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"I PROPOSITO Y CIRCUNSTANCIA .DE.CQOOPERACION -TECNICA DE ESTE PROYECTO.

1. DIropdsite.

Elaborar un programa bdsico para Modernizacidn, Reestructuracidn y oL
Direccién Tégnica dg_enséﬁanza sobre mejora de dichosuéalleres encargados
de Locomotora, Salones de Pesajeros, Acero, Hierro y MNoldaje para Fabrica-

¢ién de los Ferrocarriles en Uruguay. - i . -

2. Circunsioncia. -

Lste proyecto ha sido efectuado por petlclén del Goblerno de Uruguey a
. Ferrocarriles Nac1onales ‘de Japdn en el ano 1y 978 -
Dicho éstudio ha sido elaborado'por_el encergado de Centro de Investi-
gadores de Técniéa;’Iﬁé.«Hisaéhi.Tanaka.: El cual ya previamente habia
realizado estudiocs al respecto, ‘También asi mismo, se ha recibido demanpda

de Incorporacion sobre este estudio.

4 - PN



II PARTIDA DE COOPERACION TECNICA

1. SINTESIS DE LA IDEA SOBRE EL PROYECTO DE MEJORA DE LOS TALLERES

PENAROL e

1-1 Iptroduccion

Detallamos primeramente sobre los equlpamlentos necesarios para efectuar

los trabajos con métodos modernos en: taller de fundlclon, taller de repara-

cidon de locomotoras, taller carpinteris metdlica:

1-2 Arreglo de edificios, pistas- parn traslado (camlnoq), equipos y plantillas

(padrones de guia)

" Una vez termlnado el taller Ganz—b%vag, taller de fundicidn taller de e
reparacidn de carrocerias, arreglo del taller de reparacidn de locomotoras,
conedor o lugar de descanso, del personal, suponemos que han de sobrar
“ espacios libres en los cuales los equipos que estdn desperdigados podrian
planificarse en juntarlos en un lugar determinado, y, luego se hace necesario

pensar en un arreglo de dichos espacios.

én la parte posterior de los actuales talleres de Penarol se levantard el
taller de los CC.MM. Ganz-Mfvag, por lo tanto, originard un traslado de
ma{eriales, entre taller Ganz, taller de locomotoras Diesel, taller de
carrocerias, y depdsitos de materiales, que serian efectivisados mediante el
uso de carritos elevadores de horquilla. Actualmenﬁe dichos materiales estdn
designados-para trasladar utilizando las Vfas tendidas, pero.a los efectos de
facilitar el manejo.y hacer mds rdpido el trabajo se hace necesario construir
los camines paralelos a los tendidos de los rieles a los efectos de utilizar

el carrito elevador a horquxllas.

En el dibujo 1-1 esté proyectado por dénde pasan dichos caminos.

Con respecto a los sectores de trabago Y a sus camlnos, descrlblmos la
forma de arreglo conjuntamente con el arreglo de los talleres ya que mcgorunﬂo
el rendimiento de la capa01dad de los talleres, la seguridad en el trebajo,
1la d1sp051c1on de los equipos en forma correcta, redundard en provecho del

Organismo.

Refiriéndenos a los diferéntes, sectores de irabajo hemos notado Is falla
de una buena iluminacidn, principalmente en la zanja de reparacién de bogies,
¥ en la zanja de reparacidn de locomotoras en donde trabajari con_una ilumina-

cién completamente inapropiada.
| o
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-~ .Sugerimos en la .medida de la importancia de los trabajos que-se realizan

en dichos sectores-la mejora escalonada de 1a-iluminaci6n.

Refiriéndonds a los equipes existentes en caldereria y taller meddnico

- (serd objeto de estudio posterlor) creemos fundamentalmente que es necesaric

aumentar y/o usar g;gas puentes y aparejos de.brazo.

Para disponer la fijacidn de las gries mencionadas anteriormente seria

necesarlo reforzar los columnas y'serchws de los ed1f101os,

En los proyectos de megora de los talleres de locomotoras, taller de
salones, vagones y taller de fundicidn se ha dlspuesto la f13a01on de dichas

grias en forma suficiente.

Referente al taller de locomotoras diesel y en concreto al sector de

reparacidn de bogies y afihes, creemos necesario instalar a. la brevedad
aparejos de brazo a los efectos de aliviar el trabajo de los operarios y por

ende conseguir una mejor producidn en el sector, -

Fn las reparaciones del material rodante las operaciones de afloje y
aprete de tornillos y tuercas son muy frecuentes, y en algunos casos aguellos

estdn herrumbrades (oxidados) por lo que dificulta el trabajo de aflojado.

Por lo que, para realizar mds econdmica y rdpidamente dichas operaclones

serla conveniente utilizar la llave de impacto.

-Sugerimos y dentro del programa de modernizacidn que en el futurc se
adopten para el corte de chapas metdlicas finas, terminacidn mediante

amoladora de soldaduras, herramientas eléctricas y/o neumdticas gque existen

en diversos modelos y sumamente convenientes.
En las reparaciones del material rodante aparte de la utilizacidn de las
herramientas normales de fabrlcnc1on en serie, se utlllzan herramlentas

simples pensadas y fabricadas quizds por el propio operaric, por lo tanto en

conclusidn los- responsables de los talleres deberian:

1) planificar y/e proyectaf la fabricacidn y/o utilizacién de las

herramientas necesarias luego de estudiar las situacion real de les

“trabajos. R 7 T I ' o

2) cjecutar lo proyacfého mediante la uiilizacién de las he¥fdmieg{as

adecuadas las que =erdn pxoporclonadas por el/los responsables del

Lmller. 7 - B .
3) - inspeccionar el resultado de lo ejecutado. = -

- Cumpligﬁdo‘hon‘diéﬁds ires etapas se obtendrd un aumento en la produccidn



del personal-de talleres, y, se obtendrd un—mejor resultado s1 se programan
los trabajos cronoldgicamente, y, se irabajase tal fuese un solo equipo, el/

los responsables de los talleres junto a los operarios, lo que seria lo mids

N o

deseable. . . T - ) . e e .
- P X e, ) L R - s e

Para dar un aliciente al funcionaric pordria ddrseles la oportunidad de’™
efectuar sugerencias verbales to escritas sobre los diferentes trabajos, y,

luego de ser estudiadas adoptar la mds conveniente. o e e

1-3 Piezas sin reparar v/o defectuosas; instalacidn de grias,

Podemos ver dentro y fuera de los talleres piezas sin reparar provenientes

de las reparaciones,

- . " . Z W -
P . * * 4 - > -

Para elevar el rendlmlento dentro de los talleres creemos convenlente

c¢lasificar las antes menclonadas piezas en reparables e irreparables,.y . —

eliminar las ultlmas.

Las piezas que sirvan enviarlas a Almacenes, luego de inspeccionarlas
detenidamente y posteriormenie se ha de registrar para que sirva de piezas .
dé reposicidn.

Principalmente para los equipos pesados tales como ejes de ruedas,

llantas, bastidor de bogies inservibles, ete., se recomienda utilizar un -

fértico trasladable sobre rieles para hacer la clasificacidn.

El pértico serd de 7,5 tons., 15 metros de luz o trocha, 7 métrqs de

altura de levante con sobresalientes hacia los costados y un recorrido total .

de 150 metros sobre rieles, ;

El encargado de los talleres debe de controlar-la clasificacidn de las
piezas de desuso y el movimiento interno del faller que se puede comparar
~con un taller de- fabrlca01on de piezas dado que en-un taller de reparaclones-

- la cantldad de piezas. aumenta a medida que se encaran las reparac1ones.

_1~4 Traslado de los egu1pos v/o maqulnas en desuso.

Al irse efectuando el cambio de locomotoras 3 vapor a locomotoras dlesel
deberlan de quedar en desuso mdqulnas herramlentas, maqulnas o equipos

especiales para trabajar en piezas de locomotoras a vapor, equipos de prueba,

. -

.e_tc- - . . . . . ' - o

En los talleres de caldereria y mecdnica deben de -haber méquinas y/o
herramientas también en‘desuso_por diferentes motivos ﬁaiﬂiéﬁgue serin

[ P - [ - - - - - wh ST



menester un estudio profundbabéra"detefminérrié_distiibucién de dichos egquipos

"t para cuando se termine de levantar el taller Ganz-Mivag.

Para la modernizacidn de los equipamientos, si supiéramos las condi-
cionantes fundamentales y las premisas mds importantes creemos que podriamos

hecer algo mds en concrelo, .

. - s

-~ 1-5 Mejora de la iluminacidn,

En general el interior de los locales dedicados & taller Son oscuros, "
' Por lo tanto la iluminacidn interior, iluminacidn exterior y la iluminacidén---

por sectores debe ser mejorada.

Mostramos los diferentes 1ipos de trabajo con 1os’ grados de iluminacidn

correspondientes, en.la planilla 1-1 que se adjunta, Toa

#u

1-6 Un estudio de las necesidades de electricidad, aire comprimide, vapor,

agua y aumentar las cantidades.

El ordenamiento de las mdquinas herramientas mds los materiales que son
necesarios comprar, hacen que se deban aumentar y comprar equipos tales como

generados eléctrico portdtil, compresores de aire, caldera y agua corriente.

1-7 Administracidén y mantenimiento de los equipos.

Al utilizarse mds mdquinas herramientas con la modernizacidn de los

talleres es necesarios administrarlos en forma correcta.
Los métodos consisten en,lo siguiente:. ) L

1) confeccionar historia de los equipos.

2) clasificaciin-de los equipos es muy importante, ete.

3)  efectuar concienzudamente las revisaciones periddicas. Evitard
asi accidentes en las mfquinas.

4) crear una seccidn encargada dei_mantenimiento-y reparacidn de las

mdquinas herramientas.

5) creacidn de un reglamento de utilizacidn de las mdquinas herramien-
tas: - S e e .. -

Deberfan 1nstalarse los equipos siguientes para tal cometido; cepillo,

'y ialadradora, fresadora.

1
R
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Caracteristicas “ o - ~ - - “Taladradora — Fresadora

- @ eje principal ......... Ceeeaes e et « 35 mms.
medidas de la base ... ...iiiiieiiiiieiiiiaieians '9b0 x 1000 mms.
recorride horizontal del ejé'prinqipal“.1alui.;:.n. 300 mms. N
‘recorrido vertical del eje primeipal .......... eves 1.000,00 mms. """ .
recorrido de la masa longitudinal ...... cesveraa .. 1.000,00 mms,
recorrido de la masa transversal ..... e +e. 859,00 mms. - e f%:
potencia A€l motor E18GEFI00 +ovvvvvrvrronrenennnr. 7,5 KW, 4 topes. -
Cepillo . v
medidas de la mesa ........ e e 1200 x 3000 mms. h
.ancho x altura mdxima de trabajo ........ ;...ﬁ..... 1200 x 1500 mms.
Accesorios: cabezal fresador ......:....n;..; ...... -3,7 Kw
" cabezal taladrador .......veviveveannnn 3,7 KW T R
recorrido de la mesa .............. e 3.400 mms. ‘

lransmisidn para el movimiento de la mesa: tipo ward leonard.

1-8 Cronograma sobre idea de mejoramiento de Taller Peharol.

Se muestra pfacééémiento de instalacién de Talleres Penarol en la tabla -

1-2 anexada.

Razonable plan de finalizacidn de instalacidn de los Talleres Moldaje,

Locomotora, Salones de pasajeros y ruedas de vagones.

Considéramos que seria muy conveniente la terminacidn”de dicho plan
junto con-Taller-Ganz~Mivag, supuniendo que la duracién de la instalacidn se

.
efectde en 3 ahos.

- - ~ . b - Fea -
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2, 'PLAN.PARA MEJORAMTENTO DE INSTALACIONES DE TALLER DEJ?EﬁKﬁﬁL.

T2-1 Introduacidn ‘

A pedido del Goblerno del Uruguay, el Ing. Tanaka del Perrocarrll
'Nacional del Japdn habla sido enviado & ese pais a través de la Agencia de
Cooperac1un Internactional del Japén para efectuar la prlmera etapa de

1nvest1gac16n durante un mes, desde el lro. de junio de 1978.

De ‘acuerdo al informe. _elaborado- —por el Ing, Tanaka, NoE0tros hemos

‘elaborado un informe en Japén sobre el plan de mejoramiento de dicho proyecto,

y ademds, a partir de mediados del mes de diciembre de 1979 hemos efectuado
nuevamente las investigaciones teniendo en cuenta la opinidén de AFE y en base
a este criterio presentamos un proyecto de mejoramiento de 1nstuluc1ones de

Taller Pefarcl.

F] . &

2-2 Generalidades de proyecte de mejoramiento para instalaciones de dicho

" Taller

"~ Este proyecto estd constituido por las tres siguientes tareas:

(l) Plan de mejoramiento de instalaciones de Taller de ‘Locomotara

"Diegel eldctricas.

(2) Plan de mejoramiento de instalaciones de reparacidn de carroceria
de los salones y vagones metdlicos. -

(3) Plan de mejoramiento de instalaciong§:dq_fupdiqidhfq,sga taller de

-

fundicidn. T . . - ) Lo

4 ¥

2-3- 1 Consideracidn fundamental para 1a elaboraclon del plan del proyecto
La ublca010n del Taller Penarol funcidn y aleance del serv101o.: La
ubicacién de este Taller se encuentra cercano a la Ciudad de Montevidea ¥y es
un Taller muy importante para reparacidn dermﬁtgiial rodante del Ferrocarril
en este pais, y ademds su fecha de fﬁpdacidn es antigua, ya que data del alo
1891. Se ha logrado hasta ol d{a de ‘hoy un gran rendimiento en la exploia~
cién de este Taller, no hay que olvidarse de 1a 1nfluenc1a en_ el seclor de

e e TR LRI LM =R LT

las industrias mecdnicas.

Sin embargo hoy'en dia por la adopeidn de la Locomotora Diesel. en'lﬁgur
de la Lucomotora a vapor se ha’ desarrolladc répl&amente la modernizacidn de

la fuerza tractlva. En consecuencia las 1nstal&c10nes y esbructuras de

reparaclén.éel~mater1a1 rodante”de "este T&ller se’ encuentra en 1a hecesidad

8-



de modernizarse o-transformarse.para.poder responder-a este cambio de la -

s
tecnologia, -

" No obstante,*se encuentra desarrolldndose-para concretar el plan de
mejoramienlo- de inspeccidn y reparacidén de la Locomotora Diesel, ﬁor lo tanto

td . .
nosotros desearlamos que este}plan de desarrollo termine lo antes posible.

En tal sentido, deseamos recomendar las signientes iareas como Taller

prlnnlpal dentro ‘de AFE - . e e - -

‘‘‘‘‘‘

Locomotoras Diesel, Coche Motor Diesel, Salones de Pasajeros y
Yagones de Carga, y, efectuar la 1nspecc1on ¥y reparacidn del

materlal rodante accidentado.

ﬁg) ngggﬁ efectuarse el mejoramiento 'del material rdﬁénte feferido

T en el &partudof(l).

-{3) Deberdn suministrarse materiales y repuestos para las Remesas
correspondientes. o
(4) Deberd.concretarse en la fabricacién de los pernas ¥y bulones de
-los que se utiliza mayor cantidad, pera efectuar la reparacidn de

material rodante y materiales de fundicadn y forjado.

"(5) Deberd efectuarse el mantenimeinto de instalaciones existentes y el
control de instrumentos que se utilizan para el Taller, la Estacidn

v Remesas.
(6) Empleo.de matgr}élgé-aﬂépiridos ¥y su conservacidn,

(7) Deberd efectuarse las investigaciones y tomar medidas adecuadas

para el material rodante accidentado.

(8)- Deberd efectuarse capacitacidn o entrenamlento para el -personal que
presta el servicio de la 1nspec016n y reparaclon del -material

rodante.

2-3-2 Delerminacidn de puntos fundamentales necesarios para-el plan propuesto,

el perlodo de reparaciones,- el parque que. posee-y. el 51stema de

menienimiento;

{1) Sistema de'mantenimiento-delimdterial"rodante;"

E1l sxstema de mantenlmlento del material rodante debera ser

~ preventivo: para cada t1po de material. R




(2} Cantided de-ﬁatgﬁi&l-rgdﬁﬁﬁé“ﬁajbibafgofaé15T&iléi“?gggggl.
Hemos estimado las cantidades de material rodanle tal como se
indica en el cuadro, considerando el incremento del nimero de
trenes en el futuro.

Cuadre 2-3-1 Estimetivo d¢ la cahbidad de material rodante bajo cargo

de -Taller Penarol.

Tipos de mat91lal rodante T L e Cantidad- -
Locomotora diesel para via principal ......... beveas v eae T, 100
' para maniobras ......cee.ceens e .. 35
Total ....evven. e R 1
Coche Motor Diesel .eeeervveseveesso.ld eiee.. 100
Salones .........iaanavino i, 60
Vagdn de éafga R cessreteesens L3000 x
0,6 = 1800

Nota: En la cantidad de los coches motores no estd incluida el tipo

Ganz antiguo.

(3). El tipo de inspeccidn y refiaracidn, tareas, periodo entre
inspecciones y el lugar de trabajo se efectuard segin el cuardro
2-3-2, i
Referirse a la planilla 2-3-3 en 1o que respecta al esquema de

inspeccién de eguipos bdsicos.

!
I

(4) TLa cantidad de dias de trabajo anualés ep el Taller.
La cantidad tgtal anmial se ha estimado en 290 dins como la

cantided de dias de labor no 1ncluyendo los dias feriados.

(5) Método estandarlzado de trabago de inspeccidn y reparacldn de

" _materiel- rodante y determinacién del cronograma standard,
Para determinar el tamano de- la estructura del Edificio del Taller,
tipo de instalacioneé de mequinarias, su estado ¥ cantidad, el
trabajo de inspeccidn y reparacidn de material rodante debe1d

_efectuarse- de la slgulente manera: T g mo T T S

S3ME e T e Ty

a. En base a una norma establecida. See =2
‘b. De acuerdo a un orden establecido,

¢.. Deberd realizarse por un método standard.

"
X
i
o
£3

¢

d: Dentro del plazoﬂestablecido’previaméﬁte:

-1 0=
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(6)

Por lo tanto, el plan de instalacidén de esta oportunidad se ha

elaborad¢ suponiendo que ve a efectunrse el trabajo en base a
un cronograﬁu normalizado y al flujo'de trabajo normalizado tal

como se indieca” en el 1tem (5) ; Ademds, para los trabajos qué no .

P WA Ay

pueden evalnarse por 1a cantidad fija se ha estimado el tiempo de
instalacidn, reglamentacidén y cantifad en base a la experiencia o

tomando ejemple de otro lipo similar. En caso de iratarse de

reparaciones de-coches*motores salones y vagones, referirse a 1as -

planillas 2-3-1, 2-3.2 y 2-3-3.

Determinacidn del porcentaje de variacidén de la cantidad de
servicios de la inspeccién y reparacién, y el porcentaje producidoe
poT reparaciones accidentales. Las cantidades de trabajo de
inspeccidn y reparacidn de material rodante serd incrementado o
disminu{do'segﬁn como se presente el ano y/o el meé. )
Para administrar el Tallér en forma mds eficdz deberd investigarse
los intervalos de ingreso del material rodante en el .Taller y
mejorar el rendimiento del material rodante a fin de lograr
establlldad del vnlumen de trabaao. _

5i se determlnan la cantidad y capacldad de instalacidn en basze a

la cantidad de servicio promedio, y, como en el caso anterior

cuando hay una variacidn de trabajo se presenta una situacidn gue

‘no permite ni desarrollar armoniosamente el trabajo de inspeccidn

y reparacidn ni responder a la cantidad de instalaciones,. Para
evitar casos como ésie deberd dﬁsponersen de una reserva en lé

misma ihét@lhéidng El coeficiente al que nos referimes lo denominamos
"Porcentaje de variacidn" y en cada planc lo hemos adoptado con una

variacidn del lOﬁ, y ademds se ha determinado tal como se indica en

el cuadro 2-3-3 el porcentaJG producido ‘por la reparacién . j

accidental, - L

Cuadro 2-3-3. Porcentaje de reparaciones accidentales.

Porcentaje de reparacidn | Matérial rodante 7 Gaéﬁnﬂdé;éifga 5%
acéidental producido to egcepto‘vagdn de | de 1z canfided de
1 cargn - inspeceidn y re-
’ 5% d la cantidad | parscién cal-

- de muterin;:rodante_ culado.

bajo cargo. -

—11-



N ’

. . N Vo

Cuallro 2-3-2. Tipo de inspeceion y reparacidn, tareas, periode entre inspecciones y el lugar de trabaje,-

Tipd de inspeccidn y reparacién, lareas Tipo d¢ Periode entre Ingpocciones Lugar de Trubajo
E— - e maiersa} [~ de ipsprecadn y
Tapos 1 " Tareas - rodante, Terfodo Pistancie recorride | rupar-cidn
Reparacion | Desmontar cadu parte dentra del periede- | - 1D -dentro do - ’ -
general. estahlecide de acuerdo Al esitado de uso 5 anos
del materinl rodante y se efectda lu - Al ~dentro de
reparacidn general detalladanents. 4 anos . en r1 Taller
' . cr - "
. ve “deatrs de. . pa]ies - o - - - -
I b S e, - - T ~ 7 7| 7’5 anas
-] .
s
-9 [Reparacidn [ Desmontar el sistems de truccidn, lo- LD ~entre 2,5 .
mtermedia | gre, dispositive de mureha, sistena de ano~"
= freno, equipos ratativos Gux: 1{&:’05. D dentrs de ) en ¢l Tﬂll‘""
= relay, acople, clementos especiales 3 anes
comn ser medidores y tanbién desarmer
partes wmportantes, ¥ so efectre 13 re- : .
@ paracicn detalladamente
- -
.- ©
fleparacidn | Efectvarse In inspeccidr sin-dosmontar W 7§ dentro de M
= lmensund "} del dispnsitivo de traccidn; moteres - 30 dias
'_. . Pde traccidén, dispoasitive.de elerre y :
N aperiure de las puertas, sisiera de
. frens, bogie, sisteme de desplazamiento en el Taller
= v medidores, : AD =dentra de .
Efectuar la inspeccidn sobre el estado v 30-60 dins B
¥ e} funcionamiento sin desmoniar del -
- -{ oetleriel rodunte de acuerdo al estado
del uso del material rodante y veri- -
ficar el funcionamiente ¥ el estado que
se presente.
Reparacidn | 5o efectda recambio de piezas desgasta- in
diaria das d¢ los drspositives imstelndos en
] s Al
- el i1nterior de vehiculo, hogie, sistema - - ~ 3
] de despluzamienta, dispesitive de cr en lag Remesus
= acaplamienta de acuerdo al estado de Ve z
uso del vehicula.
A ElRepruc1dn | Se ofectie en casa de aceidente segin
8 Alaccidental. | necesidad, )
<o i - -
N e A - ] -
Limpieza Litersor de carroceria: prsa, ventana, AC - - )
—~ |grande. tapa junta y asientos. : - Zdeatro de .- - -
g - Exterior de carrocerin: cabeceras y cp 30 dfas o en lus Romesns
e laterales, - -
g - =
= [lampyeza Enterior de carroccria: ventanas de AD -
" Imediona cabing de econductor. - .
g . Exterjor de carrocerias lavar caon . ~cuda 6 dins. - . en las Remesas
= aguz las cabeceraz y lateraleg. - - b - T '
3 - -
A - {limpieze Interior de carrbcerfa: limpleza en las AC —diarianent en las Hemeqna
_ {diara ventanas de cahina conductor y el pisa. CcpP LI ¢ Eatacldn
N . T - - - - - : N . :
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2-4 Proyecto para.sistema de inspeccidn v-reparacidn, v sistema de “trabajo.

i 2-4-1 Empleo de las piezas de repuestios.

" . Para aprovechar mds eficazmente en forma continua el parque de material
rodante deberd-reducirse la c&ntldad de did's' utilizados para la 1nspecc10n ¥y

reparacidn, ademds debe ser rac1onullzada.

Pura ello, deberd reservarse la cantidad de elementos de repuestos

necesarios’ y-efecluar la reparacidn de-piezas antes que ingrese el vehlculo -

al Taller. Si no se efectia en esta forma no se podrd lograr el objetivo

previsto,

" La reparacidn ¥.'el control de estos repuestos deberd administrarse por

Taller Penarol incluyendo repuestos para Remesas.

2-4-2 Método de trabajo. woT ST poee

R

(1) --- Sistema de circulacién de repues%ds.
El proceso de la reparacién del vehiculo que ingresa se divide en
tres procesos tal como se indica en el cuadro 2-4-1 y se efectuard
_ el control en forma independiente.
"Le reduccidén razonable de la cantidad de dias de reparacidn y
normalizacidn" y "Normalizacidén del folumeh-d? trabajo de repara-
. . cién de equipos existentes y la perfecta reparacidén" serd posible
segun la aplicacidn de esté sistema,

Cuadro 2-4~1. DProceso de -lag rep&faci§hesl

B

Clasificacidn T D e £t a 1 1 e

Praceso N2 1 Se realizan la inspeccién y reparéc{én de las carrocerias
- - y de los elementos incorpérados a ellas que no Se
- - : desmontan. . - ' )

Proceso N2 2 Se realizan la inspeccidn y reparacidn de los eQuipos y.
- elementos que se han desmontado de las carrocerias.
~Proceso N2 3 - 3e fabrican Los'repuestos y elementos para proveer un ’
o flujo c&nstante en relacién con_ las necesidé&bsﬂde los

-procesos 1 y 2.




) ’ - » s » - . i 2 ” at AaF = . ¢
-+ . Bor lo tanto, se podrd-dividir el-dispositivo AD en’los “siguientes

Ne)

[N

o

items:

y s . - -
a, Carroceria : - . : -
b. Dispositivo de.traccidn, traslacidn y fremo... . . ... . ...,
c. Dispositives y accesorzes. i -

g . . -
d. Instalacicnes eléctricas y canerias. -

Ademés en la cantidad de dlas de reparﬂ01on necesarlos exxste

e e e O A SR RV VU

alguna diferencia.

5i comenzamos la reparacidn del vehiculo después de ingresar al

Taller la cantidad de dias para la reparacidn total del th{culo ser{&
segﬁn la parte que necesita mayor cantidad de aias para su repara-
cidn, y entonces el trabaJO de repara01on no serd efectuado

correctamente.

v . FE

Por lo tanto, el sistema fundamental del control para el proceso de
reparacidp deberd ser el proceso N2 1 o sea (a) y (b) el que tiene
menor cantidad de dias de reparacién. En cambio, el proceso N8 2
(b) y {c¢) podrd utilizarse para el uso de repuestos, y si adoptamos
el sistema de recambios realizdndose una reparacidn previa podré

lograrse una racionalizacidn para todo el proceso.

En el proceso N2 3, se efectia la fabricacidnrde piezas o elementos
que se van a necesitar en el proceso N2 1 y 2, y controlar el
proceso sin relacién a la cantidad de dias para reparacidn del
materlal rodante, con el obgeto de reservar contlnuamente la

cantldad necesarla.'

En el cuadro 2—4~l se indica el sistema fundamental del proceso de

las reparaciones. - -

Método de las reparaciones (Ej. Automotlor Diesel),
Generalmente, en los sectores de trabajo mds 1mp0rtantes, en
sintesis, las tareas v métodos responden 2 lo que se expresa a

cont1nuac1on'

- - a—— 3 -

Lugar.de inspeccidn para entrada y salida.

a. Inspe0016n de entrada preparac1on para eleva01on de carrocerla,r,

aparte para sallda e 1nspecc16n de Sﬂllda.

Il

Ay W [ — - - -

P




Taller de desmontaie - 'de carroceria. . Y

a. Desplazamienio vertical de carroceria, desmontaje de elementos

colocados en el techo y colocacidén de los mismos.

5. Desmontaje de motor diesel;,” comprésor y montaje de los mismos.

o ¥ e N :

¢c. Poner y sacar el bogie auxiliar para transportar la carroceria.

Taller de rep&racidn de-carrocerias.

e ——— e - - ———— e — - - - - —_— - - - 2

a. Reparaclon de carrocerla, instalacidn eléctrlca v “catieria.

"

b. Desmontaje de accesorios.

L L -~

¢. Desmontaje y montaje del dispositivo de acople,

" Ig e
Taller de n]ﬂhurnr:g o/carrocerias.

a. Trabajo de plntura en el 1nter10r 0 exterlor de la carrocerla

N PR

’ que deberd efectuarse en el momento de la reparacién general.

b. El {rabajo de pintufa en la parte exterior se realiza en el
siguiente orden o sea: retoque de pintura, lavado con agua y

aplicacidén de pintura por soplete.

Taller de montaje de bopie v reparacidn.

a. Trabajos para desmontaje de hogie y montaje de los mismos.

b, Lavado de bastidor de bogie, desmontaje, reparacidn, inspeccidn

y aplicacion de pintura luego de montado.

Taller de reparacion de motor diesel.

a. El trabajo de desmontaje, reparacidn, montaje y ensayo del

-motor diesel.

Taller de reparacidn de ruedas. - ] c=

a.. Trabajo para detectar fisuras en los ejes montados mediante el

equipa detector magnéiico de fisﬁras o ultrasonido.

b. Rectificar la bandalde rodadura de la rueda (el nﬁmero total

de EJES montados que corresponde a la 1nspecc10n que ‘se- rea11za,

5 ’-r— O - -

general o intermedia).

c. Desmontaje_de_rodamientds,ulayadaz ihspeccién de los rodillos
y montaje de los mismos. ' ‘

.d. Trabajo de reparacidn e inspeccidn del dispositivo de traccidnm.



" -,
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En caso de efectuar la reparacidén de ‘Locomotorss -Diesel eléctricas, es

necesario ademds un taller de reparacidén de generador y motor de tracecidn.

2-5 Provecto del plan'de;iﬁstalaciones. e L

or S F— - %

2.5-1" Plan de instalecidn de inspeccidn y reparacidén de Locomotora Diesel.

(L) Concepto fundamental para dicho plan.

© oo —ra,” Utilizer en forma mdsTeficdz el edificio y 1Q§'g£qs‘e§}stentbs.
b. Instalacién de un nuevo edificio para la inspeccidén y repara- -
" ¢idn del motor diesel tamafio grande y reforzar para equipa-

- mientos de maguinaria.

¢. Reforzar las instalaciones de la inspeccidén y reparacidn pare

. ., -generador, motor de traccidén y elementos eléctrices.

d. _Disponer el lugar de trabajo en fsrma adecunda y tratar de
reducir la distancia para transportar los materiales y elementos,
como asi también tratar de mejorar el rendimiento del trabajo,
reforzando la carga y descarg& con maqulnarlas &decuadas y el

transporte de elemenios.

e. Tomando en base al plan arriba referido, equipar debidamente el
lugar de trabajo de fundicidn y aprovechar al mdximo el drea
que'queda libre. -

(2) Flujo. de trabajo de reparacién general de Locomotora Diesel.

El flujo de trabajo de repar&c1on general de Locomntora Diesel serd

tal como se indica en el dlbUJO 2-5-1.

El trabajo de reparacidn se conforma de las siguientes tareas:
carrocerla, bOglE, ejes montados; EqUIPOS, generador y mator de

tracc16n -z

En el dibujo 2-5-2 se-indica el flujo de trabajo de inspeccidn y

'reparacidn de bogies.

s 3) Determinacién de reparacidn general, el proceso normalizado de
‘reparacidn intermedia y cantidad de reparaciones anuales de

Locomotoras diesel.

En el dlbugo 2-5-3~ 1 23 3y 4 se 1nd1ca .el proceso normalizado de
reparacidn general de Locomotora Dlesel, coches motores, salones y

vagdén de carga, por otro lado en el plano 2-5-4 se indiea el proceso

-16_-_-.-. - B 7 . ~
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_instalacidn auxiliar de la-misma, deberd determinarse tomando como

. '4 . . .
normalizado por 20 dias.de reparacidn intermedia-de Locomotlara .

Diesel. Ademds en el plano 2-5-1 se indican el contenido del

Jtrabajo para los distintos sectores en el proceso normalizado.

-8i- cd@lculamos—~1la cantidad de reparaciones.generales durante un aho

y .de reparaciones intermedias, el resultedo serd tal como se indieca

cen el dibujo 2-5-2, 30 unidades respectivamente en base a las

tareas fundamentales expresadas en el item 2-3-2.

S . - e
Estudio de los sectores de desmontaje de'carrocerias reparacidn de

carrocerias y dreas de depésito de las mismas.

Hemos determinado el drea de depdsite de las carrocerias, tomando

coma base los diferentes plazos que insumen las reparaciones (20

s 2 .
dfas, 30 dias, et.z generales e intermedias.
. epa o - ' ’ ' . .
En el caso de fijaT como 20 dias el proceso de reparacidn normalizado
en la reparacidn intermedia, primero sale la Locomotora que ingresd

anteriormente para someterse a la reparacidn general.

Por lo tanto, es necesario mever la carroceria medlante el use de
un puente grda perc es imposible realizar este trabajo con las
instalaciones existentes. Si observamos el trabajo por separado
se nota mayor variacién, especialmente en el dispositivo de des-
montaje de carrocerias y en el lugar de pintureria. Debido a esto
podrd haber problema para la distribucidn del personai y empleo de

las mismas.

Por otrg_ladé, éﬂ éé;o de 1; r;paracién fijaﬁa eﬁ 30 dias, cada
uno de 105 que figuran en el dibﬁjo 2-5-95, el volumen de trabajo
serd casi estable en los lﬁgares de desmontaje de carrocerias, de
reparacidn de carrocerias como asi también en el.Sector de pin-

- . - _‘-- 7/ - N " Y
tureria, en consecuencia, podria obtenerse un resultado favorable

desde el punto de vista de distribucidn del'pefsoﬁal.

Por coﬁsiguiente, el prdyecté de edificio para Locomotoras y de -

base el proceso normalizade para los casos de reparacidén general e _ .. .

intermedia. Ademgs el niumero de sectores de traﬁajo serd deter-

‘minado 1al como se indica a continuacidn:

> - -
-

a. Scctor donde.se desmontan motores diesel - -1 lugar

b. Sector donde se desmontan carrocerias - —~. 2 lugares

-¢. Sector de reparacién de bogies

17—~



3 . ts .
~-d%. Sector de reparacidn-de carrocerias - - .+ ~—2~lugares

- e. Sector de pintura - 2- lugares

f. Settor para ajustes finales S : 1 lugar

Es suficiente, teniendo 6 sectores.para depdsitorde carrocerias
dentro-del edificio principal de Locomotoras. El lugar de des-—
montaje del motor diesel y sector de ajuste finel deberd ser en ¢l

otro edificio.

{(5) ‘Estudlo sobre 1a d15tr1buc1on de dep051to de carrocerias dentro del

edificio principal de Locomotoras.

El edificio principal de locomotoras y el edificio auxiliar
existentes serd indicade en el dibujo 2-5-6 con linea gruesa.

4650 m2
2

Edificio auxiliar 107Tm x 40m = "4280 m .

Edificio principal ) 155m x 30m

a. ‘Estudio sobre el empleo de la via NS 1

En el dibujo 2-5-7 se indica el corte de la seccidn de la via

NS 1 del edificio principal de Locomotoras.

En éaso_de éué sea 3000 mm.el.aﬁcho de 1o carroceria las
distancias entre la pared y el costado exterior de la carroceri
serd de 1000 mm, ingresando el material rodante en la via 1, pa
lo tanto es imposible realizar el trabajo de reparacién de
carroceria y de pintura con estas medidas. Debido a este in-
conveniente no es- adecuado utilizar la via 1 como para intro-

ducir &l matérial rodante

b. Estudio sobre el emplec de ia v{a 2.

En el dlbUJO 2~5-8 se indica en corte de sec016n en caso de

»

1ntr0du01r la carroceria en via 2.

. . . .
El area necesaria como depdsito de carroceria dentro del

C s s c . I
edificio principal (6 sectores como habiamos expresado en el

a

r

item (4)), permite Obﬁeﬁer 7 sectores de depdsito de carrocerias

como- se puede observar en el-dibujo,; por lo tanto no existirg
inconvenientes dado que existe lugar suficiente:

Se hace desplazar el material rodante desde 1o via de repafn-

cidn periddica ¥y se 1ntroduce en la v1a 6-del edificio principal

- .de locomotoras -

- -18=



d.

ﬁl miximo problema de este plan es que no se puede aprovechar
en forma eficoz el drea correspondiente, debido 2 que el lugar
de trabajo del exlremo de acceso no permite obtener mds de 1500
mm d? aﬁgho dado que el seclor de depésito de carrocerias queda

casi en él centro del edificio.

_Estudio sobre el empleo de via 3.

PR - - 4 ce s iwa .- -
La_posicidn central de via 3 serd tal como se indica en el

dibﬁjo 2-5-10 o sea la posicidén quedaria a 4500 ﬁm desde 1la
supefficie de la paréd, édemds la distancia desde la superficie
de la pared hasta el costade exterior.de la carroceria es de
una medida adecuada para poder responder a la reparacidén del
mismo. Ademds, és évidente que podemos obtener una ubicacidén
adecuadn para ihstular‘qn equipo lavador de bogie y de piezas,
equipo para pintura bogie comudas{ también extractor de aire,
tanque de agua y desague para afuera del’édificio, por otro

lado existe las siguientes desventajes;

(a) El sector de reparacidn de bastidor de bogie quedard
alejado de los sectores de reparacidén de ejes montados' y
de piezas de freno y resortes. En consecuencia, existird

major distancia para traslado de piezas.

(b} 'En caso de automatizar el equipo de pintura para carro-
cer{as, se requiere un conducto largo para descargar el
gas y pintura concentrado en el mismo, en consecuencia
existe algund dificultad desde el punto de vista del

equipamiento del taller.

Sin embargo, 165 puntbs desventajosos referidos en el {a)
y (b) no significan puntos deficitoérios, dl contrario, es
mejor proyectar sobre las tres ideas gue hiemes analizado

hasta el dia de hoy.

- . o )
Estudio sobre el empleo de una nueva via N2 1, a construirse.

Esta idea surgé’aéifestuﬁio de las tres anteriores, y proyéctase

- - - Fd ) N
construir una nueva via N2 1 de tal forma gue no sea necesario

modificar los insialaciones fTijas'y edificios existentes para

iniroducir las carrocerias. ~
El plan que hemos de presentar uqﬁi corresponders al N2 4 tal



cwir. como se indica en: los-dibujos 2-5-12 y 2-5-13 instaiard una
nueva via N% 1 a una distan&i@ de 4500 mm desde la superficie
de 1a pared NS hacer una en{ruda de material rodante rompienﬂo
la pared del extremo en el sector este, centro y'oeste, y sobre

esta misma linea se efectia el trabaao relac1onado a 1a repara—

"c10n de carrocerlas.

Se pueden solucionar los puntos desventaj?sqs QBlugunto H )
--=-=-=— - mediante la aplicacidn de-e§t%—ideg;?ero—qofe§jcgépletofdesde — -

el punto de vista del empleo eficaz &el.argu, por ia instala-

c1én de desague del equipo de lavado de bogre y ventilacidn de

los gases del sector pinturer{a dentro del edificio.

Por lo tanto, deberiase estudiar previamehte sobre la posibili-
dad correspondiente a la remodelacidn en la estruciuya‘del edi-
ficio o en qué manera podemos encararlo para la reparacidn de
material rodante que se encuentra en construccidén de la nueva

s - . .
via N2 1 y edifieio. ...

- gms — -

e. Resumen.

Hemos descrito sobre los 4 proyeetos arriba mencionados de entre
los cuales el plan C seria el conveniente desde el punto de

vista de la efectivizacién del uso de la via 3.
(6) Contenido del proyecto de instalacién por plaﬁ C.

Descrlblremos sobre el flujo de material rodante desde que 1ngresa
hasta que ‘sale del mismo de acuerdo con el dlbuao 2- 5-11 y planilla .
2-5-3.

a. Desmontaje de motor diesel y generador.

- La locomotora diesel que ingresd para efectuar la rep;réﬁién
periddica se trasladard a la via 8 mediante el uso de una
locomotora de manlobras, luego se trasladard a la via 7 al
sector de reparac1on de motores de tamano grande medlante el

trasbordador 2. _; ' . - -

Déntro de este nuevo edificio estd instalado un puente gria de
15 ton para levantar y retirar el motor, y se retlraré 1os
accesorios 1nstalados en 1a parte superlor de 1a carrioceria y
luego se retira el motor dIESEl_y motores.de traccidén sin de-

-

sarmar. -

-2 0~



. .+~ Para-determinar-la altura de este edificio séré conveniente
utilizar el método indicade en el dibujo 2-5-14, Serg sufi-
cienle habiendo una altura de 8.6 m desde la linea de mdximo
levante del pueﬁte gria hasta la superficie de los rieles en

ﬁgé se apoya el vehiculo.

Todos los elementos o sea motor diesel, motor de traccidn y
accesorlos que fue desmontado de material rodante serdn trans-—

de horquillas o zorras auxiliares.

b. Trabajo para sagcar el bogie.

- - El material rodantelﬁl cualile fue desmontédo el motor diesel,
‘ motores de tracgidh,;se transportard nuevamente a la via 8,
luege ingresard é ia Q{a 3 donde comienza a realizarse el
desarme desde el lado Este. Ademds el sector de desarme se

encuentra instalado en un via con zanja.

La locomotora diesel colocada sobre la via con zanja, luego de

haber desacoplade las conexiones mecdnicas y eléctricas entre

mediante el uso de gato hidrdulicos. El bogie serd trasladado
al lugar de desmontaje mediante el puente gria 5. Por otro
lado, la carroceria levantada por gatos hidrdulicos, serd
colocado en bogie auxiliar operados eldctricamente para trans-

e portar al lugar de reparacién I del mismo.

Si la carroceria pesa alrededor de 50 toneladas sin-ﬁtilizaf
“los gétos-hidrdulicbs se hace separar la carroceriz del bogie
mediante el empleo_de dosrpuéntes gfﬁas de 25 toneladas. Luego
la carroceria- serd colocado encima de bogies auxiliares es-

tacionado sobre el lugar de reparacidn de carroceria I.

Por lo expresado arriha; hemos descrito sobre la separacidn
entre la carroceria y hbogie, y el método de transpertacidén
@ediéhhe el uso-del puentéﬁéréq,j gato hidrdulicos.” El empleo
del sistema de puente érﬁn es mucho mejor gque el otro sistema
dgsde_e] punto de vistia de la cantided de maniobras de trabajo,
- ¥dot#ci6n dél personél_&tempieo'dé la Supéificie del sector de
- - -, trabajo &'el rendimiento-del-trabnjo. -

SamLne e TR Rl £ :

portatados a su lUgiT de trabajo mediafté el carrito elevador

. ; e , S
carroceria y el bogie, se le separa la carroceria de los bogies



Adenmds de los dos puentes grias instalados—en elvedificio, uno
de ellos ha sido trasladado desde el edificio principal de

locomotoras.
Con respecto al flujo de -trabijo de.Tepardcidn’de bogie serd

tal como se indica en el dibujo 2-5-2. "la relacién entre el
lugar de trabajo y de la instalacién de mequinarias a emplear

. proseguirse tomando como referencia lo- antes mencionado. -

Desarme, de bogres.

El trabajo de desmontaje se desarrollard, mediante el uso de la
llave de impacto y de herramientes neumdticas, y asi podrd se-

parar el bastidor de bogie, ejes montados y mobtor de traccidn.
Lavado del bastidor de bogie y timoneria de freno.

El bastidor del bogie serd colocado encima del bogie auxiliar
para lavado, luego se efectuard lavado mediante el equipo

lavador previsto.

Una vez que sea lavado el bastado del bogie se desarma la
timoner{a de freno. Si el bastidor del bogié ha recibido un
golpe se yerifica si estd alineado mediante el uso de la mesa
mdrmol centralizadora del bogie 1l. Si esid torcido se recti-

fica el mismoa.

S5i se requiere la deteccidn de fisuras en las piezas impor-
tantes instaladas dentro de li timoneria de- freno ;eilimpia la
oxléacidn dé la superficie de las biez#s médiénteuémplgo de
granalladora (9) a fin de elevar el rendimienio del equipo
detector magnético de fisuras. Una vez efeciuado la limpieza
_de las mismas piezas serd colocado sobre el bogie de lévado
luego de transportard al lugar de reparacidn del sistema de

timoneria de freno.

Lavado de ejes montados.

Los ejeé montados -serdn desarmados en; ruédas, c;jd,'de_ejes,
pistas de rodamientos de eje y rodamientos, y ademds la pista

~ interior del rodamientos serd calentedo mediante calentador por
corriente de inﬂuccién«(l2) pafa desmontar la pista iﬁte;ior
“del rodamiento y luego sé-saca.de los-eje$. -La caja de ejes,

pista de rodamiento, rodamiento ¥ 1la pisia interior del rodamien—

-"-_2_2—



to serdn colocados arriba- del bogie para lavado y una vez
lavados por el equipo para lavar bogies y piezas‘S, estos serdn

trasladades al lugar de reparacidn.

La rueda lambién se le efectda lavado medianie el equip 8, luego

serd trasladado al lugar de reparacidn de ruedas, -

Desmontaje de motor de traccidn, limpreza y reparacién (ver

dibujo 2-5-1), A :

El motor de traccidén sacado del bogie después de desarmado en
el lugar correspondiente se le efectdia la limpieza de la carcaza
y el inducido mediante el equipo de soplado de aire a presién

10.

La tepa extremo de dicho motor~§erdllqvado mediante el equipo de

lavado de piezas 8. o

La carcaza del motor, inducido y la tapa extremo una vez
finalizado el lavado y limpieza serd-cargado encima del bogie

transportador, luego . transportdrase al lugar de reparacidn del

. motor de traccidn y el generador.

El trabajo de rectificacidn de la superficie del colector del
inducido se efectis mediante el torno 13. En el ensayo eléc-
trico del inducido se realiza la resistencia de aislamiento,
tangente della, componente de corriente continua y rigidez di-
electrica mediante el.egquipo de prgeba de aislamiento 14 por
envejecimiento, y ademds a la carcaza del motor también se le -

efectia el mismo ensayo anterior.

Al inducide y a la carcaza del motor aceptado mediante el ensayo

efectundo, se le colocan las tapas de extremos y con esto gueda

armado completamente. Una vez armado completamente el motor de
traccién se someterd a la prueba de carga mediante el equipo
16, y ademds si es necesario rebobinar el inducido que estd en

reparacién deberdn ser utilizados los eguipes para ensunchado

‘provisorio 15, equipo pura ensunchado definitive 17, mdquina de

JRC

‘Reparacidn de ejes montados.

balanceado 18, secador de horno 19 ¥y el equipo de impregnacidn

de barniz.al.vacio para inducido 20,

El flujo de trabajo de Teparacidn de ejes moniados es tal como



se indica en el -dibujo 2-5-2. El trabajo-de repar&cidn‘de ejes
montados podrd dividirse en dos partes grandes que son; unp de
eilos, "la reparacidn grande de ejes montados" que efecide
recambio deilas‘ruedas y ejes, y la otra reparacidn general de
ejes montades, como ser trabago de rect1v1caclon de perfll de

rodadura.

En las instalaciones de mequinarias que se utﬁlizan para la
_reparacidn general de ejes montados existen los siguienfes
dispositivos; torno para ejes montados 2, torno para la rueda
motriz 22, equipo para traslacién de ruedas 32, equipo para
invertir posicidn de ruedas 33, equipe detector magnético de
fisuras y de ultrasonido.
Cuando se-incrementa el volumen de trabgjqide fég}fucién de
ejes montados, los trabajos de lavado de ejes ﬁﬁn%ados, trata—
miento previe a la deteccidn de f@su?as, operacidn para detectar
fisuraé mediante el ﬁso del equipo detector magnético de fisuras
0 equipo ultrasonico, y rectificado del perfil de ruedas, con el
fin de elevar él rendimiento en dichos trabajos, y la calided y
presicidn en la deteccidn de las fisuras, serd posible ghtener
mds alto rendimiento considerando con la autonatizacidén del
transporte de los materiales, segin se delalla como ejemplo en
el dibujo 2-5-15. '

Reparac16n de rodamientos ¥ caaa de - ejes y montaje-de los mis-

mos a-165 ejes (ver dibujo 225-2).

Las ruedas partes de rectificacidn de su perfil serdn enviadas
al lugar de réparacién de rodamientos ¥ de caja de ejes, es-
perande su montaje, El rodamiente que no pueda-sacarse del eje
ée somete a2 un lavado mediante &l uso del-equipo pare lavado de
rodamientos 34 El rodamiento sacado del eje serd lavado con

el equipo 35.

3 ! mont&ge de los mismés a los ejes serd mejor afectuarla dentro

de una sala reparada,o dentro del mismo edificio a fin de evitar

penetracidn de partlculas extranas

A la rueda montada con rodam1ento y de 1& caja de cjes se le
coloca también la caja de engranajes, luego se le coloca tam-

bién la caja-de engranajest luego se erivia al lugar de reparn-—

—21- .
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cidn de bogies, para s armado completa.
é;i. Reparacidn de ;qsorté y del sistema de freno (ver dibujo 2-5—2).

Al resorte helicoidal del bogie se le efectia el ensayo con

carga mediante aparato de ensayo para resorte helicoidal 39.
' A las barras de freno ¥ pernos de importancia se les efectian

les limpiezas dé oxidacién mediante el equipo granallador 9,

B :m,lquo,de,e§t§mverificar4_sighay o_no mediante el equipo de- __

tector magnético de Tisuras 38.

Los bujes gastados se desmontan mediante la prensa 36 y se
recambian por uno nuevo. Si se presenta deformacidén de ori-—
ficio en la parte interior del buje se rectifica por medio de

:taladradora radial 37, después de rellenar con metal.
Desarmar el cilindro de freno y cambiar la junta deteriorada,

El-resorte y el sistema de freno después de finalizada la
reparacidén serdn enviados al lugar de réparacidn del bogie.
j. Montaje de bogie.

Los ejes montados, motor de traccidn, resortes y el sistema de
freno después de finalizado el trabajo de reparacidn serdn
trasladados al Taller de montajes de bogies, luego serd montado

en el bastidor del bogie.

El bogle montado completo serd introducido al depas1to de bogles

para esperar el 1ngreso del vehlculo
k. Reparacidn de carroceria.

En el taller de reparacidn de carrocerias hemos instalado 2
sectores, las tdreas de %fabﬁjdside fgparaéiones-son: de techo,
- : R I 4 VR 4
accesorios fijos, puerta, cefieria de aire, caneria de instala-
cign eléetrica, vidrios dé cabina de conductor } parabrizas,
carroceria y el piso.
_ﬁp_él_ﬁbéeﬂioﬁdéféfectuar reparacidn. dé la caja de catroceria
deberd efectuarse utilizundd un andamio mévil de desplazamiento
. wvertical, o plataforma elevada fija.

7 A ’ ”I
1. Pintura de carroceria.

"La pintura sobre la corroceria deberd ser efectuada en el

siguiente orden:



1

lavado del exterior de la calrocerla, eliminacidn de la pintura

v1e3a apllcaclon de ma5111n, 113ado, apllcar cinta de dlv1d1r

colores, ap110a01on de la primera mano, sec&do, aplicacidn de

segunda mano, secade y pintura de la nomeclatura.

Para la aplicacidn de la pintura existente equipp de_soplete a

- presidn de aire y de pulverizacidn sin presién de aire, pero

! k) -
para pintar sobre carroceria de material rodante se utiliza

-+ =“l=ampliamente-el- sisteme-de pulverizacidn -desde el punto-de visle

de estabilidad del proceso de aplicacién y el rendimiento y

buena pulverizaeidn.

En el sector de trabajo de pintura se utiliza un tipo de ahdamio

mévil 42.

Hoy en dia existe la tendencia de utilizar un équ%po para pintar

desarrollando a fin de evitar la pulverizacidnide pintura, en

_caso de pintar sobre la carroceria dentro del edifieio, debido

. . s . -
a que contiene organismos quimicos que afectan la salud del

personal.

4

e g ‘ L
m. Montaje de carroceria en el bogie.

El trabajo de unidn entre bogie y la carroceria deberd efec—

tuarse en la via 3 lado Este. Levantar la carroceria por medio

de gatos hidrdulicos 4 y sacar el bogie auxiliar luego de poner

el bogie armado completamente, luego se sacan los gatos y la

carroceria gquedard asentada sobre los bogies, Yy tamblen se

- - efectian los agoples si fuera necesario.

n. Colocacidn del motor diesel y motores de traccidn o

Para efectuar el montaje del motor diesel ¥ moLores de_traccidn,

el material rodante serd trasladado a la via 7 en el lugar de

reparac16n de los motores diesel tamano grande, luego se efec~

tuard la colocacidn de dlchos motores medlante uso

del puente.

gria 3, y ademﬁs una parte del trahaao de ajuste tamhxén se |

L. * yealiza en este mismo Sector. E oL
n. Ajuste y prueba final.

" Para efectuar el ajuste final lasmoferdcioﬁes pﬁpa
condiciones después de realizada la _prueba, deberd

e en la sala preparada para eslos menesteres

—25-'

poner en

electuarse



a

El mutérial rodante finalizado su acondicionamiento deberd
sommeterse a une prueba. Si fuese aprobado después de la
Pprueba final se entregard al Departémento de explotacidn de
trdfico. - . - c . -

LI R

{(7) Discriminacidn de las instalaciones importantes y de funcionamiento..

En el dibujo 2-5-4 se indica la discriminacién de la instalacidén ¥

..su funcionamiento. ..




Planilla 2-5-4

Sty B

MAQUINAS HERRAMIENTAS SUGERIDAS PARA EQUIPAR TALLER

DE REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LOCOMOTORAS. -

Nombre de la mdquina

Caracteristicas

™

st

Locomotora Diesel de ma-~
. niobra.

Trasladadora

Puente gria

Elevador de hidrdulico

Puente gria

Puente grﬁa

Bogie auxiliar

Chmmm et

-Peso propio aprox.20 ton,
peso de traceidén mayor 300 ton.
velocidad mdxima 15 km/h.

-Con moter y elevador de carroceria.
peso de carga 100 fon.
longitud mixima de carroceria 25
ton.

~Intervalo ‘approx, 20 m
enrollade prinecipal 15 ton.
enrollado auxiliar 3 ton.
elevacidn m.
cenrollamiento de velocidad (prin—
cipal) 8m/min
enrollamiento de velocidad (auxiliar)
15, M/mln
desplazamiento lateral 40 m/min
desplazamiento horizontal 90 M/min.

—Para locomotora

carga 80 ton (20 ton. x 4)
elevacidén de altura 1.800 mm.
velocidad de elevacidn 0.179 m/min.

-Intervalo approx. 15 m.
enrollade principal 25 ton:

—Intervalo 15 m. i
enrollado principal 25 ton.

~Carga 40 ton. ,

velocidad de dcsplaaamlenbo 20
‘m/min.

motor de transmlslon,B T Kw x 2

=28~ -
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Nombre de la mdquina Caracteristicas

. 8. Equipo para lavar bogle Y *~Tipa inyector
plezas - tamaTio de-
ancho 2,800 x altura 2100 mm,

X longltud 11150 mm. .
digmeiro de inyectora 4 se usa
agua térmrca

-Tipo transmisién

R e N dimensidn mdxima de plataforma — -

i 750 mm x 2500 mm x 4400 mm.
peso mdximo de tratamiento 6 ton.

9. Granalladora - . ~Tipo bola de acero
- didmetro de mesa 1200 mm.
revolucidén de la mesa 2-8 rpm.

o -y

I R L

B

10." Equlpo de suplado ‘de aire a ~Dimensidn de pulverizador
presidn. o large 2m x ancho 1.5m x altura
2,2m ’

dimensidn de bogie large 1.5m x
ancho 1,2, x altura 0,4 m,
didmetro de mesa giratoria manual

1 m. :
incorporado equipo para descargar
. el polveo.
11. Mirmol de mesa para bogie . ~Dimension 3m x 5m
12, Calentador por corriente ~Para operacidn de piste.interior
de induccidn para.desmon- del rodamiento. .
tar pista interior del potencia de salida 32 KVA
rodamiento. . previsto con un gato para la ope-
' racidn.
13. Torno : -Para tornar sobre la sSuperficie

de los delgas de colector
g de volteo ..... 925 mm,
. 600 mm.

distancia entre puntos.,...2000mm.

14, Equipo de prueba de pérdi- ¢ -Para el indueido y carcaza de motor.
da de aislamiento por en- item a medir: -
vejecimiento. 1. resistencia de aislacién

2. .componente.de corriente continua.
3. tangente delta
4. rigidez dieléctrica



Nombre de la mdquina

Caracteristicas

15.

16.

Equipo para enrollar
bandejas provisorio.

" Equipo de prueba de carga

de motor de traceidn

17,

18.

19.

- 20.

217

Equipo para enrollar bande-
jas. ) .

Equlpo de balanc1ador di-
namico.

Horno secado de inducido

Equipe impregnaeién al
vacio por inducido.

Terno para eles montados

—-items a medir:

elevacidn de la iemperatura nominal.
medicidén de chispa

-carncteristica de-velocidad - - - --
revolucidn de alta velocidad-
revolucidn sin carga.

-Distancia entre puntos 1850 mm.
didmetro de colector 700 mm.
revoluecidén 6,10,16,26 rpm.
gira en ambos sentidos

" mdxima carga de tensién 250 kg.

~Forma 2%. T,
peso 10-2000 kg.
didmetro mdximo 1600 mm
largo 180 - 2000 mm.

-Tipe calentador eléctrico
dimensidn activo de horno

ancho 1,8m x largo 2%m x altura
1,4m,

-1. dispositive de impregnacidn
medida 1100 dia x 1100 mm

2. dispositivo de mexclador
‘medida 800 dia x 910 mm.

3. bomba de vacio
motor p/bomba de vacio 3,7 kw.
grado de vacio 0,005 torr.

-Didmetro miximo de rueda gque permite
tornear (la parte superficie} 1000 mm.
largo de ejes mdximo 3670 mm
motor para eje principal 37kw/22kw
con 2 juegos 6p/12.
equipado con dispositivo autonid-
tico copiador con presidn de aceite
'y rectificadora pare herramlentas
"especlales para llantas.

RIET



Nombre de la maquina

—mie Bt

T T

Caracteristicas

® ot

P

TR

v
)

23,

=24,

' 25,

* 26,

27.

-Torno pars rueda de motriz

R

Prensa hidrdulica para ejes .
montados {(calado y des-
calado).

FTpT

Gria pértico.

Calentador de llantas

Mdguina p/asegurar aro de
seguro entre llanta y

micleo,
*a

Puente gria.

Torno para ejes montados

~Didmetro miximo de la rueda que
permite tornear {la parte superfi-
cie de rueda) 1300 mm.
largo de ejes maximo 3670 mm.
motor para eje principal 37 kw/22
kw. 2 juegos 6 p. 12 p,
equipado con dispositivos automd-
tico coprador-con-presidn de.nceite .
y rectificadora para herramientas
especiales para llantas.

~Médxima aplicacidn de pres

ton. . _
distancia entre carriles 1600 mm.
desplazamiento de piston 900 mm.

=Intervalo aprox. 11 m.
carga’‘a elevar 1,5 ton,. -
tipo operable sobre el piso
altura de elevacidn .

-Calentador por corriente de indu-
ciddo de baja frecuencia
corriente alterna, monofdsico
3300v, 150kva.
temperatura de calentamiento para
llanta 200 - 250 C.

-Colocaci6n de aislador, didmetro
de 1llanta 860 mm - 1250 mm dia
presién de ajuste 16 - 40 ton
cantidad de revolucién de rodillo
princapel 4,8 rpm.

~Intervalo aprox. 10m
capacidad de carga a elevar 1,5
ton. 7 i ‘
tipo operable sobre el piso
altura de elevacidn .

- mdximo admisible

. «» 150 mms.

volteo ..v.v.v.u. 475/2 mms.
distancia entre puntos.....3,000 mms.
potencia de salida del motor de
traceidn 18,5 kv 4 p. -
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Nombre de la mdquina . _Caracteristicas

29. Torno para disco.de rueds. -@# mdximo admisible ' .
T ) .-1270 mms.
VOIteOiw v reren s .930/2 s .

distancia entre puntos...2300 mms.
potencie de salida de motor de
traceidn 11 kw 8p

» . 7
- - - “ann oA 4
- ,- - e

30, Torno revolvefm%erticaf . - ~Didmetro de mesa 1600 . _
cantided de revolucidn de la mesa

2,4 - 120 rpm.

potencla de salida del motor de
- traceidn 30 kw.

variacidn de polos de 4,6,8, Y 12

" 31. Alesadora de 1lanta de : -Didmetre de mesa 1630 mm
ruedsa. didmetro de rueda que permite mol—
- : dear 850-1260 mm. =
- ancho de rueda que permite moldear
125-141 mm.
cantidad de revolueidn mesa 2,53~
108 rpm. potencia mftraccidén 30 hv.
con variecidn de polos 4,6,8, y 12

.

32. Equipo transportador de -Tipo eléctrico.
rueda. o
33. Equipo para girar ejes -Tipo manual

montadas. carga 200 kg.
- : digmetro de la mesa 2500 mm
grado de giro 360¢

34, Equipo para lavado de roda- ~-Bomba eléectrica:
mientos, sin desmontar. Inguido de lavade-
sistema circulatorio

35. Dispogitivo para lavar - —TlpO flotante 4 tanques
rodamientos a rodillos. - tamafie de tanque T60mm x T60mm % 840mm.
,’dgspla?nmlento de la canasta 60 90mms.

36. ~ Pransa para caSqulllos : ~Presién mdxime del pistdn 30 +ton.

" {bujes)." T oo desplazamiento del piston_225 mms

. . - g dimensidn de superficic mesa 650
S - =5 0% 525 mm,



Nombre de la miquina

. T
Caracteristicas

Taladradora radial

Equipo detector magné{igo
de fisuras.’

Equipo prueba de resorie.

A

Equipo soldador

Taladradora
Transportador tipo
elevacidn

Equipo de Pintura de bogie. -

Dispositivo de limpieze por
flujo de aceite para motores

diesel

-Potencia de salida 20 kva.
equipado con base de tratamiento
lampara de luz utravioleta con
protector

~Didmetro

~equipado

—-Capacidad mixima para perforar

movimiento horizbntal de ejes 1010

" movimiento verticer de brazo 620 mm
motor 3,7Tkw 4 polo

-Ensayo de resorte helicoidal
presidn mdxima

corriente secundaria mdxima 500 A.

miximo de eclaboracidn 40 mm
la mesa 510 mm.
de salida de motor

1,5 kw-4 polo.

en el iransportador de

ancho de base y large. 1200mm x
7800mm elevacidn 500 - 3500mm

-Cuarto de pintura medidas maximas
del cuarto large 7100mm x ancho
5000mm x altura 3000mm
Ventilador de escape 4 polo 3,Tkw
3 juegos 380m3/min 20mmaq equipado
bogie de transportador

Volumen: 1lm>/minuto

presién: 12 mAg. con bomba de engra-
najes tanque calentador del aceite:
temperature de calentamiento
6502 802 C



- N ° " -’ 2
Nombre de la mdquina Caracteristicas

[E——

49. Banco de prueba para potencia
de salida de la locomotora.

1} Método de lm prueba: Approvechamiente de la resistencia
del agus.
"Tensidén de régimen: 1000V - : oS
—-——~——  Corriente-de-regimen- - - 18004- I

2) Valores a medir
RPM del motor diesel
Consumo de combustible
Presidn de aire _de control . )
Temperatura de gases de escap -~ - R e LT

- Temperatura agua refrigerante -ow.. = -
Presidén del agua refrigerante ... . . ., .. C e
Temperature aceite lubricante o
Presidén aceite lubricante

50. Equipo detector ultrasénico de -

-fisuras caracteristica a linea- ;

do.de amplificacidn . norma JIS calse 1 (1-10 MHz)

ventaja de amplificacién iotal mayor yue 100 db

capacidad de descomposicidn norma JIS clase A(2-10 Hz)

sistema para delectar fisuras por imantacién 1 y 2 inversor de

llave |

sistema de indicacién : forma cuadrado de 5 pulgadas por

' lado.

Capacidad 10 -~ 10000 mm., de capaecidad

51. Equipo detector magnético de - -Potencia de entrada aproximadamente
fisuras de 25 KVA

e - - - - - - vl T o



PROYECTO Y DISPOSICION DEL TALLER PARA INSPECCION DE LOCOMOTORAS
DIESEL

3.

(MODIFICACION DEL PROYECTO ORIGINAL ELABORADO EN JAFON).

-

3-1 Prologo

_ - El proyecto. de. inspeccidn y reparacidn que:se deséfibb; sé réfiere~a1—~—kf -

" elaborado originalmente en el Japdn, pero modificado posteriormente en ésta,
debido a que AFE decidié reparaf los motores diesel de gran porte y los
equipos eléctricos de'las locomotoras de linea principal en los nuevos

Talleres de Coches Motores Ganz-Mdvag.

Ademds dentro del Taller de«Insﬁeccién,y Réparacién de locomotoras -se
reparardn aparte de los correspondientes bogies de - las lddomotoras los -

hogies de los coches motores Ganz-Mdvag.

Por otra parté, ante el deseo de AFE de realizar los trabajos de pintura
de las locomotoras, salones de pasajeros y vagones en un solo lugar, por todo
lo antes mencionado hemos redisenado la disposicién del proyecto original,

trasladando el taller de pinturerfa para otro lugar.

3-2 TFlujo del Material Rodante en el Taller de Inspeccion v Reparacidn de

‘Locomotoras.
3-2-1 Locomotoras Dicsel. (Ver dibujo 3-1, 3-2)

Las locomotoras diesel a las cuales se les ha desmontado el motor
diesel y generador en el Taller Ganz-Mavag se le desmontan los begies en
la via N2 2. Esa carroceria serd trasladada posteriormente a una de las

4 N rd - I3
tres vias Nos. 3,4, o 5 y se le efectuard las reparaciones necessarias.

La corroceria lista de reparacidén y pronta para ser pintada se

traslada a pinturer{a para ofectuarle los trabajos inherentes.

- Id
! .
La carroceria pintada se¢ traslade nuevamente a la via NO 2 para ser

moﬁtada en los bogies.
Luego, se traslada al. sector de ajuste final para vealizarle los adjustes
correspondientes.
Los bégies se desarman, di;tinguiéngose‘ﬁrg§‘grq§o§: - bastidor,:ejés
de ruédas montados y motores de traccién. El bastidor y ejes de ruedas?se

“irasladan al sector de lavado y se lava con el equipe correspondiente,

—35—_
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et T

EE - e R . . ..
Posteriormente los ejes de ruedas se trasladan al sector de reparacion
. .
general (de ejes montados) o al torno de ruedas segun correspondﬂg
Una vez reparados esos ejes de ruedas, habran de ser, trusl&dados al
sector de reparacidn de cajas ‘de engranajes, rodamlentos y caJas de puntas
de ejes, donde estos elementos habrdn de ser inspeccionados y reparados,

quedando prontos los ejes de ruedas montadoes.

- . B - ’ Y ~ s
- -—— -Los elementos de freno serén-1nspecc10nados—y"se"camblarank105~ca5qu11—
los con desgaste, los pernos de importancia serdn inspeccionados en el

Magnaflux y renovados los que presenten defectos, y quedaran armados.

- ’ - rd
Los mencionados elementos ya reparados y armados se trasladaran al
sector de moubtaje de bogies, donde serdn montados el bastidor, los motores

de iraccidn, ete. quedando completamente listos. - TR

3-2-2 "Reparacion de Dogies de Coches Motores Ganz-Mivag.

>

Los bogies desmontados de sus respectivas carrocerias, serdn trasladados

al sector de desarme de la via N2 1 para su desarmado,

El flujo posterior es idéntico al que se utiliza para_los bqgies de las

locomotoras diesel.

Los bogies reparados serdn devueltos al Taller Ganz-Mdvag ubilizando

dicha via N2 1.

3-2-3 Utilizacion.de Los Espacios (Areas) Excedentes

Al Este del sector de reparacidn de locomotoras, queda un espacioc libre

) .
que podria utilizarse ern reparaciones generales de salones de pasajeros.

3-2-4 Otros a e S .

El sector de reparaciones de salones de pasajeros seria ideal fijarlo

en el.lugar (4) del Proyecto, teniendo en cuenta la megor ut1117a010n del

’

" lugar y ademds fa0111tar1a el f1u30 ‘de las carrocerias. - -

También es posible utllizar el lugar (A) como sector de reparacidn de
. .earrocerias de locomotoras ¥ dedlcar el sector- (B) del Proyecto para

reparac1on de carrocerlas de salones de- pasajeros. o

R - -, - - T Faap

- —— N e e - [PASE -
[ - - e
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3-3 VConclﬁsions

. a -

Hemos descrito la forma mds eficiente a nuestro entender de utilizacidn

de los aclusles talleres, para inspeccidén y reparacién de locomotoras, dia-

gramando segun lo antes descrito. =

Este proyecto de disposicién no difiere mucho del proyecto bdsico

original elaborado en Japdn.

Posteriormente, para concretar este.proyecto es necesario:-_ ..

# 1) Desmontar y desactivar las méquinas herramientas no necesarias.

2) Clasificacién de las piezas deshechadas por inservibles, para el

material rodante.

-

3) Traslado y renovacidn de algunas mdquinas herramientas.

'
'

4) Reforzar las columnas de los edificios dedicados a talleres.. . T A

Pensamos,que es pesible efectuar en la realidad este proyecto sin
demasiadas modificaciones y sin influir en la marcha de los trabajos que -

actualmente se vienen realizando.




4, PROYECTO DE TALLER DE CARROCERIAS Y BOGIES PARA SALONES

4-1 Pensamiento Bdsico con Respecto al Proyeéto. '~

"1) A los efectus de facilitar los trabajos de efectuar los traslados

de piezas y materiales de forma de no perder tiempo.

4
—-~ —2) -Para-efectuar las reparaciones -y mejoras en-las-carrocerias:debe_. - >
. ’ 7/ e
- construirse un sector de caldereria dentro del taller de reparacidn

de salones.

‘3) Con respecto a la reparacidn de los bogies se efectdan en forma
conjunta en un salo sector, es decir, los bogies de salones y de
vagones de carga tienen un lugar determinade dentro del taller.

- Péro, los ejes montddos, resortes y/o eldsticos y rodamientos
serdn inspeccionados y reparados con los equipos existentes en el

sector ajustes del taller de locomotoras Diesel,

4-2 Flujo del Material Rodante

1) Las carrocerias de los salones se desmonban de los bogies mediaﬁte
los gatos de elevacidn en la via N® 14 y montdndolos sobre bogies
auxiliares se los traslada al sector de carrocerias de las vias Ng
16 y N2 20.- | ' '

2) Si hubiera que efectuar trabajos pesados o arenado, se impone
primeramente el trabajo de arenado y posteriormente los otros

trabajos.

. » - _ s
3} A las carrocerias de los vagones, se les gacan los bogies, 5e
colocan en los bogies auxiliares y se los traslada al éégfbf de

reparacion respectivos.-

. 4) Reparaciones pesadas de salones Y mejoramiento de vagones, se los

traslada a la via N2 18, cerca del sector caldereria para efectuarles

los tiaﬁﬁjhé cnrféspon&ientés.
5) Los bogies de los salones y vagones inmediatamente de sacadOa de‘

las 1ocomotoras se env1a, a su sector respectlvo

6} Los resortes,‘elastlcos,-eaes'montados Y rodnmientos desmontados
" de sus bogies se trasladan mediante un ca111to elevador al sector
- _de revisaciones y reparaclones de las locomotoras Diesel para su._

inspeccién y reparacién.
o 38—



4-3 Distribueién (disposicién) de sectores de trabajo.” -

1) Tel cual se describe en el dibujo 4-1

u a) Sector de rgparqcién de salones de pasajeros. Se determina un
sector pave reparacidn de salones y pensando en el traslado,

de lns piezas, y maleriales se ha programado una del Taller de
Caldereria.

S .b) —Para las. repar&c1ones generales- -es- suf1c1ente dlsponer -pata-el -

&
& .

estacionamiento de los salones de dos Sectores, pero podemos

programar para tres seclores, lo cual es posible.

¢) Para 1a reparacién de los techos de los salones, debe disponerse
de una-plataforma suspendida del techo del sector y para facili-
--tar el trabajo:debajo de dicha plataforma-se cons%ruiré esta

“con un tejido de alambre de alta resistencia (para no restar

iluminacién)}.
d) Colocar una gria-puente de una tonelada de capacidad

e) Para efectuar las reparaciones de las cabeceras se debe de

disponer de una plataforma elevable y trasladable fdcilmente.

£) Debe instalarse para la corriente con voltaje necesario para
el equipo de soldadura eléctrica, las tomas para herramientas
eléctricas, lomas de agua, tomas de aire comprimido, luz

eléetrica normal, ete. en los lugares mas convenientes.

_ . 2} Sector de reparacidn de vagones.

.- P . - - 7
Las instalaciones son identicas a las de reparacioén de las carro-

cerias de los salones.
3) Sector caldererfa (Ver dibvjo 4-2) A

a) Para la reparacidn genelml de carrocerias de salones y
reparacidn de vagones seria muy‘convenlente tener prontos ‘con
antelacion las piezas de reposicién a los efectos de agilitar
"1n marcha de los irabajos. ]

b} Con respeclo al cronograma de los trabajos se efectuard de la
_sxgulente forma._

corte de m¢ter1al (chapa) dnblado, instalac1ép provisoria
medlante scldadura, -seldadura definitiva. -
"'Pensando en esta forma, se proyecté-la d@sboé1016n de los-

diferentes seclores de trabajo.




é) Para la fabricacidn de partes muy grandes se utilizard el ™.
sector respectivo donde pueden trazarse sobre las chapas.las
_ piezas necesarias ﬁor grandes que sean. .A posteriori el lrazado
L= 'y-corte_se efectﬁa:la soldadura provisoria, A ciertas piezgs

R se'las puede soldar definitivamente.

d} Las instalaciomes del sector de Caldereria y sus equipos

. _estdn descritos en el dibmjo 4-2. P

e) Para equipar el taller referirse a la planilla 4-1 adj.

4-4 ‘Sector Reparacidn de Bogies

a) La reparacién de los resortes, eldsticos, ejes montados,
rodamientos, de los bogies, se efectuaran en el taller de - .

reparacion de locomotoras diesel.

b) Ll bastidor del bogie, equipos de freno, tales como barras
‘de freno, palancas, etc. colisas horizontales etc., se

reparan en el sector de reparacidn de salones.

e} La grda-puente que se debe instalar serd de tres toneladas

de capacidad,




PLANILLA 4-1 ~EQUIPOS DEL TALLER DE CARPINTERIA METALICOS

‘Medidas Basicas

Nro. - Equipos

1) - Cizalla a)
3 b)
..c)
2)  Prensa dobladora  a)
) ; b)
e ;c)
L a)

- = rr
-3} “=Ta}adradora\ S e a)
; b)
- . C)
4) Taladradora a)

5) Rodillos cilindradores a)
b}

6) Soldadura de punto a)

8) Cizalla vibradora a)

9)  Mdrmol T TS )

10) Cortadora a pipdrq ’ a)

- — ; - a)

+ v ey -

Espesor Mdx, de-corté.-

-Largo de corte

Potencia motor
eléctbrico.

Presidn mdx. dg tragajo.
Capacidad de doblado
a 90°.

Recorrido
Potencia motor
eléctrico.

Maxima capacidad-
cono morse Nro. 4

¢ de la mesa
# maximo broca

Capacidad
¢ rodillo superior
@#-rodillo inferior

Potencia motor elécirico

Capacidad
Largo del brazo
Recorride

@ electrodo

Capacidad

Gapacidad

Recorride

Capacidad

Largo del brazo

Superficie

Capacidad -
¢ de la piedra

-4l

6 x 2,000 mm
135 mm

11 XKW

50 mm

600 ¢ kS

13 mm

6 x 1,800mm - -
170 mm
130 mm
3.7KW y 2.2KW

55 KVaA

690 mm

80 mn

18 Pmm

1 -5 x 12mn
35

80 mm

2.3 mm

700 mm

2,500 x 4,000
1,500 x 2,000
500 x 700

50 mm@
405 mo@ -



13)

14)

15}

16)

17

17)11

18)

19}

Pouipos

Medidas Basicas

a)
Prensa hidrdulica a)
Miquina de soldar a)
eléctrica

Mdquina de soldar a gas a)

Pedestal a)

‘Amoladora de banco - a)

Aimoladord.de banco

b)
Caja herramientas - a)
Estante de material a)
Prensa ' a)
b)
¢)
Puente grﬁa é)
b)
Aire comprimido a)
b)

Agua a)

Potencia motor

.eléctrico

Dobladoga de canos

Secundario -

Capacidad del primario

Electrodo ¢ - .

Sistema soldar a gas
y sus accesorios

Superficie de trabajo
para soldadura chapas

livianas

P de la piedra

Potencia del motor

@ de la piedra

Potencia del motor
Caja para herramientas

Angulos barras
I .
cilindricas

Capacidad
Velocidad de prensado

Medida de la mesa

. ) , '
Con aparejo electrico

Capacidad de levantie
frpsidn
@ Canos

CaTos

2,000mm ‘x 4,000mm

355 mm@ 1y
2.2 KW

150 mmg@
0.2 KW

50 ton
0.4 m/min
500 x 500mm

1 ton
7 kg/cmz
iv%h

1-II



'5. PROYECTO DE TALLER DE FUNDIGION - - ‘ B

5-1 ?rojecto bdcico

“Este proyecto de taller de fundicidn, estd, planificado para produc1r
50 toneladas mensuales de material; ademdis tiene la eliminacidén de las
.actuales instalaciones y el traslado y edificaeidn de un nueve taller de fun
_fundicidén en_un lugar en donde el polve no_ tenga sus influencias en otros

seclores lales como el ialler diesel,, taller mecdnico, etc.
Proyecto bdsico

1} Produccidén mensual de matlerial fundido; 50 tons;
g) De esas 50 loncladas, 40 tons pertenecen a zapatas de frenoy el resto
fundicidn de piezas en general. .

}) Para el traslado de pieias y materiales tratar en lo posible de

ulilizar mdquinas.
4) TUtilizar arena natural para hacer los moldes.

5} Instalar-extiractores a los efectos de expulsar el polva del interior

del taller

6) El cronograma de una fundicidn serd efectuada en el siguiente
orden; vaciar los moldes con arena vieja (1 dia), modelado (1 dia),
fundicidn del material y llemado de las cajas (1 dia), total tres -

4 03
dias para este ciclo.

5-2 Cronograma:de Trabajo

Se clasifican en cuatro etapas: a) vaciado de las cajas, b) moldeado,

¢} fundicidn y llenado de las cajas y d) terminacidn de las piezas.

Se ha determinadse él use de: elevador con cuchara {balde), para
cargadores frontar, cinta transportadora, gria puente, etec., dado que tanto
los brabajos de fundicion del material, llenado de los moldes- con el liquido,
moldeado, eLc , son. lrabajos de ‘mucho peso y con la utilizacidn de esas -

mdqulnazlas sc obtlene mayor rendimiento.
Por la disposicién (arreglo) del taller de fundicién, referirse al

dibujo 5-1.

(1) Flujo de la a]en1 de fundlclon .

;,” Luego de tcrmlnal con el vac1ado de las caaas de moldes, la arena

---de fund1c1on pasa por el m011n0 (l) para ser mezclada y re-uti-

[

o -



T

lizada, mediante la pala cargadora frontal (2) se alimenta la .
tolva (3), y con el uso del elevador con balde (cuchara) (4) y la
cinta transportadora (5) se alimenta -la tolva que estd encima de
la moldeadora N2 6 mediante la operacién de la moldeadora se

ffVm obbiene. el molde de la. pieza. El molde terminadao, se dep031ta en

el lugar estipulado mediante el uso de la gria puente.

{2} Flujo de los moldes

Tal como se detalla en el dibujo 5-1 se utiliza el espacio entre

‘el cubilete y la moldeadora como lugar para depdzito de moldes.
(3) Flujo de la colada

La colada se vierte en el caldero y medlante el uso de 1a glua

) puente (8) se va traspasando a las cajas de moldes. -

(4) Flujo de las piezas terminadas

Luego de desarma; 1las cajas, o las piezas fundidas se les saca

ia arena en lo posible, y mediante la granaladora (9) se limpia su
parte externa. Las rebarbas y monticulos se sacan usanéo un corta
hierro o amoladora (10). Las piezas ya prontas se depesitan
encima de la plataforma que luego habrd de ser levantada por el
carrito elevador que los habrh de trasladar a los sectores cor-

respondientes.

5-3 Arreglo (dlSpOSlClon) de las mdgquinas y caracterlstlcas de dlchos

equipos. El arreglo de las mdquinas estd descrito en-el dlbuJO 5-2. En
el piso superior al del depdsite de las piezas se pondrdn los moldes de

madera. . ’ ‘ ) -

Las caracteristicas:de las mdquinas estdn-descritas en la planilla-5=1.

5-4 Efecto de Inversion Para Este Proyvecto

‘En planilla 5-2 se muestra la comparacidn econdmica de- los equipos.
-existentes y nuevos. Tomando en cuenta que dichas maquindrias- se utilizardn.

15 anos.

El personal estd calculado en 12 personas, las cuales operaran los

equipos nuevos.

Sin embargo dicho personal’ podrd ser ampliado o reéducidc de acuerdo a

las capacidades de cada qulen.

—4d-



El gasto total de 13 operacidén se muestra en 1 planllla 5 2 objetos’

« 11, agregendo objetos:

4 (Ampftiiacién anual) 7 (Presupuesto anual por el total del personal)

~ 9 (Gasto de reparaciones) 10 (Gastos de luz, agua y combustibles.)

Tomando en'cuenta 16s objetos antes mencionados, el cdlculo de

ganancias, en comparacidn con los eguipos existentes, es de 17.270 ¢ ddlares

por afo. i

Asi-mismo es de vital importancia anotar dueAla Capacidad Prdductiva .
estd calculada al igual que en el equipo anterior, sin embargo su méximo de
Cupaci@ad real es de 25% mds. (40-50 toneladas) Par lo tanto; en hase a
ésto es ldégico suponer que el valor de las gananciasase;é considerablemente
acrecentado, .

oy T L .

5-5 Conclusién

Se muestra un ejemplo de inversidn en lo que se refiere al razonamiento

. s e . ! .
de cdlculo de economia de los equipos anteriores y nuevos de Taller Mordaje.

.
Consideramos. que seria sumamente conveniente para mejorar la administ-

racién de los Talleres, mantener personal fijo.

. ¢ . .
Teniendo en cuenta equipos nueves y personal bien capacitado, el
programa de mejorar los salarios, utilizando una parte de las ganancias

recibidas, dard un resultado altamenle efeciivo.

- 8i efectudsemos” todos los cdleulos arriba mencionados, tomande como
base 10 anos de vida til, en vez de los 15 anos estipulados en el anterlor,

ain asi se obblene un AHORRO ANUAL DE APROXIMADAMENTE 7S$5.000,00/Ano.

Existe otro tipo de comparacidén que es: tomando como base la produccién

- - rd - - )
anual en toneladas cual seria el gasto por tonelada de material fundado

(téngase en cuenta también de que ¢l material producido con maquinaria

moderna debe de tener mejor terminacion y calidad.).

—4 G-
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6. PLAN FUNDAMENTAL DEL CURSO DE CAPACITACION- = - DLz e

6-1 Ihtroduccién

0 o : e e -
Esta frase "Un buen personal influye sobre la empresa’, se utiliza no

.
sélo en los paises de oriente, sino mundialmente.

En las oficinas de los Talleres Penarol, se estd preparando el texto

para. la capacitacién del curso del personal dado la importancia del mismo.

Nosotros estamos satisfechds del-esfuerzo puesto de manifiesto por el

. personql superior de AFE.

Con respecto al plan,fundhmental del curso pafa 1aacapacitacioh del
pgrgonal damos nuestra opinion_qb ;efe;enciq, pero el nivel de la tecqo;og{a
_de rcpdracién de material rodagtgbﬁodemos'decir que se ha mejorado por la
acumulacidén de la experiencia. La dcumulacidn de la experiencia, dicho eh
otras palabras es aprender la tecnp}qgia, y transmitir su contenido a otros.
Por lo tanto, para el mejoramiento de la tecnolog{a de reparacidn de
material rodante es necesario crear un ambiente de trabajo a fin de poder

trabajar en forma satisfactoria durante largo tiempo.

La opinién que damos a combinuacidn es en base a la disposicidn de

que podemos cumplir la condiecién arriba mencionada en forma satisfactoria.

6-2 ¢ Cudndo serd necesario la Capacitacidn del Personal?

" Generalmente, para realizar el curso de capacitacion del personal -

deberd ser en los siguientes casos: .
(i) De to&ar nuevo personal
(2) Cuando hay cambio de trabajo desde un sector a olro sector.
(5)' dcupar un pueslo superior.
(4) De introducir nueva iecnologia.

#. En el momento de incorporar nuevo material rodante.

b. En el momento de.efectuar la mddificaciénLdg material e T

rodante y de fabricacidn del mismo.

- e.” Cuando se efectiviza la instalacidn-de nuevos equipos.

cenesd.s :En el momento de -introducir un nuevo sistema de ndministracion.

- - . R - et e e oz R [E—— e eme



(5)

o 6-3 Capacitacidn Para el Nuevo Personal

Cuando se modifican reglamentos y normas.

En cuanto al sistema del curso de entrenamiento aclaramos en los

puntos (1) y (4).

R I : R ~ - o
Estimamos que existe alguna diferencia en los pericdos de ensenanza,

7 y b - -t . 13
—-programa, cantidad de. alumnos- que estudian en.la_ensefianza secundaria y el

s ~ ’ . N
_sistema de ensefianza entre el Japdn y el Uruguay. EL programa y el sistema

) L4
de enseflanza para el personal de los Ferrocarriles Nacionales del Japon

explicado mas abajo es un ejemplo del Japén. Rogamos ajustarlo de acuerdo

’
al criterio de vuestro pais.

LI .

Dentro de los talleres de los Ferrocarriles“Nacibnales del Japdn se

encuentran distribuidos los ingenieros y técnicos egresados de la Universidad

y/o de la escuela técnica, pero, cuando se toma personal -en forma directa

deberin cumplirse los siguientes vequisitos:

a.

(1)

g m T T TRt
tha 0 i K

Deben haber cufsade los estudios obligatorios (9 @Eosl
(denominado ler. ciclo del alumno}.
Después de haber finalizado los 9 afios, haber cursado 3 aﬁo§349

ensenanza secundaria (denominado 22 ciclo del a}umno). o

Generalidades de-la educacidn del ler. ciclo del alumno.

Se toma cﬁmo nueve personal, a quien haya finalizado el eétudio
9§ primaria gque es obligatorio, luego se realizard el curso de la
Eapacitacfon tecnica y de prdctica con el objeto de tener que
cumplir con 1% importante funcidn dé'éeéarrollar el trabajo de

taller para el future y cuya duracidn es de tres anos.

"Adémas -Se-la-ensefia la tecnologia fundamental del materia, -
metodo de elaboracion y dibujo. En consecuencia, se le asigna

mds imporbancia a la capacitacidén de prdctica.

] - - _ - )
En la ensenanza durante ler. y 2do. afos aprenderdn especialmente

la tecnologia fundamenta; y a partir del sipuiente ano entrard en

T A

la prdctica en el taller..

El personal que ha cursado el estudiqrdurante_B anos, serd asignado

a cada sector del taller a fin dé aprender la tecnolog{u f el

--mejoramiente del mismo _bajo-enseénanza de personal:especializado. - -

En 1as planillas 6-1 se muestra el organigrama del ialler, y en



2

- ; . ¢
6~4 Curso de Capacitacidn en Caso de Iniroducir Nueva Tecnologia.

la planilla 6-2 se indica la duracién de ensefanza y material

que se va a aplicar durante 3 anos.

Generalidades de la enseTianza para los alumnos del 2do. circlo.
El sistema de enscéfianza a que se refiere, es para aplicar a aquel
persgnal que haya egresado de ensenanza secundaria conel fin de
crear un funcionario para ocupar un importante cargo del taller

y es igual que el anterior. El perlodo de ensenanza es de. 4 anos.

El principal objeto del programa es ensenar so bre generalidades
del material rodante de Ferrocarriles, técnica fundamental y

prictica. - - ;

El personal que haya realizado 4 meses de estudic serd asignado
al sector_que corresponde al taller y comienza a aprender sobre

*1a técenica del trabajo bajo instrucéidn de personal especializado.

En 1a planilla 6-3 se muesira sobre nombre de material v la duracidn
de la ensefianza que corresponde al 2do. ciclo de alumnos. Este
estudio se efectlia en las 7 escuelas de capacitacién que dispone

los Ferrocarriles Nacaronales del Japdn.

El porecentaje de aspirantes en el concurso para tomar nuevos
9 = ' - - . o’ r e
empleados “se ha ingrementade debi do a la situacion econdmica del

14
pais,

En la plahilla 6.4 se muestra sobre la situacidén del alumno en
ler. ciclo y la duracién de la enseflanza en el Japdn, por otro
lado en la planilla 6.5 se indican las ubicaciones de las escuelas

de los Ferrocarriles Nacionales del Japén.

(1)

Preparar las insinlaciones para el nuevo material rodante. -

Referente a los procesos del curso de capacitacidn y las nuevas

: 1n5t11a01oncs con el proceso de anbrega del mater111 rodante de

fnhrlcnclon nueva sorqn 1ndlcados en la planllla 6- 6 ) ) o

: . ;
Con respecto. al discho del mater1al rodante, debera ser tratado
con 30 meses de’antelaéién a su presentacién, la fabricacién'del
material rodnnte n51 como el PBTlOdO de ajuste y prueba del mismo

se debe de convenir enLre el comprador y- fdbrlcante,Acomo 12y 6

meses rcspect1vnmentc, - ) A



-ﬁsta entrega del material debera efectuarse a partir de los 13

meses posteriores al tercer mes de presentados les planos del

matgrial_rodaﬁée con la ubicacién de dicho material rodante en el
- edificio. Deberd déjafse en condicidn de utilizacidn en el trans- .

curso de los 24 meses para lo minimo necesario, ¥ lq“instalacién

del resto de las maquinarias debe terminarse antes del comienzo

del uso del material rodante de fabricacidn nueva.

e et e e e —— e —— =

El pedido de moldes y herramientas deberd iniciarse a partir de

los 19 meses posteriores a los 2 meses de haberse entregado el
manual de manienimiento o sea deberd terminarse antes de los 37
meses, donde comienza la capacitacidén de prdctica de reparacién

general.

La capacitacidén de prdctica de reparacidén general deberd efectuarse.

durante 2 meses o sea entre los 37 y 38 meses.

Se efectia la modificacidn en-una parte de la instalacidn, de ser
necesario agregando el pedido de herramientas y moldes o modifi-

cacidn de acuerdo con el resultado de este.
(1) Proceso del curso de capacitacidn y su programa.

La reparacién de este curso comienza con la instruccidén del
profesor quien ha de ensefiar. Si el nuevo material rodante fuese
locomotora diesel, serd necesario el envio al exterior de los

= siguientgs 5 profesores para instruir a los profescres de este

-
pais: : . -

0
I

- a. Profesor especializado en motores diesel, 1.

b. Profesor especializado en convertidores de torsidm, 1.

c. Profesor especializado en sistemas de contrel, 1.

d. Profesor especialiéado en bégies ¥ ejes montados, 1.

- »
e. Profesor especializado en carrocerias, 1.

- Segin sea el tipo de material rodante podrdn feducirgq_ibs 5 BT E R

profesores a 3, juntando las especialidades a y h, d y c.

“(2) La capacitaciin’ que deberdn recibir los profesores delrpa{s

.
¥

A ' -
solieitante. . -

El personal que es enviado al exterior de su pais deberd
informarse por intermedio del ingeniero de la fdbrica, utilizando

=50- )



el material rodante, las piczas del'mismo, plano-y molde sobre.
los siguientes puntos

) .
a. Aclaracidn en general del material rodante.
e b. .Aclaracidn sobre dispositivos especiales. - - .
+ k] X . T " -
c. Aclura01on manual de operaciones del material rodante.

d. Aclaracidn sobre manual de mantenimiento.

= lwego deberd practicarse sobre_los métodos de la_inspeceidn,

montaje, reparacidn, aparie dql montaje y el ensayo utilizando

ol vehiculo prototipo y sus dispositivos.

En especial, pard la reparacidn del material rodante se requiere
© - una cantidad determinada de méldes y herramientas, ademis es
necesario efectuar una visita al teller que efecfda la_reparacidn

cewnde material rodante simrlar y tener prdctica del-mismo.

Normalmente, ¢l fabricante de material rodante tiene preparado

p
los meldes y herramientas para su fabriecacién exclusiva (especial-~
mente para el montaje) pero no posee herramientas necesarias para
eﬁectuar la_reparacién,y se puede ver Unlcamente en el taller

donde se realiza la reparacién.

La personal enviada afuera de su pais deherd dibujar los croquzs
de estas herramientas lo antes posible y recomendamos el uso del

mismo para después de fabricado en su pais,

Hoy en dia, el sistema de conitrol del material rodante es cada
vez mds complicado, por lo tanto es importante que no falte el
manual dc-manteqimiento para el sistems de contrel para su uso

en la capacitacion.

Para detectar en forma simple las fallas impertantes en el circuito
‘debord jnveéstigaise Signieiido-un cronograma confeccionade sobre la
situacidn y solucidén de los problemas, es decir el lugar donde debe

revisar, método de inspeccidn y medidas a tomar para su selucion.

e

Adomds confeccionando wi molde del circuito de control, y
wlilizandoese ¢l mismo en la prdciica podra obtener un notable

: resultado en el cursec de capacitaeiodn.

En caso de introducir una maquinaria nueva, deberd estudiarse

sobre las. mismés puntos artiba mencionados en el momento de ser

ineorporado.




"{3) Preparacidén de la ensefanze en el interior del ‘pais. Todas las
documentaciones obtenidas en el otro pa{s deberd ser recnpiladﬁ
junto al material a utilizarse en el interior del pqis, preparar
el proyedtor, determinacién'del tiempo de. la cupacitgcién por .
m&tgria,_elaboracién del plan del programa de la capacitacién, -
seleccidn de los alumnos quienes participan en la capacitacidn,

¥y preparacién del curso para el profesor &yudante durante el - -

(4) Realizacién del curso de capacitacidn en el interior del pais.

Debera aplicarse el curso de capacitacidén wiilizahdo el material
preparado anteriormente y primero se da el curso el capataz que

ordena y supervisa el trabajo eﬁ el taller. .

< = Consideramos que es necesario para el cursc a los funcionarios
a su cargoe directamente en el taller, un lapso de por lo menos.
z . . - -
60 dias que debe instruir se sobre el total de los trabajos que-

deben realizarse en el nuevo material rodante.

Ademds deberi efectuarse el curso dé.capacitacién para operarios
incluido el ayudante del profesor y para ello debe asigndrsele

unos 30 dias. Es imposible dar el curso de capacitacidn al mismo
tiempo, a tode el personal necesario por lo que es menester

dividir en varios grupos.

(

) Reallza01on de la capacitacadn de complementac1on.,..,;; -

-

pS ]|

Bespués de haberse inicindo la operacion del material rodante

. . - ¢ - -
de fabricacidn nueva, si se presentan algunas averias en el

’ - . )
vehiculo debera ser enviado a la Remesa o taller, y aprovechar
° . - . . .

esta oporiunidad para dar el curso de capacitacidn complementaria,
a'fin de mejorar las tareas a realizar por los téenicos y comple-

mentarias del mismo.

En el curso de capacltaclon, atinentie a los puntos ¢y d arriba

= : menc1onados se puede dec1r quees una prepiracidn de 1a-capac1—'
tacién de prdctica para reparacidn general, y ademds los
ingenieros del fabricante del materlal rodante tnmblen colaboraran‘

pard la capa01taclon del mlsmo.

{6) Reallzaclon del curso de capac1tac1on para reparaclon general

- . . - e

. Deberdn rgallza;se todos los p;ocesos a raalizarsé én bl malerial -

-52-




6-5

- © - desarrollo y salisfaccidn de vuestro-pueblo. - - - -

rodante en base al progrema normalizado o sea aeshoﬂtando total-

.mente, efectuar revisidn, la reparacidn, monteje y ensayo final
hasta su salida del taller.

4

Este curso de capacitacién no sélo comprenderd la reparacidn e

- - F k3 . 1] )

inspeccion sobre los dispositives de bogie y motor de traceidn
que son compomentes del material rodante, sino ajuste del proceso

de trabajo por grupﬁs de trabago, aguste del. - proceso entre otro

“sector de trabago Yy de tareas de pedidos de materiales, fambién

estan incluides las tareas de administracion del trabajo.

Por lo lanto, para efectuar este curso de capacitacidn deberd

barticipar el director del taller y los demds - operarios.

<., AL efectuar el trabajo dlarlamenie podran presentarse distintos

-+ problemas, para ello, después de finalizar el trabajo del dfa se' "
hace una reunion con la participacidn del capataz del taller a
fin de considerar las medidas a tomar bajo la supervisidn del
director del taller con el fin de que todo eso redunde en el

rendimiento general del trabajo. -~

Los problemas que se prasentan podr{an ser inherentes a la
estructura del material rodante, materia, instalacidn, herramien-
tas y moldes y el de trabajo. Concretamente se presenta como
agregado el ﬁedido de herramientas moldes medificacién de una

parte de instalacidn y de material rodante.

Ademds para reforzar el trabaje de administracidn damos una
opinidn como referencia en la planilla 6-7.

Resumen

Eﬁ el curso de capacitdcidn para los nuevos operarios que ingresan,
arriba mencionado hemos aclarado scobre el curso de capacitacién péra
aplicacidn derla,técnica, y su adaptacidn al nuevo vehiculo, ¥ ademas
se puede aprovechar para cfectuar un estudio especial de 1la tecnologla,

crear un comité para- bratar sobre las medidas preventlvas gontra ave-

?

- rias, etc.

Con la capacitacidn y evoliicién de los técnicos y sus operarios éen

general medlanta 1n adopc1on de las medldas antes menclonadas, deseanmos

“que vuestra AFE evolucione -tal coma el pals lo requlere, pnra el

- . -':_-'53"
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" Esquema 6-2 7

La capac1tac1on del curso programade para el nuevo personal
que ingresa.

(personal que ha cursado secundaria: duracidn 3 atos).

—55—

T T

MECANTICA ELECTRICIDAD

Materias Tlcmpo Materias Tiempo
1. Personal de ferrocarril . 60 - 60
2. Lenguaje. 175 175
3. Ciencia Social ' 175 . : 175
4., Matemdtica : 1325 L 325

_ 5. Ciencia. . . 210 i , ) 210

6. Arte. - ' A‘ . . 40: . . . . - L. . 40
7. Inglés. 210 210
8. Tecnologia de produccidn 60 60
9. Sepuridad y Sanidad 50 : 50

10. Material rodantle de 245 245
ferrocarril c

11. Método de elaboracidén (I) 135 105

12. Método de elaboracién (II) 90 60
(especialmente tratamien

Lo térmico de materiales)

13, Dibujo mecdnica 250 Dibujo eléclrico 140

14. Discno mecdnico {I) 88
(Cdlculo -de dinamica) : ]

15, Disefo mecdnica (II) ‘ 87
(elemento mecanica) _

16. Tecnologla Electrica 210 Tecnc%og{a Eléctrica 605
(teoria general de elec~ {teoria del circuito eléc- :
tricidad) trico, distribucién de elec-

tricidad y elemento-electro-
nico y de eléctrico).

17. Motor 140 Tocnolog{a mecdnica S0

18. Prdectica fundamental (ter- 600 Prictica fundamental {trabajo 600
minacidn, montaJe y solda~ - Iundamenta, instalaciones de
dura) y elaboracidn de -gaflerra y de elect11c1dad)
material medicidn con aparato electrico,

- elementos de eléctrico y
electrdnica). -

19. Prdictica (en €l sltlo 1600 - Practlca (pructlca en el 1600

’ de L]ubaJa) : ) - 51t10 R
'ZEQ. -Gimnaecin - . 7 - 245 G1mnac1a ) 245
Total ...... 4.995 Total .... 4.995



.Eséuema 6-3

La capacitacidn del curso programado para los nuevos personales que ingresan

(cursado de secundaria, duracidén.4 meses)

MATERTIAS TIEMPO
';zxAﬂrkAAz"“____i;_m LI E L _a -
1. . ..Personal de ferrocarriles. G s 60 "
2. " Generalidades de taller. | - R 10
3. Material rodante de ferrocarril. . 60
generalidades de material rodante ’
estructura de los trenes de pasajerc e
y vagdén de carga. ‘ S Tt - i
" estructura de Locomotora eléctridé’{ ” - et
estructura de coches eléctricos v
estructura de tren barra -
estructura de Locomotora Diesel
hidraulica dispositivo de seguridad.
4.  Material que se utiliza para el material ; 10
i rodante. .
3. " Instalaciones de inspeccidn 5
6.  Método de elaboracidn 12
7. Mediecidn. 10
8. Mdquina. 14
9.  Electricidad h 20
10. Trabajo de seguridad 10
11. Prdctica ) 369
) ‘Préctica fundamental en la parte material, . - - - -
Prdctica fundamental en l; parte electricidad.. .. i
‘ ~Prdctica aplicable
Iy QQQéL O T T . el el e =592 T L

LTl



Esquema 64

Eg cantidad de personal que fue tomado por la Empresa para lra. y 2da. clase

en el taller.

Ano 1975 1976 1977 1978 Observaciones
’*Nolﬂbré" P . _ S : N SO P S __-’__ -
Clase Primaria 380 451 470 475 Periodo 3 afios
Clase secundaria 930 700 815 758, Periodo 4 aTos
TOTAL 13100 1151 1285 1233
Sistema de educacidn del Japdn. -
ESTUDIO OBLIGATORIO
Escuela Primaria
Escuela Secundaria inferior .
Escuela secundaria superior
_Escuela técnica especializada o ) ¥
Universidad ”
Curso post-graduada.
E -5 7 - _



R Esquema 6-7

Tareas de administracidén técnica de material, métodos para aplicar en

forma mds eficaz los trabajos de rcparacién de material rodante.

1. Trabajo de administracidn Técnica.
Para desarrellar en forma mis eficaz el mantenimiento preventive es .
, nag, elleds to
importante calcular cudles son las cantidades necesarias de piezas para
recambio, y el grado de desgaste sedin el estado~del mwaterial -redante que- — —_ "=
ingresa.

Para ello; deberd prepararse una planilla de control para registra;
el estado de material rodante que ingresa en la Remesa de reparacién de
material rodante o en el taller del mismo y registrar el trabajo de re-
paracidn adicional,'tqreaé de recambios efectuados y el funcionamiento del
material rodante en el momento que sale, y ademds es necesario adoptar el A
sistema de control de registro de material rodante para poder estimar el
trabajo efectuado en cada unidad de material rodante, como asi también,
proseguir la investigacidén de las causas por las cuales se produce accidental-
mente, a fin de evitar repetidas fallas, por lo tunto, la informacidn
técnica mencionada arriba no se pﬁede guardar personalmente sino que debe
ser informado al sector correspondiente, estableciéndose el reglamento de
control de registro. El registro de reparacidn de material rodante, natural—
mente podrd utlllzarse eflclentemenfe 0 existe posibilidad como elemento de
instrueccidn para los fabricantes o aquellos que hacen el disedo del material

rodante en base al plan de reparacidn de material necessario.

Al efectuar el control de registro de material rodante estg‘podrd reflejar
en su resultado las especificaciones o reglamentaciones para efectuar pedidos
de nuevo material rodante. . -

2. Comisidn Para Prevencién de Desperfectos..

’ N - - - -
En caso de ocurrir grandes averias en el material rodanie-.-es necesaric

detectar las causas que lo originan a fin de evitar la repeticidn del mismo.

Debera realizarse una reuﬂién periddica y conjﬁn%a con el taller y su
respectivo sector a fin de analizar los problemas téenicos y orgdnicos, para
tratar de disminuir las fallas.':Esta medida no'significa s6lo obtener el
resultado de dlsmlnuclon de averlas, sino es Wtil para,me}orar la capacidad
de los tecnlcos al realizar el estudlo e 1nvest1guc1on que va o efectuur en

“el proceso de este estudio. . - T




3. Control de Proceso. T e e 4 T oo SR

El itinerario del tren se efectia mediante el diagrama, como asi
también el trabajo de reparaciép que va a realizar en la Remesa o taller de
material rodante y deberd efectuarse perfectamente dentro del plazo previsto

segun el proceso. Por otro lado, si las tareas reslizadas, no son suficienles

podrdn ocasionar fallas. N

En-consecuencia; para cumpllr perfectamente el proceso establecldo, el

administirador debera suministrarse una cantidad de materlal en el momento

necesario, y ademds, es necesario dar un curse de capacilacién para que
aprenda sulicientemenie sobre el orden y método de trabaJo elaborindose el
manual de insiruceidn coxrespondlentc.

1, Reposicidn de Piezas.

Se nota que exisien muchas unidades fuera de servicio y el mismo esid
considerado como un capital de gran valor. Es lamentable tener fuera de
servicio unidades debido o la falta de repuestos y eso ocesiona una gran

pérdida desde el punto de vista de exploiacidn y/o economia de esie pais.

Pbi.lo‘tanto, deherd prebarurse un listado de repuestos y fijar la
cantidad de reserva de material necesario y los items de los mismos por
cada tipo de unidad. Esperamos que se establezeca el sistema de suministro
de repuestos pare cada taller y remesas desde Administracidn de los Talleres

Peliarol.

e




" planta PeTarol.

ITI  TEMA PARA EL FUTURO ’ s . .

1. Metodo de Avanzar El Mejoramiento de Los Equipos

. i " . 0 ? L]
Para dsto hemos efectuado un reporte de mejoramienlo sintético sobre

En base a dicho réporte elaboramos una tabla de calidad del equipo y -

- -plano del programa-bdsico sobre Locomotora Diesel, 1nspecc1on de fabrlcacmon,

salones de pasajeros, ruedas de los vagones y mordaje.

Con este reporte se puede dar por concluido la mayor parte del programa

ba51co, ineluyendo ademas, la mitad del proyecto de diseno bdsico.

Sln embarga, aun falta disefio bdsico de (edificios, 51stema de energlm
Eléctrica, agua potable y aguas negras) y pequenos detalles de diseno in-

F o

cluyendo su especificacidn.

Tor 10 tanto, consideramos que en este momento ya es posible elaborar
1a drden de Instalacién de pa1te del Taller Mordllla, salones de pasajeros

y ruedas de vagones.

Dicho trabajo creemos puede ser efectuado por personal de Ferrocarriles

de Uruguay.

=

Sin embargo, si fuere necesarla asistencia técnica por parte de personal
Japonés, incluyendo los trabagos arrlba mencicnades y ademas Talleres de
locomotora, en ese caso-se programarla otro contrato teniendc como base la

parte de consultas sohre direccidn técnica.

2 Hébodo Esfecial Para Solucionar Problemas Con Respecto Al Manejo Tel

_Personal

Se debe tomar una fuerte medida que prevenga la Migracidén de personal

capacitado hacia Empresas Civiles.

Para evitar ésto se debe estimular en alguna forma al personal de los

Ferrocarrlles Na01onales de Uruguay. - - = . -

Ya que es de primordial importancia dﬁé é5t0s posean personal “hren

capacitado.

Para solucionar este problema se debe tomar en cuenia prinecipalmente -
la modernizacidén de las miquinas de los Talleres, ya que as{ se estimularia
el trabago del personal ¥ loglcamente 58 fac111tar1a la dirdceidn con res- _

pecto a su manejo.



‘Por consiguiente al modernizarse Yos Talleres, se facilitaria el trabajo
del personal. Por elle consideramos que éste debe de ser reducido, ya gque

es sumamenie importante tener colaboracién de poco personal pero hien capaci~
tado.

En.bqsg al métodoiya explicado, se puede hacer un balance en lo con-

cerniente al aumento de ]os saltarios del personal.

Esta teorlu podrla sexr del todo estlmulante para un mejor entusiasmo

del personal hacia los Talleres dc Perrocarrlles Naclonales de Uruguay
En los Talleres se vienen desarrollando trabajos realizados por esfuerzo

humano .que son consecuencia de ser ejecubados por el equipo antiguo.

M :‘ » ) . . 4 7
Y por ‘esta razdén es necesario un mayor equipo de personal que podria

ser reducido.

ar A

Comforme a lo dicho, se hace urgente el realizar lo antes posible el

programa ya descrlho -

Un métode fundamental en la eficaz elaboracién de dicho programa seria
elfectuar un estudio sobre la cantidad de trabajo a realizarse y una evalua-

¢idn de cada trabajo correspondiente a cada trabajador.

En este sentido aclaramos que Ferrocarriles Nacionales de Japén tiene

una larga experiencia en cuanto a mejoramienio de Talleres en general.

Asi mismo en lo que respecta a reduccidén de personal y manejo de éste,

como btambién inversidn de maquinaria. - o

+

Por estas razones mencionadas, al recibir demanda de Asistencia Técnica,

nos sentimos complacidos de efectuar dicho programa.

3., Desarrollo de Capacidad de Los Administradores S o

Nosoiros apreciamos aliamente los esfuerzas y enturiasmo realizados
por dicho personzl en cuanio a lo que de modernizacidn de los Talleres de

Perrocarriles Nacionales se refiere,

Igualmente consideramos que en un future ellos tendrdn suficientes

oportunidades de decidir en lo relacionade al adelantamiento de modernizacidn
de los Talleres. ..

Por lo tanto, es asi mismo convenienle que ellos reciban un curso para

capacltar aplamente cl peraonnl de admlnlstruclou, y en ésa forma puedan

telma ..



tener conocimienlos suficientes para dar opinién en caso necesario. T asi

ilevar avante el funcionamiento de los Ferrocarriles Nacionales de Uruguay.

. 7 - ) : .
Por otra parte, seria conveniente tomar en cuenta el sistema que

tencmos en Japdn de estudiantes extranjeros.

;



ANEXO ALCANCE DE TALLERES PENAROL

DETALLE ¥ ALCANCE DE LOS TRABAJOS DE INSPECCION Y REPARACTON EN TALLER
PENAROL .

1) " Reparacidén general e intermedia

clase de coche: LD AD -CP VC -
2) -Inspeccién y reparacidn accidental — --- e
3) Almacenamiento, control y reparacidén de repuéstos -

4) TPabricacién y control de elementos y repuestos manufacturados en

el taller -
5) Almacenamiento y conirol de elementos y repuestos de adquisicién -
6) Suministro de repuestos a los depfsitos y otros talleres -

7) Manlenimiento de las instalaciones del ialler y contrel de instru-

mentos de medicidn -~

8) Investigacidn de causas y adopcién de medidas en casos de accidentes

en la lines, exclusivamente en el material rodante -

9) Mejoramiento de coche pasajero y vagdn carga -

DIMENSIONAMIENTQ DEL TALLER PENAROL

Dotacidn Asignada

1) Locomotora diesel 135 coche
a. para via prineipal w00
b. para'mﬁniobra 7 35
2) Automotor diesel 70 v
3} Coche pasajero 7 60 f
4) Vagén de carga 3.000 x 0.6 - }:800 n



2. Periodo Entre Inspecciones y Reparaciones. e

Clase de coche . R.G R.I
1.D ) k5 ano . 2.5 ano
0 B R
CP - 4 n
‘VC . 5 n
3. Dia de Servicio en Taller -
Clase de cbche - R.G B B R.I
LD 30 dia 30 daia
cap - T 30w "
cP 20 "
ve o g
4. Dias de utilizacidn Entre Ano : 290 d{as/ano

5. Capacidad de Fundacidén en Taller Penarcl
1) Total - Cincuenta
50 ton/mes
Zapata de freno - _ -, Cvarenta }
o - 40 ton/mes-
Otros ~ ’ -7 10 ion/mes

" 6. Sistewa de Mantenimiento de Material Rodante

1)- Mantenimiento Pfeventivo

ETR



Egenplo

* CLASIFICACION DE LAS INSPECCIONES Y REPARACIONES -

‘DEL MATERIAL RODANTE, SUS PERIODOS Y LUGARES

(rohe Elec@oricq)

3

Inspecciones

Y reparaciones

a efectuar

.
Periodo

Clase

Descriptidn

Tienipo

Kilometraje de
Recorrido

2ol B <2 I v B o

Reparacidn
general

-

Reparacidén general que se
efcclia detalladamente des-
montando todas las partes
del coche eléctrico, den-
tro del periodo determina-
do y conforme a las condi-
ciones de uso del mismo.

Dentro
de

los tres
Lad
anos

Dentro de
los

500.000 km.

=il e I =l el 4

OQHY OHSZER

'|.Reparacidn

intermedia

Reparacidn detallada gque
se efectia desmontando o
desarmando los equipos y
piezas principales tales
como: motores de traceidn

bogies, sistema de despla-

zamiento, frenocs, toma de
energ{a, rotores, auxilia-
res, relés, contactores,
acoples, dispositivo de pa
rada automdtica, medidores
ebe., dentro del periodo
determinado y conforme a
las condiciones de uso del
coche eléctrico.

Dentro

“de los

1,5 aTos

Dentro de
los

250.000 km.

e e 3

=OMOdoRrSHEMD

Inspececidn
mensual

Inspeccién que se efectia
sin desmonbar, relativa-
al estado, accionamiento y
funcionamiento' de panté-
grafos,.circuito de alta

“tensidén, circuito de trac— .

cidén, rotores, sistema de
control de puertas, fre-
nos, bogies, sistema de
desplazamiento, dispositi--
vos de parada automdtica

y medidores, dentro del
periodo determinado y con-
forme a las condiciones

de uso del coche eléctri—-
co.

Dentro
de los
30 dias

Dentro de
los
18.000 km.

OB NMWnoOo-d™O

—65~

v -




Inspecciones y reparaciones . . Per{odo L
a efectuar. .| - : U
‘." . . G
IR N ~ .| Kilometraje de| A.
: . . P, L .
Clase Descripcion TIEMPO Recorrido R
‘Inspeccidn visual que se’ N B . _ :
| efectds renovande las pie . -l “.
|- zas de- desgaste relatives -1 ) “p
- D ‘el estadé y funcionamiento . L E
yo : - - .
o1 . de pantdgrafos, 'sistema de - | Dentro o
o 0| Inspeccidn . e . P
A dinrin control de puertas, insta- de las _ 0
R R | lacicnes interiores, bo- 48 horas _—
1 | gies, sistema de desplaza- 1
JA miento, acoples, etc., con- . . e
E forme a'las condiciones de | ' ‘ . 0
" uso de:los coches eléctri- = b L
. l . T"
L Reparacidn-que se efectua. - oy DAY
Reparacion | - : s L Cuando seu \
S conforme a las necesida- - S - L
accidental ! s necesario <
des, por fallas a averlas. : . L
en el material rodante. E
_ : - R
- .- -66-— :
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