 4,680,176 9.302.428 5,743,929 6,185,420 6,185.4%
COSTOS DE PRODUCCION 450.4% 623,219 900,000 800,000 899.873 1,049, 687 1,199,500 1,299,375 1.399. 250 1.399.250
COSTOS DE PERSONAL 4,184,100 4,144,100 4,184,100 4,144,100 4,344,100 4,684,100 5,024,100 5.204.100 5,384, 100 5,584,100
GRSTOS GENERALES 400,000 400,000 300,000 500,000 500,000 550,000 550,000 550, 000 600,000 600,000
AMORTIZACIONES 1.071.899 1.071.699 1.071.499 1.071.4699 1,071,499 1.071.69% 1,071,699 1,071,699 941,349 941,349
INTERESES 448,513 48,513 448,513 448,315 418,900 397.55 A28 318,99 281.418 241,997
GASTOS PRIMER ESTABLECINIENTO 386,400 386,400 385,400 306,400 335.400 0 0 0 0 0
COSTO TOTAL 8.892.320 9.839.729 10.687.137 10,087,137 11.598.907 12,343,188 13.501. 965 14,228,100 14.991.748 14,952,127

INGRESOS

R
FACTURACION TOTAL 6.501.18 9.03.7% 11,548,423 11,546,423 12,997,924 13.049.176 14.910.428 16,151,929 17,393.4% 17,393,430

RESULTADOS —

)
@

PERDIDAS O GANANCIAS -2.391.1% -8135.932 699,286 659.286 1.389.017 704,908 1.408, 442 1,923,629 2,401,682 2,441,203
UBRAL DE RENTABILIDAD - MORAS 14.332 14.32 14.555 1.5 1493 19.004 19.99% 20,524 2!.15797 21,086

[NV —
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' Retornos Fundicidn 7 280 1.960
Lingote Importacion 11 200 2.200
Coque Importacidn 6 150 900
. Revestimiento Mixto 2 80 160
Fe-Si 45% Importacidn 18 10 180
i ' Caliza Nacional 0,2 30 6
Gasodleo Importacién 20 2 40
' 9.786

Se calcula que con 1.000 Kgs. de caldo se obtendran 800
Kgs. de piezas brutas y 720 de piezas buenas. Hay por tanto un retorno
de 280 Kgs., a 7 MT = 1.960 MT.

El costo de 1.000 Kgs. de piezas sera (9.786-1.960)/720 =
10.870 MT.

- A - A

Para obtencién de 1.000 Kgs. de piezas moldeadas se tendra

Precio
‘ Costo de la arena Procedencia Unitario Consumo Costo total
Arena nueva Nacional 1 200 200
i Bentonita Mixta 4 25 100
Carbén de hulla Nacional 4 2 _ 8
! 308 MT

Como el rendimiento de pieza mala sobre buena es el 90% el costo en

arena por 1.000 Kgs. de piezas sera: 342 MT.

El resto de consumos son

Energia eléctrica 72
Macheria (media) 20
Granalla 60
Piedras rebarba 15
Otros costos 100
Mantenimiento 50

317




7.5.3.2.

7.5.4.

140.

Balances de fundicién

En los cuadros n? 7.17 y 7.18 se dan los balances como se

ha hecho anteriormente en el taller mecinico y en la caldereria.

En caso de rendimiento cero el costo de la tonelada produ-

cida el primer afio serd 126 Mt/t y en el afio décimo 48 Mt/t.

En el caso del cuadro n? 7.19 se equilibra el resultado en

el tercer afio con un precio de venta de 70 meticais/Kg.

Taller de modelos

Este taller de modelos se considera auténomo a efectos de
costos y facturacion.

Es totalmente necesario para la marcha de la fundicién y
hasta que se consiga tener un nimero suficiente de modelos y placas, no

se pueden obtener producciones adecuadas en moldeo.

Aunque el costo de la seccidén es alto dentro de todo el

consumo no es importante.

Costo anual del personal 1.612.520
Amortizaciodn 111.482
Otros gastos 200.000
1.924.002
Beneficio 12% 230.880

2.154.882 MT.

La facturacién se hara directamente al cliente o a 1la
fundicién y en este Gltimo caso se tendrd que afladir al precio de

venta.



CUADRO Ne 2.17

CUENTA DE RESULTADOS Y UMBRAL DE RENTABILIDAD EN FUNDICION METICAIS ARO

AROS 1 2 3 4 3 [ -7 8 9 10

DATOS DE PARTIDA

SEXTERTETERREET
NUMERO DE TONS FACTURABLES &0 90 120 130 140 10 180 170 180 200
COSTD ANMAL DEL PERSONAL CONTRATADD 2.640. 000 2.640.000 2.640.000 2,640,000 2.640.000 2.640.000 2,640,000 2,640,000 2,640,000 2,540,000
COSTO ANUAL DEL PERSONAL LOCAL 1.843.910 1.883.910 1.863.910 1.883.910 2.063.910 2.263.910 2,323.910 2,743,910 3.063.910 3,063,910
AMORTIZACIONES ANUALES 1.097.682 1.097.682 1.097.682 1.097.862 1.097.682 1.097.882 1.097.082 1,097,682 972.94 972,954
COSTO DE MATERIALES POR TON 10.870,00 10.870,00 10.870,00 10.870,00 10.870,00 10.870,00 10.670,00 10.870,00 10.870,00 10,870, 00
COSTO DE PRODUCCION POR TON 659,00 459,00 659,00 659,00 659,00 639,00 659,00 659,00 659,00 659,00
AMENTO DEL NUMERD DE HORAS TRABAJADAS 0 0 0 0 2,000 4,000 4,000 8.000 10,000 10,000
PRECIO MEDIO DE LAS NUEWS HORAS 0 0 0 0 100 100 110 H Y 120 120
GRSTOS GENERALES 300. 000 300, 000 400,000 400,000 400,000 400. 000 450,000 450,000 430.000 450. 000
INTERESES 3.3 N3N 353.34 353,334 323,183 291,181 292.250 221.34 183.201 142,812
AYUDA EXTRANJERA 0 GUBERNAPENTAL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COSTO DE LA TON PRODUCIDA 12.914.83 87.785,93 - 89.595.05 83.091:30 82,478, 60 36.148,48 . 085,51 33.606,03 52.140,52 47.87, 83
PRECIO DE VENTA DE LA TON 20.000.00 70.000,00 70.000,00 70.000,00 70.000,00 $0.000,00 60,000+ 00 $60.000,00 $60.000,00 40.000,00

COSTOS

ERTEER
COSTO DE MATERIALES 652,200 978. 300 1.304, 400 1.413.100 1.321.800 1.430,500 1.739.200 1,847,900 1.956. 600 2.174.000
COSTOS DE PRODUCCION .50 .310 19.080 85.470 92.260 98,650 105. 440 112,030 118,620 131.800
COSTOS DE PERSOMAL 4.503.910 4.503.910 4.503.910 4.503.910 4.703.910 4,903,910 3.163.910 3,363,910 $5.703.910 3. 703. 910
GASTOS GEMERALES 300,000 300.000 400,000 400.000 400,000 400,000 450.000 430,000 430,000 450,000
AORTIZACIONES 1.097.682 1.097.9882 1.097.882 1.097.082 1.077.682 1.097. 082 1.097.882 1,097,882 972,94 72,964
INTERESES 3.4 383,34 333.34 353,34 N3 291.161 31.20 21,34 1683.201 142,812
GASTOS PRIMER ESTABLECIMIENTO 608. 000 608,000 §08. 000 608, 000 608,000 0 0 0 0 0
C0STO TOTAL 7.554.066 7.900.73% 8.346.806 8.461.69% 8.747.005 8,422,303 8.813.482 9.113.026 9.385. 295 9.575.486

INGRESOS

E ]
FACTURACION 7.554. 866 7.900.73% 8.246. 603 0.461.8% 8,747,005 8,422,303 8,813,682 9.113.026 9,385,295 9,573,486
FACTURACION TOTAL 7.554.866 7.900.73% 8.248. 603 8.451.8% 8.747.005 8.422.308 8.813.482 9.113.026 9,385,295 9,573,486

RESULTADOS

ETEITRRER
PERDIDAS 0 GANANCIAS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
UMBRAL DE RENTABILIDAD - TN &0 % 120 1% 140 130 160 170 180 200

|

TIPT

X T
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CUADRO No 7.18
CUENTA DE RESULTADCS Y UMBRAL DE RENTABILIDAD EN FUNDICION METICAIS ARO

fR0S 1 2 3 4 3 é 7 8 4 10

DATOS DE PARTIDA
NUMERD DE TONS FACTURABLES & 90 120 130 140 130 160 170 180 200
COSTO ANUAL DEL PERSONAL CONTRATADO 2,840,000 2,640,000 2.640.000 2,440,000 2,640,000 2.6%0.000 2,640,000 2,640,000 2,640,000 2,640,000
COSTO AUAL DEL PERSONAL LOCAL 1.863.910 1.843.910 1.863.910 1.863.910 2.063.910 2.283.910 2.523.910 2.743.910 3.043.910 3.083.910
AMORTEZACIONES AMURLES 1.097.882 1.097.082 1.0m.882 1,097,682 1.097.982 1,097,882 1.097.682 1.097.682 972,94 972,964
COSTO DE MATERIALES POR TON 10.870.00 10.§70. 00 10.870,00 10.870,00 10.870,00 10. 870,00 10.670,00 10.6870,00 10.870,00 10.870,00
COSTO DE PRODUCCION POR TON 459,00 699,00 459,00 639,00 659,00 659,00 859,00 659,00 659,00 659,00
AMENTO DEL. MPERD DE HORAS TRABAJADAS 0 0 0 0 2,000 4.000 4,000 8.000 10,000 10,000
PRECI0 MEDIO DE LAS NUEVAS HORAS 0 0 0 0 100 100 110 1o 120 120
GASTOS GENERALES 00,000 300,000 400,000 400,000 400,000 400,000 450,000 430,000 450,000 450,000
INTERESES IW.IN 353,30 333U 3.3 .18 291.181 257.2% 21,304 163,201 142,812
AVUDA EXTRANJERA 0 GUBERNAFENTAL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COSTO DE LA TON PRODUCIDA 15.914,8 62.785.95 69.355.05 43.091,30 62.478,60 56,148,468 55,085, 51 33, 606,03 52,140:52 47.877.43
PRECIO DE VENTA DE LA TON 70.000,00 70.000.00 - 70.000,00 . 70.000,00 70.000,00 60,000, 00 60.000.00 40,000, 00 60,000, 00 60, 000.00

CosTos
COSTO DE MATERIALES 852,200 978.300 1.304. 400 1.413.100 1,921,600 1.6%,300 1,739,200 1,847,900 1,956,600 2,174,000
COSTOS DE RODUCCION 39.540 39,310 79.080 83.470 92.260 98.83%0 105.440 112,030 118.620 131.900
COSTOS DE PERSONAL 4.503.910 4.303.910 4.303.910 4.503.910 4.703.910 4,903,910 3.163.910 5.383.910 S.703.910 S.703.910
GRSTOS GENERALES 300, 000 300, 000 400,000 400. 000 400,000 400, 000 430,000 450. 000 430,000 430,000
AMORTIZACIONES 1.097. 1.092. 082 1.097.862 1.097.682 1.097.082 1.097.882 1.097.6882 1,097,882 972,964 972,964
INTERESES NN [N B3N .33 3.1 291,181 57.2% 21,304 183,201 142,812
GASTOS PRIMER ESTABLECIMIENTO 408.000 608,000 600,000 608,000 608,000 0 4 0 0 0
COSTO TOTAL 7.554.066 7.900. 73 8,346,608 8.461.8% 8.747.005 6.422.303 8.813.682 9.113.026 9,385,295 9.573. 48

INGRESOS
FACTURACION 4.200.000 4.300. 000 8.400.000 9.100.000 9.800,000 9,000,000 9,600,000 10, 200,000 10,800, 000 12,000,000
FACTURACION TOTAL 4.200.000 4.300. 000 8. 400,000 9.100.000 9.800.000 9.000.000 9.800.000 10,200,000 10.800.000 12,000,000

RESULTADOS

E

I’

PERDIDAS 0 GANANCIAS =3.354.866 -1.600.73% 53.394 438,104 1,052,995 N 784,318 1,086,974 1.414,705 2,420,514 N
UERAL DE RENTABILIDAD - TN 1"? 117 119 119 121 138 143 11y 150 19
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7.6.

143.

CAPITAL NECESARIO

En el caso de la UMMI completa que lleva todas las seccio-
nes la inversién total segin el cuadro 7.5 serid de 48.523.400 meticais,
de ellos segin el cuadro 7.6 habrad una financiacién extranjera de
17.868.716 MT. quedando 30.654.684 MT a proveer por el Gobierno de

Mozambique.

También sera necesario proveer un capital para los gastos
de primer establecimiento mas el capital circulante necesario para

materias primas y fondos de maniobra.

Es el Gobierno Mozambiquefic quien tendrd que decidir los

métodos de financiacién que no estén previstos en el presente estudio.

Solamente se ha previsto que el capital circulante se

obtenga por préstamo al 10% de interés anual.

Para el taller mecanico se necesitaran........ 3.000.000 Mt.
Para el taller de caldereria se
necesitaran........coveeverineennennns cecerane 2.000.000 Mt.

Para el taller de fundicidn se necesitaran....1.000.000 Mt.

En el estudio se han sumado los intereses de la financia-

cién del equipo a los del capital circulante.

Para el calculo definitivo del capital necesario hay que
tener en cuenta que en los balances econdémicos estan previstos una
generacién de fondos durante los cinco primeros afios correspondientes a

las amortizaciones y los gastos de primer establecimiento:

Taller mecénico 2.715.634 Mt. afio
Taller de caldereria 1.458.099 Mt. afio

Taller de fundicidn 1.705.822 Mt. afio




144.

FINANCIACION DE LA INVERSION EXTRANJERA

Se ha supuesto que los suministradores extranjeros conceden

por el 80% de la inversidon un pago diferido en las siguientes

condiciones:

Interés 6% anual
Plazo de mora 3 afios

Pagos a partir del 492 afio

Vencimientos final de cada afio

De acuerdo con ello se han confeccionado los cuadros 7.19 a

7.23 en los que se detalla la anualidad, pagos anuales por intereses y

amortizacién del principal.




CUADRD No 7.19

ANORTIZACION DEL PRESTAMD PARA MAGUINARIA DEL TALLER MECANICO

INTERES 6 1
CAPITAL 9114863
MRERD DE AROS 7

ANORTIZACION 1.633. 149,41

SQONOGOGN'—

INTERES PAGADO CAPITAL AMORTIZADO CAPITAL RESTANTE
A7.011 0 9.116.863
A7.011 0 9.116.863
A7.011 0 9.116.863
A7.011 1.131.305 8.030.725
481.643 1.220.384 6.879.419
412,765 1.293.607 3.659.035
339.42 1.371.223 4.365.427
261,925 1.453.497 2.994.204
179.652 1.540.706 1.540.706
92.4482 1,633,149 -

145-




146.

CUADRO No 7.20

AMORTIZACION DEL PRESTAMO PARA MAQUINARIA DEL CALDERERIA

INTERES L 4
CAPITAL Hy”
NUMERD DE AROS 7

AMORTIZACION 741.963,27
— — -~
A0 INTERES PAGADO  CAPITAL AMORTIZADO CAPITAL RESTANTE
1 248.515 0 5141922
2 248.515 0 2181922
3 248.515 0 41801922
4 248.515 523.054 3.648.474
5 218,908 554.438 3.125.419
3 187.525 587.704 2.570.981
7 154.256 622,966 1.983.276
8 118.996 660,344 1.350.310
9 81.618 £99.965 699,955
10 03997 781,963 -0




147.

CUADRO No 7.2t

AMORTIZACION DEL PRESTAND PARA MAQUINARIA DEL TALLER DE FUNDICION

INTERES 61
PITAL 4222243
NMERG DE AROS 7

AMORTIZACION 736, 351,57
A0 INTERES PAGADO CAPTTAL AMORTIZADO CAPTTAL RESTANTE
1 Z53.34 0 L.22.283
2 20.334 0 4.22,283
3 253.334 0 4.22.243
4 233.34 333.198 3.719. 226
5 3.1 363. 189 3.186.027
] 191.161 599.108 2,620,838
7 157.250 635.047 2.021.736
8 121.304 673.150 1,386,489
9 83.201 713,339 713,539
10 42.812 756.351 -0




CUADRD Ne 7.22

AMORTIZACION DEL PRESTAMO PARA MAQUINARIA DEL TALLFR DE MODELOS

INTERES 61
CAPITAL 387480
NUERD DE AROS 7
AMORTIZACION 69.447,06
20 INTERES PAGADO CAPTTAL AMORTIZADO CAPTTAL RESTANTE
1 23.250 Y 387.690
2 23,250 0 387.690
3 23.260 0 397.6080
4 23,260 48.957 341.493
3 20.489 51.694 292,53
] 17.552 5.008 240,541
7 14.438 58.309 183,632
8 11.137 41.607 127.323
4 7.639 65,316 &3.316
10 3.93%0 69.447 -0

148.
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149.

CUADRO No 7.23

AMORTIZACION DEL PRESTAMO PARA MAQUINARIA DE LA Ul

INTERES 61
CAPITAL 17858716
‘ _ NRERD DE AROS 7

'. AMORTIZACION 3.200.912,76

l A0 INTERES PAGADO CAPITAL AMORTIZADO CAPITAL RESTANTE
! 1 1.072.122 0 17.848.716
2 1.072.122 0 17.848.716
; 3 1.072.122 0 17.868.716
g 4 1.072.122 2.256.517 15.739.926
’ 5 944,395 2.391.908 13,493,409
6 809,004 2.535.422 11.091.500
| 7 665,490 2,487,548 8.556.078
, 8 513,354 2,648,800 5.868.529
9 352111 3.019.729 3.019.729
10 181.183 3,200,912 -0
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RESULTADOS CONJUNTOS DE LA UMMI

En el cuadro n? 7.24 se dan los resultados conjuntos de

los 3 talleres de las UMMIS, en el transcurso de los 10 afios deducidos

de los cuadros ngs 7.14, 7.16 y 7.18.

No se ha incluido el taller de modelos que debe ser una

unidad auténoma respecto a costos.

La facturacion de fundicidén puede tener dos destinos a
la misma UMMI o al exterior.

La parte que va destinada al taller mecanico entra en

su balance hoja 7.14 en concepto de materiales adquiridos.
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ADAPTACION DE LOS ESTUDIOS A CADA UMMI

En este estudio se dan las bases de calculo para el caso
en que se proceda a instalar las UMMIS en las condiciones mds desventa-

josas en cuanto a inversidn y costo de personal.

En la presentacién del borrador en Maputo se redactd un
memorandum que se incluye en el punto 9 y que tiene por objeto reali-

zar las UMMIS en las mejores condiciones econdmicas posibles.

Por ello una vez conocidas en cada caso las condiciones
reales se podra realizar el estudio econdmico definitivo siguiendo

las pautas del presente estudio.

En este caso conocidas las necesidades reales de capital
y los métodos de financiacién aportados por el Gobierno, se realizara

el cuadro final de disponibilidades de tesoreria durante los diez

anos.




CUADRO Nt 7.24

RESULTADOS CONJUNTOS DE LA UMMI
[ ARlos ’
| FACTURACION TOTAL 1 2 3 .S L1 T 34 7 B g T 10
1 L i
l — l 1 |
| FUNDICION | 4.200.000| 6.300.000 | 8.400.000 | 9.100.000 | 9.800.000 | 9.000.000 | 9.600.000 [10.200.000 |[10.800.000 [12.000.000)
ICALDERERIA | 6.501.169| 9.023.796 |11.546.423 |11.546.423 12.987.924 |13.048.176 14.910.428 [16.151,929 |17.393.43o |17.393,43o|
ITALLER MECANICO 18.346.824'23.686.412 29.026.000 |26.308.000 |31.147.587 |28.551.175 32.390.763 |36.230.351 '36.230.351 l36.230.351|
|
TOTAL 29.047.993039.010.208 {48.972.423 |46.954.423 |53.935.511 |50.599.351 [56.901.191 |62.582,280 {64.423,781 65.623.781|
N
|
{ | | | | | | [ |
|PERDIDAS Y GA- | | | | | | |
| NANCIAS | | | [ {
1
[Fuuoxcwn -3.354.866]-1.600.736 53.394 638.104 | 1.052.995 ’ §77.697 786,318 l 1.086.974 I 1.414,705 ' 2.424.514\
ICALDERERIA -2.391.150| -815.932 659.286 659.286 | 1.189.017 | 704.983 | 1.408.442 | 1.923.829 | 2.401.682 | 2.441.303|
'nu.sn MECANICO -3.867.839| -643.777 | 2.380.284 | 1.662.284 | 3.851.513 | 1.134.253 | 2.281.539 l 4,761,218 | 5.120.484 | 5.207.694[
{
TOTAL -9.613.855|-3.060.445 | 3.092.964 | 2.959.674 | 6.093.525 | 2.416.938 | 4.476.299 | 7.772.021 | 8.936.871 10.073.511'
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8. FORMACION DE PERSONAL
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SITUACION ACTUAL EN MOZAMBIQUE

Actualmente existen los siguientes Centros de formacién profe-

sional en el pais:

- 10 Escuelas Industriales, una por provincia, para la formacién de

operarios cualificados.

- 1 Iastituto Industrial, localizado en Maputo, para la formacidén de

mandos intermedios con categoria de maestros de taller.

- 1 Universidad, localizada en Maputo, para la formacién de titulados

intermedios.

Escuelas Industriales

En general cuentan con 4 ramas diferentes (Mecanica, Electri-
cidad, Quimica analitica y Obra Civil), si bien determinadas escuelas

disponen de especialidades de Soldadura, Frio y actividades relacionadas

con Mineria.

La seleccién de los alumnos la realiza el Ministerio de Educa-
cidén de entre aquéllos que cuentan con 4 afios de estudios primarios y 2

afios de estudios secundarios.

El plan de estudios cubre un periodo de 3 afios en régimen se-

mestral de 18 semanas, con 30 horas lectivas por semana. Cada semestre

tienen lugar examenes finales.

El primer afio se estudian disciplinas generales, comunes para

las diferentes ramas, efectuandose practicas especificas para cada una
de ellas.
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Q El segundo afio se estudian especialidades tecnolégicas y di-

sefio esquematico.

Q El tercer afio se dedica al estudio tebrico practico de cada

especialidad.

La Escuela Industrial Primero de Mayo, visitada en Maputo con-
taba con 87 profesores (72 nacionales y los 15 restantes extranjeros),

con el siguiente desglose de alumnos matriculados:

Mecanica Electricidad Quimica 0. Civil TOTAL
1%  afio 211 84 137 125 557
22 afio 140 114 86 68 408
3" afio 126 56 95 95 372
Total 477 254 318 288 1.337

Destacan las especialidades mecénicas (carpinteria mecanica

y torno-fresado) con cerca del 40% de alumnos.

Como media finalizan el 60% de los alumnos matriculados en

primer curso, siendo la media de los alumnos que terminan de unos 300

afio.
En la visita se puso de manifiesto la escasa dotacién de me-

dios de todo tipo con que contaba la Escuela, en particular Laborato-

rios de practicas y material docente (libros, apuntes, etc).

8.1.2. Instituto Industrial

Las ramas de especializacién existentes son las siguientes:

- Carpinteria

~ Electricif-3d (alta tensién, media y baja tensidn y electrd-

nica.
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- Tornos

- Carpinteria meté&lica

- Quimica (industrial y analitica)

La duracién del plan de estudios es de 3 afios para ensefianza

diurna y 3,5 afios para la ensefianza nocturna.

Al Instituto Industrial acceden alumnos procedentes de Escue-
las Industriales, la media de alumnos que finalizan sus estudios en el

conjunto de especialidades es de 150 a 200 por afio.

La visita efectuada a este Instituto puso de manifiesto la
falta de laboratorios, aulas (estaba en estudio su posible ampliacién),

asi como libros, apuntes y demds material docente.

En trabajos de laboratorio deben efectuarse practicas en gru-
pos de 8-10 alumnos, por lo que el alumno no llega a tomar -. “acto

intimo con la maquina.

La falta de libros y apuntes es un problema muy grave, que

impide que el alumno pueda estudiar y ampliar en su casa las lecciones

impartidas.

Universidad
De las disciplinas que se imparten en la Universidad, interesa
la especialidad Mecénica, de la que en el afio 1.983 estaba previsto que

finalizaran y obtuvieran su diploma 3 alumnos.

La Universidad esta en fase de desarrollo contando actualmente

con profesorado de diferentes nacionalidades y un alumnado muy escaso.




Como ejemplo ,la primera promocidén fué de 10 comenzando 70.
El problema fundamental es el bajo nivel de la escuela secundaria, por

lo que se prevé introducir un presemestre de preparacién previa.

Conclusiones de la situacidn actual

Las escuelas industriales dado los escasos medios y maqui-
naria dan una formacién practica muy baja por lo cual los alumnos que
salen de dichos centros sélo pueden ser utilizados como aprendices en

las UMMIS.

El Instituto Industrial tiene muy escasos medios de formacién
y por tanto los alumnos que salen necesitan hacer un reciclaje para

pasar a operarios de las maquinas herramientas de las UMMIS.

El namero de alumnos que sale de la Universidad es muy escaso
y necesita también una formacién practica para ocupar puestos de adjun-

tos en las UMMIS.

La situacidén actual en cuanto a formacidén profesional de espe-
cialistas, grado medio y ensefianza superior, es insuficiente a todas
luces para resolver el grave problema de falta de técnicos existente

en el pais.

Para paliar en parte el problema, se ha acudido a mandar fue-
ra del pais a un importante nimero de alumnos, los cuales no retornaran

hasta rasados varios afios.

Por todo ello es necesario que durante el periodo de montaje
de las UMMIS se tenga ya designado cl personal Mozambiquefio y que se

pueda proceder a su especializacidén tanto en el pais como en el extran-

jero.
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En el punto 8.2. se detallaran cursos de formacién acelerada

que se imparten en Espana.
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EJEMPLO DE PLAN ACELERADO DE FORMACION PROFESIONAL

Las caracteristicas de los trabajos a realizar por las UMMIS,
implica que el personal requerido por estos debera tener un alto nivel

de formacidén en las diferentes especialidades que cubren estas unidades.

De lo expuesto en el punto 8.1. se deduce que en la actualidad
no es posible obtener en el pais la mano de obra adecuada para cubrir

las necesidades de las UMMIS en particular y del sector metalmecanico en

general.

En consecuencia, se considera que como posible via de solu-
cién a este problema, seria necesario realizar un Plan de Formacidn
Profesional Acelerada a través de UNIDO que proporcionarad a corto plazo
personal en namero y cualificacidén suficiente para cubrir las necesida-

des del pais.

A modo de ejemplo se incluye como anexo documentacidn de algu-
nos cursos de formacidn profesional referentes al sector industrial
creados y desarrollados en Espafia por el Instituto Nacional de Empleo
(INEM) anteriormente (SEAF-PPO). Este organismo es el encargado en 1la

actualidad de canalizar la formacidén profesional ocupacional en Espafia.

Entre los diferentes cursos que contempla el catilogo del

INEM se han escogido como més representativos para el sector metalme-

canico los siguientes:
Fundicién

— Moldeador de piezas a mano

- Moldeador de machos a mano

Caldereria

- Calderero industrial
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i - Soldador de eléctrica, oxiacetilénica y cortador por oxicorte.

- Soldador con maquina semiautomatica bajo atmésfera de C02.

Mecanizado
! — Torno paralelo

- Fresadora universal

Herramentista

- Verificador

Mecanico ajustador
En la documentacidn incluida en el anexo se indican los prin-
cipales caracteristicas de cada uno de los cursos anteriormente enumera—

dos abarcando los siguientes aspectos:

- Contenidos formativos:

- Practicas a realizar

- Conocimientos adquiridos

~ Condiciones de acceso al curso:

— Nivel cultural minimo

- Nivel profesional

- Nivel de formacién adquirido

- Datos ocupacionales:

Descripcidn de la ocupacién

- Campo de actividades

Ocupaciones afines

Perfeccionamiento profesional
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~ Medios didacticos

g

- Duracidén de la formacidn

- Condiciones para el montaje del curso

La duracion media de los cursos relacionados incluyendo clases tedricas

y practicas seria:

- Moldeador de piezas a mano 370 noras
- Moldeador de machos a mano 250 horas
- Calderero industrial 925 horas
- Soldador de electrica y oxiacetileno 590 horas
- Soldador con maquira semiautomatica 220 horas
- Torno paralelo 732 horas
- Fresadora universal 1.085 horas
~ Herramentista 212 horas
- Verificador 377 horas
— Mecanico ajustador 655 horas

Como muestra tipica de las medios didacticos desarrollados por el INEM
se incluyen también en el anexo n? 4 un conjunto de practicas entresacadas

del cuaderno didactico correspondientes al curso de "Fresadora Universal".

El objeto de estas practicas es el siguiente:

.- Fresado de ranuras en palier

.- Tallado de rueda helicoidal de 40 dientes
.- Tallado de cremallera a 45°

.- Tallado de fresa de tres cortes

Tallado de escariador helicoidal

.- Tallado de rueda de cadena

.- Ajuste prismatico

.— Mecanizar curvas en placa

1
2
3
4
5.-
6
7
8
9

.- Tallado de corona de tornillo sinfin.




9. ACTA DE LAS REUNIONES CELEBRADAS EN MAPUTO




PROJECTO: DP/MOZ/81/021 - "UNIDADES METALO-MECANICAS INTEGRADAS"

ATA DAS REUNIOES REALIZADAS EM MAPUTO
NO PERIODO DE 19 a 22 DE MARCO DB 1984

INTRODUCAO

-y gy

Tendo em vista analizar o "draft report" de estudo, chegaram a Maputo dia
19 de Margo/84, pelo/a:

ONUDI - Sr. Alan BUCKLE;

TECNIBERIA - Sr. Jeronimo VILLAGARCIA.

WA
Realizaram-se reunides na sede do GAPRICOM, nas quais, alem dos mencionados :ima,

participaranm:
Sr. Inucéncio MATAVEL - Director do GAPRICOM;
Sr. Adelino CARRILHO - Chefe da Divisfio Tecnica do GAPRICOM;
Sr. Carlos A. GOULART - Conselheiro Industrial PNUD/ONUDI.

Acordou-se elaborar a presente ata das reunides realizadas no periodo de
19 a 22 de Margo/84, que reflecte os acordos a que se chegaram, os quais sfo
enumerados a seguir.
I
Foi procedida & leitura do '"draft report' apresentado pela TECNIBERIA. Para

tornar o estudo mais acessivel serfio transferidos ao Anexo-Tomo II a dé€scrigfio

das instalac¢8es visitadas na fase dos estudos de campo, no més de Setem o/8

L

-
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assim como, a relag8io dos equipamentos a serem instalados nas UMMI's.

112

Com o mesmo fim o actual capitulo 32 tratara das zonas visitadas uma a uma
(Maputo, Beira, Chokwe e Tete). Ainda que o texto se conserve, sera afectada

a distribuic8o do indice.

III®

Analizaram-se as possibilidades reais das instalag8es das UMMI's, concluindo-se
apoiar as solug8es que dessem lugar a resultados eficientes. Por isso, foram
analizados os condicionantes expostos no estudo economico que afectam especial-

mente o resultado do balango anual de uma UMMI. Estes factores sfo:

a) Custo do pessoal expatriado;

b) Investimentos.

A influéncia de ambos factores e decisiva sobretudo ate alcangar a UMMI sua
efectividade possivel, principalmente, nos dois primeiros anos, De acordo com
a proposta do Sr. Buckle, decidiu-se estudar as possibilidades de contratagio de
Voluntarios das Nag8es Unidas/(UNV) com os objectivos de aumentar o niumero de
pessoal expatriado contratado e diminuir o custo total de pessocl. Com vistas
a baixar os investimentos dada a grande disponibilidade de maquinas existentes
no pais, decidiu-se procedeAd realizag8o de um inventario das possibilidades de

sua utilizacg8o.

Ive

Para a avaliag8o das possibilidades previstas no ponto anterior, se podera
solicitar & ONUDI o apoio para um projecto de inventario de maquinas e instalagdes,

que seria realizado por um especialista ajudado por pessoal mogambicano

J

ooo}/
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As UMMI's foram classificadas como:
a) Total (de raiz);
b) Total sem fundigfo;
¢) Com fundic8o aproveitando instalagdes existentes;
d) Sem fundic8o aproveitando instalag3es existentes;

e) Existe fundiglio e estruturas adequadas.

Observag8o: (a diferenga entre os modelos c) e e) & a agregaglo necessaria,
' no primeiro caso agrega-se a fundi¢lo, e no segundo, o parque

‘ de maquinaria).

Vvie

Dentro das possibilidades estudadas, se estabeleceu um plano de prioridades que
1 apos uma analise detalhada e exaustiva, sugeriu a seguinte ordem:
! PROVINCIA TIPO

, 12 GAZA (D)
| 22 NAMPULA (E)
32 MANICA (D)
4 a) ZAMBEZIA (c)
42 b) TETE ()
Viie

Na analise de formagBo do pessoal local foi enfatizada a importéncia da questio,
bem como, a necessidade de uma acc8o imediata, para que no prazo de dois anos,

o qual se julga poderia comecar a funcionar a primeira UMMI, pudesse ela contar
com o pessoal sufucientemente preparado. Das varias solugSes estudadas profunda-
mente, julgou-se a mais conveniente a formaglo de pessoal em Maputo, aprovei-
tando as maiores oportunidades aqui existentes. Procurar-se-a contratar

Monitores os quais podem ter parte do custo dos salarios subvencionados por

programas de ajuda bilateral. Por outro lado, deve-se utilizar os locéis

I T
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equipamento ja existentes, recrutando mos treinandos nos centros de formagfo
profissional, para capacita-los em cursos intensivos, orientados pelos citados
Monitores, adquirindo assim, o nivel de conhecimentos desejavel para integrar

a equipe de pessoal da UMMI.

VIIIe

Para facilitar e apoiar a criagfo das UMMI's que poderfo, em principio, ser
ate 10 unidades, considerou-se necessario a criagi»> imediata, em Maputo, de um
CENTRC DE PRODUGAQ E DESENVOLVIMENTC DA INDUGSTRIA D CONCTRUCAO MECANICA/CPDICM,
com as seguintes fungles:

a) Treinamento tecnologico de alto nivel;

b) Apoio tecnologico nacional as UMMI's;

c) Centro tecnologico de apoio a instituig8es estatais, incluindo um
Centro Bibliografico;

- d) Centro Metrologico e de NormatizagSio (em cooperagfio com a
Universidade) ;

e) Centro de Ensaios e Provas (solicitag8o de apoio ao Fundo de Ciéncia
e Tecnologia das Nagdes Unidas);

f) Desenvolvimento de novos produtos;

g) Elevagfio do nivel profissional das pessoas com treinamento basico
previsto no Iftem VIIZ,

O pessoal afectado a este Centro nfio @ burocratico mas operativo, trabalhando nos

departamentos de administragio e produgfo.

IXe

Tendo em vista os Items VII e VIII, concluiu-se pelo inicio imediato de um
programa de treinamento de acordo com as necessidades do CPDICM das UMMI's

mesmo antes da aprovagfio ou implementag8o destas.

X

O GAPRICOM concordou em enviar 'Curricula Vitae'" e preencher os formularios de

bolseiros para proceder ao treinamento do pessoal do CPDICM e da prime




XIs

Como mencionado no Item III, considera-se necessario o reforgo inicial do projecto

com Voluntarios das Nag3es Unidas/(UNV), com o fim de acelerar os trabalhos

‘ preparatorios, tais como desenhos de engenharia e a posta em marcha inicial de
maquinas e processos. Uma vez acumulados suficientes desenhos e operando as
i i maquinas com um numero adequado de pessoal nacional, sera reduzida a assisténcia
| de UNV's.,

XIIe

Com vistas aos estudos finais para implementag8o das primeiras quatro UMMI's,
serflo realizadas negociag8es com paises interessados a apoiar sua realizagfo.
Neste caso, sera elaborado o projecto final para a instalagio da UMMI na zona
determinada, nas condigdes reais, tendo em conta os factores mencionados no
Item ITI.

XI1Ie

0 Relatorio Final sevira como base de referéncia para melhorar as condig8es na

solugfo real.

XIve

Aparte dos objectivos do estudo elaborado para as UMMI's, constando das recomen- -
dac3es do Relatorio Final, considera-se muito conveniente dotar o GAPRICOM de
um Centro de Engenharia com as seguintes func3es:

a) Plano de recuperagfo industrial para aumentar o rendimento das
Industrias Metalo-Mecé&nicas;

b) Participar das negociagdes de contratagfBio das UMMI's;
c) Avaliag#o de projectos;
d) Gabinete tecnico de projectos de instalag8es;

e) Assessoria Geral.

Com este Centro seriam activadas as possibilidades de gestfo do GAPRI{OM.

@. .6/
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Complementarmente tratou-se dos seguintes principais aspectos:

a) Adoptar criterios para a selecglo das pecas e acessorios a serem
fabricados no pais e estimar o prazo no qual se pode iniciar sua
produgdo;

~

b) Estimou-se que serfio necessarios quatro anos, a contar de hoje,
para utilizagBo da plena capacidade da primeira UMMI;

¢) Foi proposto ao GAPRICOM que a Junta Directiva das UMMI's poderia
estar composta por Representantes do Governo e dos Consumidores dos
produtos das UMMI's.

Assim, seria assegurada que a fabricag8o fosse orientada para a solugdo de
problemas nacionais mogambicanos.
Xvis

Finalmente, todas as partes aprovaram o "“draft report' apresentado pela
TECNIBERIA.

Maputo, 23 de Margo 1984,

Inocéncio Matavel - Jeronimo Villagarcia -
GAPRICOM - TECNIBERIA

/,
Alan Buckle Carlos A. Goulart

ONUDI PNUD/ONUDI

il

/
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ANEXO N2 1

DATOS DE LAS INDUSTRIAS VISITADAS
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1. AGRO ALFA (Fabrica




3.1,

DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: AGRO ALFA, E.E (Empresa Estatal de Alfaias Agrico-

las) Fabrica n? 1.

Localizacién: Av. Angola-Maputo.

Situacién legal: Estatal (en formacién)

Nombre y cargo de la persona entrevistada: Sr. Elias Mondlane, Responsa-

ble.

ACTIVIDADES, PRODUCTQOS Y PRODUCCION

Esta fabrica opera produciendo componentes de maquinas

agricolas, que son montados en la fabrica n2 2.

Trabaja 1 turnc de 9 h. por dia, 5 dias por semana.

RECURSQS

Equipos:

14 tornos

3 fresadoras

2 guillotinas

3 sierras

1 prensa

1 dobladora de angulos
1 limadora

8 taladros

3 esmeriladoras




3.2.

1.2.

8 maquinas de soldadura

Perscnal: 109 operarios

Materias primas: Chapa de acero, tubo, perfiles y componentes de impor-

tacién.

DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

El principal problema lo constituye la falta de materias primas. Asimis-

mo carecen de horno de tratamientos térmicos.

JUICIO CRITICO

Por su relacién con la fabrica n? 2, se recoge el juicio critico en el

apartado correspondiente a dicha fabrica.
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2. AGRO ALFA (Fabrica n® 2)
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DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: AGRO ALFA, E.E. (Empresa Estatal de Alfaias Agri-

colas). Fabrica n@2.

Localizacidén: Maputo
Situacién legal: Estatal (en formacidn)

Nombre y cargo de las personas entrevistadas: Sr.Jose Gonsalves, Direc-

tor General, Sr. Justino Neves, Director de Produccién.

ACTIVIDAD, PRODUCTOS Y PRODUCCION

Actividad: Fabricacién de maquinaria agricola.

Productos fabricados: Arados de traccién animal y mecéanica, ruedas,

molinos, gradas de traccién animal y mecanica, transportadores, etc.

Capacidad y produccidn en 1.982:

% realizado

Plan Realizado an
Arados traccion animal 10.000 ud 5.600 ud 56
Arados traccién mecénica 300 ud 170 ud - 57
Planchas 6.000 ud 3.300 ud 55

RECURSOS

Equipos:

14 tornos
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Personal: 132

En

cas), trabajan

guillotina

sierras

dobladora de angulos
limadoras

taladros

piedras de esmeril

maquinas de soldadura

operarios

administracidén (servicio centralizado para las 3 fabri-

30 personas.

Materias primas: Montaje de componentes procedentes de la Fabrica n? 1.

COSTOS DE FABRICACION

Datos conjuntos para las fabricas 1 y 2, relativos a 1.982:

Materias primas: 8,624 millones de MT
Salarios: 13,9 millones de MT
Gastos generales y energia: 3,4 millones de MT
Amortizaciones: __ﬁ;l millones de MT

Total 30,024 millones de MT

FACTURACION Y RESULTADOS

Datos 1.982:
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Costos: 30.024.243 MT
Valor produccion: 27.268.94§ MT
Resultados: -2.755.288 MT (pérdidas)

DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

- Utilizan tecnologia y equipos anticuados.

- Tienen falta de suministros de materias primas y materiales auxiliares

procedentes de las otras dos fabricas.
- Falta de herramientas.

~ Falta de dispositivos que aumenten la productividad.

JUICIO CRITICO

Esta fabrica cumple el plan propuesto de produccién en un grado muy
bajo (entre el 56 y 57%) debido a los problemas enunciados en el apar-

tado anterior.

El objetivo propuesto no debera basarse en una modernizacién de 1la
tecnologia a emplear que supone grandes inversiones cuyo ejemplo lo
da la nueva fabrica en construccién en Beira. Por el contrario se propo- -
ne un mayor éprovechamiento de sus instalaciones existentes, mediante
una racionalizacidén del trabajo, para conseguir importantes incrementos
de produccién, basados mas en el empleo de mano de obra, que en tecnolo-
glas sofisticadas. Ello lleva consigo la necesidad de disponer de perso-
nal técnico capacitado, que organice el trabajc de esta unidad y de
la fabrica n® 1, con objeto de recuperar la produccién. Paralelamente
deberan solucionarse los problemas de suministros locales y de importa-
cién, ya que racionalizado el trabajo, se aumentarad la capacidad de
produccidén y consecuentemente las necesidades de materias primas, de

las que ya hoy dia son deficitarios.




i 3. AGRO ALFA (Fabrica n® 3)
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2.3.

3.1.

DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: AGRO ALFA, E.E (Empresa Estatal de Alfaias Agrico-

las). Fabrica n? 3,
Localizacidn: Av. de Mogambique-Maputo.
Situacién legal: Estatal {(en formacidn).

Nombre y cargo de la persona entrevistada: Sr. Florentino Domingos de

Almeida, Técnico Responsable.

ACTIVIDADES, PRODUCTOS Y PRODUCCION

Actividad: Fundicion férrea y no férrea (latén, bronce y aluminio).

Gama de produccidn: Pieza pequefla llegando a series cortas, moldeadas en

el suelo.

Capacidad actual 288 piezas al afio. Se funde una sola vez por semana, un
maximo de 1C t. de caldo, obteniéndose como media unas 6 t. de pieza. La
fabrica trabaja 1 turno/dia, 5 dias por semana.

Aprovechamiento de la capacidad: En las condiciones actuales de trabajo
se estima en un B80%.

RECURSO0S

Instalaciones y equipos:

1 cubilote de 1.500 kg/h.

1 crisol de 80 Kg para bronces y latones.

e
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3.2.

3.3.

1.9.

2 maquinas de moldeo sin instalar.
1 peinadora de arena nueva que no se utiliza.

1 molino para preparacidén de arena, en mal estado.

Fabricacién de machos endurecidos con COZ' Tambien fabrican machos

estufados aglomerados con aceite de caju.
Taller de modelos en madera, tambien usan algunas placas metdlicas.

2 compresores de 60 CV, 1 averiado.

Personal:

Técnicos 1

Operarios 90

El departamento administrativo esta centralizado para todo

el grupo AGRO ALFA.
Materias primas:
a) Carga metalica

45% de lingote (procedente de Sudéafrica)

30% chatarra local

25% retornos de la propia fabrica
b) Coque: sudafricano, sin problemas de suministro
c) Arena: local, cantera distante unos 5 km.

d) Bentonita y caliza local

Aceite de caju: local




Silicato sodio de S.A.

e) Ferroaleaciones y refractarios: de importacién.

4. COSTOS DE FABRICACION

Dados por la administracidn central, relativos a 1.982:

- Materias primas: 2,24 millones de MT

- Salarios: 5,-— millones de MT

- Mantenimiento y conservacién: 1,25 millones de MT

- Gastos generales y energia: 0,9 millones de MT

- Amortizaciones: 0,8 millones de MT
Total 10,19 millones de MT

5. - FACTURACION Y RESULTADOS
Datos 1.982:
Costos: 10.186.989 MT

Valor produccidn

(facturacién}): _6.063.062 MT
Resultados -4,123,927 MT (pérdidas)
6. DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

- Carecen de plombagina y tintes para pintar los moldes.

- No tienen polvo de carbén para mezclar a la arena.
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1.11.

- Carecen de silicatos
- Carecen de pirdmetro para control de temperatura del caldo.
- No pueden controlar el volumen de aire soplado al cubilote.

- Requieren un puente grua en la zona de moldeo, estando preparada la

nave para ello.

- Quieren montar la peinadora de arena junto al molino.

- Crisol anticuado que consume mucho gaséleo.

JUICIO CRITICO

La préactica de fundicién y moldeo es artesanal. Partiendo
de los datos de facturacién de 6 millones de MT, con un precio medio
de venta de 35 MT/kg, se obtiene una produccién de 170 t/afio de piezas,
equivalente a una produccidén por persona de 1,87 t/afio. Esta cifra

es extraordinariamente baja y debe incrementarse fuertemente.

Para conseguir este aumento de produccién, no se juzga
oportuno una mecanizacién de la fundicién debido a las grandcs inversio-
nes que ello llevaria consigo. Sin embargo se deberian resolver los

siguientes problemas:

1) Contratacién de dos técnicos con experiencia en el trabajo de la

pequefia fundicidn.

2) Resolucién de los problemas de suministro de todo tipo de materiales.

3) Dividir i1a zona de moldeo en dos sectores:

a) piezas sobre modelo

b) moldeo con placa para piezas en serie

et
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Para obtener lo anterior se deberan fabricar placas de madera con

modelos montados en ellas.
5) Cambio del molino por uno de mayor produccién.

6) Empleo de la maquina peinadora de arena para reciclado de la arena

de relleno.
7) Aumento del nuamero ‘de cajas y encasquillado de las mismas.
8) Compra de elementos de control:

- pirdmetro

- LECO para analisis de C

- permeabilimetro

- maquina de compresién de probetas de arena

- caudalimetro para control del volumen de aire insuflado al cubilo-

te
9) Utilizacién de polvo de carbon en la arena.
10)Para el futuro convendria disponer de un pequeﬁo chorro de perdigén.
11)Se estudiard la conveniencia de transportar los moldes mediante
un sistema simple de carros. Sistema mas barato que el transporte
por rodillos. Con este método se podria estugiar un transporte sim-
ple de moldes a desmoldeo y de arena al molino.

12)Potenciacién del taller de modelos para fabricacidén de placas.

13)Los técnicos requeridos deberan conocer sistemas sencillos de mecani-

zacién usados en pequefias fundiciones.

14)Con todo esto se deberd llegar a producir del orden de 50 t de pie-
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zas/mes, fundiendo 2 veces por semana. Con este programa pueden
fabricarse 550 t/afio, que a un precio de venta de 40 MT/kg, darian

unos beneficios del orden de 2 millones de MT anuales.

i
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DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: ECOME (Empresa de Construcciones Metalicas).

Localizacidon: Maputo

Situacidén legal: Estatal (en formacién)

Nombre: -y cargo de las personas entrevistadas: Sr. Jacinto Manuel, Jefe

de Produccién, Sr. Miguel Pacue, Asistente del Director.

ACTIVIDAD, PRODUCTOS Y PRODUCCION

Actividad: Caldereria media y pesada. Fabricacién de estructuras y

depésitos bajo pedido.

Productos: Fabricacion de palas, azadas y machetes (estos Gltimos apro-
vechando recortes de chapa). Montaje de remolques grandes y pequefios.

Fabricaciéon de estanterias. Cajas fuertes.
Capacidad y produccién:

a) Caldereria y estructuras metalicas: Capacidad maxima de 7.000 t/afio.
En 1.982 hiciercn s6lo 12 t., correspondientes a la estructura de un

horno.

b) Palas y azadas por trcquelado: Produccién en 1.982 de 60.000 palas

(capacidad 80.000) y 850.000 azadas (previsién segin plan de
1.000.000). Previsién de produccién en 1.983 de 20.000 palas y

100.000 azadas.

c) Machetes: Previsién segin plan en 1.983 de 70.000 ud. Produccién en
1.982 de 60.000 ud.
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Trabajan 1 turno/dia, 5 dias por semana.

3. RECURSOS
3.1. Equipos:

16 tornos
8 fresadoras
6 guillotinas (2 averiadas)
S sierras
8 prensas
S5 dobladoras de angulos
8 limadoras
4 taladros radiales
11 taladros verticales
17 piedras de esmeril
50 maquinas de soldadura (6 averiadas)

2 hornos eléctricos de tratamientos térmicos, uno de sales

3.2. Personal

En conjunto ECOME cuenta con una plantilla de 620 personas

que se desglosan de la siguiente manera:

Técnicos 5
Administrativos 50
Operarios 565

620

El personal de la unidad visitada asciende a 317.

.16.




4 - _— o Al [ -—

L3 - ) Al - anm—

3.3. Materias primas: Principalmente utilizan chapa de acero de 1,10 y 20 mm.

de espesor, asi como perfiles en L,H,I, etc, todo ello de importacién.

3.4. Edificios: En fabriceacién cuentan con un conjunto de 7 naves adosadas
con una superficie cubierta de 182 x 173 = 31.486 m2. Una de las naves

(56 m x 44 m) estd servida con una gria puente de 5 t. de capacidad de

elevacion.
Para almacenes cuentan con una superficie cubierta de 1.500
2
m .
4. COSTOS DE FABRICACION

Periodo julio de 1.983:

Materias primas: 2.787.599 MT
Salarios: 2.176.842 MT
Gastos generales: 1.24C.278 MT
Administracién y varios: __633.133 MT

Total..... 6.837.852 MT

5. FACTURACION Y RESULTADOS

Periodo julio de 1.983

Ventas: 6.132.394 MT

Costos fabricacidn: 6.837.852 MT

Impuestos de consumo: __568.441 MT
Resultados.......... -1.273.899 MT (pérdidas)
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Las mayores pérdidas corresponden a la seccién de palas y
azadas con 1.648.613 MT, habiendo tenido beneficios en la fabricacién de

cajas fuertes.

6. DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

- E1 principal problema radica en la falta de personal calificado para

preparacidén y-distribucién del trabajo. Asimismo carecen de normas de
trabajo.

-~ Tienen de un 20 a un 30% de la maquinaria del taller mecénico paradas

por falta de operarios cualificados.

- Falta de materias primas de importacidn, en particular chapa.
- El1 absentismo es alto, de un 15 a un 20% como media mensual.

- Requieren herramientas y material de seguridad en el trabajo (guantes,

gafas de soldadura, etc).

- Falta de elementos de metrologia y dureza.

7. JUICIO CRITICO

El conjunto de la fabrica, en lo que respecta a edificacio-
nes y maquinaria, esti desaprovechada respecto a su objetivo fundamen-

tal que es la fabricacidén de estructuras y caldereria media y pesada.

Actualmente, la situacién de bajos recursos en divisas

se traduce en muy pocos proyectos de nuevas fabricas y/o ampliaciones

de instalaciones industriales, que repercuten en la baja cartera de

pedidos para ECOME.
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Sin embargo, cuando esta situacién cambie, no hay duda
que el disponer de un taller como el que existe en ECOME, repercutira
favorablemente de cara a posibles montajes que requieran el concurso

de estructuras metdlicas y caldereria.

Mientras no llegue a cubrirse el objetivo fundamental de
ECOME, no se debera dejar de utilizar el taller mecanico, que se consi-
dera que es uno de los mejores de entre los que se han visitado, ya
que disbone incluso de hornos :de tratamientos térmicos, muy .escasos

en el pais.

Dotando el taller de un departamento técnico con delinea-
cién, metrologia y normalizacién, puede llegar a ser el elemento auxi-
liar de apoyo a la industria de la zona de Maputo que resuelva la mayor

parte de sus problemas de reparacidén y mantenimiento de equipos e insta-

laciones.
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5. MAQUINAG




i Jd A A AR 2 SAES 0 GEE.

1.1.

1.2.

1.3.

1.4,

2.1.

2.2.

1.21.

DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: MAQUINAG

Localizacidn: Av. da Namaacha, 950-Maputo

Situacién legal: Sociedad Andnima (el capital es del Banco Popular

de Desarrollo).

Nombre y cargo de la persona entrevistada: Sr. Amadndio S. Jaimo Guirru-

go, Director General.

ACTIVIDAD, PRODUCTOS Y PRODUCCION

Actividad: Fabricaciodn de:

a) Muebles metilicos

b) Remolques de traccién mecanica.

c) Fabricacién y reparacién de ascensores.

Capacidad y produccidén: Datos de 1.982, expresados en facturacién:

(1) 6 , (2) 6 %
Capacidad (10~ MT) Produccién (10 MT) (2):(1)
Mobiliario metalico 120 84 70
Remolques 120 42 35
Ascensores 25 30 120
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RECURSOS

Instalaciones y maquinaria:

tornos
guillotinas
sierras
prensas
dobladoras
limadoras
taladros

piedras de esmeril

N BN W W NN DS

maquinas de soldadura

Personal:

Técnicos: 1 {con formacién media)

Administrativos: 30 (1 con formacién comercial)

Operarios 520

Total 551

Materias primas: Chapa y perfiles de importacién, Tubos galvanizados

procedentes'de IMA, abastecimiento irregular.

FACTURACION
Total en 1.982, deducida del apartado 2.2:

156.000.000 MT
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DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

El mayor problema lo constituye la falta de personal califi-

cado en disefio y organizacion del trabajo con métodos y tiempos.

Utilizan tecnologia inadecuada que se traduce en gran ntmero

de operaciones manuales.

La seccién de ascensores estd practicamente parada por falta

de pedidos.

JUICIO CRITICO

Posiblemente es esta la fabrica que representa un mejor
juicio critico de entre las visitadas, con una facturacién en 1.982 de

23.600 MT por persona y mes que se considera importante.

Los problemas actuales de baja produccién en la seccién de
remolques son un reflejo de la situacién actual del pais, que atraviesa

serios problemas de transporte debidos a la accién de las bandas

armadas.

La seccién de ascensores debera buscar sus pedidos tanto mas
en el mantenimiento (se cita aqui el caso de los ascensores del edificio
de la Delegacidén Provincial de Industria de Tete parados hace ya mucho

tiempo por averia), que en la construccién de ascensores nuevos.

Por altimo la szccidén de muebl:s metidlicos, recabando ayuda
para adoptar nuevos disefios y una organizacién del trabajo con métodos y
tiempos, es sintomatica de haber obtenido ya un desarrollo productivo

considerable, por lo que debera proporcionarsele la ayuda que solicitan,

a través de personal calificado.







1.25.
1. DATOS GENERALES
1.1. Nombre de la Empresa: IMA (Industria Mogambicana do Ago).
1.2. Localizacidén: Maputo
2. ACTIVIDADES, PRODUCTOS Y PRODUCCION
2.1. Actividad: Fabricacion de tuberia clase negra para mobiliario, tuberia

galvanizada para riego por aspersién, chapa lisa y ondulada.

2.2. Productos: Tuberia de agua y tubo negro en didmetros de 3/4 a 3".
2.3. Capacidad:

Tubo normal: 15.000 t/afio

Tubo para riego: 7.500 t/afio

Chapa: 15.000 t/afio
2.4. Produccién (trabajando a 1 turno/dia):

Produccién maxima global de 13.000 t. en 1.973-74.

A partir de 1.975 la produccién maxima global se alcanzé en 1.978: 6.900
t.

Prevision de produccién para 1.983:

Tubo negro {mobiliario): 250 t.

Tuberia de agua: 2.200 t.
Tuberia de riego: 1.300 t.
Chapa ondulada: 2.800 t.

Total 6.550 t.




Es decir que actualmente estan produciendo del orden de un

17% sobre la capacidad y un 50% de la produccidén maxima obtenida en

1.973-74.
3. RECURSOS
3.1. Instalaciones:

— Linea de corte de chapa PROIN, anchura 1.100 mm., espesor maximo de

corte 4,1 mm., minimo de 0,7 mm. Puesta en marcha en mayo de 1.983.

- Linea de fabricacién de tubos hasta @ 3" por soldadura mediante induc-—

cidon marca FUJI SEISAKU.

- Linea de fabricacién de tubos hasta @ 6" por soldadura con roldana,

marcha BAUER (parada).
- Linea de fabricacidén de chapa ondulada KAWASAKI.
- Linea galvanizacién (parada).
- Linea de roscado y prueba hidraulica a 10-20 atm.
Taller de mantenimiento con:
2 tornos
1 cepillo
1 taladro
2 maquinas de soldadura y bancos de ajuste.

3.2. Personal:

Técnicos 2
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3.3.

Administrativos 2
Personal fabril 220
Otros 60

Materia prima: Chapa en bobinas, de importacién.

FACTURACION

Prevista en 1.983: 170.000.000 MT (no cubrira gastos).

DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

El principal problema es la falta de materias primas, te-
niendo pendientes de importacién 450 t. de chapa.

La galvanizacion esta parada por falta de manipuladores.

En la fabricacion de tuberia de riego tienen problemas de

manutencidén. Estan en fase de discusién con una empresa extranjera, con

objeto de firmar un contrato de asistencia técnica sobre la fabricacién
y mantenimiento.

La situacidén actual sobre demanda del pafs segin la empresa

es la siguiente:

El pais no absorberia la produccidén maxima de tubo negro
estimada en unas 12.000 t/afio.

En chapa la capacidad de fabricacién es inferior a las
necesidades del pais.

Por Gltimo en tubo de riego la demanda y la produccién estan
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equilibradas (60 t/dia, equivalente a unas 1.300 t/afio).

6. JUICIO CRITICO

El principal problema de IMA a juicio del equipo de TECNIBE-
RIA se debe a la falta de mantenimiento de las lineas de fabricacién de
tuberia, por lo que el contrato de asistencia técnica actualmente en

- fase de discusién, se consideia fundamental para poner esta fabrica a

plena produccidn.

Asimismo deberd ponerse en operacién la lina de galvaniza-
cién, parada actualmente por falta de manipuladores, ya que sin ella no

puede obtenerse la tuberia de riego.




7. A FORJADORA
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1.2.

1.3.

2.1.

2.2.

2.3.

3.1.

DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: A FORJADORA

Localizacidén: Maputo

Situacién legal: Estatal (en formacién). El1 director de esta Fabrica

es el mismo que el del Grupo AGRO ALFA.

Nombre y cargo de las personas entrevistadas: Sr. Gustavo Gongalves,

Encargado General, Sr. Amosse Dala, Representante del Director.

ACTIVIDADES, PRODUCTOS Y PRODUCCION

Actividad: Fabricacién y reparacién de remolques (hasta 12 t) y carroce-

rias. Reparacidén de vehiculos.

Capacidad: Fabricacién de 1 remolque/dia, es decir, del orden de 200

remolques/afio.

Produccién: Actualmente no fabrican ningin remolque por falta de mate-

rias primas.

RECURSOS
Instalaciones y maquinaria:

4 tornos

4 guillotinas (3 averiadas)

3 dobladoras (2 averiadas y la tercera con pérdida de acei-
te)

1 limadora
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1.31.
6 taladros (4 averiados)
38 maquinas de soldar (18 averiadas y 8 inservibles)
3.2. Personal: 199 operarios
3.3. Materias primas: Chapa, perfiles, tubos y tornillos de importacidn.

Pintura, betan, fundicidn y madera de procedencia nacional.

4. DIFICULTADES Y PRCBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

Ya se ha descrito en el apartaco 2.3 la falta de materias

primas de importacidon que tiene paralizada la fabricacién de remolques.

La situacién de la maquinaria se ha puesto de relieve en el
apartado 3.1., con mas del 60% averiado o fuera de servicio, de la que

no tienen informacidén técnica.

Les falta un tractor para el transporte interno de los

remolques, asi como un puente gria de 1.500 a 2.000 kg.

5. JUICIO CRITICO

La situacién de esta empresa es muy precaria. Dispone de
edificios amplios, pero por los problemas ya apuntados en el apartado

4, no se ve cue puedan cumplir su objetivo industrial (en un futuro

proximo).

Su destino inmediato podria ser un taller de reparacién

de vehiculos, solucionando los problemas de aprovisionamiento de repues-

tos.
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1.2.

1.3.

2.1.

DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: ERMOTO, E.E (Empresa de Reparacién de Motores).

Localizacién: Maputo

Situacién legal: Estatal

ACTIVIDAD, PRODUCTOS Y PRODUCCION

Actividad: Se trata de una empresa con dos unidades, una dedicada a
reparacién y rectificacién de motores de automdviles y camiones y la

segunda dedicada a reparaciones en general.

Capacidad de producciédn:
Trabajan 1 turno/dia, 5 dias por semana (45 h/semana).

El taller de reparaciéon de motores tiene una capacidad

maxima de 75 motores/mes.

Hoy dia sb6lo aceptan motores si el cliente suministra el
material y/o piezas de repuesto necesarios. Con el material necesario
pueden reparar hasta 40 motores/mes. Ellos no hacen el diagnéstico de-la
averia. Reciben fundamentalmente cigiiefiales, camisas y pistones para

rectificar.

El segundo taller hace reparaciones de todo tipo (incluso

engranes rectos), recarga con soldadura, tornillos, casquillos, etc.




3.

3.1.

RECURSOS
Instalaciones y maquinaria:
a) Reparacién de motores

3 rectificadoras de cigiiefiales (operacionales)

2 rggt?f@cadoras de interiores (cil#ndros), en marcha.
1 maquina para alineacién de cojinetes

6 tornos

2 rectificadoras planas (1 parada)

1 rectificadora de cabezas de bielas

3 taladros

1 maquina de recarga de cigiiefiales por metalizacidn

1 linea:de recarga de bloques mgtor por niquel

1 maquina de deteccidén de grietas "magnaflux'" (averiada)

Metrologia con reloj analdgico, calibres y micrémetros.

b) Reparaciones en general
7 tornos (2 con problemas de embrague)

3 fresadoras en operacién (1 con control numérico).
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1 mandrinadora, parada

1 limadora

1 sierra mecanica

1 taladro vertical

1 taladro radial

1 prensa de encasquillar (con problemas de estanqueidad en el circui-

to oleonidréaulico).

2 maquinas de soldar

3.2. Personal:

R.motores R. en general Total
Categoria
Cooperantes 1 1
Oficial 1% 4 4
Oficial 2¢ 7 2
Oficial 32 9 3 12
Aprendices y
ayudantes 39 . 20 o 59
Total 60 30 90

En administracién hay 12 personas.

3.3. Materias primas

El taller de reparacién de motores, como se indicdé en el
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apartado 2.2, utiliza piezas de repuesto facilitadas por los clientes,

en caso contrario no admite trabajos. Por otra parte consume electro-

dos, herramientas de corte, piedras de esmeril, etc.

El taller de reparaciones en general utiliza piezas de
fundicién (suministradas fundamentalmente por AGRO ALFA), barras de

bronce (también de AGRO ALFA) y barras de acero.

COSTOS DE FABRICACION

La contabilidad no es buena. Estan intentando organizar

un departamento de presupuestos.

FACTURACION

Datos medios de 1.982:

- Reparacién de motores: 2.500.000 MT/mes
- Reparacidn en general: 500.000 MT/mes
Total: 3.000.000 MT/mes

DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

El taller de reparacién de motores desea obtener una linea
de importacién para suministro de materiales y herramientas. Tienen

equipos averiados.

En el otro taller los problemas se deben a falta de barras
de bronce de dificil suministro y a carecer de un horno de tratamientos
térmicos para cementaciones. Conocen el procedimiento de cementacidn

en fragua, pero no lo aplican.
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7. JUICIO CRITICO

a) Reparacidn de motores

En su origen este taller fué instalado por un concesionario para

reparar los motores de su marca.

El taller en principio esta bien dctado de maquinaria y cuenta con
personal de alto 1ivel de capacitacidén, muy superior a lo encontrado

en el resto del pais.

Es una unidad bésica para mantener en funcionamiento parte del par-

que automdévil del pais.

Su principal limitacién se basa en las piezas de repuesto que han

de ser de importacién.

Si se diese una atencién especial a las importaciones que requiera,
ayudaria (trabajando a dos turnos y complementando la maquinaria
antigua o en mal estado por otras nuevas) a resolver un problema

realmente acuciante en el pais.

b) Reparaciones en general

Priacticamente es este el UGnico taller visitado en el pais que se
dedica al mantenimiento en general. Con la base con la que ya cuen-
ta, se podrian promocionar sus actividades mediante:

a) Creacién de una oficina técnica.

b) Contratacién de personal de direccién técnica.

c) Instalacidén de maquinaria de precisién.
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d) Seccién de fabricacién de engranes con tratamientos térmicos.

e) Abastecimiento de materiales apropiados.

1.38.
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DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: CIFEL

Localizacidén: Maputo

Situacion legal: Estatal (en formacidn)

Nombre y cargo de las personas entrevi§tadas: Sr. Filandio Meneses, Jefe.

del Departamento Metalmecanico, Sr. Nikolai Fomenkov, Asistente del

Director para rehabilitar y reorganizar la laminacién.

ACTIVIDADES, PRODUCTOS Y PRODUCCION

Actividad: CIFEL tiene hoy dia tres actividades diferentes:
a) Fundicidn férrea y de acero.

b) Laminacién de barras y alambre de acero en didmetros de 6 a 50 mm. a

partir de palanquilla importada de 80 x 80 mm. Trefileria (parada).

c) Taller mecanico previsto para mecanizacién de masas azucareras y
pieza pequefia. En fase de reestructuracion y montaje de nueva maqui-

naria y puentes griaa de 10 y 25 t.

La laminacién durante la fecha de la visita, estaba siendo
objeto de un estudio completo por parte de Naciones Unidas sobre su
situacién actual y recomendaciones respecto al plan de actuacién a

seguir en el futuro.

Por otra parte existe un proyecto con asistencia técnica de
Rumania, para instalar una aceria eléctrica compuesta de dos (2) hornos
eléctricos de arco de 20 t. de capacidad unitaria y colada continua, con

objeto de producir palanquilla para la laminacién.
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1.41.

Debido a que no fué posible obtener datos del tren de lami-

nacién, en lo que sigue se analiza unicamente la fundicidn.

Gama de produccidn.

CIFEL da apoyo a la industria azucarera, agricultura, cementos y ferro-

carril (COMETAL).

En fundicidén férrea producen piezas de hasta 8.300 kg (masas para moli-

nos azucareros). En fundicién de acero la pieza maxima es de 1.000

kg (revestimientos de molinos para cemento).

Dentro de las piezas que se estaban fabricando durante la visita, cabe

destacar:

- Bolas y cylpebs en aceru para molienda de cemento

- Ruedas pequefias y grandes

- Rodetes de bombas

- Bridas

- Frenos para ferrocarril

- Codos de bajantes y acoplamientos rapidos de tuberias
- -‘Volantes para valvulas

- Tapas de alcantarillas

- Planchas y soportes

- Cocinas de carbén

Produccién: Se trabajan 2 turnos/dia, 6 dias por semana.

a) Producciones maximas alcanzadas:

Fundicién férrea: 1.183 t. en 1.973

Acero fundido: 1.974 t. en 1.974 {posiblemente se fundieron lingotes

para laminar por lo que la cifra no es representativa).

[



b} Producciones actuales:
Fundicién férrea: 508 t. en 1.982 (341 t. de enero a sept. 1.983)

Acero fundido: 248 t. en 1.982 (40 t. de enero a sept. 1.983)

Aprovechamiento de la capacidad en 1.982:
Sobre la produccidén maxima obtenida en 1.973/74:
Fundicién férrea: 42,9%

Acero fundido: 12,6% (no representativo)

RECURSO0S
Instalaciones y equipos
- horno eléctrico de arco BIRLEC de 2 t. de capacidad por colada,

transformador de 1.500 KVA. Puede fundir con facilidad 3 cola-

das/dia.

- 2 cubilotes de 3 t/h cada uno.

- 2 crisoles (uno de fuel-oil y el otro de carbén)

b) Moldeo

- 6 maquinas de moldeo, averiadas.




- placas metalicas, usan cajas metalicas con casquillos y bulones

para centrado.

- parrilla de desmoldeo (sin montar)

c) Areneria

- 1 secador de arena

- 1 molino de preparacién

d) Limpieza

-~ Chorro de arena

- granalladora WHEELEBRATOR

e) Preparacién de machos

- machos de silicato s6dico endurecido con CO2
- 1 molino de preparacién de arenas
f) Laboratorio

- Laboratorio de arenas con permeabilimetro, maquina de resistencia a

la rotura, determinador de humedad, analisis granulométrico.

- Laboratorio de analisis quimico con medidor de pH, STROLHEIM para

analisis de carbono, 2 balanzas de precision.

- Laboratorio d2 ensayos fisicos con maquina de traccién y durémetro.
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3.2.

3.3.

g) Taller de modelos

.44,

Carpinteria bien dotada, integrada por 19 personas de las que 6

son oficiales modelistas, 3 aprendices y el resto carpinteros. Alma-

cén de modelos con importante stock.

Personal:

Técnicos: 1 (cooperante con categoria de maestro)

Operarios de fundicién: 144 (7 cualificados)

Materias primas:

(Ver apartado 4)

COSTOS

Se dispone sOlo del costo de materias primas:

Chatarra de acero: : 4,5 MT/kg.
Chatarra de fundicidn: 7 "
Lingote: 11 "
Coque: 2,8 "
Ferromanganeso: 18 "
Ferrosilicio: ' 35 "
Caliza: 0,13 "
Plomo: 13,70 "
Aluminio: 4,20 "
Refractarios: 22,60 "

Electrodos de @7"

1.908 MT/ud.




FACTURACION

- Precio de venta:

Fundicidn férrea: 40 MT/Kg.
Fundicién de acero: 80 MT/Kg.

Aplicando estos precios de venta a la produccidén de 1.982,

se obtiene una facturacién en dicho afio de 40,16 millones de meticais.

DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

El principal problema existente hoy dia es la falta de

personal técnico capacitado para la gestién de la fundiciédn.

Por otra parte es necesario reorganizar las secciones de

moldeo, desmoldeo y areneria.

JUICIO TECNICO

No hay duda que la fundicién de CIFEL en 1.973 representaba
un fuerte potencial de produccidon en hierro y acero, estando bien dota-

da para esa fecha, teniendo en cuenta los condicionantes del pais.
Su situacién se ha ido agravahdo con un fuerte deterioro
del equipo industrial, quedando hoy sin personal técnico capacitado

para su funcionamiento.

Por los tamafios y calidades de piezas que puede fabricar,

su reestructuracidén se considera fundamental.

Dado el alcance de 1la reestructuracién necesaria, su de-
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1.46.

sarrollo deberia ser objeto de un programa especifico con su adecuada

financiacién.

Ante todo se deberia contratar un grupo de expertos que

reuniesen el siguiente perfil:

a) Especialista en mecanizacidén de fundiciones

b) Fundidor de hierro y acero, con experiencia en hornos de induccién.

c)

Conocimiento de la fabricacion de fundicidén nodular y aceros al

manganeso y fundiciones resistentes al desgaste.

Especialista en moldeo a mano y en maquina, con conocimientos de

fabricacién de placas de moideo y cajas de machos, incluyendo el uso

de resinas sintéticas.

Este grupo debera realizar un proyecto técnico-econémico, teniendo en
cuenta el futuro desarrollo del pais. Sin embargo, su primer objetivo
ha de ser el aprovechamiento maximo del potencial existente
actualmente en CIFEL, solucionando los problemas de abastecimiento de

materias primas y organizando el trabajo en las distintas secciones.

Con estas primeras medidas en un breve plazo de meses se deberia
duplicar la produccién actual, solucionando en parte las necesidades

de piezas fundidas del pais.
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DATOS GENERALES

Nombre de la Empresa: METALURGICA DE TETE.

Localizacidn: Tete

Situacién legal: Intervenida

Nombre y cargo de la persona entrevistada: Sr. Jodo Carvalho Junior,

Responsable.

ACTIVIDAD, PRODUCTOS Y PRODUCCION

Actividad: Caldereria y construcciones metilicas. Fabricacién de depdsi-
tos de 8.000 a 10.000 1, barcos pesqueros de hasta 3,5 t. tropiculto-
res, etc.

Capacidad y produccién:

a) Datos de 1.982:

(1) (2) %

Plan Produccién (2):(1)
Protecciones metalicas, ud. 115 62 54
Barandillas, ml. 250 60 24
Perfiles de alambre, m 1 14.000 963 7
Portones metalicos, ud 44 25 57
Tropicultores, ud 50 - -
Molinos de martillos, ud 15 19 127
Depdsitos, ud 20 47 235
Carrocerias metalicas, ud 8 3 38
Barcos fluviales de 3,5 t., ud 12 6 50
Bradas, ud 50 55 110

Grapas, ud 15.000 5.390 36




3.

3.1.

3.2.

b) Datos del primer semestre de 1.983:

Protecciones metalicas, ud
Perfiles de alambre, m 1
Portones metalicos, ud.
Tropicultores, ud.

Molinos de martillos, ud.
Molinos de viento, ud.
Depésitos, ud.

Carrocerias metalicas, ud.

RECURSO0S

Instalaciones y maquinaria:

torno

guillotinas
sierra de metales
dobladora
taladros

esmeriladoras

P \C R S I N

calandras
20 maquinas de soldadura

forja manual

Personal:

Administrativos:
Operarios:

Total

(1) (2) %

Plan Produccién  (2):(1)
30 19 63

2.000 37 2
20 21 105
5 —- -
10 11 110
3 _ -
12 24 200
3 2 67

(8 averiadas)

12
58
70



3.3. Materias primas: Chapa de acero, tuberia, redondos, perfiles y componen-

tes, todo ello de importacidn.

3.4. Edificios:
Superficie cubierta total: 1.949 m2, desglosadas en:

Talleres: 1.702 m2

Oficinas: 186 m2
S.Sociales: 61 m2
4, COSTOS DE FABRICACION

Datos del afio 1.982:

Salarics: 3.318.000 MT
Materias primas,
energia y otros: 3.037.000 MT
Impuestos: 714.000 MT
Total 7.069.000 MT
5. FACTURACION

Total en 1.982: 8.696.860 MT

Cumpliendo el plan de produccién al 100%, la facturacidn
en 1.983 seria de 15.305.000 MT.
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DIFICULTADES Y PROBLEMAS RECONOCIDOS POR LA EMPRESA

El principal problema en la fecha de la visita era la falta
de materia prima, para cuya solucién estaban negociando un importante
pedido con Zimbabwe de 986 t. de productos siderirgicos con un importe
de 400.000 U.S. $.

Otros problemas son la falta de maquinaria (en particular

tornos y equipos de soldadura), uso de maquinaria anticuada y falta de

personal técnico capacitado.

JUICIO CRITICO

Salvo pequefios talleres de mantenimiento de vehiculos,
asi como el taller de mantenimiento de CARBOMOC, METALURGICA DE TETE

es la Gnica industria metalmecadnica existente en la Provincia.

Debido a su actual aislamiento, su produccién es bvaja dedi-

candose a caldereria ligera y muy reducidamente a producir aperos de

labranza.

Las necesidades de la zona y la base industrial ya existen-

te en esta fabrica, la hacen apta para transformarla en una de las
primeras UMMIS piloto.

T ke



ANEXO N¢ 2

CARACTERISTICAS DE LA MAQUINARIA

Y EQUIPOS DE LAS UMMIS




; 1. Fundicién de hierro y metales
! 1.1. Maquinaria
. - CUBILOTE
- 1
<)
Diametro interior: 500 mm.
l Diametro exterior: 580 mm.

Ventilador: caudal - 40 m3/min. a 450 mm c/a

Accesorios : medidor de aire soplado
A

ll - HORNO DE CRISOL ELECTRICO
Capacidad: 25 Kg.
n Potencia: 12 Kw

i
I
l
!
l
i
!
l
!
l

— MOLINO MEZCLADOR DE ARENA DE MOLDEO

Diametro de cuba: 1.250 mm.
Capacidad: 125 litros
Potencia: 7,5 CV

Accesorios: desintegrador de 3 CV

- MEZCLADOR DE ARENA PARA MACHOS

Capacidad: 40 litros
Potencia: 2 CV

- PEINADORA DE ARENAS

Rendimiento: 4 m3/h
Potencia: 2 CV

- CABINA DE GRANALLADO

Plato giratorio de 750 mm. de diametro




Potencia: 11,5 CV

~ AMOLADORA DOBLE

Diametro de las muelas: 450 mm.
- Velocidad: 3.000 r.p.m.
Potencia: 10 CV

- EQUIPO DE ASPIRACION

Potencia: 4 CV

- DOS BASCULAS DE PESADO MANUAL

Capacidad de pesaje: 500 Kg.

CAJAS DE MOLDEO

- CUCHARAS DE COLADA

- ATACADORES NEUMATICOS

- MATERIAL DIVERSO, CONTENEDORES, ETC

1.2. Transporte interior

DOS POLIPASTOS

Capacidad de elevacién: 500 Kg.

PUENTE GRUA

Capacidad de elevacién: 1.000 Kg.

Luz entre ejes: 14 m.




1.

Laboratorio

|

EQUIPO DE DETERMINACION DEL CARBONO POR INFRARROJOS

DUROMETRO

EQUIPO DE DETERMINACION DEL CARBONO EQUIVALENTE

BALANZA AUTOMATICA DE PRECISION

LABORATORIO DE ARENAS

Equipado con:

a) Tamizador y juego de tamices para determinacién de curvas granolomé-

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

tricas.

Levigador continuo para separacion de las particulas menores de

0,02 mm.
Agitador para la determinacién del contenido de materias impalpa-
bles (menores de 0,02 mm) y determinacidn y eliminacidén del conteni-

do de arcilla.

Mezclador de laboratorio para ensayos a pequefia escala de mezclas

de arenas y aditivos.

Pistén con accesorios para la confeccién de probetas cilindricas

normalizadas para ensayos de compresidn.

Aparato para la determinacidn de la resistencia a la compresién

de probetas cilindricas normalizadas.

Permeabilimetro

Secador de rayos infrarrojos para determinacion del contenido de

[T ERoPR——



humadad.

i) Balanza de pesado
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2. Taller de caldereria

2.1. Maquinaria

- CIZALLA GUILLOTINA

Caracteristicas:

- Long. nominal: 2.040 mm.

— Espesor nominal: 10 mm.

- Cap. suplementaria: 12 x 800 mm.

— Cadencia cortes: 20 a 70 cortes/min.

- Variacién del angulo corte: 0°35' a 2°30°'

- Potencia: 12,5 CV

— Cuello cisne: 500 mm.

- Dimensiones: long. 2.230 mm.
anchura. 2.13C mm.
altura. 1.705 mm.

-~ Peso aprox. 7.000 kg.

Accesorios:

- Regla escuadra de 1 m.

- Cabeza micrometrica reversible

- CIZALLA PUNZONADORA

Caracteristicas:

- N2 de golpes por minuto: 60

- Profundidad del escote de la pun-

zonadora: 50 mm.

-~ Carrera del punzén : 30 mm.




- Potencia del motor:

- Longitud de la maquina:
- Anchura de la maquina:
- Altura de la maquina:

- Peso aprox. de la magquina con

motor:

CURVADORA DE CHAPA A TRES RODILLOS TIPO PIRAMIDAL SIN CURVATURA

2CV

1.100 mm.
550 mm.

1.600 mm.

020 Kg.

INICIAL

Caracteristicas:

Capacidad: Ancho:

Grueso:
- Diadmetro rodillos: Superior
Inferiores

- Motores:

- Potencia accionamiento principal:

- Potencia ajuste rodillos dos vel.:

- Vel. de curvado:

- Peso aprox.:

PLEGADORA DE CHAPA

Caracteristicas:

- Fuerza:
- Long. de los tableros mm:

- Long. maxima mm.:

2.000 mm.
6 mm.
165 mm.

135 mm.

2,5 CV
1,5 c¢cv
5 m.p.m.

1.850 Kg.

90 Tm.

2.500 mm.

2.505 mm.




- Distancia entre montantes mm:
- Cuello de cisne mm.:

~ Paso entre tableros:

— Curso de tablero:

— Velocidad : aproximacién
trabajo

retroceso
- Potencia del motor:

- Galibos: longitud
anchura

altura s/el suelo

- Peso:

PRENSA HIDRAULICA DE 200 TM

Caracteristicas:

Potencia:

- Diametro del émbolo:

- Presion max. de trabajo:

- Recorrido del émbolo:

- Recorrido del husillo:

- Luz entre columnas:

- Paso lateral entre columnas:
— Altura util de trabajo:

- Altura total:

- N2 inyectores de la bomba:

- Vel. de avance:

- Potencia motor:

2.160 mm.
400 mm.
300 mm.
100 mm.

45 mm/seg.
7 mm/seg.
70 mm/seg.

5,5 CV

2.550 mm.
1.655 mm.
2.070 mm.

4.200 Kg.

200 Tm.
250 mm.
407
150 mm.
180 mm.
1.200 mm.
250 mm.
1.050 mm.
2.610 mm.
6

1V mm./min.

5,5 CV




- Peso:

TALADRO RADIAL

Caracteristicas:

— Capacidad:
— Taladro en fundicidn:

— Taladrado en acero:

- Mandrinado en fundicién:

- Mandrinado en acero:
- Roscado en fundiciodn:
- Roscado en acero:
- Husillo porta brocas:
- Diametro:
- Carrera:
-~ Cono morse:
Motores:
- Motor de trabajo:
- Motor de elevacién:
- Motor de bloqueo:

- Moto bomba:

Accesorios:

- Porta-brocas capacidad 3-16 mm. con espiga.

2.144 Kg.

90 mm.
75 mm.
75 mm.
150 mm.
130 mm.
75 mm.

50 mm.

95 mm.

400 mm.

10 CV.
2 cv.
0,75 CV.

0,25 CV.

- Un juego de casquillos morse compuestos del cono

1 x2-2x3 -4x3

5x 4

b




- DOS EQUIPOS DE SOLDADURA ELECTRICA

(Equipados para TIG)

Caracteristicas:

- Longitud: 116 cm.
- Anchura: 61 cm.
- Altura: 83 cm.
- Peso: 459 Kg.

Caracteristicas eléctricas-Alimentacién

- Trifasica: 50 Hz
- Tensiocnes: 220-380 V.
~ Intensidad primaria absorbida en vacio: 5 A

- Intensidad primaria absorbida para la inten-

sidad de soldadura convencional (F=60%): 95 A/220 V

Soldadura:

Corriente continua

- Tensidn en vacio: 75 V.
- Intensidad minima: 50 A/25 V
- Intensidad maxima: 500 A/40 V

- Intensidad al 60% de factor de
marcha: 450 A

- Intensidad max. al 50%: 500 A

- Intensidad de cortocircuito

para la regulacidon max.: 900 A

[P




Compuestos por:

2 Rectificadores

- 20 Mts. cable 3 x 16 mm2

- 10 Mts. cable S.E. 50 mm°

~ 2 Porta elect. Optimus 400

-~ 2 Pinzas masa

- 2 Prolongadores argon

-~ 2 Electrovalvulas

- 2 Porta electrodos

- 2 Manorreductor Caudalimetro

DOS

EQUIPOS DE SOLDADURA AUTOGENA Y OXICORTE

Compuestos por:

-3

-6

Mangos universales

valvulas antirretorno 0X y GAS
Dispositivos de corte

Juegos de lanzas n? 0, 1, 2, 3 y 4
Juegos cabezas corte AD.O prop. 7 a 20
Cortadores Copel de 1 a 15 mm.

Manorreductores para oxigenc y gas

ELECTRO-ESMERILADORA DE COLUMNA DE DOS PIEDRAS

Caracteristicas:

- Potencia: 3 CV

- N? revoluciones por minuto:

- ¢ max. de muela:

1.400 r.p.m.

350 x 50 mm.

S0,




- Peso: 86 Kg.

- TRONZADORA

Caracteristicas:

- Vel. del eje porta disco/sierra: 2.850 r.p.m.
- Potencia del motor: 10 CV

- @ disco 520 mm.

- Peso: 450 Kg.

Accesorios:

Caracteristicas:

~ Capacidad de corte @: 400 mm.
- Potencia: 3 Ccv

- Velocidades: 2

- N2 de golpes por minuto: 55 y 75
- Longitud de la hoja: 610 mm.
-~ Recorrido de la hoja: 190 mm.
~ Peso Kg. 950 Kg.

2.2, Maquinas herramientas portatiles

- Una taladradora de base magnética para broca de 50 mm. de diametro

maximo.

l - SIERRA MECANICA ALTERNATIVA PARA METALES

- Dos taladradoras eléctricas portatiles para broca de 16 mm. de

didmetro maximo.




: N — —
=Y - - - [ ] [ ] o [ [ ] ] —_— a—— cm— — [ ] [ ] —

2.3. Utillaje

- Cizalla guillotina

- Juego de cuchillas

- Cizalla universal punzonadora

Juego de cuchillas para chapa

- Juego de punzdn y matriz de 10 mm. ¢

Juego de punzdén y matriz de 12 mm.

Juego de punzdén y matriz de 14 mm.

| W\ W

Juego de punzén y matriz de 15 mm.

- Plegadora de chapa

- Juego de utillaje para chapa fina, completo, con "V" y contra-uve.

- Juego de utillaje para chapa mediana, completo, con "V'" y contrauve.

- Taladro radial

- Juego de brocas HSS @ 3 a 16 mm. con espiga.

- Juego de brocas HSS @ 16 a 70 mm. con mango c¢énico.

- Electro esmeriladora de columna

3 muelas de esmeril grano basto de 350 x 50 x 35 mm.

3 muelas de esmeril grano fino 350 x 50 x 35 mm.

- Tronzadora

- 10 Discos de corte acero de 520 mm. ¢




- Sierra mecanica alternativa

- 12 hojas de sierra de 34" x 50 x 2,5 mm. de 6 dientes por pulgada.

- 12 hojas de sierra de 24" x 50 x 2,5 mm. de 4 dientes por pulgada.

- Herramientas portatiles

- 1 Juego de brocas HSS de 6 a 20 ‘m. @

— 12 Discos abrasivos de 230 mm. ¢ para desbarbadoras

- Armario de herramientas

Construido en chapa con persiana y cerradura y equipado con las ‘

siguientes herramientas:

- 1 Juego de llaves estrella acodada 1/4-5/16"
- 1 Juego de llaves estrella plana 6-32 mm.
- 1 Juego de llaves estrella plana 1/4-5/16"
- 1 Juego de llaves tubo 6-32 mm.

- 1 Juego de llaves tubo 1/4-5/16"

- 1 Juego de llaves fija 6-32 mm.

- 1 Juego llave fija 1/4-5/16"

- 1 Juego llaves autoclé 6-32 mm.

- 1 Juego llaves autoclé 1/4-5/16"

- 1 Llave inglesa 12"

- 1 Llave inglesa 8"

- 1 Alicate universal 7"

- 1 Alicate universal 8"

- 3 destornilladores planos mango plastico

l - 1 Juego de llaves estrella acodada 6-32 mm.




- 1 Mordaza poliasidora
- 1 Martillo de bola
— 1 Corta alambres frontal

' - 2 alicates anillos seeger

- 1 Mordaza grip

3 Juegos de limas planas uno de picado fino, otro entrefino y otro

basto de 4", 6", 8", 10" 12".

3 Juegos de limas media cafia uno de picado fino, otro entrefino y

otro basto 4", 6", 8", 10", 12".

- 3 Juegos de limas triangulo uno de picado fino, otro entrefino y

otro basto, 4", 6", 8", 10", 12".

- 3 Juegos de limas cuadradas, uno de picado fino, otro entrefino y

otro basto, 4", 6", 8", 10", 12".

- 3 Juegos de limas redondas, uno de picado fino, otro entrefino y

otro basto, 441’ 6", 8", 10", 12",
- 1 Juego de llaves Allen 2-22 mm.

- 1 Juego de llaves Allen 1/8-1"

- 1 Arco de sierra

- 1 Juego de cortafrios 180, 200 y 350 mm.
- 1 Juego de llaves grifas de 12" a 24"

- 1 terrajadora para fontaneria de %" a 2"
- 1 Metro

- 1 Calibre de 160 mm. tipo Mauser

- 1 Compas de puntas

- 1 compas grueso

- 1 escuadra de 90°

l - 1 Juego de botadores 8, 10, y 12
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- Regla de control
1 - 1 Transportador de angulo
- 1 Cortaalambres
i — 1 Alicate de puntas redondas

- 1 tijera de chapa
2.4. Mobiliario

- Dos bancos de trabajo

Caracteristicas:

!
Dimensiones:
- Largo: 2.000 mm. |
- Alto: 900 mm.
- Ancho: 730 mm.

Base de madera y dos cajones de chapa incorporados.

Medidas cajones:

- Frente: 500 mm.
- Fondo: 600 mm.
- Alto: 150 mm.
Accesorios:

Tornillo de banco de 100 mm.

2.5. Transporte interior

- Puente graa birrail




Caracteristicas:

i

Potencia de carga maxima:

— Luz entre ejes:

- Velocidad translacidén puente:
- Velocidad translacién carro:

— Velocidad de elevacidn:

- Potencia motor translacién puente:

- Potencia motor translacidn carro:

- Potencia motor elevacién:

2.1u.

5.000 kg.
14 m.
40 m/min.
25 m/min.
6 m/min.
3 CV
1 CV

10 CV
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Taller de m

ecanizado

Maguinaria

- TORNO HOR

IZONTAL PARALELO

Caracteristicas:

- Distancia entre puntos:

- Altura de puntos:

-~ Diametro admitido scbre bancada en una
longitud de 220 mm.:

-~ Diametro admitido sobre el carro trans-
versal:

~ Diametro interior del eje del cabezal:

~ Cono del eje del cabezal

~ Capacidad de la luneta fija:

~ Capacidad de la luneta moévil:

- Namero de
- Numero de
- Nimero de
—~ Velocidad

- Potencia

Accesorios

pasos métricos

pasos Whitworth:

velocidades del eje de cabezal:

es del eje del cabezal

del motor

- Torre porta herramientas

- Tope longitudinal

- 2 bulones

- 2 puntos

de arrastre

fijos

H
-

ro

1.500 mm.

200 mm.

500 mm.

220 mm.
40,5 mm.

CM.5
10/200 mm.
16/100 mm.

73

73

18
25 ¢+ 2.000 r.p.m.

10 CV

- Bandeja y equipo de refrigeracién completo con electrobomba de accio-

namiento

combinado con el cabezal.
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- Freno de inercia al pie combinado con desconexidén del motor.

- Contador de pasos.

- Equipo eléctrico

- Plato de 4 garras independientes @ 400 mm.
- Luneta fija con rodillos

- Luneta mévil.

- RECTIFICADORA UNIVERSAL

Caracteristicas:

Distancia entre puntos:

- Altura de puntos:

- Diametro maximo a rectificar:

- Dimensiones normales de la muela:

- Dimensiones maximas de la muela:

- Velocidades del cabezal porta piezas:

- Diametro del orificio del eje porta piezas:
- Desplazamiento hidréulico de la mesa:

- Desplazamiento minimo de la mesa:

- Orientacidén maxima de la mesa:

- Desplazamiento rapido del carro porta-muelas:

- Avance maximo de la muela referido al

diametro:
- Regulacién del tiempo de chispeo:
- Potencia motor cabezal porta-piezas:

- Potencia motor cabezal porta-muelas:

1.200 mm.
175 mm.
348 mm.
500 x 80 x 203 mm.
500 x 100 x 203 mm.
45 a 450 r.p.m.
37 mm.
0,1 a 6 m/min.
2 mm.
ge°

35 mm.

0 a 60 sg.

1cCv

10 ¢V




Potencia motor bomba hidraulica:

Potencia motor bomba refrigerante:

Accesorios

Cabezal de interiores
Equipo de refrigeracidn
Husillos

Platillo porta muelas

Lunetas

FRESADORA UNIVERSAL

Caracteristicas:

Superficie util de la mesa:

Nimero y ancho de las ranuras en T:
Distancia entre ranuras en T:

Giro de la mesa en los dos sentidos:
Recorrido longitudinal automatico:
Recorrido transversal automatico:
Recorrido vertical automatico:

Cono de husillo del mandrino:

Numero de velocidades:

Veiocidades:

Distancia entre centro de eje y carnero:

Namero de avances:

Avances longitudinal y transversal

minimo y maximo:

0,25 CV

1.600 x 350 mm.
5 x 18 H7

70 mm.

45°

1.200 mm.

300 mm.

500 mm.

IS0 50

16

30 a 1.400 r.p.m.

154 mm.
12
11-500 mm.

r

REREN
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- Avance vertical/minimo y maximo: 4,4-200 mm.
- Avance rapido longitudinal y transversal: 2.500 mm.

- Avance rapido vertical: 1.000 mm.

- Potencia motor principal: 10 Cv

- Potencia motor de avances: 3 Cv

- Potencia moto-bomba de refrigeracién: 0,10 Ccv

Accesorios

- Eje porta fresas de 32 mm. con tirante de fijacién.

- Doble soporte de eje porta fresas.

- Instalacién completa de refrigeracién.

- Equipo eléctrico

- Cabezal vertical universal con cabezal auxiliar y soporte articulado.

- Divisor universal de 150 mm. de altura de puntos.

- Plato circular con divisor.

- Mordaza giratoria universal 150

- Cabezal de fresar interiores.
- Eje porta fresas 150 S0 de 22
- Eje porta fresas I50 50 de 27
- Eje porta fresas 150 50 de 32
- Eje porta fresas 150 50 de 40
- 6 juegos de cuatro bridas

- 7 juegos de cuatro calzos

- 6 Mordazas de fijacién bajas

X

mm.

500

500

500

500

mm.

mm.

mm.

mm.

- 1 Juego de ejes porta fresas cortos combinados de 16, 22, 27 y 32

mm. 9.
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- LIMADORA RAPIDA

Caracteristicas:

— Recorrido del carnero: 600 mm.

- Velocidades del carnero: 8

— Golpes de carnero por minuto: 22 a 164
- Curso vertical del cabezal porta-herramientas: 150 mm.

- Avances automaticos del cabezal porta-herra-

mientas: 0,10 a 0,6 mm.
- Ancho posible a cepillar: 650 mm.
— Distancia maxima entre mesa y carnero: 450 mm.
- Dimensiones mesa: 600 x 350 x 360 mm.
- Gama de avances de la mesa: ' 0,20 a 1 mm.
- Potencia del motor: 4 CV
Accesorios:

Mesa giratoria 90°, en cada sentido

- Apoyo delantero de la mesa

- Husillo telescopio

- Embrague mecanico de discos con freno
- Engrase automatico

- Mordaza giratoria

- Escuadra de prolongacién de la mesa.

TALADRO DE COLUMNA

Caracteristicas:

- Capacidad maxima de taladrado en acero: 40 mm.
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- Escote util: 360 mm.

- Distancia de la base del eje: 1.264 mm.

- Distancia de la mesa del eje: 817 mm.

- Dimensiones de la mesa: 560 x 480 mm.

- Dimensiones de la base: 950 x 550 mm.
) - Diametro de la columna: 175 mm.

- Profundidad maxima de taladrado: 240 mm.

- Potencia del motor principal 2 Ccv

- Potencia del motor de refrigeracion: 0,10 CV

Accesorios:

h
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Portabrocas con espiga capacidad 3 a 16 mm. ¢

Juegc de 3 casquillos morse

Mordaza con base giratoria

MORTAJADORA

Caracteristicas:

- Cabezal inclinable, recorrido de O a 300 mm. con motor de 5,5 HP,
con dispositivo automatico de retirada de la herramienta durante su

retroceso.

Accesorios:

- Plato divisor horizontal de 4C0 mm. @.

- Plato univ. de 3 garras de 250 mm. @ con su base para sujecién sobre

la mesa.




- TALLADORA DE ENGRANAJES

Caracteristicas:

Maximo diametro de pieza:

Maximo modulo (material 60 kg/mmz):
Recorrido axial:

Minimo numero de dientes a tallar:
Diametro de la mesa porta-pieza:
Diametro del agujero de la mesa:
Diametros de los mandriles de porta-fresa
Cono del mandril porta-fresa:
Maximo diametro de la fresa:

Maxima longitud de la fresa:
Velocidad del eje porta-fresa:
Avance axial:

Avance radial:

Potencia motor principal:

Peso aproximado:

Accesorios

Cabezal universal de fresar
Diferencial

Equipo de lubricaciédn

450 mm.

325 mm.

6

414 mm.

50 mm.

22-27-32 mm.

CM 4

135 mm.

150 mm.

72-256 r.p.m.
0,3 a 3 mm/min.
0,2 a 3 mm/min.
7,5 CvV

4.000 Kg.

Ruedas de cambios de divisién y de diferencial para tallado desde

a 100 dientes.
Ruedas de cambio de constante

Mandrinos porta-fresas

Ruedas de cambio de avances




2.24.

- RECTIFICADORA DE SUPERFICIES PLANAS

Caracteristicas:

- Recorrido long. de la mesa: 800 mm.

- Recorrido vert. del cabezal: 225 mm.

- Rectificado perfecto libre muela: 650 mm.

- Muela de segmentos @: 185 mm.

- Superficie del carro: 800 x 150 mm.
- Plato magnético: 450 x 130 mm.
- Presidén de trabajo: 10 kg/cm2

- Capacidad del depésito: 15 1ts.

- Electrobomba de refrigeracidén de caudal regulable

- Engrase centralizado semi-automatico

- Potencia motor del hidraulico: 1 CV a 1500 r.p.m.

- Potencia motor electrobomba de

refrigeracidn: 0,10 CV-3000 r.p.m.

Accesorios:

- Plato magnético de 450 x 150 mm.

~ AFILADORA UNIVERSAL

Caracteristicas:

- Distancia entre puntos con contrapuntos

simples:
imples 670 mm.

' - Potencia motor muela: 4 CV a 3000 r.p.m.
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l - Distancia entre puntos con cabezal

divisor y contrapunto: 500 mm.
~ Dimensiones de la mesa superior: 870 x 150 mm.
- Mesa superior giratoria en: 55° por lado
/ - ¢ max. admisible entre puntos: 250 mm.
— Mov. long. a mano: 500 mm.
— Mov. long. hidraulico: 450 mm.
— Mov. transversal: 300 mm.
- Mov. vertical: 300 mm.

- Potencia del motor del cabezal

porta muelas: 1CV

ELECTROESMERILADORA DE COLUMNA DE DOS PIEDRAS

Caracteristicas:

- Potencia: 0,50 CV

- Velocidad: 2.850 r.p.m.
- Diadmetro maximo de muela: 200 x 25 mm.

PRENSA HIDRAULICA

Caracteristicas:
l - Potencia: 30 Tm
- Diametro del embolo: 100 mm.
- Presién maxima de trabajo: 382 kg/cm2
~ Recorrido del embolo: 130 mm.
- Recorrido del husillo: 180 mm.

Luz entre columnas: 800 mm.




Altura total:

Potencia motor:

Altura util de trabajo:

Velocidad de avance:

Utillaje maquinas herramientas

— Torno horizontal paralelo

-1

-1

2 Porta-herramientas de

825 mm.
1.820 mm.
235 mm/min.

1,5 CV.

desbaste exteriores de 20 x 20 mm.

Porta-herramientas de desbastar interiores de 20 x 20 mm.

Porta-herramientas de refrentar de 20 x 20 mm.

Porta-herramientas de acabado de 20 x 20 mm.

Porta-herramientas de tronzar de 20 x 20 mm.

Porta-herramientas de

Plaquitas
Plaquitas
Plaquitas
Plaquitas
Plaquitas

Plaquitas

Moleteador

para

para

para

para

para

para

porta-herramientas
porta-herramientas
porta-herramientas
porta-herramientas
porta-herramientas

porta-herramientas

Juego de moletas

- Rectificadora universal

de

de

de

de

de

de

roscar de 20 x 20 mm.

desbastar exteriores.

desbastar interiores.

refrentar

acabado

tronzar

roscar

- 1 Juego de muelas para rectificadora de exteriores

- 1 Juego de muelas para rectificado de interiores




- Fresadora universal

-~ 1 Juego de fresas de tres cortes ¢ 50 mm. ancho 4,5y 6 mm.
- 1 Juego de fresas de tres cortes § 63 mm. 6,8 y 10 mm.

-~ 1 Juego de fresas de tres cortes ¢ 80 mm. anchos 12, 14 y 16 mm.

- 1 Juego de fresas de tres cortes ¢ 100 mm. anchos 18 y 20 mm.

- 2 Juegos de fresas de mango cilindrico ¢ 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12
y 14 mm.

- 2 Juegos de fresas sierra de @ 100 mm. ancho 1, 2 y 3 mm.
- 2 Juegos de fresas sierra de ¢ 125 mm. ancho 4 y 5 mm.

- 1 Juego de fresas de planear ¢ 80 mm. ancho 36 y 63 mm.

- 1 Plato de fresar 125 mm. @ 75°

- 1 Plato de fresar 80 mm. @ 90°

- 1 Plato de fresar 63 mm. ¥, 88°

- 1 Plato de ranurar 25 mm. @, 90°

— 2 Fresas de hacer chaveteros 8 mm. @
- 2 Fresas de hacer chaveteros 10 mm.
- 2 Fresas de hacer chaveteros 12 mm.

- 2 Fresas de hacer chaveteros 14 mm.

wa e a w

- 2 Fresas de hacer chaveteros 16 mm.

-~ 1 Fresa frontal semi-desbaste 16 mm. ¢

[ ] [ ] — [ ) [ ] L3 —— — P S ] [ ] — —

- 1 Fres-. frontal semi-desbaste 18 mm. ¢

- 1 Fresa frontal semi-desbaste 20 mm. @

20 Plaquitas para plato de fresar de 125 mm. @

- 20 Plaquitas para plato de fresar de 80 mm. ¢

- 20 Plaqguitas para plato de fresar de 63 mm. @

m - 10 Plaquitas para plato de ranurar de 25 mm., ¢
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- Limadora rapida

- 2 Juegos de porta-herramientas

- 10 Cuchillas de cobalto de 10 x 10 x 100 mm.

- Taladro de columna

- 2 Juegos brocas helicoidales mango cilindrico 1+10 @ HSS

- 1 Juego brocas helicoidales mango cdénico 10+40 mm. @ HSS

- 2 Juegos escariadores extensibles

- 2 Juegos avellanadores cénicos a 60°

- 2 Juego avellanadores cénicos a 90°

- 2 Juego avellanadores cénicos a 120°

~ 2 Juego avellanadores cilindricos para asiento de tornillos

- 2 Juego brocas de centraje 1 a 6,3 mm.

- 1 Juego de herramientas para ranurar de 8, 10, 12 y 14 mm.

Mortajadora

Rectificadora de superficies planas

- 2 Juegos de segmentos para muela de 185 mm. ¢

Afiladora universal

- 2 Muelas de corinddén forma B de 100 x 13 x 14 mm.

- 2 Muelas

- 2 Muelas

- 2 Muelas

- 2 Muelas

- 2 Muelas

de corindén forma C de 100 x 13 x 10 mm.

de

de
de

de

corindén forma

corinddén forma

corinddn forma

corinddén forma

D de 50 x 13 x 40 mm.

E de 75 x 13 x 35 mm.
S de 100 x 20 x 35 mm.

recta de 100 x 13 x 8 mm.




- Electroesmeriladora de columna

[T

- 4 Muelas de esmeril 200 x 25 x 20 mm. grano Widia

- 2 Muelas de esmeril 200 x 25 x 20 mm. grano basto

- Talladora de engranajes

- 1 Juego de fresas madres para tallado de engranajes cilindricos de

médulo 1 a modulo 6.

- 1 Juego de fresas madres para tallado

sistema diametral Pitch de 32 a 5.

Utillaje general

- 4 juegos
- 4 juegos
- 4 juegos
- 4 juegos
- 4 juegos
- 2 juegos
- 2 juegos
- 2 juegos
- 2 juegos
- 2 juegos

- 2 juegos

martillos de bola

martillos boca de nylon
destornilladores "Phillips"
alicates de diversas bocas
alicates de corte

alicates para anillos de retencién
llaves planas dos bocas

llaves estrella dos bocas

llaves de tubo

llaves de vaso

llaves allen

- 1 juego llaves dinamométricas

- 1 juego extractores de rodamientos

- 4 Arcos de sierra manuales

- 4 juegos

- 4 juegos

limas planas grano basto

limas planas grano semi-fino

- 4 juegos limas planas grano fino

de engranajes cilindricos
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- 4 juegos limas media cana grano basto

- 4 juegos limas media cana grano semi-fino
— 4 juegos limas media cana grano fino

- 4 juegos limas cuadradas grano basto

- 4 juegos limas cuadradas grano semi-fino
- 4 juegos limas cuadradas grano fino

- 4 juegos limas redondas grano basto

- 4 juegos limas redondas grano semi-fino

— 4 juegos limas redondas grano fino
- 4 juegos limas triangulares grano basto
- 4 juegos limas triangulares grano semi-fino

- 4 juegos limas triangulares grano fino

- 2 juegos llaves inglesas
- 4 mordazas poliasidoras
- 2 juegos de llaves grifas

- 2 tijeras de chapa

- 2 juego machos de roscar rosca métrica

- 2 juego machos de roscar rosca Whitworth BSW

- 2 juegos machos de roscar rosca Whitworth BSF

- 2 juegos machos de roscar rosca americana unificada UNC
- 2 juegos machos de roscar rosca Whitworth GAS BSP

- 2 juegos machos de roscar rosca americana conica NPT

- 2 juegos cojinetes de roscar rosca métrica

- 2 juegos cojinetes de roscar rosca Whitworth BSW

- 2 juegos cojinetes de roscar rosca Whitworth BSF

- 2 juegos cojinetes de roscar rosca americana unificada UNF

- 2 juegos cojinetes de roscar rosca Whitworth GAS BSP

l - 4 juegos cortafrios y buriles
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2 juegos cojinetes de roscar rosca americana conica

- 3 Juegos giramachos manuales

|

Utillaje de trazado

3 juegos volvedores manuales

2 terrajas manuales ajustables para roscar tubo

- 4 reglas acero inoxidable 300 mm.

- 2 reglas acero inoxidable 1.000 mm.

- 4 escuadras 90°, 200 x 130 mm.

- 4 transportadores de
- 4 puntas de trazar

- 2 gramiles

- 4 juegos compases de
- 4 juegos compases de
- 4 juegos compases de
- 4 juegos de granetes

- 1 mesa de trazar

angulos

puntas
interiores

espesor

Instrumentos de metrologia

- 5 Calibres de tornero con capacidad 300 mm.

- 5 Calibres de tornero con capacidad 750 mm.

- 5 Calibres de profundidad con capacidad 300 mm.

NPT
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1
b

-1

- 3

-J

-2

2

Con

juego de micrometros de exteriores formado por 12 micrometros y 11

arras patron en estuche de madera.

Juego de micrometros de interiores con capacidad 50-1.500 mm.
Juegos galgas rosca métrica

Juegos galgas rosca whitworth

Juegos galgas de espesores compuesto cada juego de 3 conjuntos:
de 13 x 85
de 13 x 100

de 13 x 200
uego de calibradores telescdpicos para interiores
Bases magnéticas

Relojes comparadores

trol de calidad

- M

edidor de durezas

Caracteristicas:

- Precarga: 10 Kg.

- Cargas de ensayo: 20; 31,25-60-62,5; 100-125-150
y 187,5

- Altura util de trabajo: 170 mm.

- Espacio libre horizontal: 150 mm.

Accesorios:

1 cono 120° diamante para Rockwell
1 Portabolas 1/16"

1 Portabolas 2,5 mm.
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- 1 Portabolas 7/8"

- 1 Portabolas 5 mm.

- 6 bolas de repuesto 1/16"

- 6 bolas de repuesto 1/8'

-~ 6 bolas de repuesto 2,5 mm.
~ 6 bolas de repuesto 5 mm.

- 1 Probeta HRC

~ 1 Probeta HRb

- 1 Yunque con resalte central
- 1 Yunque plano

- 1 Yunque con prisma en V para piezas de 3 a 10 mm. @

- 1 Yunque con prisma en V para piezas de 10 a 70 mm. @

- Proyector de perfiles

Equipado con accesorios standard

3.7. Tratamientos térmicos

~Horno de mufla

Caracteristicas:

- Temperatura maxima: 1.200°C

- Dimensiones de la céamara: 200 x 580 x 390 mm.
- Dimensiones exteriores: 1.250 x 620 x 850

- Potencia: A9 Kw

!




Accesorios:

- Pirdmetro regulador automatico de temperatura.

3.8. Mobiliario de taller

~ 4 Bancos de trabajo

Caracteristicas:

- Largo: 2.000 mm.

- Alto: 900 mm.
Ancho: 730 mm.

Base de madera y dos cajones de chapa incorporados.

Medidas cajones

Frente: 500 mm.
Fondo: 600 mm.
Alto: 150 mm.
Accesorios:

- 1 Tornillo de banco de 100 mm.

— 6 Mesas auxiliares de herramientas

Caracteristicas:

- Ancho: 510 mm.




Fondo: 650 mm.

Altura: 830 mm.

Transporte Interior

- Graa hidraulica portatil 3 Tm.

Caracteristicas:

Potencia de carga maxima:

Altura maxima del gancho:

Altura minima del gancho:

Peso aproximado:

- Gria hidraulica portatil 2 Tm.

Caracteristicas:

Potencia de la carga maxima:

Altura maxima del gancho:

Altura minima del gancho:

Peso aproximado:

3.000

3.400

700

540

2.000

3.450

1.050

300

2.35.

Kg.

mm.

Kg.




2.36.

4. Taller de carpinteria, modelos

4.1. Maquinas herramientas

- MAQUINA UNIVERSAL COMPUESTA DE CEPILLADORA, REGRUESADORA, TUPI Y
SIERRA CIRCULAR

Caracteristicas:

- Largo de la mesa: 2.100 mm.
- Ancho a cepillar 400 mm.
- 3 cuchillas a: 4.250 r.p.m.

- Motor 3 CV

- Peso 750 Kg.

Caracteristicas:

- Diametro de volantes: 800 mm.

- Motor: 3 CvV

- AFILADORA AUTOMATICA PARA HOJAS DE SIERRA DE CINTA Y CIRCULARES, DE
DOS VELOCIDADES

Caracteristicas:

- Base metalica de la maquina: 1.150 mm.
- Potencia del motor: 0,50 Cv

- Peso aprox. 110 Kg.

- AFILADORA RECTIFICADORA SEMIAUTOMATICA DE SUPERFICIES PLANAS DE

SOBREMESA

I - SIERRA DE CINTA




-

- TORNO PARA MADERA

Caracteristicas:

Distancia entre puntos:

- Altura de puntos:

- Longitud de bancada“

- Ancho de bancada:

- Velocidades del cabezal: 600, 900,
- Potencia motor:

Peso aproximado:

- LIJADORA DE DISCOS

Caracteristicas:

Diametro de los discos:

Velocidad:

Potencia del motor:

Dimensiones de las mesas:

Peso aproximado:

4.2. Utillaje

- Maquina universal

- 2 Juegos de cuchillas

- 2 Discos de sierra

- Sierra de cinta

i

1.300 mm.
250 mm.
2.000 mm.
180 mm.
1.309, 1.100 r.p.m.
1,5CV

215 Kg.

380 mm.

900 r.p.m.
1cv

500 x 125 mm.

150 Kg.




- 12 cintas de sierra

- Afiladora rectificadora

- 6 muelas de afilar

4.3. Herramienta general

- 2 Juegos de brocas de maderade 6 a 20 mm @
- 2 Juegos de serruchos mango cerrado

- 2 Juegos de serruchos de costilla

- 2 Juegos de formones 5 a 25 mm.

- 2 Juegos de destornilladores boca recta.

- 2 Juegos de martillos de pefia

- 2 Juegos de escofinas media cafla.

- 2 Juegos de escofinas redondas.

- 2 Juegos de escoplos 4 a 12 mm.
- 2 Juegos cepillos de madera

- 2 Garlopines de 50 mm.

- 2 Garlopas de 60 mm.
~ 2 Escuadras de carpintero.
- 2 Falsas escuadras.

- 2 Tenazas de carpintero.

- 10 Tornillos de apriete 12 x 50 cm.
- 10 Tornillos de apriete 14 x 60 cm.
- 10 Tornillos de apriete 14 x 70 cm.

- 10 Tornillos de apriete 14 x 100 cm.

~ 10 Tornillos de apriete 14 x 120 cm.

' - 2 Juegos de escofinas planas

|
|
- 10 Tornillos de apriete 12 x 35 cm.
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- 10 Tornillos de apriete 14 x 150 cm.
~ 2 Compases de puntas

- 2 Metros.

4.4, Mot l.ario

- Tres bancos de carpintero con tornillo de apriete.

|
|
|
{
l
!
I
l
l
{
l
(
{
|
(
|
l
i
!
!
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5. Taller de forja

5.1. Maquinaria y utillaje

- UNA FRAGUA
Caracteristicas:
- Dimensiones del hogar: 1.000 x 2.000 mm.
- Calienta hierro cuadrado: 200 mm.

- 2 toberas centrales mod. especial n? 6

- 2 electroventiladores: 0,17 CvV
- Espesor de la encimera de chapa: 6 mm.
- Altura total aproximada: 2 mts.
— Peso aproximado: 360 Kg.

Equipada con:

1 Yunque

1 Juego de 5 tenazas para fragua y forja

1 Martillo

1 Tornillo de pie de 140 mm.

- MARTILLO PILON

Caracteristicas:
- Peso de la maza: 28 Kg.
- Golpes maximos por minuto: 300

Distancia escote columna a centro

yunque: 240 mm.

Separacién maxima entre maza y

yunque: 205 mm.

— ans 4G M) AN GEE AER AR R B Ak AR A AR AR S WV N e e
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- Potencia motor:

- Peso aproximado:

2 Cv

560 Kg.

.41,
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6. Taller de rebobinado

6.1. Maquinaria y utillaje

- BOBINADORA UNIVERSAL CON DOS CARROS GUIADORES

Caracteristicas:

- Cabezal, bancada, contrapunto, guiador, contador y equipo motriz de

2 CV. ac.c.
- Longitud de bobinadc: 1.200 mm.
- P bobina: 800 mm.
- Distancia entre puntos: 1.200 mm.
- Carga entre puntos: 1.500 Kg.

- BANCO DE TRABAJO

Caracteristicas:

- Largo: 2.000 mm.
- Alto: 900 mm.
- Ancho: 730 mm.

Base de madera y dos cajones de chapa incorporados.

Medidas cajones:

- Frente: _ 500 mm.
- Fondo: 600 mm.
- Alto: 150 mm.
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Accesorios

- Tornillo de banco de 100 mm.

- BANCO DE COMPROBACION

Caracteristicas:

- Dimensiones: longitud: 2.000 mm.
fondo: 700 mm.
altura: 850 mm.

Accesorios

- Voltimetro C.A.
- Voltimetro C.C

- Amperimetro C.A

Amperimetro C.C

Ohmetro

Transformador de intensidad

Transformador de tensidn

Tomas de corriente monofasicas y trifasicas

- HORNO DE SECADO DE MOTORES

- ARMARIO DE HERRAMIENTAS

Construido en chapa con persiana y cerradura y equipado con las

siguientes herramientas:

~ 1 Juego de llaves estrella acodada 6-32 mm.

- 1 Juego de llaves estrella plana 6~32 mm.
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1 Juego de llaves tubo 6-32 mm.

- 1 Juego de llaves fija 6-32 mm.

1 Juego de llaves autoclé 6-32 mm.

1 Llave inglesa 12"

1 Llave inglesa 8"

1 Alicate universal 77

1 Alicate universal 8"

3 Destornilladores planos mango plastico

2 Alicates anillos seeger

1 Mordaza poliasidora

1 Martillo de bola

1 Corta alambres frontal
1 Mordaza grip

1 Taladro eléctrico

1 Juego de limas planas- uno de picado fino, otro entrefino y otro

basto de 4", 6", 8", 10", 12",

1 Juego de limas media cafia uno de picado fino, otro entrefino y

otro basto de 4"; 6", 8", 10", 12".

1 Juego de limas triangulo uno de picado fino, otro entrefino y otro

basto 4", 6", 8", 10", 12".

1 Juego de limas cuadradas, uno de picado fino, otro entrefino y
otro basto 4", 6', 8", 10", 12".

1 Juego de limas redondas, uno de picado fino, otro entrefino y otro
basto, 4", 6", 8", 10", 12".

1 Juego de llaves Allen 2-22
1 Arco de sierra
1 Juego de botadores 8, 10, y 12 mm.

1 Juego de cortafrios 180, 200 y 350 mm.

1 Juego de llaves grifas de 12" a 24"




- 1 Metro
~ 1 Calibre de 160 mm. tipo Mauser
- 1 Compas de puntas

1 Cortaalambres

{

1 Alicate de puntas redondas

1 Tijera de chapa

- 1 Extractor de rodamientos

- 1 Soldador de 200 W

- 1 Soldador de 50 W

~ 1 Tijeras de electricista

- 1 Cuchillo de electricista

- 1 Juego de brocas de. 3 a 10 mm ¢

- 1 Tenazas para terminales de presién




7.1.

Oficinas

Mobiliario y equipos

~ Ocho mesas de trabajo

- Dos tableros de dibujo

- Cinco maquinas de calcular

— Dos maquinas de escribir

- Una maquina reproductora de planos

Dos archivadores de planos

Tres archivadores de documentos

Material de oficina

t

Un ordenador

- Una fotocopiadora

2.46.




ANEXO N¢ 3

HOJAS DE VALORACION




RESUMEN HOJAS DE VALORACION

| ] PRECIOS NMT R
POS | PIEZA | MATERIAL | OTROS COSTOS TOTAL MT.
l I I I
| I | |
1 | RUEDA | 1.368 |  2.776 | 4.144
2 I RUEDA CON CASQUILLO I 1.588 I 2.776 I 4.364
3 I RUEDA I 2.584 I 1.085 I 3.669
4 I POLEA I 2.970 I 5.620 I 8.590
5 I POLEA I 297 I 2.204 I 2.501
6 I POLEA I 4.693 I 4.738 I 9.431
7 I POLEA CON CASQUILLO I 2.819 I 4.043 I 6.862
8 I POLEA I 648 I 4.136 I 4.748
9 I RUEDA DENTADA I 10.640 I 18.940 I 29.580
10 I PINON I 1.806 I 7.452 I 9.258
11 I RUEDA I 2.970 I 5.639 I 8.609
12 I PINON I 9.120 I 7.781 I 16.901
13 I PINON I 3.648 I 8.570 I 12.218
14 I RUEDA DENTADA I 1.368 I 10.557 I 11.925
15 I CORONA I 1.672 I 6.520 I 8.192
16 I RUEDA DENTADA I 2.052 I 16.146 I 18.198
17 I MUNON DE RUEDA I 2.280 I 4,284 I 6.564
18 I RUEDA I 137 I 932 I 1.069
19 I RUEDA I 1.292 I 2.639 I 3.931
20 I EJE I 4.257 I 2.279 I 6.536
21 I RUEDA DENTADA I 5.500 I 9.252 I 14,752
22 I POLEA I 304 I 3.726 I 4.030
I I I I
l | | I
: TOTAL { 64,013 MT. i 132.095 MT. = 196.108 MT.

Sobre un total de 196.108 MT (100%)
-El precio de los materiales representan el 32'6%

-Los otros costos que se facturan como hora de trabajo representan el
67,4%
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ANEXO N¢ 4

FORMACION PROFESIONAL




4.1. PROGRAMAS DE CURSOS




« MOLDEADOR DE
PIEZAS A MANO

MF/7.25.30.01

)

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS

D

- Scleccién, manejo y uso de las cajas de moldeo.

- Estudio de modelos.

- Ascntado del modelo en caja falsa.

- Atacado, cnrasado, canalizado de gases y colada.

- Rectificado y alisado de moldes, pintadr y sccado.

- Ixtracci6n del modelo v acabado del molde.

- Montaje de machos en el molde, cerrado vy preparado del molde para recibir -
colada.

- Moldec de piezas sencillas, con modelos partidos en cama falsa, con modelos
de piezas sueltas, con machos exteriores, con piezas batidas, con modelos -
en plantilla, en terraja y moldeo en foso.

"'l

- Estudio y moldeo de macho en cajas partidas, en galleta, cajén, piezas suel
tas, con linterna, etc.

- Trazado y verificado de moldes.

- Preparacién y colocacién de armaduras, bebederos, cargadores y gufas.

- Preparacién de pinturas vy masillas para moldes.

- Mancjo de miquinas neumiticas auxiliares y de elevacién y transporte.

4 -11-78

00,

— SHHPPD ———




b

— CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

- -Conocimicentos bisicos de matemiticas; aritmética v gpeomctria.
- Conocimientos bhisicos de fisica.

- Procesos de solidificaci6bn y cambios de fase.

- Interpretaci6n de planos.

- Nociones de ciencia de los materiales.

- Conocimientos de arcnas de moldeo.

- Tipos y utilizaci6n de arenas de moldeo.

- Estudio e interpretacién de miclos.

- Conocimientos sobre fundici6n,

- Clasificaci6n de fundiciones.

- Efecto de los clementos de aleacién.

- Conocimientos sobre evacuacién de gases.

- Preparado y utilizacién de moldes.

- Tecnologia del moldeo.

- Diferentes métodos operatorios del moldeo a mano.

- Ffectos ffsicos a que se encuentra sometido el molde en colada.
- Acabado de la pieza fundida.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

Nivel cultural minimo: Estudios primarios 6 Certificado de I.CG.B.
Nivel profesional: Ninguno.

— NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO

Fquivalente a Oficial de 3° en formaci6n tebrica y practica.

\’\




DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Construve manualmente moldes de arena, para fundici6n, sobre banco y en fosa,
que recihen colada de diferentes metales y alecaciones, obteniendo piezas de pe-
gueno vy mediano tamano.

Prepara machos, amaduras v demis clementos propios del moldeo a mano. Celoca
cl modelo en 1a parte inferior de 1a caja, rodeandolo dec arena que apisona con
hervamientas de mano, invierte la caja y procede de igual forma con la parte su
perior dc la mismi; cxtrae el modelo, labra los canales por los que penetrari -
cl metal cn el molde, coloca los machos y los hbebederos de los canales.

Puede encaryparse de abrir respiraderos y de verter el metal fundido en el mol
de.

— CAMPQO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

[1 moldeador a mano pucde colocarse en gran cantidad de empresas entre las que,

a titulo orientativo, destacan las siguientes:

- Fundicion de hierre v acero.

- Fundicidén de aleaciones ligeras, bronces v latones, antifriccién y otras alea
ciones no férrcus.

- Construccidn de miquinas para motores Diesel y Semi-Diesel, de gasolina y de
gas, miquinas y turbinas de vapor, equipos de hechurado, herramientas, indus-
trias de todo tipo, etc.

- Construccién de equipos para transportes: naval, ferroviario, automdvilcs, --

aeronaves, vehiculos de carga, etc.
— OCUPACIONES AFINES

- Machero a mano.
- Moldeador de machos a mdquina.

- Rectificador montador de maches.

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formaci6n equivalente a Oficial de 2°, se necesita: Realizar -
pricticas de especializaci6bn en una de las ramas o tipos de las piezas; con la
consiguicnte ampliacifn de los conocimientos tecnol6gicos de moldeo, de inter--
pretacion de planos y cfilculo de mazarotado.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION

MF/7-25.30.01 Moldeo a mano "B'. (Cuadeimo de Pricticas).

LA FORMACION

DURACION DE Enoc. PROF | PRACTICA |REVISIONES | TOTAL

EN HORAS 90 240 40 370

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (10 Alumnos)

LOCAL DE CLASES TFORICAS:

- Superficie: 2 a 3 m2 por alumo.

- Iluminacién uniforme de 250 a 350 LUX.
- Acometida eléctrica: 2 a 3 Kw.

LOCAL DE CLASES PRACTICAS:

- El taller que facilite la Empresa.

OBSERVACIONES




'« MOLDEADOR DE
. MACHOS A MANO

MF/1.25.50.01

P> =

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS

- Preparado, desarmado v armado de las cajas de machos.

- Ustudio de modelos,

- Prepurado de armazones v refuei'zos.

- Atacado, cnrusado, canalizado de pases.

- Estudic v moldeo de machos en cajas partidas, cajén, en galleta, piezas suel
tas, <¢on lintema, ctc.

- Extraccibn del macho, alisado y recomposicién.

N\ - Pintado, secadc.

- Revisibén vy control del micho.

- Manejo de los (tiles y miquinas auxiliares como: equipo de CO,, pistola de -

aire, etc.

oC }-ll-'l‘
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— CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

- Conocimientos bisicos de matematicas: aritmética v geometria.

- Conocimientos bisicos de fisica.

- Procesos de solidificaci6én y cambios de fasc. Contraccibn.

- Circuitos de gas, presiones, proceso (0;, temporizadores, calentadores, -
sondas, etc.

- Interpretacibn de planos.

- Nociones de cienciz de los materiales.

- Conocimientos de arenas de moldeo.

- Tipos y utilizacion de arenas dec moldeo.

- Estudio e interpretacién de modelos.

- Conocimientos sobre fundicibn.

- Efecto de los elementos de aleacidn.

- Conocimientos sobre evacuacibn de gases.

- Preparado y utilizaci6n de moldes para machos.

- Tecnologia del moldeo.

- Diferentes métodos operatorios del moldeo de machos a mano.

- Efectos fisicos a los que se encuentra sometido el molde en colada.

- Funci6n del macho en los moldes.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

Nivel cultural minimo: Estudios primarios 6 Certificado de E.G.B.
Nivel profesional: Ninguno.

- NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO

Equivalente a Oficial de 3° en formacién tebrica y préactica.




DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Construve a mano machos de arena para uti}izar en 1a construcci6n de moldes

de fundicién.

Prepara las cajas de les machos, utiliza 1a arena y aglomerante, reforzando

con warillas v armaduras; separa el nucleo de la caja y lo reviste de grafito

6 de otra sustancia protectora; hace lox escapes por donde saldrin los gascs

desprendidos en la colada.

I'uede sccar machos, invectar gases especiales que endurezcan los machos. Pue

de ensamblar las partes de que se compone un macho.

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Il machero a mano puede colocarse eon gran cantidad de empresas entre las que,

a titulo orientative, destacan las siguientes:

lundicibén de hierro v acero.

Fundici16n de aleaciones ligeras, bronces v latones, antifriccién y otras --
alcaciones no férreas.,

Construccién de miquinas para motores Diesel vy Semi-Diescl, de pasolina y -
dc gas, mdquinas v turhinas de vapor, cquipos de hechurado, herramjentas, -
industrias de todo tino, etc.

Construcci6n dc equipos para transportcs: naval, ferroviario, automoviles,-

acronaves, vehiculos de carga, ctc.

— OCUPACIONES AFINES

Moldeador a manc.

Moldeador de machos a miquina.
Moldeador de moldes a miquina.
Rectificador montador de machos.

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formacién equivalente a Oficial de 2°, se necesita: realizar

pricticas con diferentes tipos de machos y sistemas de moldeo, asf como de un

maver conocimiento dc interpretacibn de planos; ampliando los conocimientos -
de tecnologia de la fundicién y moldco en general.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION

MF/7-25.50.01 Moldcador de machos a mano (Cuadermo de Préicticas).

LA FORMACION

DURACION DE Eonoc. PROE| PRACTICA |REVISIONES | TOTAL j
EN HORAS 50 180 20 s0 |

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (! Alumnos)

LOCAL DE CLASES TEORICAS:

- Superficie: 2 a 3 mZ por alumo.

- Iluminaci6n uniforme de 250 a 350 LUX.
- Acoretida eléctrica: 2 a 3 Kw.

LOCAlL. DE CLASES PRACTICAS:

- El taller que facilite la Empresa.

OBSERVACIONES

kﬁ\
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' CALDERERO
INDUSTRIAL

MC/8.73.10.01

CONTENIDOS FORMATIVOS

- PRACTICAS

- Trazado, cortado y enderezado de polfigonos regulares de chapa.

- Oxicorte longitudinal y circular.

- Scldadura eléctrica bisica.

- Afilado, tenple y revenido de herramientas.

- Taladro, roscado y punzonado.

- Trazado, desarrollo y construccién de: Cilindros.- Conos.- Codos cilindricos
en gajos o tallos.- Injertos cilindricos.- Intersecciones de cilindros y conos.

- Construccibn de tubo pantalén.- Tubos de transformaci6n.

Pa

- Construccibn de estructura trifngular.

- Construccién de pilares simples y compuestos.
- Gramilado de perfiles.

- Construccibn de tolvas.

- Construccién de: Bridas de fngulo y llanta.




— CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

- Conocimiento de geometrfa plana.

- Conocimiento de geometrfa del espacio.

- Conocimiento de geometria descriptiva.

- Técnica de los métodos operatorios para los distintos trabajos.

- Conocimientos de los aceros ordinarios.

- Tecnologia de las herramientas manuales.

- Tecnologia de las miquinas: Cilindros de curvar, cizallas, plegadoras, tron
zadoras.

- Tecnologia del oxicorte.

- Sistemas de trazado por paralelas.

- Sistemas de trazado por radiacifn.

- Sistemas de trazado por triangulacibn.

- Sis.emas de trazado por intersecciones.

- Normas de Seguridad e Higiene.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

" Nivel cultural minimo: Estudios primarios 6 Certificado de E.G.B.
Nivel profesional: Especialistas u Oficiales de 3°.

— NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO
Equivalente a Oficial de 22 en Formacibn préictica.
Equivalente a Oficial de 32 en Formacib6n tebrica.




DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

IS ounu—" ]
P'\

Realiza trabajos de trazado, desarrollo y construcci6n de piezas de diversas -
formas en chapas de aceros de 3 a 5 mm de espesor, pletina, angular, etc.

Construye: Elementos de caldereria en chapa, y viga de reticulado con perfiles
normalizados; cuerpo cilindricos; cuerpos conicos para conducciones de aire, 11-
quidos o gases; cuerpos piramidales para tolvas; estructuras de reticulado para
naves metilicas; chimenea para extraccibn de gases.

P

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Los caldereros pueden colocarse en gran cantidad de empresas entre las que a ti-

tulo orientativo destacan las siguientes:

- Fabricacién de envases de chapa de acero.

- Fabricacién de recipientes para liquidos y gases a presibn.

- Construcciones de turbinas de motores hidr&ulicos, construccién y montajes de
estructuras metilicas.

- Petroquimicas, Quimicas y las dedicadas a instalaciones de abastecimientos y -
distribucibén de agua.

‘( — OCUPACIONES AFINES

Chapisterfa general.

Carpinteria metilica.

Tuberia industrial.

Estructuras metilicas.

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formaci6n equivalente a Oficial de 12 necesita de mis profundi-

"dad en la interpretaci6n de planos, trazado y conocimientos profesionales, asi -
como en el método técnico-operacional.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION

MC/8-73.10.01 Calderero '"H'. (Cuaderno de Pricticas).

DURACION DE [conoc. PROF| PRACTICA | REVISIONES | TOTAL
LA FORMACION
EN HORAS 290 565 70 92§

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (_19_ Alumnos)

LOCAL DE CLASES TEORICAS:
- Superficie: 2 a 3 m? por alumo.
- Iluminacién uniforme: 250 a 350 LUX.
- Accwetida eléctrica: 2 a 3 Kw.
LOCAL DL CLASES PRACTICAS:
- Superficie: 150 a 200 m?.- Altura: 3 metros (minimo).
- Iluminacién recomendada: 400 a 500 LUX.
- Acometida eléctrica: trifdsica con neutro, 35 Kw. 220/380 V. entre fases.
ALMACEN: Superficie: 6 m?,
CONDICIONES ESPECIALES:
- E1 local de pricticas debe tener: Grifo de agua, pileta y desaguc.- Puertas
de acceso de 2 x 2'S m. Suelo antideslizante.- Ventilaci6én normal.

- Servicio de asec e inodoro.

OBSERVACIONES

'Este curso responde a los puestos de trabajo de los talleres de Caldereria In-
dustrial y de Construccibén Naval. En este Gltimo debe ir acompaiiado del anexo

denominado 'NOMENCLATURA NAVAL".




SOLDADOR DE ELECTRICA,
¢ OXIACETILENICA Y
CORTADOR POR OXICORTE

MS/8.72.10.01

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS

- Instalaci6n de los equipos de soldadura eléctrica y oxiacetilénica.

- Recrecido de superficies planas, soldeo con electrodos revestidos.

- Uniones de chapa (a/s) en juntas de rinc6n, 4ngulo exterior, tope en V y tope
en I, soldeo en horizontal por arco.

- Uniones de chapa (a/s) en juntas de rinc6n, &ngulo exterior, tope en V y tope
en I, soldeo en posici6n vertical, cornisa o techo por arco eléctrico.

- Uniones de perfiles y tubos de aceros de construccibn, soldeo horizontal por
arce eléctrico.

- Uniones de chapa (a/s) en juntas de bordes levantados, tope en I, rincén y &n
gulo; soldeo en horizontal, vertical y cornisa por llama oxiacetilénica.

- Uniones de fundici6n gris, soldeo en horizontal por 1lama oxiacetilénica.

- Oxicortado de chapa de a/s con soplete oxiacetilénico manual (cortes rectos,-
en chaflin y tircular).

- Oxicortado de perfiles con soplete oxiacetilénico manual.

- Oxicortado de chapa a/s con riquina-pirotomo y llama oxiacetilénica.

00, -1-7




— CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

- Tecnologia de los elementos que componen la instalaci6n de soldadura eléctri
ca manual (E).

- Tecnologia de los elementos que componen la instalaci6n de soldadura y corte
oxiacetilénico.

- Tecnologia de las miquinas auxiliares.

- Tecmologia de las herramientas manuales.

- Seguridad e higiene industrial.

- Conceptos bisicos sobre: aritmética, geometria, fisica y dibujo, aplicados a
la profesi6n.

- Tecnologia de soldadura eléctrica con electrodos revestidos.

- Tecmologia de soldadura oxiacetilénica.

- Tecnologia del oxicorte.

- Conocimientos bdsicos sobre los aceros ordinarios y la fundicibn gris.

- Tecnologia de los métodos operatorios.

- Normas generales aplicadas en soldadura y oxicorte.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

Nivel cultural mfnimo: Certificado de Estudios primarios, 6 de E.G.B.
Nivel profesional: Peones.

— NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO

Equivalente a Oficial de 32 en formaci6n prictica y tefrica.




———————

DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Realiza soldaduras en distintas posiciones con electrodos revestidos y llama -
oxiacetilénica y oxicorta con soplete y miquina-carril simple.

Para efectuar los trabajos, estudia los disefios y las especificaciones que re-
quiere la construccibn; maneja las herramientas manuales del oficio en la prepa-
racibn y acabado de las distintas tareas; suelda chapa y perfiles de a/s de espe
sor medio y fino, utilizando grupo de soldadura y soplete oxiacetilénico; prepa-
ra piezas con soplete oxicorte manual y con miquina-pirotomo.

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Los soldadores-oxicortadores pueden colocarse en miy diversas empresas, que pue-
den ser representadas por las siguientes:

- Construccibn y reparacién de maquinaria agricola.

- Construccién de carpinterfa metilica de acero.

Construccibén y reparaci6n de equipo ferroviario.

Construccifn de estructuras metilicas.

— OCUPACIONES AFINES

- Soldador de muebles metilicos.
- Oxicortador para la preparacifn y desguace de materiales.

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formaci6n equivalente a Oficial de 22 necesita ampliar conoci--
mientos, tanto tefricos como pricticos sobre:

Interpretacibn de planos de construcciones metilicas.

Realizaci6n de trabajos con electrodos bisicos.

Soldadura por procedimientos semiautomiticos.

Soldabilidad.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION

MS/8-72.10.01 Soldador de Electrica, Oxiacetilénica y Cortador por Oxicor
te (Cuaderno de Pricticas).

DURACION DE Jconoc.ProF| PRACTICA |REVISIONES | TOTAL
LA FORMACION

EN HORAS 103 459 28 590

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (_10 Alumnos)

LOCAL DE CLASES TEORICAS:

- Superficie de 2 a 3 m2 por alumno.

- Iluminaci6n uniforme de 250 a 350 LUX.

- Acometida eléctrica: 2 a 3 Kw.

LOCAL L CLASES PRACTICAS:

- Superficie: 80 a 100 m2. Altura: 2'5 m. (mfnimo).

- Iluminacién recomendada: 150 a 200 LUX.

- Acometida eléctrica: trifisica con neutro, 60 Kw, 220/380 V. entrc fases -

(para 5 grupos).
ALMACEN: Superficie: 6 ml.
CONDICIONES ESPECIALES:

- El1 local de préicticas debe tener: Paredes y techo incombustibles.- Instala
¢i6n para la aspiraci6én de humos.- Instalacifn de toma de tierra.- Grifo -
de agua, pileta y desague.- Puerta de acceso de 2 x 2'S m.- Suelo antides-
lizante.- Caseta para gases envasados.

- Servicio de aseo e inodoro.

OBSERVACIONES

El contenido de este Cuaderno Didictico, es mis indicado para atender las ne-
cesidades de formacifén en zonas rurales.




SOLDADOR CON MAQUINA
¢ SEMIAUTOMATICA
BAJO ATMOSFERA CO,

MS/8.72.90.02

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS

- Instalaci6n y manejo de los elementos que componen el equipo.

- Recargue de superficies planas (soldeo en horizontal).

- Uniones de piezas en juntas de &ngulo exterior (soldeo en horizontal).

- Uniones de piezas en juntas de rincén (soldeo en horizontal).

- Uniones de piezas en juntas a tope-chaflin 'V (soldeo en horizontal).

- Uniones de piezas en juntas a tope en '"I'" (soldeo en horizontal).

- Uniones de piezas en juntas de 4ngulo exterior (soldeo en vertical descendente).
- Uniones de piezas en juntas de &ngulo interior (soldeo en vertical descendente).
- Uniones de piezas en juntas a tope-chaflin 'V'' (scldeo en vertical descendente).
( - Uniones de piezas en juntas a tope en ''I'" (soldeo en vertical descendente).

- Uniones de piezas en juntas de 4ngulo exterior (soldeo en vertical ascendente).
- Uniones de piezas en juntas de rinc6n (soldeo en vertical ascendente).

- Uniones de piezas en juntas a tope-chaflin 'V'' (soldeo en vertical ascendente).
- Uniones de piezas en juntas a tope-chaflin 'V (soldeo en cornisa).

- Uniones de piezas en juntas a tope en "I" (soldeo en cornisa).

- Uniones de perfiles normalizados (soldeo en distintas posiciones).

Uniones de tubos en juntas a tope (soldeo en posicibn mévil y fija).

onf\-n-n




= CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

- Tecnologia de los elementos que componen la instalacién de soldadura semiauto-
mitica bajo gas 007.

- Tecnologia de la electroesmeriladora.

- Tecnologia de las herramientas manuales.

- Seguridad e higiene industrial.

- Conocimientos bdsicos sobre: electricidad, geometria, aritmética y dibujo in-
dustrial.

- Conocimientos de fisica elemental.

- Concepto de presi6n. Gas anhidrido carbbnico.

- Metal de aportaci6n. Caracteriticas.

- Fundamento del procedimiento de soldadura semiautomitica.

- Tecnologia propia del procedimiento de soldadura bajo atmosfera de gas CO7. In-
fluencia de las variables en la soldadura. Métodos operatorios.

- Conocimientos sobre los aceros soldables.

- Conocimientos sobre tratamientos térmicos.

- Soldabilidad de los aceros al carbono.

- Conocimientos sobre los ensayos mecinicos.

- Tecnologia de los métodos operatorios del procedimiento.

- Defectos en las soldaduras realizadas por el procedimiento semiautomitico.

- Normas sobre preparacién de bordes; punteado; tipos y medidas de cordones; sim-
bologia de soldaduras.

- Conocimientos sobre los ensayos no destructivos aplicados para el control de -
soldaduras.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

Nivel cultural minimo: Estudios primarios o certificado de E.G.B.
Nivel profesional : Especialista en soldadura eléctrica.

— NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO

Equivalente a oficial de 22 en formaci6n prictica y tebrica.
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DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Realiza soldaduras de chapas v perfiles de a/c en espesores medios v gruesos,
por arco eléctrico protegido en atmdsfera de gas activo (técnica MAG).

Para efectuar los trabajos de soldadura, estudia los disefios y las especifica-
ciones que se requieren para la construccibn soldada; ajusta la preparacién de las
juntas a soldar; maneja miquinas semiautomdticas de tensibn constante; selecciona
los parametros de: tensibn, velocidad de aportaci6n- intensidad, caudal de gas, -
etc;maneja bétella de gas CO2 y manorreductor-caudalimetro; suelda juntascn &ngulo
interior y exterior , a solape, a tope en I y en chafldn V ( en una y varias pasa-
das ) en posicibn horizontal, vertical, y cornisa, empleando hilo-electrodo conti-
nuo sblido como metal de aporte.

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Los soldadores pueden colocarse en muy diversas empresas que, con la comin ca--
racteristica de'dedicacién a las construcciones metflicas, pueden ser representa-
das por las siguientes:

- Fabricacién de envases de chapa de acero.

- Fabricaciones de recipientes para liquidos y gases a baja presibn.

- Construcciones metilicas de caldereria.

- Construcciones navales y reparacién de buques.

- Construccibn de equipo ferroviario.

— OCUPACIONES AFINES

- Soldador con miquina semiautomitica con protecci6n de gas argbn y/o mezcla de
argbn-CO; (Procedimientos MIG)

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formacién equivalente a oficial de 19, necesita ampliara conoci-

n'xientos, tanto tedricos como pricticos sobre:

- Preparacibn y realizacibn de trabajos sobre materiales como: aceros de alta re-
sistencia; aceros inoxidables; aluminio y aleaciones, etc.

- Normas e interpretacibn de planos sobre construcciones metalicas.

- Otros procedimientos de soldadura al arco.

- Soldabilidad y nomas de homologacifn.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION

MS/8-72.90.02 Soldador con miquina semiautomitica bajo atmSsfera (02 (Cua-
dernos del Monitor y del Alumo).

DURACION DE Jconoc.ProF| PRACTICA | REVISIONES | ToTAL
LA FORMACION

EN HORAS 70 140 10 220

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (_10 Alumnos)

LOCAL DE CLASES TEORICAS:

- Superficie: 2 a 3 m? por alumo.

- Iluminaci6n uniforme de 250 a 350 LUX.

- Acorztida eléctrica: 2 a 3 Kw.

LOCAL DE CLASES PRACTICAS:

- Superficie: 70 a 90 m2. Altura: 2'S m. (mfnimo).

- Iluminaci6én recomendada: 150 a 200 LUX.

- Acometida eléctrica: trifisica con neutro, 100 Kw. 220/380 V. entre fases.

AIMACEN: Superficie: 6 mZ.
CONDICIONES ESPECIALES:

- E1 local de pricticas debe tener: Paredes y techo incombustible. Instalacibn
para extracci6én de humos. Grifo de agua, pileta y desague. Instalacibn de to
ma de tierra. Puerta de acceso de 2 x 2'5 m. Suelo antideslizante.

- Servicio de aseo e inodoro.

)
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OBSERVACIONES




TORNO PARALELO
(BASICO)

M0,/8.33.20.01

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS

- Construccion de un eje cilindrico al aire.

- % - Construccién de un eje con extremos rebajados.

- Construccidn de un eje con cuerpos escalonados.

- Construcci6n de un bulén.

- Construccibn de un eje cilindrico entre puntos.

- Construccidn de un eje escalonado entre puntos.

- Construccidén de un eje con ranuras rectas.

- Construcci6n de perno ranurado.

- Afinado y cajeado de un eje entre puntos.

- Construccién de un mandril con mango moleteado.

- Construccién de un casquillo.

- Construccibn de arandelas en serie.

- Construccibén de casquillos moleteados en serie.

- Construccién de wn anillo cilindrico.

- Construccibn de un casquillo con tolerancia interior HS.
- Construccién y montaje de casquillos a presibn.

- Construccibn de un eje con zonas cénicas.

- Construccién de un centrador cénico.

- Construccién de un cojinete cénico.

- Construccibn de un calibre tamp6n con tolerancia h7.
Py - Construccién de un ajuste cilindrico.

- Construccién de un ajuste cénico.

- Construccifn de un eje guia con lunetas.

- Construccién de wna polea trapecial S/P.

- Construccién de un conjunto esférico.

- Construccibén de roscas de perfil triangular.

- Construccién de un eje con roscas M. y W.

Conjunto roscado a derecha e izquierda.

Conjunto roscado a dos entradas S/P.

Construccibn de conjunto con rosca de perfil cuadrada.
Construccién de un husillo S/P.

Construccién de un eje excéntrico.

Construccifn de un cigiiefial.

Construccién de figuras en disco-base sobre plato liso.
- Construccibn de un util-cortador de discos.
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— CONOCIMIENTOS PROFESIONALES (Restmen de los contenidos)

- Definicién y evolucifn del torno como miquina herramienta.

- Tornos: Generalidades. Clasificacifn segin empleo.

- Torno paralelo: Caracteristicas. Tipos. Partes. Cadena cinemitica.

- Tolerancia: Definicibn. Calidades. Sistemas. Posicién.

- Refrigerantes: Generalidades. Caracteristicas. Tipos. Empleo.

- Verificacitn: Funcibn. Clases. Ventajas.

- Hierro. Acero. Fundiciones: Generalidades. Normalizacién. Nomenclatura
s/normas UNE. Aceros para herramientas. Productos no férreos.

- Brocas: Partes. Angulos. V.C. Brocas especiales: Clases.

- Taladro: Descripcibn. Clases. V.C. Utiles empleados.

- Instrumentos de medida y control: Regla. Calibre pie de rey: Tipos. Ca-
libre sonda. Reloj comparador: Tipos. Micrémetros: Tipos. Transportador
Universal. Calibres de limite: clases, partes y grado de apreciacién de
todos ellos.

- Herramientas de torno: Geometrias del filo. Clasificacifn. Valores de
sus &ngulos s/material a trabajar. Desgastes: causas. Rompevirutas: Ca-
racteristicas. Empleo. Herramientas de metal duro: Clases. Nomenclatura
segin ISO y UNE. Aplicaciones.

- Roscas: Definicibn. Partes principales. Clases s/empleo. Sistemas. Nor-
malizacién. Valores de sus Angulos. Rosca a derechas e iiquierdas. Em-
plec.

- Conos: Descripcibn. Conicidad e inclinacién. Tipos. C4lculos. Comproba-
cion. Conos o casquilios Morse: Caracteristicas. Nomenclatura.

- Tratamientos térmicos: Caracteristicas. Tipos. Necesidad.

- Tratamientos superficiales: Definici6r. Clases. Empleo.

- Torneados especiales: excéntricos. De formas. En plato liso.

- Interpretacibn de planos: Normalizacién.

- Conocimientos generales de ciencias aplicadas.

- Seguridad e Higiene.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

Nivel cultural minimo: Certificado E.G.B. o estudios equivalentes.
Nivel profesional: Ninguno. '

— NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO
Formacién prictica: Equivalente al Cficial de 2?2 Tormero, en el mmdo laboral.

Formacibn tebrica: Equivalente a 12 Qurso de FP2 de Miquinas Herranientas en
la modalidad de tomno.




DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Prepara y maneja correctamente el torno provisto de los accesorios mis co

mmes, afila las herramientas empleadas y cumple las Normas de Seguridad es-
tablecidas.

Estudia el plano y todas las especificaciones en €1 descritas, realizando
trabajos en distintas clases de materiales con la precisibn exigida.

Comprueba el resultado de las operaciones y trabajos terminados, con 1los
instrumentos de medida necesarios.

Dada la formacibn descrita y si es preciso, puede especializarse en otro
tipo de torno determinado.

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Los operarios formados en la modalidad de torno paralelo, pueden desarrollar
su actividad profesional en distintas empresas de diversa naturaleza en las
que, a titulo orientativo, destacan:

- Construccibén de vehiculos automéviles.

- Construccién naval.

Construccifn de miquinas herramientas,

Construccibn de equipos ferroviarios.

Construccibn de equipos aeronauticos.

— OCUPACIONES AFINES

- Operador de torno copiador y vertical.

- Operador de tornos programados y centros de mecanizado.
- Operador de mandrinadora.

- Operador de punteadora.

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la Formacién equivalente a Oficial de 12 de Smbito laboral, se

necesita ampliar conocimientos tebricos y pricticos sobre:

- Fabricaciones de todo tipo' de piezas y conjuntos mechnicos.

- Fabricaciones de Gitiles y moldes de inyeccién.

- Interpretacifn de planos de conjuntos y disefio de conjuntos.

- Conocimientos técnicos-profesionales aplicados a los trabajos que se rea-
licen.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION

MO/8-23.20.01 Torno Paralelo Bisico (Cvadernos del Monitor y del Alumno).

DURACION DE [conoc. ProF| PRacTicA |REVISIONES | TOTAL
LA FORMACION

EN HORAS 175 516 41 732

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (_10_Alumnos)

LOCAL DE CLASES TEORICAS:

- Superficie: 2 a 3 m por alumo.

- Iluminacién uniforme de 250 a 350 LUX.

- Acometida eléctrica: 2 a 3 Kw.

LOCAL DE CLASES PRACTICAS:

- Superficie: 80 a 100 m¢. Altura 3,5 m.

- Iluminacién recomendada: 1000 LUX (instalacién aerea sobre las miquinas).

- Acometida eléctrica: Trifisica con neutro de 25 a 30 kw a 220 V (s/Ley).

AIMACEN: Superficie de 15 a 20 m2.

CONDICIONES ESPECIALES:

- El1 local de préicticas tendrd aprox. 1 m? de luz por alumo; puerta de acce
so al taller de 2 x 2,5 m aprox. y suelo antideslizante.

- Servicios de aseo e inodoro (s/normas establecidas).

- Los tornos deberan estar instalados en bateria inclinada a 20° aprox. Yy
una distancia entre los puntos mas sobresalientes de 1 m (s/normas vigentes).

OBSERVACIONES

El Cuaderno Didictico del Monitor lleva los Conocimientos Profesionales de-
sarrollados de acuerdo con la nueva metodologia establecida.
Cuando este curso se imparta en empresas, las clases pricticas seran de-
sarrolladas en el lugar donde esten ubicadas las miquinas. En el supuesto -
de que existan dificultades con el nfmero de tornos disponibles, para el
desarrollo de un curso normal de 10 alumos, el nimero de éstos por miquina
no debe ser superior a dos.

NOTA IMPORTANTE: Esta ficha técnica anula la actual del Catdlogo de Cursos 'Torno

Paralelo' M0/8-33.20.01.




" FRESADORA UNIVERSAL
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M0/8.33.30.01

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS

- Construccidn de paralelepipedo y prisma trapecial.

- Medicién de piczas con: Calibre pié de rev, micrémetros de exteriores, son
da calibre v nicrémetrica, gramil de alturas y transportador de &ngulos.

- Perfilade con fresas frontales.

- Hacer ranuras v escalones con tren de fresas.

- \justes de colas, rectas v de milano (simp]os v doblex).

- Taladrado v mandrinado de pletina.

- Mecanizado de prismas regulares e irregulares.

- Mecanizado de chavetero en eje.

- Tallado de: Pifiones rectos, helicoidales v ruedas de cadena.

- Tallado de cremalleras: Rectas v en &ngulo.

- Ajustes inclinados v prismaticos.,

- Trazadoe, punteado, taladrado, escariado v mandrinado de placas.

- Recanteado v achafluanado con fresas frontales.

- Tallado de fresas de tres cortes.

- Tallado de cscariadores (rectos v helicoidales).

- tresado de levas.

- Tallado de corona v sinfin,

- Mecanizado de exagono interior.

- Mecanizado de chavetero interior.




— CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

- Fresadora. Tipos.- Fresadora universal. Partes principales. Descripcidn de
las mismas.

- Calibre pi€ de rey. Partes principales. Nonius: apreciacibn.

- Elementos de trazado.

- Transportador Universal de &ngulos. Partes principales. Apreciacibn.

- Micr6metro de exteriores. Partes principales. Apreciacifn.

- Brocas helicoidales. Partes principales. Angulos.

' - Electroesmeriladora: Muelas. Composicibn. Clasificacién.

- Conos y casquillos (Morse y DIN). Aplicaciones.

- Roscas. Tipos. Machos y terrajas.

- Fresas. Tipos s/forma y aplicacifn. Material de las mismas.

- Velocidad de corte. Cédlculo.

- Plato de cuchillas. Tren de fresas.

- Aparato divisor: Caracteristicas.

- Engranajes: Rectos, helicoidales, cbnicos, ruedas de cadena, corona y sin-
fin, cremallera. Partes principales de cada uno. Medidas principales. Cil-
culo. Pasos.

| - Fresa de M6dulo. Fresa Madre. Aplicacibn de las mismas. Aparato divisor --
plano. Aparato ' Mortajador '.

- Ideas bidsicas de tolerancias y ajustes ISA.

- Interpretacibén de planos.

- Matemiticas aplicadas al oficio.

- Normas de Seguridad e Higiene.

— CONDICIONES DE ACCESG AL CURSO

Nivel cultural minimo: Estudios primarios 6 Certificado E.G.B.
Nivel profesional: Ninguno.

— NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO

Equivalente a Oficial de 32 en formaci6n prictica.
Equivalente a Oficial de 22 en formacibn tebrica.




DATOS OCUPACIONALES

{ — DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Prepara v maneja una fresadora universal provista de diversos tipos de porta
herramientas y herramientas cortantes.

Estudia los planos de las piezas que se van a fabricar, fija las piezas por
medio de mordazas, bridas,aparato divisor universal y plano, elije las fresas
apropiadas para cada operaci6n, relaciona la velocidad de corte de acuerdo con
el material a trabajar, manipula y ajusta los mecanismos de la miquina para --
realizar las diversas operaciones. Lubrifica la herramienta de corte, comprue-
ba el resultado de las operaciones con los instrumentos de medida, y realiza -
los reglajes oportunos en la miquina si es necesario y se especializa en un ti
po de fresadora determinado.

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Los fresadores pueden colocarse en gran cantidad de empresas, entre las que a
titulo orientativo destacan las siguientes:

Construcci6n de vehiculos autombviles.

Construccién naval y reparacién de buques.

Construcci6n de maquinaria diversa.

Construcci6tn de equipos ferroviarios y aeronaves.

Fabricaci6n de armas e ingenios de fuego.

o~

— OCUPACIONES AFINES

- Fresador de utillaje en miquinas especiales.
- Mandrinador.
- Operador de punteadora.

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formacién equivalente a Oficial de 12, necesita ampliar cono
cimientos tanto tebricos como practicos sobre:

Construcci6n de utillaje y Gtiles de matricerfa.
Preparacifn y reglaje de fresadoras automiticas.
Conocimientos técnicos-profesionales.
Interpretaci6n de todo tipo de planos.

~~




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION

\/8-33.30, 01 Fresadora tmiversal - C (Cuaderno de Pricticas).

DURACION DE Jconoc.ProE| PRACTICA |REVISIONES | TOTAL

LA FORMACION
EN HORAS 300 690 Qs 1.085%

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (!°_ Alumnos)

LOCAL DE CLASES TEORICAS:

- Superficie: 2 a 3 m2 por alumno.

- Iuminaci6n unifonne de 250 a 350 LUX.

- Acometida eléctrica: 2 a 3 Kw.

LOCAE DE CLASES PRACTICAS:

- Superficie: 80 a 100 ml. Altura: 3'S m.

- Tluminacién recomendada: 1000 LUX, aproximadancnte.

- Acometida eléctrica: Trifisica con neutro, de 25 a 30 Kw; 220 \" entre -

fases.
ALMACEN: Superficie de 15 a 20 m2.
CONDICIONTS ESPECIALES:
- El local de practicas debe tener: 1 m. de pared libre de ventanas para
cada alumo. Pucrtas de acceso de 2 m. por 2'5 m. Suclo antideslizante.

- Servicio de aseo e inodoro.

OBSERVACIONES




!

t‘ HERRAMENTISTA

M0/8.35.30.01

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS
e
- Afilado de herramientas con plaquitas de carburo de deshastar, refrentar,
tronzar, roscar exterior e interior, cilindrar interior para torno parale
lo.
- Afilado de herramienta para copiador.
- Afilado de lama.
- Medicibn de piezas con calibre pié de rey, micrémetro de exteriores, re--
loj comparador y transportador universal de 4ngulos.
P e - Afilado de brocas con plaquitas de carburo, normales y para vidrio.

- Rectificado de puntos para miquinas herramientas.

- Afilado de fresas frontales con plaquitas de carburo.
- Afilado de escariadores con plaquitas de carburo.

- Afilado de avellanadores.

- Afilado de fresas de tres cortes y angulares.
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— CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

- Calibre pié de rey. Partes. Nonius: Fundamento. Cidlculo del grado de --
apreciacibn.

- Interpretaci6n de planos: Normales y de vistas rebatidas.

- Angulos principales de las herramientas de torno. Misi6én. Metal duro. -
Aplicaciones.

- Abrasivos naturales y artificiales. Muelas de esmeril. Estructura. For-
ma de las muelas.~Velocidad de corte.

- Afiladora universal. Partes principales. Descripcién. Accesorios emplea
dos para el afilado de todo tipo de herramientas.

- Roscas: Tipos. Caracteristicas. Sistemas.

- Deterioro de las herramientas. Roturas. Crater.

- Plaquitas normalizadas ISO. Formas para afilarlas. Dimensiones de los -
mangos segin voladizo.

- Micrémetro de exteriores. Partes. Cilculo del grado de apreciacidn.

- Fresas. Tipos. Formas. Fresas con plaquitas insertadas. Lamas. Angulos -
de las fresas.

- Reloj comparador. Tipos. Partes. Apreciacidn.

- Brocas. Partes principales. Angulos.~Escariadores. Tipos.-Avellanadores.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

Nivel cultural minimo: Estudios primarios o Certificado E.G.B.
Nivel profesional: Ninguno.

—~ NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO

Equivalente a Oficial 3°en formacibn prictica y tefrica.




DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Prepara vy maneja afiladora universal para el afilado de herramientas de
metal duro nara el trabajo de los metales.

Fija las herramientas en los soportes accesorios de la miquina;, pone la
miquina en funcionamiento y acciona los mandos de la misma para poner en
contacto la muela y la herramienta, y realiza las operaciones necesarias;

comprueba dichas operaciones y retoca herramientas si es preciso.

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Los preparadores de herramientas pueden colocarse en gran cantidad de em-
presas entre ias quc a titulo orientativo destacan las siguientes:

- Construccidn de vehiculos automéviles.

- Construccién de equipos ferroviarios y aeronaves.

- Fabricacion de herramientas.

- Fabricacién de relojes.

— OCUPACIONES AFINES

- Rectificador en planeadora.
- Rectificador de exteriores.

- Rectificador de interiores.

~— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formaci6én equivalente a Oficial de 2°necesita ampliar co-

nocimientos pricticos y tebricos sobre:

- Manipulacién correcta de todos los modelos de afiladoras dc herramientas,
con sus equipos de accesorios y Gtiles.

- Afilado de herramientas de acero rapido, asi como los conocimientos de -
este tipo de material.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION :

MD/8-35.30.01 Herramentista (Cuadernos del Monitor y del Alumno).

DURACION DE Jconoc. PROF| PRACTICA | REVISIONES | T
LA FORMACION stk i il

EN HORAS 66 128 18 212

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (_10 Alumnos)

LOCAL DE CLASES TEORICAS:
- Superficie: 233 m? por alumno.
- Iluminaci6n uniforme de 250 & 350 LUX.
- Acometida eléctrica: 2 4 3 Kw.
LOCAL DE CLASES PRACTICAS:
- Superficie: 80 a 100 m2. Altura 3,5 m.
- Iluminacién recomendada: 1000 LUX, aproximadamente.
- Acometida eléctrica: Trifdsica con neutro, de 7 4 10 Kw, 220 V. entre -
fases.
ALMACEN: Superficie: 14 4 18 m2.
CONDICIONES ESPECIALES:
- El1 local de practicas debe de tener: 1 m. de pared libre de ventanas pa
ra cada alumo. Puertas de acceso de 2 x 2,5 m. Suelo antideslizante.
- Servicio de aseo e inodoro.

OBSERVACIONES

El Cuaderno Didictico del Monitor lleva los Conocimientos Profesionales en
Restmenes.




" VERIFICADOR

MV/3.49.80.03

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS

|
- Medicibn de piezas empleando los instrumentos siguientes: Regla graduada, -
micrémetros de exteriores e interiores, reloj comparador de exteriores e in
teriores, sonda calibre y sonda micrométrica.
- Comprobaci6n de piezas con calibres de limites, lisos y de roscas.
- Trazado de lineas de referencia con gramil de alturas de precisién.
- Comprobacién de piezas por comparacién, empleando relojes de amplificaci6n
mecénica.
- Formaci6n correcta de bloques de galgas patrén.
k - Comprobaci6n de: Radios, triangulaciones, colas de milano, perpendiculari-

dad de taladros, conicidad, etc.
- Comprobacibn de dngulos con escuadra y transportador universal.
- Medici6n de roscas exteriores con micr@metro de contactos intercambiables.
- Contrastacibn de instrumentos de medida y control.
- Comprobacién de mirmoles.
- Comprobacién de engranajes y rodamientos.
- Comprobaciones con aparato divisor.

)
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~ CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

Verificacibn. Tipos de verificacibn.

Regla graduada. Error de paralaje.

Calibre pié de rey. Nonius. Fundamento. Cilculo de la apreciacibn. Cali-
bres especiales pié de rey.

Uso de micrfmetros. Micrémetros de exteriores e interiores. Partes de --
que constan. Cfilculo del grado de apreciacibn.

Relojes comparadores de amplificaci6n mecfnica. Partes de que constan. -
Grado de apreciaci6n.

Gramil de alturas de precisibn.

Galgas patr6n. Caracteristicas de las mismas.

Mirmoles. Tipos. Calidad.

Calibres de 1imite. Tipos.

Micrémetros de roscas.

Calibres de limite para roscas. Tipos.

Engranajes. Tipos. Caracteristicas y cotas principales.

Banco de comprobaci6n de engranajes.

Rodamientos.

Ideas bisicas de tolerancias. Ajustes ISA.

Interpretaci6n de planos.

Ideas bisicas sobre normalizacibn.

Conocimientos de materiales.

Matemiticas aplicadas al oficio.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

Nivel cultural minimo: Estudios primarios o Certificado E.G.B.
Nivel profesional: Ningumo.

— NIVEL DE FORMACION ADQUIRIDO

Equivalente a Oficial de 3°en formacibn préctica y tefrica.




DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Inspecciona las piezas para asegurarse de que se ajustan a las normas de
fabricacién y para comprobar su perfecto acabado y presentacibn evterna:

Examina las piezas para asegurarse de que estin bien fabricadas y acaba-
das; trata de descubrir posibles defectos; mide las piezas para ver si res
ponden a las especificaciones y para comprobar la exactitud de sus dimensio
nes, empleando calibres de limite, calibres pi€é de rey, micrbmetros, compa
radores de amplificaci6n mecinica y otros instrumentos de control; sefiala
los defectos o errores existentes y confecciona la hoja de defectos corres
pondiente.

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Los verificadores pueden colocarse en gran cantidad de empresas entre las
que a titulo orientativo destacan las siguientes:

- Construcci6n de vehiculos de autombviles.

- Construcci6én de equipos ferroviarios y aeronaves.

Construccién de armas e ingenios de fuego.

Construccién de maquinaria diversa.

Fabricaci6n de herramientas y relojes.

— OCUPACIONES AFINES

- Receptor de materiales.
- Verificador por trazado.
- Verificador de Sala de Metrologia.

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formaci6n equivalente a Oficial 2°y 1°necesita ampliar co
nocimientos, tanto tebricos como pricticos sobre:

- Verificaci6bn geométrica de mdquinas.

Medici6n por comparaci6én. Amplificaci6n neumitica y electrénica.
Proyector de perfiles y bancos de comprobacibn.

Control de la rugosidad de superficies y ensayos mecénicos.
Interpretaci6n de los grificos de Control Estadistico de calidad.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION

MV/9-49.80.03 Verificador (Cuadernos del Monitor y del Alumo).

DURACION DE Jconoc. pror| epracTica |REvISIONES | ToTal

LA FORMACION
EN HORAS 80 270 27 377

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (_1° Alumnos)

LOCAL DE CLASES TFORICAS:

- Superficie: 2 4 3 mé por alum.o.

- Iluminaci6n uniforme de 250 4 350 LUX.

- Acometida eléctrica: 2 § 3 Kw.

LOCAL DE CLASES PRACTICAS:

- Superficie: 70 4 80 m2. Altura: 3,5 m.

- Iluminaci6én recomendada 500 LUX, aproximadamente.
- Acumetida eléctrica: Trifdsica con neutro, 8 Kw, 220 V. entre fases.
ALMACEN: Superficie: 15 & 2C m?.

CONDICIONES ESPECIALES:

- Temperatura constante: 20°C ¢ 0,5.

- Humedad 50%.

- Servicios de aseo e inodoro.

OBSERVACIONES




« MECANICO
AJUSTADOR

MA/3.32.30.01

CONTENIDOS FORMATIVOS

— PRACTICAS

- Construccién de un paralelepipedo.

- Construccibén de cuha forjada.

- Forjado de cincel y buril.

- Cincelado y burilado.

- Templado de cinceles y buriles.

- Taladrado de piezas.

- Milado de brocas, cinceles y buriles.

- Tscariado de agujeros.

- Construccién de figuras simétricas.

- Construcci6n de prisma cuadrado y calzo en V', en la limadora.
( - Afilado de cuchillas de desbastar, afinar y ranurar.

- Roscadn exterior e interior.

- Aserrado.

- Construccibén y ajuste de cojinetes en dos mitades.

- Construccibén, ajuste y montaje de chavetas.

- Ajustes en las formas siguientes: Cuadrada, trisingular, exagonal, cilindri
ca, cola de milano, acoplamiento a 120°y ajuste en forma de lazo.

- Construcci6n y montaje de Gtil de doblar chapa.




— CONOCIMIENTOS PROFESIONALES

- Limas: Partes principalex. Tiposx.

- Trazado. Té&cnicas de tratado: Herramientas empleadas.

- Calibre pi¢ de rev: Partes. - Nonius: tundamento.- Sonda calibre.

- Forja. Herramientas empleadas. Tratamicntos témmicos gue xe realizan en
la fragua. Caracteristicas de los mismos.

- Electroesmeriladors: Partes.- Muclas: Formas Vv caracteristicas.

- Taladradoras: Tipos. Partes principales. \clocidad Je corte. Brocas: \n
gulos. - Lscariadores: Tinos.- Avellanadores.

- Limadora. Partes principales.- Su empleo en el ajuste. s Tlerramientas:
Angulos principales.

- Sistemas de fijacidén: Tormillo de hanco, mordazas v bhridas, )

- Aserrado. lieojas de sierra. Caracteristicas de las mismas. (

- Transportador de dngulos. - Lscuadras.

- Roscas: Construccién. Dimensiones. Clasificacién. Representacién.

- Machos de roscar: Tipos. - Giramachos.

- Terrajas: Tipos.- Portaterrajas.

- Rasquetcado: Rasquetas. Tipos.

- Micrémetros: Partes principales. Cilculo de apreciacion.
- Chavetas: Tipos. Mision. - Extractores de chavetas,

- Reloi comparador:Partes principales. Apreciacion.

- Conocimientos hisicos Je tolerancras. \iustes IS\,

: - Interpretacion de planos.

- Matemiticas aplicadas. )
- Normas de Seguridad e Ihgience.

— CONDICIONES DE ACCESO AL CURSO

Nivel cuitural minimo: Estudios primarios 6 Certificade I'.G.B.

Nivel profesional: Ninguno.

— NIVEL OE FORMACION ADQUIRIDO

Equivalente a Oficial de 3°cn formacibn prictica y teérica. )




DATOS OCUPACIONALES

— DESCRIPCION DE LA OCUPACION

Construve piezas de elahoraci6n manual y ajusta elemcntos mec&nicos, em-
pleando herramientas y miquinas herramientas auxiliares.

Estudia los planos y otras especificaciones, para preparar las operacio-
nes de colocacion y montaje; mide el trozo de material y realiza el traza-
do nccesario para fabricar la pieza: regula y manipula las mfiquinas para -
cortar, taladrar vy trabajar de otras formas el trozo de material; ensambla
las diferentes partes utilizando herramientas de mano, v verifica sus di--

mensiones v alineaciones con la avuda de instrumentos de medida.

— CAMPO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

Los ajustadores pueden colocarse en gran cantidad de empresas, entre las -
que a titulo orientativo destacan las siguientes:

- Fabricacion de miaquinas gencradoras de fuerza motriz.

- Fabricacién de maquinaria para la industria metaldrgica.

- Fabricacion de armas e ingenios de fucgo.

- Construccion de vehiculos automdviles.

- Construccion de equipos ferroviarios.

- Construceion de acronaves.

— OCUPACIONES AFINES

- Ajustador montador y reparador.
- Ylecnico de mantenimiento.

- Verificador.

— PERFECCIONAMIENTO PROFESIONAL

Para alcanzar la formacién equivalente a Oficial de 2°se necesita:

- Pricticas Jde ajuste y montaje de itiles para fabricaci6n en serics, con-
juntos v semiconjuntos de miquinas.

- Ampliacién en conocimientos de planos y tecnologfa aplicada a las précti

cas que se realicen.




MEDIOS DIDACTICOS

CLAVE DENOMINACION
MA/8-32.30.01 Mecinico Ajustador 'D'" (Cuadernos del Monitor y del --
Alumo).

DURACION DE [fconoc. PROE| PRACTICA |REVISIONES | TOTAL
LA FORMACION

EN HORAS 85 470 100 655

CONDICIONES PARA EL MONTAJE (_10_ Alumnos)

LOCAL DE CLASES TEORICAS:
- Superficie: 2 4 3 m2 por alumno.
- Iluminacién uniforme de 250 & 350 LUX.
- Acometida eléctrica: 2 a 3 Kw.
LOCAL DE CLASES PRACTICAS:
- Superficie: 70 4 90 m?. Altura: 3,5 m.
- Tluminacidén recomendada: 1000 LUX, aproximadamente.
- Acometida eléctrica: Trifisica con neutro, 10 4 12 Kw, 220 V. entre fa-
ses.

AIMACEN: Superficie: 15 4 20 mZ.
CONDICIONES ESPECIALES:
- E1 local de priactica debe tener:1 m. de pared libre de ventanas para
cada alumo. Puertas de acceso de 2 m. por 2,5 m. Suelo antideslizante.
- Servicios de aseo e inodoro.

OBSERVACIONES




4.2. MEDIOS DIDACTICOS




PROGRAMA NACIONAL DE
PROMOCION PROFESIONAL OBRERA

Gabinste Técnico de Edludios

FRESAR RANURAS EN PALIER

PAGINA N

CURSO 0%

N1-FR-37/1

PREGUNTAS

DESARROLLO

RESPUESTAS

MOTIVACIOl,.,~ Utilidad y finalidal de.los palieres.

MAQUINARIA.~ Frosadora universal.

HERRAIMILIPAS.~ Frosa de disco de 5 mme— Divigor automftioco oon pinsa de
40 P y dicoo de 8 divisiones.~ Gramil.- Reloj oomparadon

Pie de rey.~ Lima plank fina de 8",

MATERIAL.— Procedente de la préoiioa M1-FR-36/1.

FASES DE TRABAJO.~

le—- Coentrajo de piewza y herramienta.

- Como on prdotioas anteriorcse




PREGUNTAS

(Para qué hacemos primero una
ranura central?

iCémo oontrolamos los desplaza
mientos de la mesa para haoer
los laterales de las ranuras?

JCom qué herramientas se repa-
san las aristas que quedan en
el fondo de las ranuras?

2e~

Jo-

4o~

S
o=

T~
Be-

Ye

D ES ARROIL L O

PAGINA N." Y] _FR-37/2

RESPUESTAS

Haccer ranuras rectas,

Draplazar la herramionta del plano vertical, que pasa por el eje de
1n picuae.

- Semin [igura.
-~ La mitad del ancho de la ranura.

Girar el divisor la mitad del paso anterior,.

- Bloguoando divisor,

Frosar las caras laterales deo los dilentes.

Daaplazar ol carro.

- E1 ancho de la ranura mas ol anocho de la fresa.
Pronar las ocaras latorales irquierdas do los dientes.
Repasar aristas en fondo do ranuras,

Quitar robabas.

TECNOLOGIA Y CULTURA TECHICA INMEDIATAS .-

C&lculo dol desplazamiento del curro para

mecanigar ranuras de paliler.

Para que al terminar ~
los laterales no vibru
la plezas

Con el nonius del ocarro
transversal.

Con la misma fresa de
tres oortes.




PROGRAMA NACIONAL DE
PuOMOCION PROFESIONAL OBRERA

Gabinete Técnico de Ertudios

TALLAR RUEUA HLLICOLDAL 40 DIEINTES ZOQ ) CX) '

PAGINA N

- Tcwso 08

N1-FR-39/1

PREGUNTAS

OCESARROLLO ..

'¢Cu£ndo se omplea el compara~
’ dor para centrar plesas?

RESPUESTAS

e —— e e e e e ———— e e —_— -

MOTIVACION.- Empleo y neceaidad dec los enigranajes heliooidales.
MAQUINARIA.- Frosadora universal.

HERRAMIENTAS.- Fresa m6dulo 3 n? 7.- Mandril.~ Gramil.— Reloj ocompaya-

dor.- Ruedns y acoplamiento para el movimiento de la —
pleza. ’

MATERIAL.- Piii6n tor..oado sin tallar 6 acero suave de P ext.= 144'5 mm

por 34 mm. de ancho y do @ int.= 35 P8,

FASES DE T'RABAJOe~-

le- Montajo de pleza entre plato y punto. v *
-~ Con mandril.
- Verificando con comparador. L

2e~ Trazar goneratriz a la altura del 3jﬁ'§ trazar centro de generatrig

- Con grrunil. '
- Girando la pieza 1809, '

de= Girar 900 1la pleza.
— Para que la generatriz trazada quede arribae
4+= Dar danrulo sirando la mesa,
- Anyulo semin pueda.
Se~ Centrar 1la pieza oon respecto a la fresa.
- La fresa debe aer tangente cn el punto medio de la generatris.
6+= Montar rucda de transmisién, * .

- Sogin paso de la hélioce.

Cuando se desea haoer
un oentrado ocon muoha
‘preoisién,




PREGUNITAS

DES AR ROL

N1-FR-39/2
RESPUESTAS

Te~ Alimontar pasada.

— Somin médulo.
8¢~ Fronav carros.

- Vertical y transversal.
9e~ Dar pasada.

10.— Bajar mosa y pasar pleza a su postura
inioial. ’

1l.~ Girar el divisor.

-~ Fracclén quae corrosponde a un dien
te.

12.~ Alimentar altura del disnte. «
- Semin médulo.
13.~ Dar pasada.
- Igual que &n puntos 7,8,9 y 10.
14.~ Hacer igual los demds dientoan,

TECNOLOGIA Y CULTURA TECNICA INIEDIATASe—-

’ . A U
Ruodas y montajo para movimiento simul€é-
neo do carro y divisor. '

MODULO 3

Ne Dientes 40
Angulo 300

Paso de la hélioe
434,51,

e

+

#$°35F

@Ext=144,
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TALLAR CREMALLIERA A 459

PAGINA N.*

O, S ooy o

CURSO D&:

M1FR-45/1

PREGUNTAS

DES ARROLLDO

RESPUESTAS

{

MOTIVACTOl,~ Fsta priotica es nac:uaaria por la gran aplicaoidn de las —
cromalleoras en la Indlustria,

MAQUINARTA,- Frosadora Univorsal,

HERRANT1JITATS, -~ Cavezal vortical universal.- Mordasza paraléla con base -
giratoria graduable, ancho de booa 170 mm, abertura maxi
ma 140 mm.~ Reloj comparador base magnbtica,- Micrometro
de 25-50 mn, Fi8 de rey aocero inoridable de 160 mm, Pla-
to de ouchillas de 86 gm, f .- Fresa de mddulo 3 ne 8,-
Faralelas aocero tomplado.-Sonda miorométrioa.~ Mago de -
pliastioco,- Llaves [ijas de 16-&7,18r-19,20—22,24f26.— -
Util para tallar orcmalleras.— uedas de reoambio de 20,
35,65 ¥y 70.~ Guitarra para rucdas.- Broocha fina.- Util-
para fresa mddulo para acoplar a oabesgal,

MATERIALLES,~ Acoro suave de 105x35x30 mm.

FASES D& TRABAJO.-

l,~ Preparar mhquina,

- Colocando oabezal vortioal universal.
~ Colocindo plato de ocuchillasn,
- Coloocuanilo mordazas,

2+~ Mecanlzar paralelepipedo,

- Cogivndo en mordszan,

- Planosando una cara,

- Plansando cara opuesta.

- Procurando paralelismo entre ambas caras,

— Comprobando medidas con micrdmetro.

- Planoando ocara a escuadra,

-~ Terminando paralelepipedo con el prooceso oonooido,
-~ Manteniondo pedidar exigidaas.

3,~ Preparar miquina para el tallado,




— —— —— . mmm— ‘1‘___ W | L. PO PR, o T s O+ LI it S e SN | D ——, — D . - — TS --l
PAGINA N.* MLFR-45,/2
PREGUNTAS DESARROLLDO
RESPUESTAS
= Colocanle Gtil para tallar ciremallera,
- Colocunlo tren de ruodas, 35 x 70
H x 20 !

= Comprobando paso,

4, Propar.r piezsa en mordazas,
- Colocanlo pileza sobro paralclas, {
- Comprobando ocon reloj comparador,
- Aflojando tornillos do base siratoria, d¢ mordazas.
- Glrando esta a 459,

, - Aprotando tornillos de base,

- Comprobando angulo, 1

5e= Cambiar hoarram.entas.
- Quitando plato de ocuchillas,
-~ Colocando itil para mddulo,
- Girando cabezal,
- Ponicndo eje de Gtil parulelo a la mesa y banocads,
- Colocandio mdduleo en util,
~ Comprobando contricidad del mismo,

6.~ Iniciar el tailado,

. Para qué rozamos el médulo con
la plesa?

Aproximando ploza a mbdulo,

I'oniondo miquina en marcha.

Cubinudo rleza hanta rozar ruperfiole oon mbdulo,
Poniondo nonlus de ocurro vertiocal a "O",

Retirando con carro transversal,

Subiecndo carro vertical profundided de diente 6'48 am,
Fmpasando a tallar por un o¢»xtirsmo,

Avanzando é¢on ocarro trangver:al,

Tallar 1"y 2°dientes para oomprobar,

Tallando 19 diente,

Comprobanilo altura oon sonda,

Retirando carro transveraal,

Girando una vuelta a manivela del Gtil de tallar.
Avanzando oarro tranaversal.

Tallando 29 diente,

Para poder tomar modidat
en nonius,
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RESPUESTAS

PREGUNTAS DESARROLLO

- Netiranlo carro transvoersal,
— Comprobando paso y ancho de cabeza,

8.- Tallar.

— Danilo un. vueita a manivela dol Gtil de tallar,
- Avanzando carro transvorsal,

- Tallando,

- Rotrooodiendo carro transversul.

Repitiendo esta fase hasta terminar,

Quitando robabas,

TECNOLOGIA Y CUITURA TECNICA INMEDIATAS,-

Caloulc do cromulleras.— Sistomas do tallados,— Cdloulo de tren de rue-
dag,~ Descilpeidn y uso del itil 1o tallar oreralleras.-

OBSERVACIONES, -

Eata cremallora eata tallada oon un angulo de presidén de 20@,
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TALLAR FRESA DE TRES CORTES

PAGINA N°

CURSO D¢

M1FR- 51/1

PREGUNTAS

DESARROLLO

RESPUESTAS

MOTIVACION,—~ El cbjeto de éata practica es documentarse en la Conp—
trucoion de tales herramientas por su uso y gtan utili—
dad en maquinas horramientas, principalmente en fresado-
IaB, .

MAQUINARIA,—~ Fresadora universal,

HERRAMIENTAS.— Cabezal divisor universal,-Arbol porta fresas de 22 |

¢ mm,~Mandril mango oénioco para el tallads,-Tirante pa
ra sujecidn mandril,Reloj comparador, base mignetioa.—
Mazo de plastico.-Llaves fijas de booa des 16~17, 18-%
20-22, 24-26,~Brocha fina,-Tornillos de sujecidén a me—
sa,~Gramil de columna,

MATERIAL,~ Acero ripido de 100'5 #f x 31'5 f x 16'} mm, proocdente ds
torno

FASES DE TRABAJO,—

1.— Preparar maguina,

-~ Coloocando divisor,

— Poniendo disoo de agujero adecuado y abertura de Sompas s/n? =
de dientes a tallar,

- Coloocando &rbol porta freasas,

~ Ponlendo fresas angulares de 509

2.~ Acoplar fresa a taller,

Colcoandola en mandril s/dibujo,

- Apretando ocon tornille,

- Colooando mandril en ocabezal . divisor,
- Limpiando alojamiento de conos,
Apretando oon tirante.

¢/-Fresa angular de 80x22 ¢ mm,—Fresa angular de 509x2?

g
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RESPUESTAS

30"

4o

5e=

6o~

Centrar frusa a tallar

-~ Colocando reloj comparador
-~ Simuiendo proceso conocido

Centrar frecaa tallante

- Trazando e jes en frcsa a tallar
- Usando gramil sipguicndo método oonocido
Haciondo ocoincidir vértice de fresa tallante ocon trazo heoho en
freaa a tallar
- Desplazando el oarro transvorsal en sentido del oarte de la fresa
a tallar
o = Radio x tang. 10°
Arroiando colas carro iranaversal cada vez que 8ste se use

Tallar,

- Poniendo madquina en marcha

- Hacicendo rozar el corte tallante a la piesza

-~ Ponicndo el nonius del ocarro vertical a "O©

- Retrocediendo carro longitudinal

- Dando profundidad del diento

- Dando pasada y refrigerando oconstantemente

- Retrocedicndo

Girando manjvela del divisor lo oorrespondiente a un diente
- lifectuando pasada

- Repiticndo la misma operacidn hasla tallarla

Hacer bisel de 30¢

-~ Girando la fresa a tallar 109
~ HNaciéndolo on sentido contrario del corte s/dibujo
- Centrando nuevamente fresa tallante

~ De jando en cresta do diente aproximadamente { mme para el afilado

- LEfootuando pasada :
- Dando al divisor el mismo giro que antoriormente
- Jiguiondo el mismo prooedo
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DESARROLLO

RESPUGSTAS

Te= Hacer cortes lateral 19

~ Dando 102 en sentido contrario de como lo hemos hecho antes

~ Cambiando fresa angular «de 508 por la de 80

- Dando al divisor una inslinacidn adeocuada

— Contrando nucvamante la fresa tallante

- Dehicndo quedar el corte lateral paralelo y a 1 mm, como se Ve
cn ¢l dibujo

— Dando pasadas y ocorrigiondo inclinacidn si fuera preoiso hasta
concesuirlo .

-~ Dando al divisor el miomo giro gque anteriormente

8,.,- lacer cortce lateral 29

- Dando 1la vuelta a 1la fresa a tallar

- Contrandola ocon reloj comparador y gramil

~ Dando wvuclita a la frosa anpular en eje

-~ Contrindola nuevamente

- Conncrvando la misma inclinncién del divisor
— Cambiando sentido de glro y avanoce

- ['Pooctuando pasada

= Uipuicndo proceso arterior

- Comprobundo medidas

TECNOLOGIA Y CULIURA TECNICA INMULDIATAS,-

Frocecao de construcoién.- Caloulo.~ Angulos do ocorte,— Importancoias de
eatus herramientas en la industria.— Velocidades de coste admisibles
en el acoro rapido.,~ Importancia de la refrigeraociém.- Relaciém entre el
difmoetro de la fresa y el N9 de dientes, Profundidades para oada N d@gﬁ
tes.~ Tablasn,
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PREGUNTAS

DesS ARROLLO

RESPUESTAS

MOTJVACION,~ I11 escariador es una herramienta de uso muy frecuente en
la industria. Aunmquo las medidas mds generalizadas, Bse
encuentran con iracilidad en el comerocio, hay veces que se
precisa alguno con modidas no comeroiales, Esta prhotica
tione por objoto adiestrarse en su oonstrucoidm

.

MAQUINARIA.- Freusadora universal

HERRANI:NTASs— Fresa A.R. P 55x ¢ 22 x 12'5 para esoariadores,- Apara
to divisor,- Contrapunto.- Lira.— Ruedas. de recambiocs
Tornillos para divisor y contra punto, Perro de arras-
tre @ 20.- Punto para divisor,- Pie de rey.- Maszo de
pldstico.- Arbol porta-fresas § 22 mm,.-Comparador con
base magnétioca.— Llaves fijas para tornillos y &rvol,-
Llave inglosa 10",- Palmer 0-25,- Esouadra.- Fresa fron
tal @ 18 A.R. diente helicoidal,

MATIRIALIS,.~ Acero F-114, redondo de § 25 x 225, torneado entre pun+

tos s/oroquis

FASES DI TRABAJO .=

1+= Proparacidn de la méquina

- Montando aparato divisor

- Montando contrapunto

- Comprobando distancia con la plega

- Montando pieza entre punto:

- Comprobando alineacidn ocon el oomparador
- llontando tren de ruoedas

- Comprobando el paso y el scntido de giro
~ Montando Arbol porta-fresas

-~ Montando fresoa

- Comprobando el centraje de la misma,

2=~ Centrar frcea con la pieza
- Calculando deaplazamiento (' : la fresa

-~ Aproximando la pioczn a la ! rosa
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RESPUESTAS

« Colocando cscuadra a tope con la pieza

-~ Midicndo distancia de la escundra a la frosa
= Corriegcicndo lo que sei necesinrio

= Bloqucando carro transvorsal

3¢~ Tallar loa dienten en desbaste

Calculando profundidad

Colocando veloclidad adecuada

Ponicndo on marcha la maquina

Hacicndo contacto con la frosa en la plorza
Subicndo la miquina unos 2/3 de la altura total
Iniciando pasada a mano

Lmbrarando movimiento automitioo oon el avanoe adeouado
Refrigcerando abundantemente

- Posicionando tope de disparo automédtioco

-~ Bajando midcuina al terminar la pasada

+- Retrocedicndo hasta la primitiva posiocidn

- Volviendo a dar la altura

rv 1111t

¢Qué hay que tener enm ouenta — Déndo una divisidn

al dar la divieidn?

- lcpiticndo pasada
- lasta llepar al primer dilento

4 ¢= Acabar loa dlontes

Aunentande velocidad

Danio la totalidad de la altura
bando pasada

Comnrobando altura

Corriciendo si es necesario
Dando panadas hasta terminar

- Operando igual que en el denbaste

5.~ Preparar miquina para fresar cuadrado

Domostrando fresa y arbol

Montando aparato vertical bien perpendicular

Dosembragando tren de ruedas

Quitando pieza y cambiando porro de arrastre al otro extremo
- Iroteriendo dientes

!

;_Eai— il i TS SR it e e K. R R R

La direooién de labolgu:

ra del divisor,
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RESPUESTAS

764~ Fresar cundrado -

-~ Volvirulo a montar »nieza entro puntos
~ i jwdo ol plato divisor

- Montando frusa # 18 mm en cl vertical
- llacicndo contaoto en la pleza

-~ Dando 2 mm, de pasada

-~ Comprobanlo modidas

- Dando divisiones a 1802 y 900

- Volviendo a comprobar

— Dando toda la profundidad

~ Repitiondo oporaciones hasta terminar
Rotirando pioza terminada

TECNOLOGIA Y CULTURA TECNICA INMI'DIATAS,-~

Esoariadoros fijos.- Caracter{sticas.—~ Fresas espeoiales para su talla
dos~ Contrado de las mismus,~ Triinguls obliocudnguloee C&loulo de la =
profundidad del dients,
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TAILLAR RULDA DE CADENA,

PAGINA N*

CURSO DE: 3

[ PREGUNTAS

DESARROLLO

RESPUESTAS

¢Es indiferente qué la pieza
este bien sujeta?

g; Para que comprobamos el oen
trado.?

¢81ino oentramos bien la fre—
sa Que oourrird?

MOTIVACION.~ Aplicacién de fresas especiales y comprobacidn oon rodillos
y otros sistemas; es el fin prinocipal de esta préotiocas

MAQUINARIA.- Fresadora universal.

HERRAMIFNTAS.— Freesa de tallado de rueda de cadena de f 70 x 22, R = 8,5
mm,~ Divisor.- Escuadra de 902,- (Calibre.~ Miorémetros de
0-25, 25-~50,- Sonda mioroméirica de 0O-100 mms= Reloj oom-
parador.- Gramil de 300 mme~ Maxo de pldstico.

MATERIAL.~ Acero suave F.112 de ¢ 70 x 20 mms~ Torneado segin didujos

RLEMENTOS NECESARIOS.=~ Mandril para sujecién de piesas.- Tornillos de -
sujecidén de divisar,

FASES DE TRABAJOee

{e= Preparar pleza.,

- Comprobando medidap de torneadoe
- Montando pieza en mandril.
- Comprobando centrado de la piesa sobre mandril,.

24~ Preperar méquina.

-~ Montando divisor y contrapuntos
- Montando plato en divisor.

- Colocando arbol porta~fresas.

= Colocando fresa de tallado.
Comprobando centrado de la fresa.

34~ Montar pieza en divisor. 0

-~ Colooando en plato. .
Aproximando punto. ot
Apretando punto y plato.

Comprobando centrado y alineado de la piesas

|

No, tiene que estar — |
bien sujeta.

o

Para que todos los dier
tes nos salgan iguales,
b

Qie el perfil quedaria
mal,

St ety Tl LT T
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RESPUGRSTAS

s Qué peligro tiene el talla+~
do de estas ruedas,?

¢ CSmo podemos gomprobar el -—
osntrado, ?

44~ Contrar ploza a fresa, ocon gramil,

5¢— Proparar divisor para tallado.

- Coloonndo el disoco escogldo.
- Colocando el oompiia.
- Quitando holgura de giro,

64— Tallar diente en desbaste,

h —~ Coloonndo pieza tanpente a la fresa,
- Comprobando centrado de los trasose
- Colocando nonius a oero.

- Sublendo mesa 6 mm.

- Efectuando pasada.

- Comptobando acabado.

Te—~ Tallar ruonda en desbaste,

-~ Pasando a 1a siguiente diviaién,
- Efectuando panada,

— Comprobando centrado de la fresa.
- Comprobando profundidad,

84— Tallar diente en scabndo,

— Subiendo mosa 2 mm,

- Efectuando pasade,

- Comprabando profundidad oon rodillo,.
- Sublondo mena exceso de matorial,

- Efeotuando panada.

Comprobando profundidad

9= Tallar rueda en aocabado,

~ Pasando a la miguiente diviaidn,
~ Comprobando profundidad.

- Comprobando perfil del diente.

~ Tallando los demfs dientes.

~ Siguiendo el mismo proceso.

— Comprobando con reloj comparador y escuadrts

Qie la superficie de —
trabajo 8s muy estreocha

Por el perfil del dien-

te
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PREGUNITAS

PAGINA N.° u1m.54/3
RESPUESTAS

DESARROLLO

TECNOLOGIA Y CULTURA TECNICA INMEDIATAS.-

Calculo de la rueda de cadense.- Propiedades de las fresas.- Forma dé N
trabajo de las mismas. :

R, MIM
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PAGINA N.S°
 HOMOCION POFESIONAL OBEERA |
% cmre (& ﬂ1 F'R—59/1 !
Gabinete Técnico de Esludios AJUSTE FRIGMATICO .
' PREGUNTAS DES ARROLLO RESPUESTAS ;
l

MOTIVACION,— Aunque en si parecc una praotica de faoil ejeouoildm, es
ncocsario una oxactitud en 'las medidas para que el ajus |
to sea perfecto, ‘ \

MAQUINARIA,~ Fresadora universal,

HERRAMIFNTAS .~ Mordaza paralela con hase giratoria,graduable.- Anocko
de bocas 170 mm.~ Abortura maxima 140 mm,- Calibre pie ‘
de rey inoxidable dc 160 mm.(aprecimcifm 0,02),-¥icfs: f
metro de interiores de 20-25.— Mjordmetro de exterio-
res de 0-25 25-50 50~753; 75-100.~ Sonda miorométri
ca, con limitador do presién y anillo de fijacifm ca~
paoidad de medida 0-25.,- Fresa de tres cortes de 80x
14x27 de acoro rapidoy~ Fresa cil{ndrico-frontal de
50x36x22 mm de A.l!. Plato de cuchillas de 100 mm de @
Paralelas tcmpladss y rectificadas.-~ Relo] ocomparador
universal, palpador oscilante, apreciaoci&m 0,01jcapa-
L ‘ oidad de modida 1,6 mm, Mazo de pléstico, ocom ouerpo
‘ ocentral de acero, mnngo incorporado de maderaj ¢ de = f
las booas 30 mm.- I'resa frontal de 15 mm de AR.~Cilh
dro de acero templando y rectificado de 10 mm de

MATERIALIYS .~ lLlanta de acero guave F 112 de 135x40x25 mm.Llanta de
1 aceroc suave F 112 do 135x45x25 mm,

ELEMENTOS NilCESARIOS,~ Tornillos com arandelas y tueroas para la fi
jacidn,a la mesa.

| FASES DE TRABAJO,- t
{e= Preoparar miquina

-~ Montando mordaga paralels

Montando cabezal vertical

~ Colorando plato de cuchillas en el oabezal
-~ Alincando mordaza

gPara que B8e comprueba la su ~ Comprobando la pujucidn dc la herramionta Para evitar aocidentes
Jeoidn de la herramienta?
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DESARROLLEGC

RESPUESTAS

¢Para. qué se pone la pieza

tangente a la frosa?

lPara qué se saca la pieza de

la fresa?

(Para qué se dejan las medi-

das en exceso?

2+~ lccanizar paralelep{podos

- Mocanizando uno de 130x35x20 mm

- M.canizando otro do 135x40x20 mm
- Siruiendo el prooeno ya estudiado

3¢~ Cambiar herramientas

~ Desmontando el ocabezal vertical
Desmontando el plato de cuchillas
— Colocando el &rbol porta-pesas
Montando fresa de tres cortes

4e=~ Mecanizar macho en dosbaste

— Sujotando pieza de 135x40x20 mm, en mordaza, oon paralelas

— Comprobando la alincacidn de la pleza ocon el comparader

— Ponicndo la pleza tangenio a la fresa

— Danlo un desplazamiento al ocarro transversal de 14 mm, corros-
pondicnties al ancho de fremay en sentido de la longitud de la
nloza

= Saocando da pleza do la frosa

-~ Metiundo una oarga con el carro vertical de 9,9 mm

— Dando movimiento al carro hasta quitar este material

- Sacando plieza con ol carro longitudinal

- Dando un desplazamiento al oarro transversal de 0,5 mm

- Dando movimiento al oarro longitudinal hasta efeotuar esta pa--
aada

- Comprobando medidas

- Bajando el ocarro vertidal 10 mm

— Mocanizando el escaldn de 20x15 mm,

- De Jando las mcdidgs ocon 0,9 mm en exceso

— Efectuandolo de dos pasadas

- Bajando carro vertiical

~ Comprobando medidan

~ Deaplazando carro transversal la longitud sorrespondiente a 41mm

- Ifectuando el rebaje do 25x20 mm

— Dejando las medidas en exceso

- Comprobando medidas

— Bajando o0l ocarpo vertical -

—~ Mecaninzando ol rebnje de 15x20 mm

— Subicndo el carro vertical

I i il — AT it e N M R

Para taomarlo como pun
to de referenoia,.

Para darle cargas

Para quitar este mate
rial en la operacién de
acabado,
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PAGINA N.* M1FR=59 /3

RESPUGSTAS

JDebe quedar perpendicular el
vértical?

(Es necesaria la mordasa uni
versal?

(E8 necesario comprobdar el an

gulo dado a la mordaza?

Ponicndo 1a plena tanconte a la frena

Mccanizando ésto rebaje

- De jando 1la: medidas con unas creces de 0,5
- Bajando pieza

S5e= Canmbiar froana

Deamontando fresa de tres cortes
Dcamontando Arbol portafresas

Montando cabezal vertical

lontando en ocabezal fresa frontal de 15 mm

64— Cambiar mordaza

Muitando mordaza paralela

Montando mordaza universal

Ponicndo la mordaza a 0@

Comprobando que la superficioc de la mordaza queda paralela a la me
sa mediante el comparador

Te= Acabar macho,

Dcjando todas 1as partes del maoho mecanizadas oon la fresa de
tres cortos a medidas eractas con la frontal de § 15 mm
Comprobando con micrdmetro y sonda micromftrioa

Cirando mordagza 45%

Comprobando &ngulo con el comparador

Mceanizando la oara del &ngulo correspondiente al &ngulo de 90@,
hasta cfectuar el enlace con la oara de 20 mm de longliud
Pojandolo a medidas exaoctas

Bajando pleza

Girando 1la mordaza en el otro sentido 909

Comprobando con el comparador

Mccanizando con fresa frontal hasta eflectuar el enlace oon la ocara
de 25 mm,

Comprobando ansulo

Najando picza

Comprohando melidas con micrdmetro y sonda miorométrioa

i il S e - e,

5i.

En este oaso sf,

31,
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RESPUESTAS

JAntes de montar el arbol se
debe maontar la fresa en 8ste?

¢E8 necesario comprobar la
alimeaoidn de la pieza?

¢ Se debe refrigerar?

¢Se debe de efectuar el movi
iento del carro con el auto-
mitico?

(Para que se limpian las para
1slas? '

e

104~

8¢= Cambiar nioza

Deamontando miacho

Desmontando cabezal vertical

Deswontando mordaza univer:al

Montiando Arbol portia=fresan

llontando fresa de tros cortoen

Nontando mordaza paralola

Hontando paralelepipecdo de 130x35x20, jobre paralelas y en morda
za

Mecanizar hembra en desbaste

Comprobando la siincacidn dc la pieza con el comprobador
Poniecndo la pieza tangente n uno de los laterales de la fresa
Bajando pleza :
Desplazando la pleza 15,5 mm. mds el ancho de la fresa
Poniz>ndo pleza tangente a la fresa

Sacando pleza

Subiendo la pieza con el carro vertical 19,5

Muitando ente material de una pasada

Sacando pileza con el ocarro transversal

Danlo otra pasada hasta dejarla con unas oreoces de 0,5 mm,
Verilicando mcdidas con micrdmetro y sonda microuétrica
Yoniundo ol otro extremo de la pleza tangente a la fresa
Najando pleza

Vondo un deaplazamionto al carro longitudinal de 10,5 mm
Poniendo la plega tangente a la fresa

Sacando pieza

Subicndo pieza 9,5 mm

fui tando el material de una pasada

Dando otra pasada correspondiente al ancho de la fresa

Cambiar mordaga

Desmontando mordaza paralela

Desmontando pieza de mordaza

Iimpiando paralelas

Montando mordaza universal

Poniendo la mordaza a 09

Comprobando paralelismo con la mesa,mediante el oomparador
Montando hembra con paralolas

Dando unn indlinacibén a la mordaza de 459

PP =

T —

No

54,

51, con taladrina
u otro refrigerante

En desbaste me puede hs
cer manualmente,

Para que asionte bien
la plesza,
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DESARROLLO

RESPUESTAS

El asiento de la pleza en 1gn
paralelas debe de aer perfeo-—

to?

¢Debe de entrar el macho en

la hembra forzado?

!

e

124

TECHCLOCIA Y CULTURA TECNICA TNIVDIATAS g«

Donprobando angulo de la mordaza
Mecamizando angulo de 909

Comprobando con sondn micromitrioa y rodillo de 10 mm. de # y mi

crdom¢iro

De jando las modidas con un o:ceso de 0,5 mm

Cambiar herramicnta

- Donmontendo eje porta-freoas
- Montanlo aparato virtical

- Montiondo fresa frontal

Acabar hembra

~ De jando todas las medidas cxaotas

— Comprobando medidas con micrdémetro y sonda mborombtrica

- Comprobando dngulo con rodillo de 10 mm,

micrdmotro
-~ Comprobando con macho

¢ sonda miorométrica y

-~ Darnortando hembra cuando 5o sepa quo entra.de una forma perfeo

ta
~ Desmonlando pleza do mordaza
Deomontando mordaza universal

Linmpiando mordaza y suplementos

Célculon rclativos a la medicidn del &ngulo de 9O@

81.

No

o
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MIECANT 7AR CUKVAS EN PLACA

PAGINA N.° i

CURSO DE
N{FR-61/1

PREGUNTAS

DESARROLLO

RESPUGSTAS

iPara qué ocomprobamos la suje
0ién de la herramienta?

MOTIVACTCNI, -

snta prictica ea de ran dmportanoia en el manejo del di
visor de mesa, aol como para el adiestramiento en el mar

cado

MAQUINIARIA .- Frosadora universal,

MATERTALES o=

ELEMENTOS NICESARIOS 4~ Tornillos con arandelas y tueroas para ls suje

HERRA!ITUHYA S ,~ Fresa frontal de 10 mme de A,Re~ Cabezal vertioal,-
Porta pinzas y pinzase- Aparato divisor de mesa cm eje

do reglaje y comprobaciém,- Calibre pie de rey inoxida
ble de 160 mm de longitud,.- Sonda mioromdtrioa, oon 11
mitador de prosidn y anillo de f£ijacidm, ocapaciadad de
medida de 0'25 mm oon _varilla de prolongaoign de 25-50
Compis de puntas,.— Granete,~ Regla de acero 46 300 mm,
de longitud,- Bridas.— Martillo de 400 grs.- Puntas de

trazar.- Lgcuadra de 900 ,— Miorbmetro de exteriores,.~

Fresa frontal de 9,5 mm, de A.Ree— Barra de AR, al 10¥

de Cobalto. fj 8 rum,

Aluminio en bruto, dimensiones 18x65x1004- Sulfato de
oobre,

0i6n de 1a mordaza y divisore

FASES Dii TRABAJO .-

1+— Preparar miquina

- Montando mordaza paralela

- Sujotando mordaza con tornillos

— Montando cabezal vertioal

— Comprobando perpendicularidad de la forma ya estudiada
- Montando plato en vertioal

~ Comprobando la sujocidén de la herramienta

—~ Montando pleza en mordaza con paralelas

2.~ Mecanizar paralelep{podo -
- Dojando a modidas,segin proceso ya estudiado
— Comprohando medidan con micrbmetro

Para evitar aooidentes, !
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PREGUNTAS

PAGINA N MIFR-61/2

DESARROLLO

RESPUESTAS

¢Es importante limpiar el mar
mol?

i.Se debe refrigerar el alumi
nio?

¢Cuando el ocentro de 108 ar-
oos, estd fuera de la piesza
' como podemos maroar éste?

¢De qud material es la punta?

o=

Preparar pisza para marcar

Oultando rebabas

Dando sulfato de cobre en una de sus ocaras

Secando 1la pieza al airo

Limpiando mirmol

Ponicndo a 0 el gramil de alturas

Apoyando la pleza por una do sus basuvs de 95x15 mm,

Colocando ol gramil a 30 mm, de altura .

Trazando reota, haciendo deslizarse el gramil sobre el mArmol, al
mismo tiompo que la punta de tragar sobre la plesa
Cambiando la pieza do poasicién

Poniendo el gramil a 47,5 mm, de altura

Repitiendo opoeracionos gntcriores

4 .- Marcar pieza

- llacicndo centro en "A" y "O" trazar arcos oon una abertura de oom
pis de 47 mm que so corten on el punto Ci

- Haciendo centro en "O" y "B" respectivamente y
tura do compéds trazar arcos que se oorten em D,

-~ UUniendo C y D oon una roota

- liacicndo centro en C y D repootivamente y con radios de 32,42,52 y|
62 mm, trazar arcos que partan de la recta C-=D hasta el extremo de
la pleza

oon las mismas abq;

5s= Preparar maquina para mecanizar

lontando aparato divisor de
Montando mordaza en divisor
Sujetando mordaga a divisor
Montando cabezal vertical
Ponicendo punta en vertiocal

mesa

6o~ Montar pleza

— Poniendo uno de los centros
to del aparato divisor

-~ Poniendo punta en ol centro de la ourva

— Doaplazando pleza 42 mu, -

-~ Girando divisor pau. comprobar que gira segim ocurva marcada

de arcos oonocentricos al oentro exag

= el T i B R R R

31, porque si estuviese
suoio el agoyo de lan
piezas serla falso,

31, oon petroleo

Poniendo unas pletinas
planas,sujetas oon wn
gato que nos permita ha
ocer oentro sobre estas,

De, AR, al 10f de Ca~
bulto
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RESPUESTAS

PREGUNTAS ODESARROLLO

Te= MNecanizar media ranura central

-~ Doamontando punta

- NMontando fresa frontal de 9,5 mm, de §
- Desplamando pieza 0,25 mm,

(En que sentido giramos el di - Girando divisor para sacar la pieza de 11 fresa En el sentido contra-
visor para sacar la plega? ~ Subicndo nicza 0,25 mm, rio al de msoanigado.
- Girando divisor para sacar 1a pieza de 1n fresa

—~ Lubicsndo pieza 5 mm, .

- Girando divisor hastn que 1n fresa lleguo a los trazxos maroados
— Girando divisor en el sentido oontrario para sacar la pleza de la

frosa
~ Desmontando frosa frontal de 9,5 mm,
¢Para qud empleamos en el aoa — Hontando fresa frontal de 10 mm, Para de jar a la medida
bado la fresa frontal de 10mm — Hecanizando ranura hanta quo el ocentro de la fresa coincida oon el] exaota la ranura,
de g7 centro de la pieza.,. . }

84~ Mecanlzar partes curvas cxtoerioros concéntriocas a la meoanizadas

-~ Desplazando pieza 20 mm,

~ Sacando pleza

- Subiendo pieza 5 mm, ]

= Mocanizando ourva superior,hasta que el centro de la fresa ooinoi
da, oon la lf{nea central de la pleza

tPor qué razén giramos las ~ Desplazando con el divisor ¢l aroo ocorrespondiente a 300 40! Por que si dieramor
a0k AC? =~ Comprobando medidas con sonda miorométrioa. otro &ngulo mayor se

-~ Dosplazando fresa 40 mm, , nos meter{a la plesa
— Jacando pieza ocon el divisor en la fresa,
— Metiondo profundidad de 5 mm,

iDebera coincidir el centro ~ Mccanizando ranura hasta lle;rar el trazo maroado 81,

de la fvesa oon el trago marqé

do? 9e¢= NMecanizar 20 media ranura central

— Haciendo que colnoida el centro de las curvas en el ocentro del di
visor

- Poniendo punta en el cabezal

- Poniendo punta en el centro maroado

Oultindo punta

Montando fresa frontal de 9,% mm, Al radio de la ourva.

Desplazando fresa 47 nm, -

— Girando divisor hasta sacar la pleza de la fresa

Subiendo pleza 5 mm,
T A i i = z__&w—b

1

¢A que distanola corresponden
loas 47 mm,?
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RESPUERSTAS

iQué velnoldad y avanoce emple

aremoa?

JPara qué aaoamoa\}p'pieza?

« Deshastando ranura hasta llegar a los trazos maroados.

= Decamontando frena frontal de 9,5 mm.

- Montando frena frontal de 10 mm

- Metiendo una profundidad de 5 mm

= Girando divisor hasta nue el ceontro de la fresa ocoinoida oon el
ceniro marcado, de la picza

Teniendo con cuenta de que el cnlaoce con la otra curva ha de ser
perfcoto

10e= Mccanizar partes curvan exteriores

-~ Depplacando picza 20 mm
— Deaplazando divisor para sacar plega
- Metiendo profundidad
- Mccanizando ourva hasta llersar al trezo marocado
" = Tenicndo on ocuenta quo el contro de la fresa deberd coincidir oon
la linca marcada
—~ Comprobando medidas
Desplazando pieza 40 mm,
- Sacando plioza
- Metiendo profundidad
= Girando con divisor hasta llegar al centro de la pieza
- Girando oon el divisor el arco correapondiente 308 40!
—~ Comprohando que el enlace ea perfecto

EECNOLOGIA Y CULTURA TECHICA INMIDIATAS .=

[
Clloulos del divisor,.- Caracterfsticas del aluminio.— Manejo del gra-
mil. de alturas,- Arcos concéntricoe-~ Uniones de aroos,

Las oonvenientes para
ocada 0aso0,

Para poder meter pro-
fundidad,

———————
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TALLAR CORONA DI; TORNILLO ‘DIFIN
=34 2 = 45

CURSO D&

M{FR- 67/1

PREGUNTAS

DESARROLLO

RESPUESTAS

MOTIVACION .~ 1 objeto de osta practica os adquirir oonooimientos y sol-
‘ura on el tnllado por generacidén o fresa-madre por su gran
aplicacién en la Industria. N
i

MAQUINARIA.—~ I'resadora Univorsal. . i

OERRAMIFHIAS, - Talladora para ensranes por fresa-madre, relacidén 401 1,

Fresa-madro. M = 3, { entrala, agujero para eje deo 22 mm,
#.~Contra-punto.- Cardan para transmisién de Movimiento.-
£rbol porta-fresas de 22 mm. #.- Mandril oon tuerca para
corona, @ 30 mm.- Guitarra para tren de ruedas.— Ruedas
de rcoambio de 40 , 45 .- Perro de arrastre.- Reloj oom-
parador base magnética.~ Llavos Pf1jas de 16-17; 18-19-20
72y 24-263 .- Mazo de plédstioco.- Brooha fina.- Tornillos d
fijacién.

MATIRIAL.- Bronoe do 155 # x 35 mm, iorneado segin/dibujo.

FASHS DR TRABAJO.-

{s= Proparar miquinu,

= Colocando talladora con toirnilloas,.

Hontundo cuitarra on parto !vascra del eje de la fresadora .
Colocando tron de rucdan 4015,

» = Coloaando cardan, tranamicidn.

Comncobando quo irs bhien,

Colocando contrapunto con tnrnillog, sin apretar.

i

2e= Prepavar cuourona para l:lar.

- Montando corona en (til (mandril), ;
- Aprotandola con tuerca,

- Colocando perro arrastre on mandril,

- Colocindola entre puntos.

- Arrimando contrapunto. -
= Fijando perro dearrastro de talladora con tornillo. -

———

I p——
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DESARROLLO
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RESPUESTAS
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3.~ Contrar corona. .

- Contrando corona con comparador,.

- Sujotando on mesa con hano magndtioa,

— Aplic-udo aguja comparador a periferia de ocorona.
- Doconbrassando, ,

- Givando n mano hasia contrar,

- bmbraando,

4,= Centrar ronp-madre con corona.

- Aproximando corona a frosa.

Avansando g mano carros lonzitudinal y tranaveraalo
Fmploando métodos conocidon,

Aprotando ocolas.

5= Inicinr cl tallado.

- Poniondo miquina en marcha.

— Subiondo carro vertical.

-~ Iniciando ol corte on una vuelta completas.
= Paraxlo maquina.

~ Comprobando el paso.

6.= Tallar covona.

- Poniondo miquina on marcha.

-~ Subionlo corro vertical prosresivamento.

Dando panada de 0'2 a 0'3 mm. por vuelta de la oarona.
Haciondo osto hasta su gltura 6'48 mn,

TECHOLOGIA Y CULTURA TECNICA BIM NIATAS.-

Cdlculo 1o cn'aanajes de tornillo sinfin.— Aplicaciones.- Céloulo del —
tren do ruodan para tallar con frosa-madre.,- Talladora, funcionamiento.-
Descripoidn.
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