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RESUMEN

En este trabajo se describo el detalle sobre la pasantia realizada como
trabajo final de la carrera de Ingenieria Electromecanica. La pasantia se llevo a
cabo en la sucursal General Pico de la empresa Diesel Lange, entre el 27 de
diciembre del 2004 y el 27 de marzo del afio 2005.

Presento una descripcibn de la empresa, como asi también la
descripcion de la pasantia, incluyendo las tareas acordadas en la carta de
compromiso.

Las tareas realizadas durante la pasantia fueron: mantenimiento, control
de calidad y célculo de la instalacién neumatica. Todas estas tareas fueron muy
importantes y fructiferas para mi ya que fue mi primer trabajo de esta profesion.

Las tareas de mantenimiento fueron muy importantes, no soélo por la
experiencia practica que adquiri, sino también porque me dio tiempo para
comenzar a empaparme y conocer el funcionamiento de la sucursal y la
maquinaria, para poder asi llevar a cabo las otras dos tareas acordadas en la
carta compromiso. El analisis y sugerencias presentadas en este trabajo en el
area de control de calidad son de extrema importancia para la empresa, debido
a que ésta tiene la importante mision de tratar de acreditar para la norma ISO
9001. Ademas se incluyd un andlisis de la empresa debido a que, no s6lo me
sirvio para entender el funcionamiento y sacar mejores conclusiones en el area
de control de calidad, sino también porqué encontré falencias en la parte
organizativa.

El calculo de la instalacion neumatica de la sucursal fue una tarea (util
para la sucursal ya que es algo que deben implementar incluyendo la
ampliacion del 50% planificada en el calculo realizado.



TABLA DE CONTENIDOS

DESCRIPCION DE LA EMPRESA .....coovioeetceteee et sesasss s s nes s 1
MiSION, VISION Y VaAIOIES .....coveeiericiecece st 1
ODjJetiVOS ESTrategiCOS. ......veiviiieiieiie ettt sne e e 1
ESTIALEGIAS ...ttt 1
Organizacion de 12 EMPIESA .........cccvcveiieieee e 2
Resefia historica de 1a eMPIeSa. .......cooeeiiiiiiiiieiee e 3

DESCRIPCION DE LA PRACTICA ...ttt 6
ANALISIS A 18 BMPIESA. ....ocvveiieiece e e 6
Control de calidad ..o s 10
MANTENTMIENTO ...ttt bbb nneas 28
Calculo de instalacion NEUMALICA............cvcvveieriiiiie e 28

MeEMOIIa AESCIIPLIVA.......eeiveeieiie ettt sre e 28
MemOria de CAICUIO .......ocveiciee e 29
MEMOFIA TECNICA. ....veitiireeieeiieie ettt besrenreas 36
COMPULOS A€ MALEIIAIES .....eveeeeieiieie e 37

CONCLUSIONES Y TRABAJOS FUTUROS........cc e 38

REFERENCIAS ...ttt et e e e e nbe e e e e e nnee e e e 39

ANEXO NOL ittt st b e bbbt e et et e nbesbenneeneas 41

A NN | @\ SR 42

ANEXO NO3 ittt bttt bbbttt b e ettt benneene s 43

A NN | @ N\ R SR 44



DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa consta de una central y dos sucursales. La central esta
ubicada en la localidad de Realico, La Pampa, una de las sucursales en
General Pico, La Pampa, y la otra en la ciudad de Villegas la provincia de
Buenos Aires.

La empresa se dedica a la venta y reparacion de maquinas agricolas
marca John Deere ademas de la comercializacion de repuestos de dicha
marca.

Es una empresa que esta bien vista a nivel nacional por haber sido
durante tres afios consecutivos lider en ventas de tractores y de repuestos.

Mision, Vision y Valores
Mision:

La misién que posee esta organizacion es satisfacer las necesidades de
los clientes tanto vendiéndoles maquinarias y repuestos agricolas como
atendiéndolos cuando tienen algun problema. Es decir satisfacer las
necesidades del cliente agropecuario.

Vision:

La vision que podemos encontrar es que la empresa siempre quiere
estar como lider en ventas.

Valores:

e Honestidad, transparencia a los compromisos asumidos.
e Calidad en la actividad realizada y en la gestion de la organizacion.
e Experiencia

Objetivos Estratégicos

El objetivo que posee la empresa es superar la cantidad de unidades
vendidas del afio anterior y por lo tanto aumentar la cantidad de agropecuarios
gue poseen tractores de esta marca tan reconocida a nivel mundial.

Estrategias

La estrategia que se encuentran para cumplir ese objetivo es las de
realizar una buena promociéon del producto no solamente en la zona sino en
todo el pais, visitando mas a menudo al cliente y ofreciéndole nuevos
productos para que los conozca. También se realizan a menudo
frecuentemente muestras del producto a campo abierto.



Organizacion de la empresa

La empresa cuenta con el siguiente recurso humano el cual esta dividido
por areas en cada sucursal. Tanto en la casa central como las dos sucursales
existen cinco areas, gerencia, administracion, servicios, repuestos, y ventas.

Casa central

La gerencia estd manejada por los dos socios gerentes que son los
duefios de la empresa, en el area de administracion hay un jefe de area, tres
contadores, uno que organiza la publicidad, y un asesor. En el area de
repuestos hay un jefe de area, cuatro repuesteros que se dedican al suministro
de repuestos tanto a los clientes como a otras sucursales y un cadete. El area
de servicio cuenta con cuatro jefes de diferentes subareas el area de tractores,
el area de sembradoras y roto enfardadoras, el area de cosechadoras y el area
de laboratorio de inyeccién esta ultima se dedica a bombas inyectoras e
inyectores. El area de servicio cuenta ademas con siete mecénicos, dos
pintores, un ayudante y un ingeniero electromecanico.

Por ultimo el area de ventas que cuenta con un vendedor.

Sucursal Pico

El area de gerencia se encuentra el jefe de sucursal que responde a la
gerencia en la casa central. En el area de administracién hay una recepcionista
gue ademas se encarga de los asuntos administrativos de la sucursal. El area
de repuestos la forman dos repuesteros que se encargan de expender
repuestos tantos a los clientes como al area de servicios.

El &rea de servicios cuenta con un jefe de taller, tres mecéanicos, y un
pintor.

Por ultimo, el area de ventas que consta de un vendedor.

Sucursal Villegas

La gerencia esta formada por el gerente de sucursal que depende de la
gerencia de la central. El area de administracion que cuenta con una sola
persona, El area de servicios formada también por una sola persona, y las
areas de repuestos y ventas que también son unipersonales.



Resefia histdrica de la empresa.
Esta resefa historica esta contada por los propios miembros de la empresa.

...Seguramente cuando Miguel "Toto" Lange, mecanico de alma y profesion,
después de una larga trayectoria en la mecénica, compré su banco de prueba
de inyeccién en el afio 1969, no se imaginaba que toda una historia comenzaba
una historia de familia y de trabajo...

Su temprana desaparicion dejo un legado de grandes recuerdos y de valores
bien definidos en sus tres hijos y en toda su familia.

En el afio 1982 el primero de sus hijos, Guillermo, utilizando aquel banco de
prueba, armo su primer laboratorio en el garaje de su casa en la localidad de
Realico La Pampa, poco a poco gracias, a largas horas de trabajo y contando
con un apellido sinbnimo de honestidad, el laboratorio comenz6 a ganarse sus
primeros clientes...

El crecimiento de las actividades y la posibilidad de brindar nuevos servicios
hicieron que, dos afios después el laboratorio de inyeccion diesel se mude al
local familiar en Avenida Mullally en la misma localidad. Al mismo tiempo se
agrega el servicio de taller mecéanico. Asi el nombre de Diesel Lange S.R.L. y
también esta vocacion de brindar soluciones...

El trabajo duro y la marcada vocacion de servicio rindieron sus frutos...la
prestigiosa marca John Deere decidié6 en el afio 1987, reconocer todo este
esfuerzo, seriedad e integridad, otorgando la concesién para comercializar sus
productos. Diesel Lange se convertia asi en Concesionario Oficial John
Deere...

Durante ese afio se vendieron los primeros tractores y el taller mecéanico
comenzé a especializarse para poder brindar un servicio de posventa acorde a
las necesidades de los nuevos clientes.

Pedro, el menor de los tres hermanos, se unié a este emprendimiento y a este
nuevo desafio, en el afio 1989.

El trabajo aument6 como asi también el compromiso con los clientes. Se
incorporan mecanicos y personal en el sector de repuestos, y la familia Diesel
Lange comienza a crecer...

Participamos en las diferentes exposiciones rurales de la zona, estaticas y
dinamicas, acercando al hombre de campo nuestros productos como asi
también nuestras ganas de brindarle un servicio para su actividad diaria.
Sabemos que solo podemos servir estando cerca de nuestros clientes.

Una vez mas la seriedad, la responsabilidad y el servicio brindaron sus frutos,
el aflo 1992 nos entrega una gran satisfaccion, cinco afios después de ser
nombrados concesionarios: Diesel Lange fue el concesionario John Deere que
mas tractores vendido en ese afio, galardén que se repitid en el afio 1993,
sumandose también el reconocimiento por mayor nimero de motores vendidos.
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Los aflos pasaron, y Diesel Lange siguidé desarrollandose. Comercializar
productos de alta calidad y brindar soluciones a nuestros clientes, respaldando
su inversion, constituyen nuestros principales objetivos.

Los vehiculos de servicio al campo se modernizaron y acompafiados de los
diferentes cambios tecnolégicos para brindar una atencion superior.

Eran épocas de mucho trabajo y las instalaciones de Avenida Mullally no nos
permitian trabajar con la comodidad necesaria para brindar el servicio que
desedbamos, y por esas cosas que tiene la vida, se anuncia en un diario, el

Poder contar con la comodidad necesaria y una ubicacion privilegiada!!!. Pero
eso no es todo lo que importa este predio habia pertenecido a Toto, al igual
que aquel banco de prueba, y tuvo que ser vendido tras su desaparicion todo
se dio muy rapidamente y un suefio familiar se concretd: el terreno volvia a la
familia!ll.

Claro que el edificio debia ser acondicionado para convertirlo en una
Concesionaria, es alli donde nuevamente el trabajo y la familia se vuelven a
unir. Miguel, el segundo hijo dirige las obras de mejora...

Siempre pensando en estar mas cerca de nuestros clientes, tuvimos en el afio
1998 una nueva satisfaccion... se inauguré la que seria la primera sucursal,
ubicada en General Pico. Con ella la familia se agrando y por supuesto, nuestro
compromiso también.

En el afio 2000 terminan las obras de refaccion del predio de ruta 188 y Diesel
Lange se traslada a las instalaciones actuales...

Las crisis y los vaivenes econdmicos de los afios 2001 y 2002 nos afectaron de
la misma manera que al hombre de campo. Fueron momentos muy dificiles,
solo habia una manera de superar esa situacion, redoblar el esfuerzo, trabajar
mas duro y continuar el compromiso con nuestros clientes...

Y, nuevamente, comprobamos que nuestra decision fue la correcta. El nuevo
local, acondicionado para brindar un mejor servicio, nos trajo nuevas alegrias:
Diesel Lange se transforma por tercera vez en el concesionario John Deere
gue mas tractores vendio en el afio 2002. Satisfaccion que se repitié en al afio
2003 y entre otras distinciones se agreg6 el reconocimiento por haber sido el
Concesionario John Deere que mas repuestos vendio en estos periodos. Esto
nos llena de orgullo, ya que evidencia nuestro compromiso con la posventa. La
crisis fue superada trabajando junto a nuestros clientes...

El aflo 2003 nos brindé otra gran alegria, nuestro esfuerzo fue premiado
nuevamente: esta vez el premio nos permitié seguir acercandonos a nuestros
clientes cuando nacio la segunda sucursal en General Villegas Bs As y una vez
mas el compromiso y la responsabilidad aumentan.

Hoy, reafirmando nuestras convicciones: seriedad, integridad y servicio...
inauguramos un taller exclusivo para la atencion de cosechadoras, confiando
en que el camino a seguir, Como en nuestros comienzos, es brindar soluciones
y prestar servicios al hombre de campo.
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No es casualidad que nuestra historia haya comenzado con un banco de
prueba y con un taller mecanico. De ellos aprendimos que la relacion con
nuestros clientes no termina con la venta de la maquinaria, alli recién
comienza, y ésto lo sabemos desde hace 20 afios.



DESCRIPCION DE LA PRACTICA

Andlisis de la empresa.

Notamos que la empresa no posee vision, objetivos, y estrategias para el
area de servicios pero si para el area de ventas. Trataremos de plantear
algunas para consideracion de la empresa.

Mision, Visién, Objetivos y Estrategias

a) Misién
La mision que posee la empresa es la correcta para este tipo de
organizaciones.

b) Vision

La empresa tiene una vision correcta para el area de ventas pero no posee
vision para el area de reparaciones pero pensamos que la empresa tendria que
tener una vision para el area de taller: por ejemplo aumentar la cantidad de
clientes que poseen tractores John Deere y reparan sus unidades en la
empresa, tener un servicio mas rapido y eficiente.

c) Objetivos Estratégicos
A la empresa no se le encontraron objetivos para la parte de reparaciones, sélo
para la parte de ventas que son considerados. Podemos plantear como
objetivos para el area de reparaciones:

1. Elevar el volumen de reparaciones con lo que se va ha necesitar mas
gente capacitada.

2. Aumentar la cartera de clientes.

3. Adquirir tecnologia.

d) Estrategias
Las estrategias para cumplir dichos objetivos serian:

1. Capacitar mejor y mas uniformemente a los operarios

2. Comprar nuevas tecnologias para reparar los tractores en un lapso
menor.

3. Realizar promociones como cambio de aceite y filtro gratis ademas de
verificaciones generales en las maquinas usadas, incluyendo un abono
de viaticos si estas se realizan en el campo.

4. Realizar un control de entrega a los usados reparados, igual al que se
les realiza a los tractores nuevos.

Modelado de la empresa

Como la pasantia se realizo en la sucursal de Pico se realizo un enfoque
sistémico de dicha sucursales decir un modelado de la empresa (1) orientado a
asesorar a la empresa en el area de calidad.

Como dijimos anteriormente la empresa se dedica a la venta, reparacion de
tractores y ademas tiene un area de ventas de repuestos.



La Figura 1 muestra un esquema que describe la sucursal desde el modelo

de sistemas.
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Figura N°1: Esquema de la organizacion de la sucursal de General Pico de
la empresa Diesel Lange

a) Macroentorno

La politica de gobierno y el sistema financiero afectan directamente sobre el
producto, debido que este es un producto que no se produce totalmente en la
Argentina.

En la Argentina se fabrican los motores y los mandos finales de todos los
modelos de tractores y luego son enviados a Brasil, donde se fabrica el resto
de las partes de la maquina. Por lo tanto, este producto depende de las
relaciones internacionales con Brasil y de las retenciones aduaneras.

b) Ramo del negocio

Esta organizacion se dedica como dijimos anteriormente, al rubro de ventas
y reparacion de tractores John Deere, y como también a la venta de repuestos
de dichos tractores.

c) Organismos de Influencia
Los organismos que tienen una fuerte influencia en esta organizacion son:

e DGI.
e Comision del trasporte

d) Proveedores
La organizacién cuenta con varios tipos de proveedores:



1. De servicios : Telefonica de Argentina, Internet, Corpico , Camuzi , etc

2. De productos: Shell el cual suministra a la empresa lubricantes y
combustible, proveedores de juntas, baterias, elementos eléctricos. El
principal proveedor es John Deere que le vende a la empresa los
tractores y repuestos etc

e) Management
La gerencia de la organizacion esté a cargo del jefe de sucursal.

f) Clientes

Los principales clientes de la organizacion pertenecen solo a la industria
agropecuaria. Esto es una de las desventajas de esta organizacion, debido a
que si esta industria funciona mal, como en los afios de crisis de la Argentina,
la empresa también.

g) Elementos del negocio
Los elementos del negocio estan constituidos por:

e Flujo de operacion:

Existen dos flujos de operacion:

Uno es el de maquinaria nueva, en el cual la maquina es bajada a la
empresa y se realiza la recepcidon de esta efectuandole un control visual en el
cual se controla si vienen todos los accesorios de la maquina. Luego se le
realiza un control de calidad al que se le llama preentrega.

El otro flujo es el de maquinaria que va a reparacion el cual la unica
diferencia es que se contacta con el duefio para saber lo que no funciona y se
realiza la orden de reparacion.

¢ Flujo de informacion:

o Proporcionada al cliente: este flujo se le provee a aquel cliente que
compra una maquina nueva a quien se le explica todo el funcionamiento
de la maquina en la denominada charla técnica.

o Proporcionado del cliente: este es un flujo es en el caso de la
maquinaria a reparar, es decir. el cliente nos proporciona una
informacion del problema que tiene la maquina.

o De la propia empresa: la empresa posee CD , manuales de reparacion,
y experiencias personales comunicadas oralmente para solucionar
problemas.

e Gente

La empresa cuenta con un personal poco capacitado y esta es otra
desventaja de la organizacion. Es decir, no existe una capacitacion uniforme, lo
gue en ocasiones hace perder mucho tiempo en las reparaciones. Lo que
sugerimos es que se realice una capacitacion uniforme del personal, es decir
gue todos los mecanicos estén preparados para solucionar todo tipo de
problemas aunque se desempefien en areas especificas del taller. De esta
forma se evita la acumulacién de trabajo en algun area especifica del taller.
e Tecnologia

La empresa cuenta con herramientas antiguas pero eficientes y manuales

de reparacion.



Mediciéon del desemperio

La medicion del desempefio de la empresa es otros de los factores en los
gue encontramos deficiencia. La empresa mide su desempefio mediante la
facturacion mensual, es un indice importante si se usa adecuadamente. El
problema es el siguiente: la empresa posee una tabla de reparaciones a la cual
son asignadas la cantidad de horas que se debe tardar para realizar un cierto
trabajo pero la dificultad es que esa tabla la asignacion de horas es una tabla
que JD la realizo suponiendo mano de obra calificada por lo tanto la asignacion
de horas para esta sucursal es erronea y por lo tanto el indice es incorrecto ya
que se calcula en funcion de las horas facturadas. Lo que sugerimos es realizar
una medicion de tiempos hechas por el mismo operario para ajustar este
indice.

Otra razon por la que el indice es incorrecto es la facturacion de repuestos.
Los repuestos utilizados por el taller ( &rea de servicios) son suministrados y
facturados al cliente por el area de repuestos. Mientras que el area de servicios
solo factura la mano de obra. De esta forma la facturacion del taller es mucho
menor que la del area de repuestos ( y mas aun que los repuestos se
comercializan en délares) . Sugerimos que el &rea de servicio facture al cliente,
no solo la mano de obra, sino también los repuestos que utiliza.

Ademas la facturacién es muy lenta lo cual reduce el indice.

Proponemos crear un area nueva que sera la de gerencia de servicios.

El sera el encargado de realizar la tarea de facturacion, como también la de
informes de reparacion y reclamos de garantia.

Analisis interno y externo de la Organizacién (FODA)
A continuacion analizaremos la organizacion aplicando el FODA:

a) Fortalezas:

e (Calidad en la reparacién : existe un alto porcentaje de efectividad
en las reparaciones.

e Personal: el personal es muy efectivo y cuenta con experiencia
pero como dijimos anteriormente la empresa tendria que
capacitarlos homogéneamente.

b) Oportunidades:
El bajo nUmero de competidores y el potencial del mercado.

c) Debilidades:
La mayor debilidad es no tener gente capacitada homogéneamente y
ademas no poseer de tecnologias mejores.
La Unica tecnologia que posee es la de herramientas adecuadas para
realizar una reparacion y manuales_técnicos. La empresa tendria que comprar
nueva tecnologia para reparar los tractores de hoy en dia.

d) Amenazas:
La implementacion de nuevas politicas econdmicas con Brasil.



Control de calidad

Con lo desarrollado anteriormente tenemos una idea de como funciona la
empresa las falencias y las posibles soluciones para mejorar la calidad de la
empresa. Este informe servird como introduccién a un proyecto de la empresa
para acreditar segun la norma ISO 9001.

Entendemos por calidad a la totalidad de funciones que se realizan para
satisfacer las necesidades del cliente(1). Es decir si nosotros interpretamos esa
definicibn para mejorar la calidad tenemos que hacer buena letra en todas las
areas de la empresa y no solo en una.

La empresa realiza tres tipos de servicios, servicios de preentrega, y post
venta para los tractores nuevos y reparaciones tanto de tractores que no estan
en garantia como de tractores que estan en garantia.

Procedimiento para el area de servicio de tractores nuevos

Cuando el tractor entra a la empresa se debe realizar su recepcion y
controlar todos los accesorios que debe traer.

Una vez que se realizo este primer control se debe constatar el boleto de
compra y venta de ese tractor para verificar que accesorios se le vendieron al
cliente.

Luego se planifica primero los trabajos que se subcontratan a terceros
como puede ser la colocacién de un vigia la de un cortacorriente 0 un estereo
etc.

Una vez que se realiza esta planificacion se prepara la orden de servicio
con los pasos a seguir.

Mientras realizan los trabajos de subcontratados se debe contactar al
cliente para averiguar para que trabajo se usara el tractor y poder ajustar la
trocha del mismo y lastrarlo lo que se describe mas adelante.

Una vez terminados los trabajos subcontratados el tractor se lastra y se
modifica la trocha para las necesidades del cliente.

Si el tractor tiene algun desperfecto de pintura se lo lleva al area de
pintura para retocar y ademas se debe lavar y lustrar.

Luego de terminar estos trabajos se realiza un control de calidad que se
detalla mas adelante con lo cual el tractor queda listo para entregar al cliente.

Para brindar un mejor servicio al cliente propuse que se le ofrezca una
charla técnica sobre el manejo y funcionamiento del tractor, a la que pueden
asistir el cliente y/o sus operarios.

Los cursos deberan ser realizados con personal acorde (yo ya he
realizado el curso correspondiente de cual se adjunta certificado) .

Servicios de preentrega

a) Control de calidad
La empresa realiza un control de calidad que es una de las partes de la
calidad y solo se desarrolla en el producto que ellos venden que son los
tractores nuevos. En el servicio de preentrega se deben realizar las siguientes
actividades:

Verificar :
» El nivel de aceite
» La tension requerida de la correa
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La colocacion de los filtros primarios y secundarios
Abrazaderas de la manguera de admision

El nivel del refrigerante

El nivel de aceite de transmision e hidraulico

La tension de la bateria

El funcionamiento de las luces e instrumentos

El funcionamiento del aire acondicionado y de la calefaccion
El juego libre del pedal de embrague

Las revoluciones minimas y maximas sin carga del motor
La suavidad de la direccion

El frenado

El funcionamiento de la traccion delantera

El funcionamiento de la traba de diferencial

El funcionamiento de la toma de fuerza

El funcionamiento del enganche de tres puntos

La presion de las valvulas de control selectivo

El apriete de las ruedas

VVVVVVVVVVVVVYYVYVYYVYY

Ademas se debe poner:
> La tabla de servicio
> Las identificaciones del concesionario

NOTA: al final del informe se adjunta la planilla de preentrega que John
Deere entrega a cada concesionario.

Otra actividad que se debe desarrollar es el correcto lastrado del tractor.
El lastrado del tractor es para optimizar las prestaciones de este. En este
informe se detalla una planilla de calculo que se le disefio a la empresa debido
a que esta no realizaba el calculo del lastrado sino que lo hacia por
experiencia.

Ademas se detallan los pasos a seguir para un buen lastrado.

La empresa con esto asegura la calidad y eso no es cierto lo que realiza
es un control de calidad sobre el producto. Para asegurar la calidad debe haber
un conjunto de acciones implantadas dentro del sistema de calidad para que
esto genere confianza de que la empresa va a cumplir con la calidad. Entonces
tendriamos que tener en claro la diferencia que existe entre control de calidad y
aseguramiento de calidad. Control de calidad son la satisfaccion de requisitos
relativos a la calidad y el aseguramiento de la calidad tiene como finalidad
otorgar confianza externa e interna en esa satisfaccion(l).

Entonces lo que se realizo son procedimiento estrictos que se
desarrollaran mas adelante.

b) Charla técnica

Unos de los puntos mas importantes para mejorar la calidad de la
empresa es dar al cliente una capacitacion sobre prestaciones de la maquinaria
que ha comprado se sabe por experiencia que las maquinarias compradas solo
son utilizadas al 60% de su potencial.

Prepare una guia de procesos para que el que hace entrega del tractor al
propietario le indique todas las utilidades que posee . Ademas se adjunta un
CD con una presentacion en power point con todos los puntos de esta guia
para una capacitacion eficiente del operario.

Los puntos que se le debe explicar al cliente para una buena capacitacion
son:
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A) Ajustes del asiento del operador
e Desplazamiento antero-posterior

¢ Inclinacion del respaldo (solo lo posee los tractores con cabina)

e Amortiguacion

B) Accionamiento del limpia parabrisas y sistema de lavado (solo lo posee los

tractores son cabina)

C) Accionamiento del aire acondicionado y la calefaccion ( tractores con

cabina)
D) Ajustes de la columna de direccion
E) Reconocimiento del panel de instrumentos
Horometro digital
Indicador analégico del nivel de combustible
Tacometro
Indicador analégico de la temperatura del motor
Indicadores luminosos
temperatura del aceite hidraulico
presion de aceite motor
presion de aceite transmision
traccion delantera conectada
luz de trabajo conectada
luz alta conectada
carga de la bateria
restriccion del filtro de aire
. restriccion del filtro de aceite de transmision
10.TDF conectada
11.bloqueo del diferencial conectado
F) Operacion del sistema eléctrico
e llaves de luces
e interruptor de luz alta y baja
e interruptor de luz de viraje
e interruptor de luces de trabajo trasera
G) Localizacion de las calcomanias de seguridad
H) Operacion de la transmision SyncroPlus/PowrQuad
I) Accionamiento de la traccibn mecanica delantera (TMD)
J) Accionamiento de la traba de diferencial
K) Accionamiento de la toma de fuerza (TDF)
e 540 rpm
e 1000 rpm
L) Operacion de levante hidraulico
e Comandos
Regulacion de la altura del levante
Regulacion de la velocidad de bajada
Regulacion de la sensibilidad
Posicion de flotacion
Accionamiento directo
Enganche de tres puntos
1. ajustes de los brazos: intermedios y central
2. posiciones del brazo central

CoNorwNE

3. regulacién del huelgo vertical de los brazos inferiores

4. ajustes de la oscilacion lateral del enganches

12



M) Operacién de las valvulas de control remoto (VCR)
e comandos
e funciones disponibles
1. retraccion, neutro y extension
2. posicion de flotacion
3. control de caudal
N) ajustes de trocha

c) Lastrado del tractor

Para optimizar el funcionamiento y la prestacion del tractor, se debe
modificar el peso sobre los neumatico de acuerdo a las exigencias de la
operacion. El lastrado esta limitado por la capacidad de los neumaticos y del
tractor. Si se necesita una cantidad mayor de peso para la traccion se debe
cambiar la medida del neumatico o usar neumaticos dobles. Para un correcto
lastrado se mide el porcentaje de patinaje de las ruedas motrices. En
condiciones normales de trabajo la relacion de patinaje debe ser de 10 a 15%
para tractores de simple traccién y de 8 a 12% para tractores de doble
traccion. Cuando el patinaje excede estos parametros se debe seguir
agregando peso pero si el porcentaje esta muy bajo se debe retirar peso.

La distribucion ideal de peso total de los tractores de doble traccion es de
35 % en la parte delantera y del 65% en la parte trasera.

En la siguiente tabla, tabla 1, estan los porcentajes segun el tipo de
trabajo, y el tipo de traccion, establecidas por JD.

Tabla N°1: porcentajes de lastre segun el tipo de traccion.

TIPO DE
TRACCION DE ARRASTRE | SEMIMONTADO MONTADO
4x4 35/65 35/65 40/60
4x2 25/75 30/70 35/65

Los implementos de arrastre son aquellos implementos como rastrones, y
sembradoras, es decir todo lo que se enganche solamente a la barra de tiro.
Los implementos semimontados son aquellos que se cuelgan del enganche de
tres puntos pero tienen una rueda que va regulando la altura del implemento.
En este caso, el porcentaje en el tractor de simple traccion varia un poco
debido a que ahora una parte del implemento pertenece a la estructura del
tractor por lo tanto por efecto palanca (balance de momentos) se debe agregar
peso en la parte delantera del tractor, sin embargo, en el de doble traccion no
afecta por tener traccion en las cuatro ruedas. Los implementos montados son
implementos que, como su nombre lo indica, van montados en el tractor por
ello pasa a ser parte de la estructura del tractor y también por efecto palanca el
porcentaje de distribucion de peso cambia.
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Con esta informacion se puede determinar los factores que definen la
cantidad de lastre necesario en cada uno. Ellos son:

Superficie del suelo ( blando o firme)

Tipo de accesorio

Integral (implementos que se enganchan en el tres puntos)

Semi integral (implementos que se enganchan en los brazos inferiores y
en las véalvulas de control remoto)

3. Arrastro (implementos que se enganchan solamente en la barra de tiro)

NP~ o o

¢ Velocidad de desplazamiento (parcial o plena carga)
¢ Neumaticos (simples o dobles)

En la tabla 2 especificamos los problemas de un mal lastrado.

Tabla N°2: Diferencias entre los lastres

Lastrado insuficiente Lastrado excesivo
Patinaje excesivo del neumatico Carga aumentada
Perdida de potencia Perdida de potencia
Desgaste de neumaticos Esfuerzo de los neumaticos
Desperdicio de combustible Compactacién del suelo
Baja productividad Desperdicio de combustible

Antes de agregar peso al tractor se deben considerar los siguientes factores
para un rendimiento optimo:
e EIl peso del tractor y la distribucién del peso estatico (entre los ejes
delanteros y traseros)
e El tipo de lastrado (hierro fundido o liquido)
e La presion de aire de los neumaticos

Para realizar una buena distribucion de pesos es necesario pesar el tractor.

La tabla X muestra la hoja de calculo que disefié e implemente para
sistematizar el calculo de los lastres.

En el caso mostrado evalla el lastre de un tractor 6065 TD30C, que es un
tractor modelo 6065, con doble traccion y cabina.

En la primera fila se colocan los pesos del tractor, tanto del eje trasero
como del eje delantero sin tener en cuenta el peso de las ruedas. Para tener
ese dato se peso el tractor con ruedas y luego se le resto el peso de las
ruedas. El peso del tractor se realizo con dos balanzas que se ponen una en
cada eje del tractor. En la tabla 4 se muestran los pesos segun el tipo de
accesorio del tractor, el cual puede o no tener cabina y enganche de tres
puntos. En la tabla 4 se muestran las tres versiones que existen de este
modelo de tractor.
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Tabla N°3: de Lastrado Tractor 6605TD30C

Criterio Datos
Trasero Delantero
Rodado 23.1-30R1 [14.9-26R1
Peso sin lastre
A |Peso eje trasero s/ruedas Tab.4 1938
B |Peso eje delantero s/ruedas Tab.4 1501
C |Peso de los neumaticos traseros Tab.4- 5 neum 528
D [Peso de los neumaticos delanteros Tab.4 - 5 neum 254
E |Peso total trasero y delantero Sumatoria de la columna 2466 1755
Pesos frontales
G |Cantidad de pesos
H |Peso unitario (kg) 50
| |Peso total (kg) (GxH)
Pesos traseros
J |Cantidad 2
K |Peso unitario (38.5 kg) 38.5
L |Cantidad 4
M |Peso unitario (55 kg) 55
N |Peso total (kg) (IxK)+(LxM) 297
Lastre liquido
O |Ruedas traseras (%) Tab.4 - 2 ruedas 1082
P |Ruedas delanteras (%) Tab.4 - 2 ruedas 354
Peso con lastre
R |Eje trasero (E+N+0)-(Gx15) 3845
S |Eje delantero (E+1+P)+(Gx15) 2109
T |Peso total con lastre (R+S) 5954
X |% de peso eje trasero (R/Tx100) 64.58
Y % de peso eje delantero (S/Tx100) 35.42
Tabla N°4: Pesos de los trenes segin modelo
Modelo 6605
Version Trasero(kg) | Delantero(kg)
1 Con cabina y con levante hidraulico 2338 1556
5 Con estructura de protecpiép contra vuelco 2203 1446
y con levante hidraulico
3 Con estructura de protecpiép contra vuelco 1938 1501
y con levante hidraulico
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En este ejemplo se realizo el lastre del tractor version 3.

Luego se debe tener en cuenta el rodado que posee la maquinaria, en el
caso del ejemplo posee rodado 23.1-30R1 en la parte trasera 'y 14.9-26R1 en la
parte delantera donde 23.1 es el ancho de la cubierta 30 es el diametro de la
llanta y R1 significa que es para terrenos secos, y servicios generales. La
nomenclatura R2 significa terreno inundado o suelo blando.

Con los datos del rodado y el peso de las cubiertas y la llanta se realizo
la siguiente tabla 5 para los distintos rodados que se le pueden colocar al
tractor.

Otra factor que se debe tener en cuenta es el sistema de enganche de la
rueda con el palier PC significa que la rueda posee un pifion y una cremallera
para poder ensanchar o acortar la trocha y FL indica que la rueda es fija al
palier y no se puede cambiar el ancho de la trocha, salvo que se intercambien
las posiciones de las ruedas.

Tabla N°5: Peso en Kg. de los neuméticos y llantas
Neumaético | FL/PC | Peso (KQg)

11.2-28R1 | FL 102
12.4-36R1 | FL 146
14.9-24R1 | FL 113
14.9-24R2 | FL 124
149R24R1| FL 128
14.9-26R1 | FL 127
149R26R1| FL 144
16.9R24R1| FL 148

13.6-38R1 | PC 256.5
15.5-38R1 | PC 280
18.4-34R1 | FL 223
18.4-26R1 | FL 156.5
18.4R34R1| PC 355.5
18.4-38R1 | PC 317
18.4R38R1| PC 357.5
23.1-30rR2 | PC 293
23.1-30R1 | FL 264

Una vez que se coloco el peso de las ruedas en la planilla de calculo
esta calcula el peso total del tractor tanto en el eje delantero como en el
trasero. Luego se coloca la cantidad de pesos frontales que lleva el tractor, el
ejemplo el tractor no posee pesos frontales. Cada peso delantero equivale a 50
Kg cada uno.

El paso siguiente es colocar la cantidad de pesos traseros los cuales se
dividen en dos los que van en la parte de afuera de la llanta, que son los de
38.5 kg, y los que van en la parte de adentro de la llanta, que pesan 55 kg.
Dichos contrapesos pueden o0 no venir segun las versiones del tractor. Luego
de colocar dichos datos se debe realizar una suposicion que luego se
comprueba o no al final de la planilla.

Se debe suponer un porcentaje de lastre liquido tanto para las ruedas
delanteras como para las traseras. En este ejemplo se uso un lastre del 75%
en ambas ruedas tanto delanteras como traseras, luego se realiza el calculo del
peso en el eje delantero y el trasero con lastre y se determina el peso del
tractor con lastre. El 15 que se utiliza para calcular el peso con lastre de los
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trenes es un numero empirico que tiene en cuenta el momento que realizan los
contrapesos delanteros sobre el eje trasero.

Para finalizar la planilla obtiene el porcentaje de peso aproximado en los
dos trenes, que como se dijo anteriormente para tractores de doble traccion
debe ser de 65% en el eje trasero y de 35 % en el eje delantero si el tractor va
ha ser usado para trabajos de categoria mediana.

Cuando se supone el porcentaje de lastre se debe usar la tabla 6 que
indica el peso de agua por rodado y porcentaje de lastre.

Tabla N°6: Porcentaje de lastre en funcién del tipo de neumaético

) 0

Neumatico agizt(/ﬁg) agtc;(/ﬁg) 75% agua(kg)
7.50-16 12 19 37
7.50-18 13 21 41
7.50-20 14 22 43
11.2-28 34 54 64
12.4-36 55 88 166
14.9-24 59 94 177
14.9-26 60 96 182
14.9R26 60 96 -
16.9R24 76 122 -
13.6-38 71 114 215
15.5-38 83 132 249
18.4-34 126 201 378
18.4R34 126 201 -
18.4-38 138 221 415
18.4R38 138 221 -
23.1-30 180 288 541

320/90R50 70 112 -

620/75/R30 180 288 -

Al el peso total del tractor con lastre se lo divide por la potencia del
tractor en hp. y se obtiene el peso por unidad de potencia, kg/hp que es el
nivel de contrapesado y en el que en el caso de servicio medio debe ser entre
50 y 55. La potencia de este tractor es de 121 hp por lo que resulta
aproximadamente 50 kg/hp. Para los otros tipos de servicio se tiene distintos
niveles de contrapesado que se muestra en la tabla 7 que es proporcionada por
JD.

Tabla N°7: Nivel de contrapesado en funcioén de la potencia
Nivel de contrapesado | Liviano | Medio | Pesado
Kg/hp 50 55 60

Por ultimo, se debe suministrar la presion de inflado correcta para ello se
divide el peso del eje trasero y delantero con lastre por 2 debido a que son dos
ruedas, y se ingresar a la tabla 8 de donde se obtiene la presion en libras. Esta
tabla es proporcionada por el fabricante de neumaticos.
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Tabla N°8: Presiones en funcion del neumatico y la carga

(a) Neumaético delanteros libras x kg

Neumaticos| 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 24 | 26 | 28 | 30 | 32 | 36|40 | 44
7.50-18 - - - - - - | 240 | 570 | 600 | 630 | 660 |715|765|815
7.50-20 - - - - - - | 530 ] - |580| - |630]690|730(775
11.2-28 - - | 790 | 847 | 900 | 955 [1000{1047|1098|1130/1180| - -
14.9-24 1120|1227 [1340|1420|1515|1600/1680|1760| - - - - -
14.9-26 - - 11290(1300|1400|1500{1600{1700|1800|1900/2000| - -

Neumaticos| 6 8 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 24
14.9R24 | 750 | 875 |1000|1120|1215|1320|1400|1500|1600|1700
14.9R26 | 775 | 925 | 975 |1150|1250(1360|1450|1550|1650|1750
16.9R24 1980|2340 2680|3000 3300|3520 3740|4080 |4300|4680

(b) Neumaticos traseros libras x kg
Neumdticos| 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 24 | 26 | 28 | 30 | 32

13.6-38 - - [1290(1387|1475|1560|1640[1700[1795| - -

15.5-38 [1180|1285|1400|1500/1600|1700/1750[1850| - - -

18.4-34 - - |2255]2420|2570(2720|2860|2995 3130|3260 |3380

23.1-30 [2415]2640|2855|3060 |3255|3435|3620| - - - -

Neumaticos| 6 8 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 24 | 26 | 28 | 30
18.4R34 [1285|1500|1700|1900 2060 |2240|2430|2575|2725|2800| - - -
18.4R38 |3000 3520|3960 |4400 4800|5200 5680|6000 6400|6600 6950|7400 7600

Para realizar el lastrado se debe medir porcentaje de patinaje en el campo.

Medicién del patinaje

Existen dos métodos para medir el porcentaje de patinaje.

a) Método N°1

En la etapa 1 se realiza una marca en la rueda bien visible, luego con el
tractor en movimiento y con el implemento en posicién de trabajo, se hace una
marca en el suelo en el punto en que la marca de la rueda pasa por el punto

mas

bajo.

Se debe continuar avanzando con el tractor con el implemento en posicion
trabajo, hasta que la rueda trasera dél0 vueltas completas. Luego se

de

realiza otra marca en el suelo.

En la etapa 2 se debe recorrer el mismo trayecto que fue marcado en el
suelo contando la cantidad de vueltas que da la rueda para esa distancia con el
implemento levantado y se aplica la formula siguiente:

% Patinaje =

Vueltas en la etapa 1 - Vueltas en la etapa 2

Vueltas en la etapa 1

18




Como dijimos anteriormente, en condiciones normales de trabajo la
relacion de patinaje debe ser de 10 a 15% para tractores de simple traccion y
de 8 a 12% es para tractores de doble traccion la tabla 9 indica los porcentajes
de patinaje segun la cantidad de vueltas en las 2 etapas.

Tabla N°9: Porcentaje de patinaje en funcién de las vueltas de la primera'y
segunda etapa.

Vueltas en la etapa 1 | Vueltas en la etapa 2 | % Porcentaje de patinaje

10 0

9.5 5

9 10

10 8.5 15

8 20

7.5 25

7 30

b) Método N°2

Otro método para medir el porcentaje es por cronometro y consiste en
poner dos estacas a una distancia de 30 metros. El tractor comienza a
moverse a este unos 20 metros antes de la primera estaca, y se acciona
el cronébmetro al llegar a la misma y luego detiene al alcanzar la segunda
estaca y se registra el tiempo.

Se repite el procedimiento con el implemento levantado y se aplica la
siguiente formula:

Tiempo en etapa 1 - Tiempo en etapa 2
Tiempo en etapa 1

% Patinaje =

Servicios de post venta

La empresa realiza un efectivo control posventa con gente especializada
para este fin. Este control posventa se realiza cuando el tractor llegé a las 100
hs, 250hs, 750hs y 1500hs. Todos estos servicios son obligaciones que John
Deere le exige a cada concesionaria.

Los servicios de pos venta que entrega la empresa son eficientes pero
sugerimos ciertas mejoras:

_Cuando se realiza un viaje por un servicio post venta o reparacion a
pedido de un cliente, se puede aprovechar la oportunidad para visitar otros
clientes de la zona incluso se puede llamar previamente para avisar de la visita.

_Una propuesta que se podria implementar es un servicio de numero
telefonico el cual el cliente pueda comunicarse gratuitamente y evacuar dudas
de funcionamiento de la maquina o problemas con esta. Esto seria muy
importante porque aumenta el contacto con el cliente que es clave para la
organizacién y por lo tanto mejoraria la calidad.

_Tener una pagina de Internet con un buscador para que el cliente pueda
introducir la consulta y que esta sea evacuada por la pagina. Con esto se
podria tener informacién sobre cuantos operarios usaron el 0800 y cuantos
Internet. Si este numero es grande se tendria que planificar cursos de la
empresa al cliente.
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_ Se puede implementar también es un servicio de 24 hs en épocas de
cosecha es decir poner grupos de guardia para solucionar problemas de
clientes que surgen fuera del horario laboral de la empresa.

a) Servicio de 100Hs:
En el servicio de 100 hs se realizan las siguientes actividades:
» Cambio de aceite motor y filtro
» Cambio de filtro de trasmision y hidraulico

Uno se puede preguntar para que se le sustituye la aceite a las 100 hs. La
respuesta es que el aceite que el tractor posee de nuevo es un aceite de
asentamiento que esta especialmente formulado para proveer fluidez superior a
bajas temperaturas y caracteristicas optimas de asentamiento de todos los
motores diesel. Esto se debe a la baja densidad que posee y debido a esto, el
rozamiento entre la camisa y el piston es alto. Lo que el duefio de la maquinaria
debe saber es que no debe agregar aceite salvo que la medicidn de este llegue
al minimo. Si esta llega a este punto se debe extraer todo el aceite llenar
nuevamente con aceite del mismo tipo y realizar un nuevo periodo de 100 hs.
Con esto se logra que el motor se asiente y llegue a entregar su maxima
potencia.

Las caracteristicas de este aceite son:

» Reduce los depositos producidos por las altas temperaturas

> Dispersa los sedimentos depositados a bajas temperaturas

> Neutraliza los &cidos, combate la oxidacion y asegura una larga
vida al motor

Nota: Luego de las primeras 100 hs. El cliente debe cambiar el aceite
cada 250 Hs. El aceite que se coloca en ese caso es un aceite multigrado
llamado Plus 50. Las caracteristicas principales son:

> Extiende un 50% los intervalos entre cambios de aceite: de 250 a
375 horas

Reduce el desgaste del motor, aumentando la durabilidad y
extendiendo la vida util del motor

Restringe la oxidacién y el espesamiento por alta temperatura,
extendiendo la vida del aceite

Provee maximo control contra el sedimento y la cera, logrando un
motor mas limpio con reduccién de depdsitos de sedimentos
Cuenta con una fluidez excelente a bajas temperaturas, mejorando
el arranque en frio y el bombeo de aceite

YV VWV VYV V

b) Servicio de 250Hs
En el servicio de 250Hs a la maquinaria se le realizan los siguientes trabajos:

v' Servicio del filtro de aire;

El filtro de aire con elemento doble es el que viene en todos los tractores,
es decir trae un filtro de diametro inferior introducido en otro de diametro
superior. Cuando se ilumina el indicador de restriccion de aire del tablero de
instrumentos significa que el elemento primario esta sucio. Un elemento sucio
puede provocar una pérdida de potencia, una cantidad excesiva de humo o, lo
gue puede ser peor la entrada de impurezas al turbo del motor. Un error que
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encontramos en la concesionaria es que John Deere dice que hasta que no se
prenda la luz de advertencia el operario no debe revisar los filtros y hemos
comprobado que antes de que la luz se encienda, el filtro secundario ya esta
sucio y dejo pasar polvo al motor. Por lo tanto el consejo que le damos al
cliente es que cada 24 Hs retire el filtro y lo sopletee. Se debe sopletear el filtro
primario y el secundario NO. La causa del ensuciamiento de los filtros es que el
purpurador de aire esta en la trompa del tractor y al lado de la rueda como esta
levanta mucha tierra la toma de aire la chupa. La soluciéon que encontramos es
colocar una extension a la toma de aire del filtro y colocarla por encima de la
linea del capo. Con la interaccion entre la empresa y la fabrica, se soluciono
definitivamente este problema en la linea nueva moviendo la toma de lugar.

v Inspeccion y ajuste de la correa de ventilador:

Primero se pone en funcionamiento el motor por 5 minutos para que la
correa se caliente. Para saber si la correa esta floja se presiona la correa en el
camino entre las dos poleas y esta no debe hundirse mas de 19 mm aplicando
una tension de 89 N.

v Lubricacién del enganche de 3 puntos:
v Revision del sistema de arranque en punto muerto:

El tractor John Deere cuenta con blogueos para impedir desplazamientos
accidentales al arrancar el motor. Al girar la llave de contacto con el pedal de
embrague pisado el arrancador debe funcionar, si se dan todas las condiciones
siguientes:

« Palanca de cambios (A) en estacionamiento o en punto muerto
o Palanca de TDF (B) en posicion desengranada

NOTA: Si el arrancador hace girar el motor en alguno de los pasos
siguientes, lo que esta funcionando mal son los sensores que estan
ubicados en la caja y en la toma de fuerza

Al girar la llave de contacto hasta la posicion de arranque el motor NO
debe arrancar, si se da una de las dos condiciones siguientes:

o Palanca de cambios (A) en marcha (fuera de estacionamiento y del
punto muerto)
o Palanca de TDF (B) en posicion engranada

En la Figura 2(a) se muestran las posiciones de las palancas de un tractor
modelo 5403.
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(b)
Figura N°2: Palanca de accionamientos de marchas (a) y palanca de
accionamiento de la toma de fuerza (b)

v' Revision y ajuste del juego libre del pedal de embrague

En este paso se mide el juego libre (A) en la parte superior del recorrido
del pedal (Figura 2(b)). Este tiene que estar entre 15 a 20 mm. Para ajustar el
juego libre se afloja la contratuerca(B), se desengancha el pasador de pinza (C)
y se quita. Se gira la horquilla (D) y después de haber hecho el ajuste, se
vuelve a colocar la pinza y se comprueba el juego libre. Cuando el juego libre
es el adecuado, se aprieta la contratuerca. En la Figura 3 se muestra lo antes
explicado.
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(b)

Figura N°3: pedal de embrague (a) y horquilla de regulacion (b)

Si el juego libre del pedal de embrague no es el correcto produce que el
embrague corte muy abajo y eso puede producir dificil manejo del operario.

c) Servicio de 750Hs
En este servicio las actividades que se realizan son los siguientes:

e Sustitucién de los filtros de combustibles tanto el primario como el
secundario

Revision del filtro de aire

Sustitucién del filtro de la transmision

Sustitucién del filtro hidraulico

Revision de las velocidades del motor regulando

Los primeros cuatro puntos se explicaron anteriormente lo ultimo que se
realiza es la medicion de las revoluciones por minuto del motor regulando. Para
ello se marca la polea del ciguefial del motor, se pone en marcha y con un
tacometro digital se verifica que las rpm del motor estén en un rango entre 800
y 850 rpm.

d) Servicio de 1500Hs

En este servicio se realizan todas las actividades mas el recambio de
todos los lubricantes del tractor, es decir transmision, hidraulico, motor y
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mandos finales. En cada servicio se pega en el tractor una calcamonia que
refleja las actividades que se le realizaron al tractor.

Procedimiento para el area de servicio

Existen dos tipos de reparaciones, las reparaciones de tractores que estan
en garantia y las reparaciones de tractores que no estan en garantia.

Reparacion fuera de garantia

Son aquellas reparaciones que se le realizan a los tractores usados.

Un procedimiento que nosotros proponemos es el siguiente:

Cuando el cliente llama porque tiene un problema con su maquina se
debe tener una buena recepcion ya que ese primer contacto es el mas
importante (son las llamadas horas de la verdad ) donde el cliente le comenta a
la empresa su problema. Una vez que se sabe si el problema puede
solucionarse en el campo, la empresa debera programar el viaje para satisfacer
al cliente rdpidamente, si no se debe mandar un camién en forma urgente para
ir a buscar la maquina.

Una vez que la maquina llega al playon del area de servicio con el
problema, inmediatamente se tiene que realizar la orden de servicio y constatar
que, para ese problema se dispone de repuestos que hay que cambiar, si no
mandar a pedir urgente a fabrica.

Luego se realiza un lavado y antes de entrar la maquinaria dentro del taller.

Una vez que ya ingreso al taller, basado en la orden de servicio, el gerente
del &rea asigna las reparaciones de cada problema que tenga la maquinaria al
operario capacitado para solucionarlo, teniendo en cuenta las ocupaciones
previas de cada operario.

Es una manera de solucionar provisoriamente la calidad del area de
servicio hasta que la empresa empiece a capacitar personal uniformemente.

Una vez que el jefe de taller prepara la orden de servicio se le entrega al
operario que le toca realizar el problema con mayor prioridad. El operario debe
realizar un control de la carga horaria que le lleva para solucionar ese
problema. Con esto se sabe cuantas horas reales se deben facturar y ademas
el desempefio del operario.

Cuando el primer operario finaliza su labor le pasa la orden de servicio al
segundo operario y asi sucesivamente.

Cuando se finaliza la reparacion de la maquinaria, se prueba y se vuelve a
lavar, ademas de realizarle el control de calidad que se realiza a los tractores
nuevos. Entonces la maquina se retira de la empresa con un servicio que
satisface las necesidades del cliente.

La orden de reparacion debe llegar el gerente de servicio y éste debe
cargar en un sistema lo que se le realiz6 al equipo, qué repuestos se usaron y
ademas si se realiz6 algun servicio adicional. Una vez que cargo eso se
entrega al cliente la lista de las actividades realizadas.

De esta manera se optimiza el tiempo para que la unidad no esté parada
muchos meses en el area de servicio. El problema se presenta si el area de
repuestos NO posee los repuestos necesarios en ese caso la maquina puede
perder muchos dias y el duefio dinero. Por esta razon es que el area de
repuestos debe también optimizar la entrega. Esto no es algo dificil de realizar,
considerando que el tiempo que demora un repuesto en llegar a la empresa es
de 2 dias, desde que se hace el pedido. Teniendo en cuenta que la lista de
repuestos necesarios se prepara apenas ingresa la maquina a la empresa
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cuando se prepara la orden de servicio. Luego entre el lavado y el desarmado
puede pasar 1 dia y medio, lo cual da tiempo suficiente a que llegue el
repuesto, si es que se hizo el pedido apenas entré la maquina al playon del
area de servicio.

Reparaciones en garantia

El procedimiento es igual que el anterior con la Unica diferencia que al
equipo se le debe generar un reclamo de garantia que consta de las piezas
reemplazadas. Al final se adjunta un reclamo de garantia realizado por la
empresa.

Los reclamos de garantia es una funcion que la sucursal de la empresa no
realizaba anteriormente se encargaba la casa central. Pero frecuentemente por
una razon u otra, las partes en garantia nunca se reclamaban y la empresa
perdia mucho dinero. Por esto es que la empresa decidié que alguien se haga
cargo de este procedimiento. Se realizo un area que se hace cargo de los
reclamos en las dos sucursales.

Ademas, hubo que informar y concienciar a la gente sobre que es un
reclamo de garantia.

Los operarios no conocian los procedimientos e incluso a veces
realizaban los trabajos en garantia y no se lo informaban a la persona a cargo
de realizar los reclamos. En esas ocasiones no se realizaba el reclamo pasaba
mucho tiempo sin realizarlo y vencia la garantia.

Para que esto no sucediera se cre6 una hoja de procedimientos. Dichos
procedimientos se adjuntan al final de este informe, Anexo 1.

Se pueden tener tres tipos de reclamos que son los siguientes:

e reclamos en garantia del area de servicios
e reclamos de repuestos en garantia que son entregados en mostrador
e reclamos de servicios de terceros que se realizan en garantia

a) Reclamos de garantia del &rea de servicios
Estos son las reparaciones que realiza el area de servicios a tractores que
estan en garantia y los procedimientos que se deben realizar se detallan en el
Anexo 1.

b) Reclamos de repuestos en garantia que son entregados en mostrador
Son aquellos repuestos en garantia que se envian al cliente para que este
los reemplace. De estos también se realizo una planilla en exel de
procedimientos para llevar a cabo, Anexo 1.

c) Reclamos de servicios de terceros que se realizan en garantia
Son aquellas reparaciones que realizan terceros a tractores que estan en
garantia como por ejemplo reparaciones de los sistemas de aire
acondicionado, sistema eléctrico etc. En este caso el tercero factura a la
empresa y la empresa realiza el reclamo al fabricante.

d) Informe de servicios
Un informe de servicio es un procedimiento que se le realiza a las
maquinarias que sufrieron desperfectos no muy comunes fuera de la garantia.
En ellos el informante debe investigar las causas de la rotura y realizar el
informe adecuado.
Para realizar un informe de servicio se confeccioné un formulario que se
muestra a continuacion.
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Nro.Cuenta

INFORME DE SERVICIO |Conc.

a) Fecha Informe Nro.

Mes

Dia Ao

b) Nombre Concesionario y Localidad: Diesel Langé S. R. L. — Realicé — La

Pampa

Nombre propietario y Localidad:

c) Modelo y Tipo Magquina: gantidad Has Hs Med. | Est.
Maquinaria suso ..
Equipo Montado N°de | Motor: Fecha Dia Mes Afo
serie Entreg
a
¢{Estala N° de meses: Otros: Fecha Dia Mes Afo
R Garantia:

unidad Firmante- Falla

en garantia?

Pieza que ocasiona falla: Tipo de falla: Area de la maquina donde falla:

Para uso del concesionario

Descripcion detallada y accion llevada a cabo para solucionarla:

Cuantas unidades de este tipo ha Cuantas unidades estan afectadas por | Firma Conc.
vendido? este inconveniente?
Comentario:

[IEsta no es una falla comun, consideramos este reporte como
informacion solamente. avor informar casos similares.

El cual contempla este inconveniente.

[ ILLa informacion suministrada no nos permite analizar el
problema .Ver recomendacion.

LIFavor enviar las piezas falladas debidamente identificadas
a este dpto. para inspeccionar.

L Proceder a la reparacion y elevar reclamo de garantia
para su estudio

[ Esta falla se esta investigando. Su informacion
complementara nuestro registro. Ver recomendacion.

| JEsta sugerencia es de interés para mejorar el producto.
Seré considerada por los dptos. Involucrados.

__|Este informe es enviado a fabrica para su estudio y
posterior accion correctiva.

__|Estimamos que se trata de una operacion inadecuada. Ver
recomendacion.

__|Autorizamos elevar reclamo de garantia mencionando
este informe. Ver recomendacion.

Para uso de John Deere

Recomendacion:

Es un problema
comun

Si HNO

Se requiere

Si

informacion de fabrica
No
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INDUSTRIAS JOHN DEERE ARGENTINA S.A.

Nro.Cuenta d) Fecha PEDIDO DE

PEDIDO DE Conc , ) ACRED N

ACREDITACION DE ' Dia | Mes | Afo : .
REPUESTOS

Nombre Concesionario y Localidad: Diesel Langé S. R. L. — Realic6 — La Pampa

NRO. IVA DEL CONCECIONARIO:

NRO. PEDIDO NRO. ORDEN JD

FECHA NRO. FACTURA JD

SOLICITUD PARA DEVOLUCION DE LOS
SIGUIENTES REPUESTOS

COD. .
PRODUCTO CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO UNITARIO TOTALES
MOTIVOS
- FLETE
NRO. 1 [] ORDENADO POR ERROR C
NRO. 2 D DESPACHO POR ERROR A
ALMACENAJE
8 NRO. 3 [] MERCADERIA DEFECTUOSA R
G
2 NRO. 4 [] MERCADERIA FACTURADA Y NO RECIBIDA DESCUENTOS
= @)
O .
S S
MANIPULEO
FIRMA DEL CONSECIONARIO
TOTAL A
ACREDITAR
| OBSERVACIONES
&
Ay
o I
% FECHAY FIRMA
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Mantenimiento

En esta area pude realizar y adquirir la experiencia tanto en
reparaciones bombas hidraulicas, motores diesel, como en verificaciones de
sistemas eléctricos, diagndsticos etc.

El pasante pudo relacionar los problemas con la teoria que se da en
nuestra universidad el cual sirvi6 de mucho apoyo a la empresa.

Aprendi a usar manuales de procedimientos (2) y a encontrar errores de
fabricacion. Un error que se encontré6 cuando yo entre a la empresa es que
ellos tenian problemas con unos emisores que mandan sefal al instrumento
que puede ser analdgico o digital segun el modelo del tractor. Estos
instrumentos marcan el nivel de combustible que tiene el tanque de
combustible. Ellos me habian comentado que habian cambiado un montén de
emisores y al tiempo aparecia nuevamente el problema. Entonces un dia llego
en la recepcion un problema de estos y bueno el jefe de taller me dijo si yo lo
podia investigar un poco y empecé Una vez que desarme y pude extraer el
emisor este por fuera no tenia nada roto pero cuando desarme una “bochita “
donde este posee una resistencia de porcelana calibrada encontré que dentro
de esta habia mucho combustible y como el Gas oil es conductor el emisor se
mandaba a masa y el instrumento se iba a fondo de escala. La entrada de
combustible surgia por dos cosas uno el operario del tractor cuando llena el
tanque no se fija cuando esta lleno por marcador sino cuando este llego al tope
y otra que esta bochita no tiene ninguna junta que selle la entrada de
combustible. Entonces lo que se hizo es hacer una junta para sellar el paso de
combustible y avisar a industrias JD del problema y la solucién.

Calculo de instalacion neumatica

Memoria descriptiva

En esta seccion describo el disefio y calculo de la instalacion de aire
comprimido para el area de servicios de la empresa este area posee una nhave
de 19.40 mts de ancho por 30 mts de largo en la cual se utiliza este servicio
para sopletes de limpieza, sopletes de lavado y soplete de pintura.

Las tareas que lleve a cargo para el proyecto fueron:

La determinacion de la demanda de aire maxima

La distribucion de las cafierias primarias y secundarias
Los puntos de utilizacion

Las dimensiones de la cafieria

Calculo y seleccion del compresor y del tanque pulmoén

Realice los calculos contemplando una futura ampliacion del consumo de aire
comprimido del 50%.
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Memoria de calculo
Datos generales de las herramientas:

Tabla N°8: Consumos de la instalacion

Denominacién Presion de Trabajo| Consumo % uso Cantidad |Consumo Total
[Kg/cm2] Q [m3/min] [M3/min]
Soplete de Pintura 3 0.15 0.7 2 0.21
Soplete de Limpieza 7 0.35 0.1 10 0.35
Soplete para Lavado 7 0.2 0.7 2 0.28
0.84

Considerando el 50% de ampliacion previsto, el consumo de aire resulta 1,28
m3/min. Este se obtiene utilizando la siguiente formula:

Qr =Qp +C-Q, +C, Q

Siendo:
C : coeficiente de ampliacion.
Cp : coeficiente de pérdidas.
Qm: consumo por herramientas neumaticas.
Qr : caudal a suministrar por el compresor.

Reemplazando los datos se obtiene:
Q =(1+05+0,03).0,84

3

Q =128
min

Considerando que la pérdida de carga admitida entre los extremos de la
cafieria es del 3%, asignamos una pérdida del 1% para la cafieria principal y el
2% restante para los tramos secundarios.

a) Cafieria Principal:

La pérdida de carga admisible en la tuberia principal seré:

—1%. P, = 0,017 C‘:SZ = 0,07 C‘:ﬁ’z

AP

principal

kg

donde P; es la presion de trabajo y es de 7 pos

La pérdida de carga por unidad de longitud seré:
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kg
AP 007

principal — cm :0’00127 kzg
long.recta 5,5m cm®.m

donde long.recta es la longitud de la cafieria principal

Con los valores:

presion manométrica =7,03 kg/cm?
caudal = 1,28 m3/min.
caida de presion = 0,00127 Kg./(cm? m)

y haciendo uso del nomograma, obtenemos que la caferia principal debera
tener un diametro nominal de: ¢, = 34"

Seguidamente con el valor del diametro de la tuberia, determinamos las
longitudes equivalentes de los accesorios (3):

1 Tenderivacion=1x1,28m=1,28 m
1curvas90° =1x0,64m =0,64m
1 valvula esférica =1 x 0.091 = 0.091 m

Con lo que la longitud total a considerar seré:
Long. recta + LONQ. equivalente = 7,51m

La nueva pérdida de carga por unidad de longitud sera:

kg

0,07 —>
AP _ " em? _g o091 9
long.total 7,51m cme.m

Haciendo uso del nhomograma (2) nuevamente, obtenemos que el diametro
nominal de la cafieria principal sera:

_3/n
¢n_ 4

b) Caferia Secundaria:
A continuacion se presenta un conjunto de tablas que especifican las
herramientas neumaticas que se emplean en cada tramo de la cafieria
secundaria. Con las mismas determinamos el consumo total por tramo, y el
caudal teniendo en cuenta los coeficientes de ampliacion y de pérdidas.

TRAMOO-1
Tabla N°10: Consumos del tramo 0-1
Denominacion Presién de Trabajo| Consumo % uso Cantidad |Consumo Total
[Kg/cm2] Q [m3/min] [M3/min]
Soplete de Pintura 3 0.15 0.7 2 0.21
Soplete de Limpieza 7 0.35 0.1 7 0.245
Soplete para Lavado 7 0.2 0.7 0 0
0.455
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TRAMO 1-2

Q, =(1+0,5+0,03).0,455

Q =070

3

min

Tabla N°11: Consumos del tramo 1-2

TRAMO 1 -4

Q, = (1+0,03).0,175

Q =018

3

min

Tabla N°12: Consumos del tramo 1-4

Denominacion Presion de Trabajo| Consumo % uso Cantidad |Consumo Total
[Kg/cm2] Q [m3/min] [Mm3/min]
Soplete de Pintura 3 0.15 0.7 0 0
Soplete de Limpieza 7 0.35 0.1 5 0.175
Soplete para Lavado 7 0.2 0.7 0 0
0.175

Denominacion Presion de Trabajo| Consumo % uso Cantidad |Consumo Total
[Kg/cm2] Q [m3/min] [m3/min]
Soplete de Pintura 3 0.15 0.7 2 0.21
Soplete de Limpieza 7 0.35 0.1 0 0
Soplete para Lavado 7 0.2 0.7 0 0
0.21
Q, =(1+0,03).0,21
3
Q =0,216-
min
TRAMO O -3
Tabla N°13: Consumos del tramo 0-3
Denominacion Presion de Trabajo| Consumo % uso Cantidad |Consumo Total
[Kg/cm2] Q [m3/min] [Mm3/min]
Soplete de Pintura 3 0.15 0.7 0 0
Soplete de Limpieza 7 0.35 0.1 2 0.07
Soplete para Lavado 7 0.2 0.7 3 0.42
0.49

Q, = (1+0,03).0,49

Qtz

3

0501
min

Siguiendo el procedimiento de calculo empleado para la cafieria principal,
determinamos el diametro definitivo de los cafios para cada uno de los tramos
de la caferia secundaria.
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Tabla N°14: Diametros de las caferias secundarias

Tramo|Long. Recta (m) | AP (Kg./cm2) |AP/Long. Recta|Qn (m3/min) Pn

0-1 11.2 0.07 0.0063 0.7 "
1-2 46.4 0.14 0.0030 0.18 "
1-4 5 0.14 0.028 0.216 "
0-3 18.6 0.14 0.0075 0.5 "

Teniendo en cuenta los accesorios en cada unos de los tramos, los cuales se
especifican en la tabla N°15.

Tabla N°15: Longitud equivalente de los accesorios

Accesorios
Tramo|Diametro nominal|Curva 90° |T normal |Reduccion [Valvula Esférica |Longitud equivalente [m]
0-1 1/2" - 3 1 1 4.27
1-2 1/2" 1 6 0 1 6.52
1-4 1/2" - 2 0 1 2
0-3 1/2" 2 5 0 1 6

Con la tabla anterior calculamos los diametros reales.

Tabla N°16: Diametros definitivos de la caferia secundaria

Long.equivalente
Tramo (m) Long. Real (m)| AP/Long. Real ¢rea| (m)
0-1 4.27 154 0.0045 1/2"
1-2 6.52 52.92 0.0013 1/2"
1-4 2 7 0.010 1/2"
0-3 6 24.6 0.0028 1/2"

Céalculo del Schedule

a) Caferia Principal:
Las condiciones de trabajo son las siguientes:

Fluido: Aire

Diametro nominal del cafio: 3/4”

Presion de trabajo: 7 Kg./cm?

Temperatura de trabajo: 25 °C

Tension admisible del material: 860 Kg./cm?
Material: A.53 Gr A

Tipo de cafio: con costura, sin radiografiar
Eficiencia de la soldadura E: 0,8

Factor por temperatura Y: 0,4 para material ferroso con Temp. Menor a 450 °C
Factor por corrosion C: 1,73 mm

Pt

6adm (t)

Calculamos el Schedule como: S, =1000-
Donde:

Pt Presion de trabajo [Kg./cm?]
cadm: Tension admisible del material a la temperatura de trabajo [Kg./cm?]
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Sy =1000-L =8,13
860

Por tabla y para el diametro nominal especificado el menor valor que puede
tomar el Schedule es:
S,, =40

Con este valor determinamos el didmetro exterior y el espesor del cafio:

foo =267mm. \JJ 4y =20,96mm.
t=2287mm.
presion de trabajo admisible= 56kg/cm?

S, =40

b) cafieria secundaria:
Las condiciones de trabajo son las siguientes:

Fluido: Aire

Diametro nominal del cafo: 1/2”

Presion de trabajo: 7 Kg./cm?

Temperatura de trabajo: 25 °C

Tensién admisible del material: 860 Kg./cm?
Material: A.53 Gr A

Tipo de cafio: con costura, sin radiografiar
Eficiencia de la soldadura E: 0,8

Factor por temperatura Y: 0,4 para material ferroso con Temp. Menor a 450 °C
Factor por corrosién C: 1,73 mm

Pt

Oadm (t)

Calculamos el Schedule como: S, =1000-

Donde:
Pt Presion de trabajo [Kg./cm?]
cadm: Tension admisible del material a la temperatura de trabajo [Kg./cm?]

Sy leOO-L =8,13
860

Por tabla y para el diametro nominal especificado el menor valor que puede
tomar el Schedule es:

S,, =40
Con este valor determinamos el diametro exterior y el espesor del cafio:

fo =203mm. P 4y =1578mm.
t=2,76mm.
presion de trabajo admisible= 62kg/cm?

S, =40
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Calculo de las velocidades del aire en la caferia

Las velocidades maximas permitidas se detallan a continuacion:

Vel. Maxima en cafierias principales: 8 m/s
Vel. Maxima en caferias secundarias: 15 m/s
Vel. Maxima en caferias de servicio: 20 m/s

En primer lugar se calcula el caudal real de aire comprimido en la cafieria
principal ,dado que todos los valores utilizados hasta el momento son valores
normales, es decir a presion atmosférica. Para ello utilizamos la formula:

Qnormal 1,28
Prabaio 71033 741033
m3 __ "trabajo _+1 _
Qua M/ = 03 = 1o - o154

Con el caudal real y la seccion transversal interior del cafio, obtenemos la
velocidad del aire circulante.

_ Qe OIN47 5 p0oom
60.A 60.0,000345 seg

De igual forma se obtienen los valores para los demas tramos, los cuales se
indican en la tabla 17:

Tabla N°17: Velocidades de la cafieria secundaria
Diametro | Presion | Qreal |Area trans-|Velocidad
interior [m] | [kg/cm?2] |[m3/min |versal [m2]| [m/s]

Tramo |Qn (m3/min)

0-1 0.7 0.01578 7 0.0897 | 0.000196 | 7.648
1-2 0.18 0.01578 7 0.0231 | 0.000196 | 1.967
1-4 0.216 0.01578 7 0.0277 | 0.000196 | 2.360
0-3 0.5 0.01578 7 0.0641 | 0.000196 | 5.463

Célculo del compresor

Estimando un coeficiente de consumo del 80% vy utilizando el grafico mostrado
en el Anexo 2 se obtiene el tiempo de operacion, de parada, y de marcha.
Siendo:

Qn: consumo de aire libre promedio: 1,28 m3/min

Qc: caudal del compresor

Vb: volumen del deposito en m2.

C: coeficiente de consumo: 80%

to: tiempo de operacion: 6,2 min

tp: tiempo de parada: 1,2 min

tm: tiempo de marcha: 5 min

Adoptamos una relacion \izl y AP =1lbary determinamos el caudal del

compresor de la siguiente manera:
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60min _ 60 _g 67210
6,2

0 H

Operaciones x hora =

Q _1
X

c

donde x sale del grafico del Anexo 2. Entonces queda:

m3
Q. =Q,.x=125128=16——
min

Para un compresor a piston se tiene un maximo de 20 op/h. Asumiendo un
caso extremo de 19 op/h calculo el tiempo de operacidon minima tos como:
tog = 9 _ 3,16 min
19

Y la relacion de escala R como el cociente entre tos y to

R:ﬁ=0,509
6,2

. V .
Sabiendo que -2 =1-R se obtiene el volumen del tanque del compresor como:

c

V,, =1,6.0509 = 0,8144m°

Con estos datos se selecciona del catalogo de la marca Neumacom en Internet
un compresor con las siguientes caracteristicas:

Marca: Neumacom

Modelo: MS160/7 W

Motores: 1

Potencia: 15 HP

Caudal: 1,6 m3/min. = 96 m3h
Cantidad de cilindros: 2 BB
Volumen del tanque: 0,5 m3
Presion maxima: 8 kg/cm?
Alimentacion: trifasica 380 V

Debido a que el volumen del tanque propio del compresor no es suficiente, se
selecciona del catalogo de la marca FABRITANQ un tanque pulmoén auxiliar
con las siguientes caracteristicas:

Marca: FABRITANQ

Modelo: 11L

Tipo: VERTICAL

Dimensiones: Diametro 500mm , Altura del cilindro 1500mm ,Altura total
2150mm

Volumen: 0,35 m3

Presiéon maxima: 9 bar
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Memoria Técnica

Los datos de las maquinas que deben alimentarse se indican en la tabla N° 18
siguiente

Tabla N°18: Consumos de aire del equipamiento y totales

Denominacion Presion de Trabajo| Consumo % uso Cantidad |Consumo Total
[Kg/cm2] Q [m3/min N] [Mm3/min N]
Soplete de Pintura 3 0.15 0.7 2 0.21
Soplete de Limpieza 7 0.35 0.1 10 0.35
Soplete para Lavado 7 0.2 0.7 2 0.28
0.84

Los coeficientes de uso utilizados estdn basados en la utilizacion
estimada de cada herramienta. El consumo total de aire comprimido es de 0,84
m3/min. Considerando el 50% de ampliacién previsto, el consumo de aire
resulta 1,28 m3/min.

La instalacion de aire comprimido estd compuesta por una cafieria
principal de un diametro de 3/4”; y una caferia secundaria, formada por tres
tramos de 1/2” de didmetro Anexo 3. En todos los casos se utilizaran cafios SH
40 de acero al carbono ASTM A.53 Gr A.

Las cafierias se entregaran con dos manos de pintura antioxido y dos
manos de color azul, segun norma.

El ruteo se realizara utilizando una distribucién radial, que permite una
mayor flexibilidad en la eleccion de los diametros de los cafios. Los recorridos
se disponen de modo tal que tengan la menor longitud y con la mayor cantidad
de tramos rectos, en la medida de lo posible, con la finalidad de minimizar la
pérdida de carga.

El montaje se realizard en forma aérea, con ménsulas a medida;
facilitando el mantenimiento y la inspeccion. Dichas mensulas se colocaran a
una distancia de 3m entre si.

La cafieria estara a una altura de 4m entre medio de las cabreadas.

Ademas se prevé la utilizacion de bridas roscadas serie 2000 que
faciliten el armado y desarme de la instalacion.

A las cafierias se les proporcionard una inclinacion del 0,3% en el
sentido del flujo, calculada a partir del largo total de cada tramo, de modo que
el condensado circule hacia los puntos mas bajos de la instalaciéon. En tales
puntos se colocaran depdsitos para la acumulacion del condensado, los cuales
deberan ser purgados periddicamente, a fin de evitar que la humedad del aire
llegue a las herramientas. Para ello se dispondra una valvula esférica de %"

La separacién entre los sopletes de aire es de 5m a una altura de 0.9m,
la separacién de los sopletes de pintura es de 3.75m también a la misma altura,
y la separacion de los sopletes de lavado es de 3m.

Las tomas de aire de servicio 0 bajantes se realizaran desde la parte
superior de la cafieria, para evitar que el condensado sea recogido por las
herramientas. Cada bajada finalizara con una cruz que contara con un acople
rapido en uno de sus extremos laterales y un tapon para la eventual colocacion
de otro acople rapido o equipo FRL en el extremo lateral restante. En el
extremo inferior se dispondra un tramo de cafio de 30 cm de longitud y una
valvula esférica de 2" en su extremo que permita purgar el condensado
almacenado.

Se colocaran equipos FRL de cualquier marca pero con conexion de 2"
en el sector de pintura.
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En el ramal primario y en los secundarios se dispondran valvulas
esféricas de modo que en caso de reparacion o mantenimiento de un tramo
especifico, no quede fuera de servicio toda la instalacion. La distribucion de las
mismas se encuentra indicada en el plano adjunto Anexo 3.

Dado que las secciones de los cafios no son de gran magnitud, todos los
accesorios seran colocados en forma roscada.

Para el abastecimiento de la instalacion deberian utilizarse un compresor
y tanque pulmén con las caracteristicas indicadas a continuacion:

Marca: Neumacom

Modelo: MS160/7 W

Motores: 1

Potencia: 15 HP

Caudal: 1,6 m3/min. = 96 m3/h
Cantidad de cilindros: 2 BB
Volumen del tanque: 0,5 m3
Presién maxima: 8 kg/cm?
Alimentacion: trifasica 380 V

Marca: FABRITANQ

Modelo: 11L

Tipo: VERTICAL

Dimensiones: Diametro 500mm , Altura del cilindro 1500mm ,Altura total
2150mm

Volumen: 0,35 m?

Presion maxima: 9 bar

Computos de materiales

Tabla N°19: Materiales utilizados con precios unitarios y totales. Los
precios incluyen IVA.

Cantidad Descripcién Precio unitario Precio total
1 T de 34" 3.80 3.80
1 Curva 90° de 34~ 4.50 4.50
1 Valvula esférica de 12.10 12.10

37
16 T de 12" 2.80 44.80
3 Curva 90° 3 9
1 Reduccion de 34" a 1.80 1.80
1
4 Valvulas esféricas 9.50 38
de V%"
2 FRL conexion de 250 500
1
1 Compresor de 7344 7344
15HP caudal
1.6m3/min.
1 Tanque vertical de 1370 1370
0.35 m3
14 Canos de %’ 107.4 1503.6
1 Cafno de %’ 115 115
TOTAL $ 10946.6
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CONCLUSIONES Y TRABAJOS FUTUROS

Pienso que realizando este tipo de pasantias se va adquiriendo
experiencia y volcando a empresas como Diesel Lange el conocimiento que la
facultad me dio. Ademas los siete meses que llevo en la empresa me sirvieron
para adquirir conocimientos practicos como por ejemplo reparacion de bombas
hidraulicas, de motores diesel, de cajas electrohidraulicas etc de lo yo tenia
conocimientos tedricos y solamente. Pienso que estas pasantias tendrian que
ser obligatorias y no tanto solo un proyecto en papel.

En estos meses pude cambiar algunas cosas y otras no pero a lo largo
del tiempo van a ir cambiando, cabe resaltar que esta es una empresa que
tiene 7 afios en Pico y en tres meses no se puede cambiar todo.

Espero que este informe se convierta en un aporte no solo académico
para los estudiantes que realicen este tipo de pasantias, sino también para la
empresa.

Hoy en dia en la empresa estoy a cargo de todo lo que tiene que ver a
tractores nuevos incluyendo las tareas de preentrega, charla técnica, servicios
de posventay los reclamos de garantia.
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REFERENCIAS

(1) Material de la catedra de organizacién industrial
(2) Manuales que posee la empresa para llevar a cabo reparaciones
(3) Apuntes de la cétedra de instalaciones 2
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ANEXOS



ANEXO N°1

Procedimientos para realizar un reclamo de garantia.
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ANEXO N°2

Grafico para el calculo de los tiempos de parada, operacion, y marcha.
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ANEXO N°3

Planos de la instalacion de aire comprimido.
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ANEXO N°4

CD con plano de la planta en 3D y la instalacion de aire comprimido en sélido.
Ademas se adjunta archivo de la planilla de Calculo de lastres. También posee
este informe.
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ANEXO N°5

Planilla de Preentrega y entrega formulada por John Deere a los
concesionarios.
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ANEXO N°6

CD en Power Point de charla técnica de tractores modelo 6415, 6615, 7515.
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ANEXO N°7

Certificado de asistencia a curso dictado por John Deere para dictar charlas
técnicas.
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