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INTRODUCCIÓN 

EL PRESENTE TRABAJO, FUE INSTRUMENTADO COMO UNO DE LOS ELE 

MENTOS MAS IMPORTANTES, QUE SIRVEN PARA LA CORRECTA TRANS-

FERENCIA DE TECNOLOGÍA, ENTRE,CUMMINS ENGINE CO,, Y DINA 

CUMMINS, S.A. 

ESTA TESIS ES PRODUCTO DE LA PLANEACIÓN, PROGRAMACIÓN, EJE 

CUCIÓN Y EVALUACIÓN DE UN PROGRAMA DE CAPACITACIÓN PARA --

INSTRUCTORES/SUPERVISORES MEXICANOS, QUE LO DESARROLLARON, 

TANTO, EN EL TECNOLÓGICO REGIONAL DE SAN. Luis POTOSÍ, COMO 

EN LA PLANTA DE MOTORES DIESEL CUMMINS, EN JAMESTOWN N.Y. 

u.S.A. 

EL OBJETIVO GENERAL DE DICHO PROGRAMA, ERA LOGRAR QUE-LOS 

INSTRUCTORES/SUPERVISORES, ADQUIRIERAN EL NIVEL DE CONOCI-

MIENTOS Y HABILIDADES MÍNIMOS NECESARIOS, PARA ENSAMBLAR 

UN MOTOR DIESEL CUMMINS NH/NT. 

EL OBJETIVO QUE PRETENDE CUMPLIR LA REALIZACIÓN DE ESTA IN 

VESTIGACIÓN ES DESCRIBIR LOS ASPECTOS MÁS REPRESENTATIVOS 

QUE EN EL DESARROLLO DE LA MISMA SE PRESENTARON. Es POR -

ELLO, QUE EL TRABAJO SE DIRIGE DE UNA MANERA ESPECIAL A -

AQUELLOS COMPAÑEROS QUE.EN LA PRÁCTICA DE SU PROFESIÓN, SE 

TENGAN QUE ENFRENTAR ANTE LA RESPONSABILIDAD DE REALIZAR 

PROGRAMAS SIMILARES. 

SU REALIZACIÓN SE JUSTIFICA, FUNDAMENTALMENTE, EN LA ESCA-

SEZ O AUSENCIA DE INVESTIGACIONES PARECIDAS. MUCHOS PRO--

GRAMAS DE CAPACITACIÓN SE HAN REALIZADO, PERO NINGUNO CON-

TIENE LAS CARACTERÍSTICAS TAN ESPECIALES, QUE CONFORMAN EL 

PRESENTE. 

MUY A PESAR DE QUE LOS MATERIALES QUE FUERON UTILIZADOS --

PARA PREPARAR Y DESARROLLAR-LAS HABILIDADES Y DESTREZAS -' 
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DEL GRUPO DE INSTRUCTORES, SON EMINENTEMENTE TÉCNICOS, EN 

EL DESARROLLO DE ESTE TRABAJO, SE PROCURÓ EVITAR, HASTA --

DONDE LAS CONDICIONES LO PERMITIERON, LA UTILIZACIÓN DE UN 

LENGUAJE TÉCNICO. 

SE DESTACAN EN ESTE TRABAJO, LOS PROCEDIMIENTOS METODOLÓG1_ 

COS Y TÉCNICOS EN LO QUE RESPECTA A LA DETECCIÓN DE NECES.I. 

DALES DE CAPACITACIÓN, FORMACIÓN DE RECURSOS HUMANOS PARA 

LA INSTRUCCIÓN, PLANEACIÓN Y ESTRUCTURACIÓN DE PROGRAMAS - 

DE'CAPACITACIóN Y LA EVALUACIÓN DE DICHA FUNCIÓN. Así co-

MO'LOS OBSTÁCULOS QUE FUERON ENFRENTADOS Y LAS SOLUCIONES 

QUE SE LES DIO. 

EL TRABAJO SE ENCUENTRA DIVIDIDO EN DIVERSOS CAPÍTULOS QUE 

FUNCIONALMENTE HACEN REFERENCIA A: 

- ANTECEDENTES DE LA COMPAÑÍA. 

HISTORIA, OBJETIVOS, DESCRIPCIÓN, ESTRUCTURA ORGANIZA 

CIONAL Y CARACTERÍSTICAS DE LA MISMA. 

- LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN Y LA TRANSFERENCIA DE TECNOLO 

GfA, 

DEFINICIÓN DE LOS CONCEPTOS DE TRABAJO, FORMACIÓN PRO 

FESIONAL, ADIESTRAMIENTO, CAPACITACIÓN, CAMBIO TECNO-

LÓGICO Y TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA. 

SUS MODALIDADES Y FORMAS DE INTEGRACIÓN ENTRE SÍ, ASÍ 

COMO LAS VENTAJAS DE REALIZAR PROGRAMAS DE CAPACITA--

CIóN EN LA PLANTA, 

- QUÉ ES UN MOTOR DIESEL, 

PARTES BÁSICAS DEL MOTOR, PRINCIPIOS DE SU OPERACIÓN, 

COMPARACIÓN DEL MISMO CON EL DE GASOLINA. 



- DESCRIPCIÓN DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN PRIMERA PAR-

TE. 

DESCRIPCIÓN DEL PROGRAMA. OBJETIVOS RESULTADOS Y CA-

RACTERÍSTICAS DEL MISMO. 

- DESCRIPCIÓN DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN SEGUNDA PAR-

TE. 

DESCRIPCIÓN Y CARACTERÍSTICAS DEL LUGAR DONDE SE DESA 

RROLLÓ EL PROGRAMA EN EL EXTRANJERO, OBJETIVOS DEL --

PROGRAMA. PRESUPUESTO, RESULTADOS Y CARACTERÍSTICAS -

DEL MISMO. 

CUADROS. 

QUE DESCRIBEN LAS CARACTERÍSTICAS DE LOS CURSOS. PRE- 
SUPUESTOS. 

- ANEXOS. 

LOS MATERIALES QUE POR SU VOLUMEN Y CARACTERÍSTICAS - 

ESPECIALES FUERON INCLUÍDOS AL FINAL DEL TRABAJO. 

- CONCLUSIONES. 

AQUELLAS ALAS QUE SE LLEGARON DESPUÉS DE HABER SIDO -

ANALIZADO EL PROGRAMA EN SU TOTALIDAD Y 

- BIBLIOGRAFÍA 

LA QUE FUE CONSULTADA Y UTILIZADA EN EL DESARROLLO --

DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN. 

EL TEMA AQUÍ TRATADO, RESULTA RELEVANTE DENTRO DE LCS AS 

PECTOS TEÓRICOS Y PRÁCITCOS DE LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN Y - 
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LA TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA, DEBIDO A QUE EN ESTE TRA-

BAJO DICHOS ASPECTOS SE ENCUENTRAN INTIMAMENTE RELACIONA--

DOS. 

LOS DATOS AQUÍ PRESENTADOS FUERON OBTENIDOS DE LA FUENTE -

PRIMARIA, DEBIDO A QUE LOS AUTORES DE ESTA INVESTIGACIÓN, 

( LIC. EN PSICOLOGÍA GABRIEL RAMOS ZEPEDA Y EL EXPOSITOR -

DE LA TESIS'). FUERON LOSRESPONSABLES DIRECTOS DE LA PLA-

NEACIÓN E IMPLEMENTACIÓN DE LA MISMA. 

MUCHOS FUERON LOS OBSTÁCULOS ENFRENTADOS'1N EL DESARROLLO 

DEL PROGRAMA, EN ALGUNAS OCASIONES FUE INDISPENSABLE ALE-- 

JARSE DE LAS NORMAS TEÓRICAS PARA DAR CABIDA A LA SOLUCIÓN 

DE LOS PROBLEMAS- DENTRO DE UN CONTEXTO MÁS PRÁCTICO' Y"FUN-

CIONAL, SIN EMBARGO-, SE CONSIDERA QUE ES EN ELLO, EN-:DONDE 

RADICA LA IMPORTANCIA QUE EL MISMO PUEDA TENER. 

POR ÚLTIMO, DESEAMOS TRANSMITIR NUESTRO MÁS PROFUNDO AGRA 

DECIMIENTO A TODAS.AQUELLAB PERSONAS QUE DE UNA U OTRA FOR 

MA COLABORARON EN LA REALIZACIÓN DEL MENCIONADO PROGRAMA, 

DE MANERA ESPECIAL AL PERSONAL DE DICUMMSA, DEL INSTITUTO 

TECNOLÓGICO DE SAN LUIS POTOSÍ, Y AL DE LA PLANTA DE MOTO-

RES CUMMINS DE JAMESTOWN, N.Y. (LÍNEA DE ENSAMBLE Y PRUE--

BA). 
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CAPITULO II 

QUÉ ES CUMMINS? 

LA COMPAÑÍA DE MOTORES CUMMINS ES LA PRODUCTORA INDEPENDIEN 

TE DE MOTORES DIESEL MÁS GRANDE DEL MUNDO, SU SEDE SE EN--

CUENTRA EN COLOMBUS, INDIANA, ESTADOS UNIDOS, 

LA COMPAÑÍA FUE FUNDADA EN 1919 Y, ACTUALMENTE, EMPLEA MÁS 

DE 23,000 PERSONAS ENSÚS 24 PLANTAS A TRAVÉS DEL MUNDO, 

EN EL EXTRANJERO, CUMMINS CUENTA CON INSTALACIONES EN DAR - 

LINGTON Y DAVENTRY INGLATERRA, Y EN SHOTTS: ESCOCIA, TAM-

BIÉN TIENE CONCESIONARIO O ACUERDOS DE FABRICACIÓN EN LA IN. 

DIA, MÉXICO, BRASIL Y JAPÓN., 

ADEMÁS DE LOS MOTORES.DIESEL,' LA COMPAÑÍA FABRICA UN GRAN -

NÚMERO DE PRODUCTOS AUTOMOTRICES EN SUS OTRAS PLANTAS-, 

LA ATLAS CRANKSHAFT CORPORATION, COMPAÑÍA SUBSIDIARIA EN - 

FOSTORIA OHIO, PRODUCE CIGÜEÑALES, ÁRBOLES DE LEVAS, VÁLVU-

LAS, TORNILLOS DE CABEZA HEXAGONAL, ENGRANAJES Y BULONES PA 

RA USO EN MOTORES DIESEL Y EQUIPO INDUSTRIAL, 

LA FLEETGUARD, INC,M SITUADA EN COOKEVILLE TENNESSEE, PRODU' 

CE FILTROS DE ALTO RENDIMIENTO, PARA ACEITE LUBRICANTE, ---

ACEITE COMBUSTIBLE, AGUA Y AIRE, ALREDERO DE LA MITAD DE -

LA PRODUCCIÓN DE ESTA COMPAÑÍA VA A LA COMPAÑÍA CUMMINS, 

LA DIESEL RECON COMPANY, CON CENTROS REGIONALES DE MANUFAC-

TURA EN CHICAGO ILLINOIS; LOS ANGELES CALIFORNIA, Y MEMPHIS 

TENNESSEE, PRODUCE MOTORES Y COMPONENTES REACONDICIONADOS -

PARA QUE ESTÉN DISPONIBLES A TRAVÉS DE LA RED DISTRIBUIDORA 

DE CUMM1NS. 
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LA HOLSET, LOCALIZADA EN HALIFAX Y HUDDERSFIELD, INGLATERRA, 

PRODUCE TURBOALIMENTADORES Y OTROS COMPONENTES PARA SUS ---

CLIENTES EN LOS MERCADOS AUTOMOTOR Y DE CAMIONES DIESEL, IN 
CLUYENDO A LA COMPAÑÍA CUMMINS. (WELCOME TO JAMESTOWN EN--
GINE PLANT) (CUMMINS ENGINE COMPANY). 

QUÉ:ES DICUMMSA? 

LA EMPRESA PARAESTATAL DIESEL NACIONAL, S.A., FIRMÓ UN CON-
VENIO CON CUMMINS ENGINE CO., EN 1963, PARA FABRICAR MOTO--
RES Y6/V8 DE.140-210 CABALLOS DE FUERZA, DE LOS CUALES SE - 

HAN PRODUCIDO A LA FECHA 80 MIL, EN LA PLANTA UBICADA EN --
CIUDAD SAHAGÚN, HIDALGO. 

LA FIRMA CUMMINS FIRMÓ UN SEGUNDO CONVENIO CON DINA EN 1967 
PARA ENSAMBLAR MOTORES DE SERIE NH/NT, .DE LOS QUE TAMBIÉN 

DE LA PLANTA DE CIUDAD SAHAGUN, SALIERON 40 MIL MOTORES HAS_ 
TA 1981. 

FUE EN EL AÑO DE 1979 CUANDO LA SECRETARÍA DE PATRIMONIO Y 
FOMENTO INDUSTRIAL DECIDIÓ LA FABRICACIÓN DE ESTE RANGO DE 

MOTORES A DIESEL MEDIANTE UNA SOCIEDAD MIXTA ENTRE CUMMINS 

ENGINE CO., Y DIESEL NACIONAL, MISMA QUE QUEDÓ COMO INVER--

SIONISTA MAYORITARIA AL APORTAR LA PARAESTATAL MEXICANA EL 

60% DE LAS ACCIONES. 

A RAÍZ DE ESTE ÚLTIMO CONVENIO NACIÓ DINA CUMMINS, S.A., --
EMPRESA PARAESTATAL QUE CONSTRUYE SU PLANTA DE MOTORES DIE-

SEL NH/N1, EN LA CIUDAD DE SAN LUIS POTOSÍ. 

DICUMMSA FORMA PARTE DE UNA SERIE DE EMPRESAS, QUE HA CON5_-

TITUíDO DIESEL NACIONAL CON EL FIN DE DESCENTRALIZAR SUS --

ACTIVIDADES, ACORDES CON EL PLAN DE DESARROLLO INDUSTRIAL, 

INICIANDO NUEVOS POLOS DE DESARROLLO INDUSTRIAL Y LLEVANDO 

NUEVAS FUEN1ES DE TRABAJO PARA EL OBRERO CALIFICADO DE MÉ-
XICO« 
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OBJETIVOS DE DLCUMMSA  

DICUMMSA CUENTA EN SU HABER CON CUATRO OBJETIVOS BÁSICOS --

DESDE SU CREACIÓN. 

EL. PRIMER OBJETIVO. ES.ADQUIRIR, CONSOLIDAR Y DESARROLLAR LA 

TECNOLOGIA DIESEL EN MÉXICO. 

CONTRIBUIR A LA SOLUCIÓN DEL TRANSPORTE A DIESEL, CON UNA - 

ALTA' CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN, CON EFICIENCIA Y, FUNDAMENTAL 

MENTE,.CON LA INTEGRACIÓN NACIONAL DEL MOTOR, ES SU SEGUNDO 

OBJETIVO. 

EL TERCERO, ES LA CREACIÓN DE EMPLEOS Y EL DESARROLLO PERMA 

NENTE DE SUS RECURSOS HUMANOS: SUS OBREROS Y SUS TÉCNICOS, 

SUS PROFESIONISTAS Y SUS ADMINISTRADORES. 

COMO ÚLTIMO, SU CUARTO OBJETIVO ES ESTABLECER UNA EMPRESA -

SANA, RENTABLE Y COMPETITIVA. 

APLICACIONES DE LOS DIVERSOS MODELOS DE MOTORES  

EL MOTOR V6, DE 155 CABALLOS DE FUERZA, ES USADO POR LA In 
DUSTRIAAUTOMOTRIZ Y DE LA CONSTRUCCIÓN FUNDAMENTALMENTE. 

PARA EL MOTOR V8, CON 210 CABALLOS DE FUERZA MÁXIMA, SU ---
APLICACIÓN ESTÁ DESTINADA A ESTAS MISMAS INDUSTRIAS PERO --

CON UN TRABAJO MÁS PESADO. 

LA SERIE NH/NT QUE CUEN-A CON UN DESPLAZAIENTO DE 220 A --

400 CABAL_OS DE FUERZA, SU UTILIZAC.ÓN ES MÁS AMPLIA, YA - 

9UE POR SU VERSATILIDAD Y BUEN RENDIMIATO LO EMPLEAN TANTO 

TRACTOCATONES COMO'N 7QUIPO PRA VA CON-TRUCCIñbb MOTO 
RES MARINOS, MOTORES ESTACIONARI -S, PLANTAS DE EMERGENCIA, 

ETC. 



ACTUALMENTE LOS MOTORES DE COMBUSTIÓN A DIESEL APLICADOS A -

LOS CAMIONES DE TIPO PESADO, EN SU GRAN MAYORÍA SON DE LA -

MARCA DINA CUMMINS. 

MERCADO NACIONAL 

EL MERCADO EN MÉXICO DE MOTORES DE RANGO DE 220 A 400 CABA-

LLOS DE POTENCIA HA TENIDO UN GRAN DESPEGUE, DEBIDO A LA --

GRAN NECESIDAD DE TRANSPORTE CARRETERO. EN LA ACTUALIDAD -

EN NUESTRO PAÍS SE UTILIZA UN 78 POR CIENTO EN TRANSPORTE -

CARRETERO Y EL 22 POR CIENTO POR FERROCARRILES NACIONALES, 

INDISCUTIBLEMENTE QUE LA PENETRACIÓN QUE TIENEN LOS MOTORES 

DIESEL ES TOTAL EN TRACTOCAMIONES, Es DECIR, DICUMMSA TIE-

NE EL 90 POR CIENTO DEL MERCADO DISPONIBLE, 

ADEMAS DE TRACTOCAMIONES, EL MERCADO DE LA EMPRESA ES EN --

AUTOBUSES Y EN EL SECTOR INDUSTRIAL. 

EN TRACTOCAMIONES, SUS PRINCIPALES CLIENTES SON DIESEL NA--

CIONAL CAMIONES, FAMSA, KENWOORTH H, WHITE, TRACK-SOMEX, --

TRAILERS DEL NORTE Y RAMÍREZ. EN AUTOBUSES SE CONSIDERA A 

DIESEL. NACIONAL COMO UN CLIENTE POTENCIAL EN UN FUTURO COR-

TO. EN EL ESQUEMA INDUSTRIAL, A PÉMEX, COMISIÓN FEDERAL DE 

ELECTRICIDAD, TELÉFONOS DE MÉXICO, PRODUCTOS PESQUEROS MEXI 

CANOS, SIDERMEX, BANPESCA, TELEVISIÓN RURAL, DINA-KOMATS.U. 

PROGRAMA DE INTEGRACIÓN NACIONAL 

EN LO QUE SE REFIERE A LA INTEGRACIÓN NACIONAL DEL MOTOR, -

DIESEL, PUEDE HACERSE ÉSTA MEDIANTE DOS DIFERENTES CAMINOS. 

DICUMMSA HA ESCOGIDO AMBOS: UNO ES LA INDUSTRIA NACIONAL -

DE AUTOPARTES, LA INDUSTRIA HORIZONTAL; EL OTRO ES LA FABR1 
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CACIÓN DE AUTOPARTES EN LA PLANTA. LA  EMPRESA YA CUENTA EN 

LA ACTUALIDAD CON EL 10 POR CIENTO DE LA INTEGRACIÓN, VÍA -

INDUSTRIA HORIZONTAL, DICHA INTEGRACIÓN CONTINUARÁ CRECIEN 

DO DURANTE 1982 HASTA EL 20 Ó 25 POR CIENTO; EN 1983 SE EN-

CONTRARÁ EN EL 50 POR CIENTO. EN 1984 ALCANZARÁ UN 60 POR 

CIENTO Y EN 1985 EL 70 POR CIENTO PARA LLEGAR EN 1986 HAS-
TA UN 80 POR CIENTO. 

PLANTA DE MOTORES DICUMMSA  

LA PLANTA DE MOTORES DIESEL ESTÁ UBICADA EN LA ZONA INDUS--

TRIAL DE SAN LUIS POTOSÍ, S.L.P. LA FECHA DE INICIACIÓN DE 

CONSTRUCCIÓN DE LA PLANTA FUE EL PASADO 2 DE ENERO DE 1981, 

SIENDO LA FECHA DE SU TERMINACIÓN MUY PROBABLEMENTE A FINES 

DEL PRESENTE AÑO. 

EL PROYECTO DE CONSTRUCCIÓN DE LA PLANTA ESTÁ DIVIDIDO EN -

CUATRO GRANDES MÓDULOS. EL MÁS IMPORTANTE ES EL MÓDULO DE 

LA NAVE INDUSTRIAL CON 34 MIL METROS CUADRADOS. EL MÓDULO 

DOS CORRESPONDE A OFICINAS Y COMEDORES, CON ÁREA DE 5 MIL 
METROS CUADRADOS. EL MÓDULO TRES, BAÑOS Y VESTIDORES CON 

CUATRO MIL METROS CUADRADOS. EN EL MÓDULO CUATRO SE EN----

CUENTRAN EL CENTRO DE INGENIERIA Y EL CENTRO DE CAPACITA --

CIÓN. 

EL PRIMERO ES UN CENTRO DE INGENIERÍA AVANZADA DE LOS MOTO-

RES DIESEL EN MÉXICO, EL NÚMERO CUATRO EN EL MUNDO DE CU---

MMINS ENGINE, CO., Y EL PRIMERO EN LATINOAMÉRICA, SIENDO SU 

OBJETIVO PRNCIPAL EL DESARROLLO Y LA CONSOLIDACIÓN DE TECNQ 

LOGfA PROPIA DE NUESTROS MOTORES. 

EL. SEGUNDO ES UN CENTRO DEDICADO A LA CAPACITACIÓN DE LOS -

OBREROS, TÉCNICOS Y ADMINISTRADORES DE LA EMPRESA, 
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PLAN DE PRODUCCION  

LA FECHA DE INICIO DE LA PRODUCCION DE MOTORES DIESEL NH/NT 

EN LA PLANTA DE SAN LUIS POTOSI, S.L.P., SERÁ EN ENERO DE -

1983, SIENDO LA PRODUCCIÓN DIARIA DE DOS A TRES MOTORES, --

MISMA QUE SE INCREMENTARÁ MES A MES HASTA LLEGAR A 60 MOTO-

RES POR DÍA EN 1984, AÑO EN EL QUE LA PLANTA ESTARÁ PRODU--

CIENDO AL 80 POR CIENTO DE SU EFICIENCIA, 

LINEA DE  ENSAMBLE  

LA LÍNEA DE ENSAMBLE ESTÁ FORMADA POR SIETE EQUIPOS DE EN - 

SAMBLE, UNA AREA DE CABINAS DE PRUEBA, UNA ÁREA PARA ENSAM-

BLE DE PARTES FINALES Y PINTURA Y UN ÁREA DESTINADA A EMBAR 

QUES, 

A CONTINUACIÓN SE DA UNA DESCRIPCIÓN GENERAL DE LAS ACTIVI-

DADES Y TAREAS QUE SE LLEVAN A CABO EN CADA EQUIPO DE LA ij 

NEA DE ENSAMBLE, 

EQUIPO No. 1 

- PR:PARACIÓN DEL BLOQUE DE CILINDROS 

- SUBENAMBLE DEL CIG(JEÑAL 

- ENSAMBLE DEL CIGÜEÑAL AL BLOQUE DE CfLINDHOS 

SUBENSAMBLE DEL ÁRBOL DE LEVAS 

INSTALACION DEL ARBOL DE LEVAS 

- SUBENSAMBLE DE LAS CAMISAS 

- ENSAMBLE DE LAS CAMISAS 

EQUIPO No. 2  

ENSAMBLE DE LA CUBIERTA DE ENGPANE„:) 

MONTAJE DEL AMORTIGUADOR DE VIBRACIONES 



- ENSAMBLE DE LA CUBIERTA DEL VOLANTE 

- MONTAJE DE LA CUBIERTA DEL VOLANTE 

- SUBENSAMBLE PISTON Y BIELA 

- INSTALACIÓN PISTÓN Y BIELA 

EQUIPO No. 3  

- ENSAMBLE DE LOS SEGUIDORES DE LEVAS AL BLOQUE DE CILIN 

DROS. 

- PUESTA A TIEMPO 

- SUBENSAMBLE DEL DEPÓSITO DE ACEITE 

- INSTALACIÓN DEL DEPÓSITO DE ACEITE 

- ENSAMBLE DE LA BOMBA DE LUBRICACION AL BLOQUE DE CILIN 

DROS. 

EQUIPO N. 4  

- SUBENSAMBLE DE LA CABEZA DE CILINDROS 

- MONTAJE DE LA CABEZA DE CILINDROS 

- INSTALACIÓN DE INYECTORES 

MONTAJE DEL MÚLTIPLE DE AGUA 

MONTAJE DE PUENTES DE VÁLVULAS 

EgueoRoi5 

- SUBENSAMBLE DE LA BOMBA :E COMBUSTIBLE 

SUBENSAMBLE DEL MANDO DE ACCESORIOS, COMPRESOR DE AIRE 

Y BOMBA DE COMBUSTIBLE. 

- MONTAJE DEL MANDO DE ACCESORIOS 

- MONTAJE DE TUBOS DE EMPUJE Y BALANCINES 

- AJUSTE DE VÁLVULAS E INYECTORES 

EQUIPÓ No. 6  



- MONTAJE DE BOQUILLA DE ENFRIAMIENTO DEL PISTÓN 

- MONTAJE DEL ENFRIADOR DE ACEITE Y FILTRO DE ACEITE, 

- MONTAJE DEL FILTRO Y LA TUBERÍA DE COMBUSTIBLE 

- MONTAJE DE LA BOMBA DE AGUA 

- MONTAJE DEL SOPORTE DEL VENTILADOR Y DE LA BANDA 

EQUIPO No. 7 

- SUBENSAMBLE DEL MÚLTIPLE DE ESCAPE 

ENSAMBLE DÉL MÚLTIPLE DE ESCAPE 

SUBENSAMBLE DEL INTERENFRIADOR 

ENSAMBLE DEL:INTERENFRIADOR 

- SUBENSAMBLE'DEL PUENTE DE AIRE 

ENSAMBLE DEL PUENTE DE. AIRE 

CABINAS DE PRUEBA 

ESTAS CONSISTEN EN UNOS CUARTOS, CON LAS INSTALACIONES APRQ 

PIADAS PARA LLEVAR A CABO LAS PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO DE 

LOS MOTORES. 

EN ESTAS CABINAS SE PREPARAN LOS MOTORES EN FORMA SIMILAR A 

COMO VAN A TRABAJAR EN EL LUGAR A QUE SE DESTINEN. 

LAS PRUEBAS A LAS QUE SON SOMETIDOS LOS MOTORES, TIENEN CO-

MO OBJETIVO PRINCIPAL VERIFICAR LOS PARÁMETROS DE FUNCIONA-

MIENTO DEL MOTOR, TALES COMO: PRESIONES, TEMPERATURAS, VELA 

CIDADES, POTENCIAS, ETC, 

LOS AJUSTES Y CORRECCIONES DE LOS PARÁMETROS QUE SE ENCUEN-

TRAN FUERA DE ESPECIFICACIONES, SE LLEVAN A CABO DENTRO DE 

LAS MISMAS CABINAS A FIN DE OBTENER MOTORES EN BUENAS CONDI 

CIONES DE FUNCIONAMIENTO Y DE BUENA CALIDAD. 
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ENSAMBLE DE PARTES FINALES Y PINTURA 

ESTA AREA ESTÁ DESTINADA PARA EL ENSAMBLE DE PARTES FINALES 

TALES COMO: 

ALTERNADOR 

MOTOR DE ARRANQUE 

TUBO RESPIRADERO 

VENTILADOR 

FILTRO DE COMBUSTIBLE 

GOBERNADOR DE AIRE (COMPRESOR) 

PLACA DE DATOS 

UNA VEZ QUE SE HAN ENSAMBLADO TODAS LAS PARTES COMPONENTES 

DEL MOTOR, ÉSTE ES ENVIADO A UN PROCESO DE LAVADO-SECADO---

PINTADO, CON LO CUAL SE OBTIENE COMO UN PRODUCTO TERMINADO. 

EMBARQUES  

Es EL ÁREA EN LA CUAL SE ALMACENAN Y ACOMODAN LOS MOTORES - 
PARA SER ENTREGADOS A LOS CLIENTES, TAMBIÉN SE INTEGRA TO-

DA LA DOCUMENTACIÓN NECESARIA PARA EL EMBARQUE DEL MOTOR - 

(CLIENTE, ORDEN DE COMPRA, FECHA DE ENTREGA, LUGAR DE ENTRE. 

GA, ETC.), 

PROGRAMA DE CAPACITACIÓN. 

LA PRIMERA PARTE DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN CONSISTIÓ EN 

LA CAPACITACIÓN DE VEINTE INSTRUCTORES Y FUE DIVIDIDO EN DOS 

ETAPAS: LA INICIAL CON UNA DURACIÓN DE TRES SEMANAS, SE LLE 

VCS A CABO EN EL INSTITUTO TECNOLÓGICO DE SAN LUIS POTOSÍ, Y 

EN ELLA SE CUBRIERON FUNDAMENTALMENTE LOS SIGUIENTES ASPEC-

TOS: FAMILIARIZACIÓN CON EL MOTOR DIESEL CUMMINS, INGLÉS -- 
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TÉCNICO, FORMACIÓN DE INSTRUCTORES, INDUCCIÓN A DICUMMSA, - 

ASÍ COMO A LA PLANTA DE MOTORES CUMMINS EN JAMESTOWN, N.Y., 

Y SUS FUNCIONES, 

LA SEGUNDA FASE CONSISTIÓ EN UN CURSO DE CAPACITACIÓN TÉCN1 

CA (CURSO TEÓRICO-PRÁCTICO) CON UNA DURACION DE 60 DÍAS, 

DICHO CURSO TUVO LUGAR EN LA PLANTA DE MOTORES CUMMINS UBI-
CADA EN LA CIUDAD DE JAMESTOWN, N.Y. 

ORGANIZACIÓN DICUMMSA  

A CONTINUACIÓN SE DESCRIBE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE 

LA EMPRESA POR MEDIO DE LOS DIFERENTES ORGANIGRAMAS DE DI--
CUMMSA, DIRECCIÓN DE PUESTA EN MARCHA Y DE LA SUBDIRECCIÓN 

DE CAPACITACIÓN A LA CUAL PERTENECEN TODAS LAS PERSONAS QUE 

PARTICIPARON EN EL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN, 



DINA CUMMINS, S.A. 

CONSEJO DE ADMINISTRACIÓN 

	 Socios 

GENERAL 	COMITE EJECUTIVO 

LEGAL 

GOBIERNO 

FEDERAL. 

AUDITORIA EXTERNA 

DIRECTOR 

1 
ADMINISTRACIÓN 	COMERCIALIZACIÓN 	MATERIALES 	FINANZAS 

, 
LONTROL INGENIERÍA PUESTA EN MARCHA 	PROYECTO Y CON$ 

TRUCCIÓN.. 



DIRECCIÓN DE PUESTA EN MARCHA  

SEC. 	EJEC. 	BIL, 	(MEX) 

EJEC. 	BIL. 	(SLP) 	- 

--COORDINADOR DE ADMÓN. - 

SUB-DIRECTOR 
CONTROL DE PRODUCCIÓN 

SUB-D ?RECTOR 
CALI DAD 

1 
oUB-I  DIRECTOR 	SUB-DIRECTOR 
SISTEMAS. 	CONTABILIDAD. 

SUB-DIRECTOR 
PRODUCCIÓN  

SUB-DIRECTOR 	SUB-DIRECTOR 
CAPACITACIÓN 	LISIALACIONES 

DIRECIODEIDWILSALMARCHA 



SUBDIRECTOR DE CAPACITACIÓN 

SUBDIRECCIÓN DE 	•AC 

RADUCTORAS 

SEC« BILINGÜE 

1 
GERENTE DE CAPACITACIÓN ERE TE DE PRODUCTOR DE MATE GERENTE DE CAPA- 
DE ENSAMBLE APACITACIÓN DE RIALES AUDIOVISUA- CITAQIÓN EN CQLOn 

MAQUINADO LES. BUS 	IND. U«S.A. 

1 

INSTRUCTORES 

COORDINADOR PROYECCIONISTA COORDINADOR COORINADOR COORDINADOR 



CAPITULO III 

LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN Y LA 

TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA. 

EN EL ESTADO ACTUAL DE LA SOCIEDAD, SE MUESTRA CÓMO EL CRE-

CIMIENTO ECONÓMICO PROPICIA CONTINUAS MODIFICACIONES EN LOS 

PROCESOS DE PRODUCCIÓN. PARA LOS TRABAJADORES, ESTAS_TRANS-

FORMACIONES SE MANIFIESTAN A SU VEZ, EN FRECUENTES CAMBIOS 

EN LOS PROCESOS DE TRABAJO, Y EN UN INCREMENTO DE LA MOVILI 

DAD OCUPACIONAL ENTRE RAMAS Y ACTIVIDADES PRODUCTIVAS. DE 

ESTA MANERA, LOS NATURALES REQUERIMIENTOS DEL CRECIMIENTO -

INTENSIFICAN LAS NECESIDADES DE FORMACIÓN PROFESIONAL, Y --

DÓNDE ÉSTAS COBRAN' MAYOR EVIDENCIA ES EN LAS UNIDADES PRO-

DUCTIVAS, O SEA EN LAS EMPRESAS. 

BAJO ÉSTE ORDEN DE IDEAS SON LAS EMPRESAS LAS AFECTADAS Y -

FAVORECIDAS DIRECTAMENTE DE LA FORMACIÓN PROFESIONAL DE SU 

MEDIO INTERNO. POR OTRA PARTE, LOS TRABAJADORES RECLAMAN -

UNA MAYOR INFORMACIÓN A FIN DE HACER FRENTE, CON MAYOR PRE-

PARACIÓN, AL CAMBIO TECNOLÓGICO, A LA MOVILIDAD OCUPACIONAL 

Y A LA SOLICITUD DE AUMENTO SALARIAL, ENTRE OTROS. 

EL PROPÓSITO QUE AHORA NOS OCUPA ES EXPONER UNA SERIE DE --

REFLEXIONES EN TORNO A LA RELACIÓN QUE EXISTE ENTRE EL TRA-

BAJO Y LA CAPACITACIÓN, CAMBIO TECNOLÓGICO Y TRANSFERENCIA 

DE TECNOLOGÍA, HACIENDO HINCAPIÉ EN LAS PRINCIPALES CARACTI 

RÍSTICAS DE CADA CONCEPTO. 

RELACIÓN ENTRE TRABAJO Y CAPACITACIÓN 

CONCEPTO DE TRABAJO 

EL TRABAJO ES UNA CARACTERÍSTICA DEL SER HUMANO. EN LO GE- 

18 



NERAL, EL TRABAJO ES EL ELEMENTO BÁSICO DE LOS FACTORES PRO 

DUCTIVOS, QUE EN COMBINACIÓN CON LA TIERRA Y EL CAPITAL GE-

NERA Y PRODUCE EL TOTAL DE LOS BIENES Y SERVICIOS, QUE UNA 

SOCIEDAD REQUIERE PARA LA SATISFACCIÓN DE SUS NECESIDADES; 

EN LO PARTICULAR EL "TRABAJO ES UNA ACTIVIDAD CONSCIENTE --

DEL HOMBRE, POR MED!0 DEL CUAL, TRATA DE SUPERAR .LA ESCAZES 

Y TIENDE A ACRECENTAR LA CANTIDAD DE BIENES DESTINADOS A LA 

SATISFACCIÓN DE SUS NECESIDADES". (BARRE, 1967) 

CONCEBIMOS AL TRABAJO, COMO FUENTE IMPRESCINDIBLE DE LA PRO 

DUCCIÓN EN SUS DOS MANIFESTACIONES, A SABER: TRABAJO MANUAL 

Y TRABAJO INTELECTUAL, AUNQUE ÉSTAS, JAMÁS SE PRESENTAN DI-

SOCIADAS, SINO CON DIFERENTES GRADOS OPERATIVOS DE PREDOMI-

NIO Y DE SU DISTINTA COMBINACIÓN ADOPTAN LAS SIGUIENTES MO-
DALIDADES: 

A) - TRABAJO DE INVENCIÓN, CREACIÓN E INVESTIGACIÓN; 

B) - TRABAJO DE DIRECCIÓN; 	. 

C) - TRABAJO DE ORGANIZACIÓN; Y 

D) - TRABAJO DE LJECUCIÓN. 

CONCEPTOS DE: 

FORMACIÓN PROFESIONAL, CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO, 

EN SENTIDO AMPLIO, LA FORMACIÓN PROFESIONAL IMPLICA TANTO A 

LA CAPACITACIÓN COMO AL ADIESTRAMIENTO, DEPENDIENDO DE LA 

ORIENTACIÓN QUE RECIBA LA ACCIÓN FORMATIVA, ES DECIR, PARA 

EL TRABAJO Y/0 EN EL TRABAJO, UE ESTE MODO, LA FORMACIÓN 

PROFESIONAL ES "TODA ACCIÓN QUE PERMITE QUE UN INDIVIDUO DE. 

SARROLLE LOS CONOCIMIENTOS NECESARIOS PARA OCUPAR UN PUESTO 

DE TRABAJO, PARA SER PROMOVIDO, SEA O NO POR PRIMERA VEZ --

(Ó PARA ALCANZAR MAYOR EFICIENCIA), EN CUALQUIER RAMA DE Al 

TIVIDAD ECONÓMICA ó EN SU PROPIO PUESTO DE TRABAJO".' 

(MENDOZA, 1972), 
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"POR CAPACITACIÓN DE LOS RECURSOS HUMANOS, SE ENTIENDE: TO 

DA ACCIÓN EDUCATIVA INTENCIONADA, DESTINADA AL DESARROLLO 

DE LAS ACTIVIDADES, LOS CONOCIMIENTOS Y LAS DESTREZAS DE LA 

POBLACIÓN, PARA LOS FINES DE SU PARTICIPACIÓN EN LAS ACTIVI 

DADES PRODUCTIVAS. DICHO DE OTRA MANERA, CAPACITACIÓN DE -

LOS RECURSOS HUMANOS SE INTERPRETA COMO SINÓNIMO DE EDUCA--

CIÓN PARA EL TRABAJO". (COMISIÓN NACIONAL TRIPARTITA, 1974). 

"ADIESTRAMIENTO ES TODA ACCIÓN INTENCIONADA, ORIENTADA AL -

ÓPTIMO DESARROLLO DE LAS APTITUDES DEL HOMBRE QUE PERSIGUE 

PROPORCIONAR O INCREMENTAR LOS CONOCIMIENTOS, HABILIDADES -

INTELECTUALES, DESTREZAS MANUALES, DIRECTAMENTE RELACIONA--

DAS CON SU PARTICIPACIÓN EN LAS ACTIVIDADES PRODUCTIVAS". 

VÍNCULO ENTRE TRABAJO Y CAPACITACIÓN  

CAPACITACIÓN PARA EL TRABAJO  

FRECUENTEMENTE ESCUCHAMOS OPINIONES RESPECTO A LA FORMACIÓN 

DE LOS RECURSOS HUMANOS PARA EL TRABAJO; UNOS, ARGUMENTAN -

QUE EL PROBLEMA DE NUESTROS PAÍSES SUBDESARROLLADOS NO ES -

TAL, SINO QUE SE TRATA DE PAÍSES "SUBCAPACITADOS", Y QUE EL 

PROBLEMA DEL DESEMPLEO ES DEBIDO A LA EXISTENCIA DE UNA - -

GRAN MASA DE PERSONAL "INEMPLEABLES", SIGNIFICANDO CON ÉSTO 

SIN CAPACITACIÓN; OTROS, ESGRIMEN LA TESIS ACERCA DE LA I-

NUTILIDAD DE LA FORMULACIÓN DE UN PROGRAMA DE FORMACIÓN DE 

RECURSOS HUMANOS, ANTE LAS RESTRINGIDAS POSIBILIDADES DE -

EMPLEO, Y QUE ANUANDO ÉSTO A LA ACELERACIÓN DEL PROGRESO -

TECNOLÓGICO, PROVOCAN QUE LOS INDIVIDUOS EJERZAN DIFERENTES 

OFICIOS, ES DECIR, QUE NO ALCANZAN UNA MÁXIMA CALIFICACIÓN 

O ESPECIALIZACIÓN DETERMINADA. 

Los PRIMEROS IMPLÍCITAMENTE ESTÁN NEGANDO LA POSIBILIDAD -

DE CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO EN EL LUGAR DE TRABAJO, - 
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ESTABLECIENDO ESTA RESPONSABILIDAD EXCLUSIVAMENTE PARA LOS 

SISTEMAS DE FORMACIÓN FORMAL PÚBLICOS Y PRIVADOS; ADEMÁS -

DEMUESTRAN UN TOTAL DESCONOCIMIENTO DE LAS IMPLICACIONES --

QUE GUARDA, EN PRIMERA INSTANCIA, EL DESENVOLVIMIENTO ECON1 

MICO SOBRE LOS SISTEMAS DE FORMACIÓN PARA EL TRABAJO Y NO -

EN SENTIDO CONTRARIO, Y POR ÚLTIMO, EL DESEMPLEO ES DEBIDO 

A LAS PROPIAS DEFICIENCIAS ESTRUCTURALES. DE LA ECONOMÍA, Y 

EN CASO DE EXISTIR ESCASEZ DE TRABAJADORES CALIFICADOS EN -

LOS MERCADOS DE TRABAJO, SUBSISTE LA POSIBILIDAD ANTES MEN-

CIONADA, Ó SEA, LA CAPACITACIÓN EN PLANTA, POR OTRA PARTE, 

LOS SEGUNDOS CON SUS POSTURAS OBSTACULIZAN LA REALIZACIÓN -

DE UNA PLANIFICACIÓN DE LA FORMACIÓN DE LOS RECURSOS HUMA-

NOS, QUE PREVEN LOS REQUERIMIENTOS Y LAS DISPONIBILIDADES -

EFECTIVAS EN LOS MERCADOS DE TRABAJO, Y QUE POR LO TANTO RE 

GULEN Y DETECTEN CALIFICACIONES Y ESPECIALIZACIONES ESCASAS 
U OBSOLETAS. 

POR LO TANTO, LA CAPACITACIÓN PARA EL TRABAJO PRETENDE SU--

PERAR ALGUNAS DEFICIENCIAS, QUE SE HACEN NOTAR EN EL DESME-
SURADO CRECIMIENTO DE CIERTAS OCUPACIONES, COMO SON LAS DE 

ABOGADO, POR EJEMPLO, Y POR OTRO LADO, ESTIMULAR EL INSUFI--

CIENTE INCREMENTO DE OTRAS OCUPACIONES COMO LAS DE LOS INGE 

NIEROS, TÉCNICOS Y OBREROS CALIFICADOS ENTRE OTRAS, ADEMÁS 

LA CAPACITACIÓN PARA EL TRABAJO PERSIGUE SOLUCIONAR LA DIU. 

TOMÍA EXISTENTE ENTRE LA EDUCACIÓN FORMAL Y LAS CONDICIONES 

REALES DE TRABAJO, DE MANERA TAL QUE SE ESTABLEZCA UN VÍNCU 

LO ENTRE LA CAPACITACIÓN Y EL TRABAJO, PARA QUE LOS SISTE-

MAS FORMATIVOS SE MOVILICEN EN IGUAL SENTIDO QUE EL CRECI--

MIENTO ECONÓMICO, 

CAPACITACIÓN EN EL TRABAJO  

Es LA CAPACITACIÓN QUE SE IMPARTE BAJO LA RESPONSABILIDAD 
DE LOS EMPRESARIOS, Y TRABAJADORES, LA QUE TIENDE A DAR SO 
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LUCIÓN A NECESIDADES ESPECÍFICAS DE LA EMPRESA. 

ESTA FORMACIÓN PUEDE SER ADMINISTRADA EN EL CENTRO DE TRABA 

JO, EN CENTROS DE CAPACITACIÓN, Ó EN UNA COMPLEMENTACIÓN DE 

AMBOS. PARA LO CUAL ES MENESTER REALIZAR PREVIAMENTE UNA 

DETERMINACIÓN DE NECESIDADES DE CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIEN 

TO, PROCESO QUE PERMITE EL CONOCIMIENTO CUANTITATIVO Y CUA-
LITATIVO DE LOS NIVELES OCUPACIONALES INTERNOS DE LA EMPRE 

SA, QUE CONSTITUYEN LIMITACIONES DE CALIFICACIÓN PARA LAS -

OPERACIONES PRODUCTIVAS. 

LA NOCIÓN DE CAPACITACIÓN EN EL TRABAJO PUEDE INTERPRETARSE 

COMO FORMACIÓN PROFESIONAL PERMANENTE, QUE TIENE COMO OBJE-

TO ADECUAR LOS REQUERIMIENTOS DE CAPACITACIÓN A LOS CAMBIOS 

EN LA ORGANIZACIÓN INTERNA DE LA EMPRESA, A LA EVOLUCIÓN --

TECNOLÓGICA Y, EN LO GENERAL, A LAS FLUCTUACIONES DEL CRECI 

MIENTO ECONÓMICO. 

LA ESTRATEGIA DE CAPACITAR EN EL INTERIOR DE LAS UNIDADES -

PRODUCTIVAS, RESPONDE A LAS PROPIAS NECESIDADES DEL CRECI--

MIENTO ECONÓMICO, MISMO QUE PARA SU MANTENIMIENTO Y EXPAN-

SIÓN, EXIGE LA UTILIZACIÓN ÓPTIMA DE LOS RECURSOS HUMANOS, 

FINANCIEROS Y MATERIALES EXISTENTES EN LAS EMPRESAS. DE É. 

TA MANERA, AL PROPORCIONAR CAPACITACIÓN CON LOS RECURSOS --

PROPIOS DE LA EMPRESA SE PROPICIA SU MAYOR Y MEJOR UTILIZA-

CIÓN, ADEMÁS DE QUE SE PREPARA AL TRABAJADOR PARA QUE DE-

SEMPEÑE SUS TAREAS MÁS EFICIENTEMENTE BAJO CONDICIONES REA-

LES DE TRABAJO; CONSECUENTEMENTE SE ELEVA LA PRODUCTIVIDAD, 

PUDIÉNDOSE REVERTIR ÉSTA, VÍA INVERSIONES, A LA ECONOMÍA EN 

SU CONJUNTO. SIGUIENDO ÉSTA LÓGICA, LA CAPACITACIÓN Y EL 

ADIESTRAMIENTO DE LOS TRABAJADORES DEBE VERSE COMO UNA ---

ACCIÓN NECESARIA E INSOSLAYABLE PARA LA BUENA MARCHA DE LAS 

EMPRESAS. TODAS LAS CONSIDERACIONES ANTERIORES FUERON CON 

TEMPLADAS COMO FUNDAMENTO AL EFECTUARSE LA PLANEACIÓN DEL -

PROGRAMA DE CAPACITACIÓN QUE NOS OCUPA. 
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PROCESO DE ENSEÑANZA-APRENDIZAJE EN LA CAPACITACIÓN,  

POR OTRA PARTE, "LA CAPACITACIÓN COMO PROCESO SISTEMÁTICO -

DE APRENDIZAJE Y MEDIO PARA ADQUIRIR LA COMPETENCIA ES POCO 

VALORADA Y SE ASIGNA UN PESO MUY GRANDE A LA EXPERIENCIA", 

(PAILA, 1972). SIN RESTARLE MÉRITOS A LA EXPERIENCIA EN EL 
TRABAJO, LO QUE SE PRETENDE CON LA CAPACITACIÓN ES SUPERAR 

EL DIVORCIO ENTRE LOS ASPECTOS TEÓRICOS Y LAS ACCIONES PRÁ1 

TICAS DE LA PRODUCCIÓN, LO CUAL RECLAMA UN PROCESO SISTEMÁ-

TICO DE ENSEÑANZA-APRENDIZAJE ADECUADO PARA CADA EMPRESA Ó 

GRUPOS DE EMPRESA CON CONDICIONES ANÁLOGAS, Y QUE ADEMÁS EN 

ESTE PROCESO SE TOMEN EN CONSIDERACIÓN LAS, CARACTERÍSTICAS 

FÍSICAS Y PSICOLÓGICAS DE LOS TRABAJADORES; ESTO ES; SU SI-
TUACIÓN EN EL TRABAJO, SUS CONDICIONES EN EL MEDIO DE TRABA 

JO, SU ADECUACIÓN AL PROCESO DE APRENDIZAJE Y SUS ASPIRACIQ 

NES DE ASCENSO SOCIAL Y EDUCACIONAL. 

MODALIDADES QUE ADOPTA LA CAEAIIIACIÓN EN LA EMPRESA  

LA CAPACITACIÓN EN LA EMPRESA SIGUE DOS VERTIENTES: EN EM-
PRESAS DE NUEVA CREACIÓN O EN VÍAS DE ESTABLECIMIENTO (EN -

SU FASE DE PROYECTO), Y EN LAS EMPRESAS YA ESTABLECIDAS, 

PARA EL PRIMER CASO, TENEMOS QUE SERÍA ALTAMENTE RECOMENDA 

BLE INCLUÍR UN ESTUDIO QUE PERMITIERA CONOCER LAS NECESIDA 

DES DE PERSONAL CALIFICADO A DIFERENTES NIVELES, EL CONTE-

NIDO Y FORMA QUE DEBERÁ TENER LA CAPACITACIÓN Y ADIESTRA--
MIENTO, EL PERSONAL INSTRUCTOR, LAS INSTITUCIONES INSTRUCTQ 

RAS, LAS INSTITUCIONES ASESORAS, LAS INSTALACIONES REQUERI-

DAS, LA DISPONIBILIDAD DEL MATERIAL DIDÁCTICO NECESARIO, - 

ETC, TODO ÉSTO COMO UN ESTUDIO DE RECURSOS HUMANOS DEL PRO 

YECTO MISMO, 

PARA LAS EMPRESAS YA ESTABLECIDAS, OBSERVEMOS QUE LA CAPA- 



CITACIÓN Y EL ADIESTRAMIENTO ADOPTAN LAS SIGUIENTES MODA-
LIDADES, EN LO REFERENTE A SUS REQUERIMIENTOS. 

CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO PARA: 

- PERSONAL DE NUEVO INGRESO. PERSONAS CONTRATADAS SIN 

NINGUNA CALIFICACIÓN O ESPECIALIZACIÓN, QUE DEBERÁN 

SER'FORMADOS PARA EL DESEMPEÑO DE UN PUESTO DE TRABA-

JO. 

- ADAPTACIÓN AL TRABAJO. PERSONAS CONTRATADAS CON CONA 

CIMIENTOS O EXPERIENCIA EN UN OFICIO O ACTIVIDAD DETER 

MINADA RELACIONADAS.  CON LAS FUNCIONES DE LA EMPRESA -

QUE REQUIEREN CAPACITACIÓN PARA ADAPTACIÓN A SUS NUE-

VAS TAREAS,: 

- READAPTACIÓN AL TRABAJO. PERSONAL INTERNO DE LA EM - 

PRESA QUE REQUIERE CAPACITACIÓN COMO CONSECUENCIA DE 

CAMBIOS EN LA ORGANIZACIÓN DE LOS PROCESOS DE TRABAJO, 

POR MODIFICACIONES TECNOLÓGICAS, POR CAMBIOS DE GIRO, 

POR INTRODUCCIÓN O CAMBIO EN LAS LÍNEAS DE PRODUCCIÓN, 

ETC, 

- ASCENSO EN EL TRABAJO. PERSONAL INTERNO DE LA EMPRE-

SA QUE NECESITA CAPACITACIÓN PARA OBTENER UN PUESTO - 

DE MAYOR JERARQUÍA O RESPONSABILIDAD. ESTA CAPACITA-

CIÓN PUEDE SER DETERMINADA POR EL EMPRESARIO, POR CON 

CERTACIÓN CON EL TRABAJADOR Ó POR ACUERDO SINDICAL. 

- ALCANCE DE LA EFICIENCIA NORMAL EN EL PUESTO DE TRABA 

JO. PERSONAL INTERNO QUE REQUIERE SER CAPACITADO CON 

ÉSTE OBJETIVO DADAS LAS DEFICIENCIAS QUE MUESTRA. 

- RENOVACIÓN DE PERSONAL. PERSONAL INTERNO QUE NECESI-
TA CAPACITACIÓN POR HABER SIDO PROMOVIDO AÚN SIN REU- 
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NIR LOS REQUISITOS DE CALIFICACIÓN NECESARIA PARA EL -

NUEVO PUESTO, BÁSICAMENTE POR MOVIMIENTO ESCALAFONARIOS 

DERIVADOS DE FALLECIMIENTOS, DESERCIONES, JUBILACIONES 

O DESPIDOS. 

ROTACIÓN DE PERSONAL. PERSONAL INTERNO QUE CONSTANTE--
MENTE REQUIERE DE CAPACITACIÓN PARA DESEMPEÑAR DISTIN-
TOS PUESTOS DEL MISMO Ó SIMILAR NIVEL. ESTE CASO SE-
DA POR POLÍTICAS. DE LA EMPRESA, FLUCTUACIONES EN EL --

MERCADO (INCREMENTO O DECREMENTO EN LA DEMANDA DE DE--
TERMINADOS PRODUCTOS) O POR PROBLEMAS INTERNOS. 

LAS MODALIDADES DE CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO DESCRITAS,. 

AUNQUE NO EXHAUSTIVAS REFLEJAN LA'NECESIDAD DE LA EXISTEN-
CIA DE,UN RESPONSABLE DE LA PLANIFICACIÓN DE LAS ACCIONES 

DE ADIESTRAMIENTO Y CAPACITACIÓN, TOMANDO EN CONSIDERACIÓN 

LOS REQUERIMIENTOS ESPECÍFICOS DE LA EMPRESA, ASÍ COMO SU 

DISPONIBILIDAD DE RECURSOS. (SÁNCHEZ, 1979). 

LA CAPACITACIÓN DENTRO DE LA EMPRESA 

LA CAPACITACIÓN DENTRO DE LAS EMPRESAS ES UNA FÓRMULA EXTRA 

ESCOLAR DE APRENDIZAJE CUYO PROPÓSITO FUNDAMENTAL ES DOTAR 

AL PERSONAL DE LOS CENTROS DE TRABAJO CON LOS CONOCIMIEN --

TOS, HABILIDADES, DESTREZAS Y ACTITUDES QUE SON NECESARIAS 

PARA DESEMPEÑAR SU LABOR Y AL MISMO TIEMPO LE PERMITEN MAN-
TENERSE ACTUALIZADO ANTE EL CRECIENTE DESARROLLO TECNOLÓGI-
CO Y LA NECESIDAD DE AMPLIAR CADA VEZ MÁS LAS CAPACIDADES -

DEL HOMBRE, 

EN. ESENCIA, LA CAPACITACIÓN DE PERSONAL DENTRO DE LA EMPRE-
SA ES CONCEBIDA COMO UNA RESPUESTA A: LA  FALTA DE PERSONAL 
CALIFICADO. 
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ESTO ES, QUE LA EMPRESA RECLUTA Y SELECCIONA AL PERSONAL --

QUE REQUIERE INTEGRAR, DESDE LUEGO CONDICIONADA POR LA CALI 

DAD DE LA OFERTA DE MANO DE OBRA QUE EXISTE EN EL MERCADO -

DE TRABAJO, DE TODOS ES SABIDO LA CARENCIA ACTUAL DE PERSA 

NAL CALIFICADO, SITUACIÓN QUE PLANTEA A LAS EMPRESAS. LA  NE-
CE.SIDAD DE OPERAR PROGRAMAS ADECUADO DE CAPACITACIÓN. 

LAS DEFICIENCIAS DE LA CAPACITACIÓN TÉCNICA ESCOLAR  

PARECE RAZONABLE EL ACEPTAR QUE LAS EMPRESAS NO PUEDEN DEI - 

CANSAR EN LOS ESFUERZOS QUE NUESTRO SISTEMA EDUCATIVO REA-

LIZA POR PREPARAR PERSONAL COMPETENTE. 

ESTO SE EVIDENCIA CUANDO NOS PERCATAMOS DE QUE EL NIVEL EDIL. 

CATIVO FORMAL DE LOS TRABAJADORES NO SE APROXIMA SIQUIERA -

AL NIVEL DE ESTUDIOS SECUNDARIOS. TAMPOCO PODRÍAMOS PENSAR 

EN UNA RESPUESTA DEL SISTEMA EDUCATIVO A NIVEL TÉCNICO ESPE. 

CIALIZADO PARA CADA EMPRESA. 

ESTO HACE QUE NUEVAMENTE SE REVIERTA A LA EMPRESA EL IMPERA 

TIVO DE ESTABLECER PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN. 

EL CRECIENTE Y ACELERADO PROCESO DE LOS CAMBIOS  

CREEMOS QUE NO ES MUY NECESARIO ABUNDAR EN ESTE CONCEPTO YA 

QUE INCLUSO SIN QUERERLO, DÍA A DÍA NOS PERCATAMOS DE LO IM 

PRESIONANTE Y ACELERADO DE LOS CAMBIOS, NO SÓLO EN CUÁNTO A 

TECNOLOGÍA; ESTAMOS CONSCIENTES DE QUE ESTRUCTURAS TAN ESTA 

BLES EN OTROS TIEMPOS VIVEN SITUACIONES COMPULSIVAS. 

Lo REALMENTE IMPORTANTE ES QUE LA EMPRESA CUENTE CON PERSO-
NAL COMPETENTE, QUE SE ADECÚE Y RESPONDA CON EFECTIVIDAD AL 

CAMBIO Y QUE NO PERMANEZCA COMO MERO EXPECTADOR O A LA DERI-

VA. 
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LA NECESIDAD DE CONTAR CON PERSONAL EFECTIVO  

EL DINAMISMO DE LAS ORGANIZACIONES, LA COMPETENCIA ENTRE -

LAS EMPRESAS, LA CRECIENTE COMPLEJIDAD DE LOS SISTEMAS, Y -

OTROS FACTORES, PLANTEAN EL IMPEntrIVO DE PERFECCIONAR Y DE. 

SARROLLAR LOS CUADROS DIRECTIVOS, PROFESIONALES Y TÉCNICOS, 

DE MANERA QUE ÉSTOS CONSTITUYAN LA INFRA ESTRUCTURA SOBRE -

LA CUAL FINCAR EMPRESAS MEJOR ADMINISTRADAS. 

Es ASÍ COMO LAS EMPRESA AL CONSIDERAR EN Sí MISIA LktAPACI 
TACIÓN, ADEMÁS DE ESTAR EN POSIBILIDADES DE LOGRAR UNA MA-

YOR EFECTIVIDAD ORGANIZACIONAL,PROPICIA EL MEDIO ADECUADO -.  
PARA LA AUTOSATISFACCIÓN DEL TRABAJADOR CONSIDERADO INDIVI-

DUALEMTE (ORTIZ, PONCE, 1975). 

PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN EN PLANTA  

DAMOS PON SENTADO, ANTES DE ABORDAR EL TEMA DE LA CAPACITA-

CIÓN EN PLANTA, QUE UNO DE LOS FACTORES BÁSICOS QUE PERMI--

TEN ALCANZAR NIVELES DE EFICIENCIA EN CUALQUIER ECONOMÍA, -

LO CONSTITUYE LA MULTIPLICIDAD DE ACCESOS Y OPORTUNIDAD PA-

RA QUE LOS MIEMBROS DE LA SOCIEDAD SE CAPACITEN, CONCEPTO -

QUE NO DIFIERE CON LO EXPRESADO POR ADAM SMITH, 1776, CUÁN-

DO DIJO, "LA RIQUEZA DE LAS NACIONES SE BASA EN LA CAPACI—

DAD, INGENIO Y DESTREZA DE SUS HABITANTES". 

ESTA ASEVERACIÓN CONSERVA AÚN TODO SU PESO DE VERDAD Y PO--

DEMOS ASEGURAR QUE EN EL AÑO 2000 SEGUIRÁ SIENDO VÁLIDA. 

  

O k ITA a 

 

   

PROCEDIMIENTO CLARO Y SENCILLO, QUE RESPONDE AMPLIAMENTE A, 
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TODAS LAS CONDICIONANTES QUE PLANTEA LA CAPACITACIÓN, LO -

CONSTITUYE LA "CAPACITACIÓN EN PLANTA" EL "TRAINING ON THE 

JOB" DE LOS ANGLOSAJONES, QUE SURGE COMO CONSECUENCIA LÓGI7 

CA Y NATURAL DE LA MULTIPLICIDAD DE EMPLEOS. 

NO OBSTANTE QUE EXISTE UN CONCENS11 GENERAL SOBRE EL SIGNIFI 

CADO DE "CAPACITACIÓN EN PLANTA", PRECISAREMOS?:ALGUNAS DE - 

SUS CARACTERÍSTICAS. 

EN PRIMER LUGAR, DIREMOS QUE ES UN PROCESO MEDIANTE EL CUAL 

SE APRENDE UNA SERIE DE CONOCIMIENTOS DE ORDEN TECNOLÓGICO, 

Y SE ADQUIERE EL MÍNIMO DE HABILIDADES Y DESTREZAS, REQUER.L 

DAS PARA. LA EJECUCIÓN CORRECTA Y EFICIENTE DEL TRABAJO, 

EN SEGUNDO LUGAR, ESTE PROCESO SE GENERA Ehl•EL -SENO MISMO 

DEL TRABAJO Y SE REALIZA DENTRO DE SU PROPIO ÁMBITO LABORAL, 

PODRÍAMOS AGREGAR QUE. ÉSTA MECÁNICA ES PROMOVIDA E IMPULSA-

DA POR LA CONJUNCIÓN' DE INTERESES DE LAS PARTES QUE CONCU--

RREN EN EL PROCESO DE PRODUCCIÓN, O SEA EL TRABAJADOR Y EL 

EMPRESARIO. 

Los COMENTARIOS ANTERIORES, QUE DE NINGUNA MANERA TRATAN DE 

APUNTAR UNA DEFINICIÓN, CONFIGURAN A GRANDES RASGOS UNA DE 

LAS SOLUCIONES MÁS PRÁCTICAS, DE MAYOR ALCANCE Y DE UNA EFI 

CIENCIA AMPLIAMENTE COMPROBADA EN MATERIA DE CAPACITACIÓN, 

VENTAJAS DE LA CAPACITACIÓN EN PLANTA  

- LAS HERRAMIENTAS, LAS MÁQUINAS, LAS INSTALACIONES, ETC. 

QUE REQUIERE EL PROCESO TECNOLÓGICO, ESTÁN EN LA PROPIA 

PLANTA; EN ELLAS EL TRABAJADOR INICIA SU APRENDIZAJE, 

SE PERFECCIONA Y ESPECIALIZA. 

- LA ADECUACIÓN DE LOS TEMAS DE APRENDIZAJE CON LA REALI-
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DAD INDUSTRIAL - PROBLEMA ANGUSTIOSO EN LA FORMACIÓN PROFE. 

SIONAL - NO EXISTE EN LA CAPACITACIÓN EN PLANTA; EL PROPIO 

TRABAJO QUE ES LA REALIDAD INDUSTRIAL, FORMA PARTE DE LA CA 

PACITACIÓN. 

LA RESPONSABILIDAD DE ESTAR AL DÍA - EN CUANTO A PRO-

CESOS DE PRODUCCIÓN.SE REFIERE, - DE CUIDAR EL RIESGO 

DE OBSOLENCIA Y DE ADOPTAR LAS TECNOLOGÍAS MÁSAVANZA-

DAS, NO GRAVITA SOBRE .LA FUNCIÓN DE APRENDIZAJE; ÉS--
TAS CONDICIONANTES SON ATENDIDAS Y GARANTIZADAS POR LA 

DINÁMICA QUE SE GENERA EN LA PROPIA' INDUSTRIA, SUJETA 

A LAS PRESIONES DE UN MERCADO COMPETITIVO. 

EL ESFUERZO, EL INTERÉS. EL TIEMPO Y EL COSTO QUE RE--' 

QUIERE EL PROCESO 'DE CAPACITACIÓN, EN PLANTA - NO IM-

PORTA EL MÉTODO, EL SISTEMA O EL. RECURSO QUE SE EMPLEE 

SON ALTAMENTE APROVECHABLES DEBIDO AL ÁMBITO EN QUE É.1 

TO SE VERIFICA; SE APRENDE EN EL TRABAJO MISMO, LO QUE 

IMPLICA PARA EL TRABAJADOR UNA GARANTÍA DE CONTINUIDAD 

EN LA UTILIZACIÓN DE SUS NUEVOS CONOCIMIENTOS. SE PUE 

DE ASEGURAR QUE EL RIESGO DE BORDAR EN EL VACÍO OCUPA-

CIONAL NO SE PRESENTA EN ÉSTE TIPO DE CAPACITACIÓN. 

FINALMENTE LA FLEXIBILIDAD PARA INSTITUIR PROGRAMAS DE 

APRENDIZAJE, PRÁCTICAMENTE EN CUALQUIER ÉPOCA,COBRA --

GRAN INTERÉS EN LA CAPACITACIÓN EN PLANTA. 

No ES NECESARIO ESPERAR EL INICIO DEL CICLO ESCOLAR, O LA -

REFORMA A LOS PLANES DE ESTUDIO, O QUE SE CREE EL PROGRAMA 

DE UNA NUEVA ESPECIALIDAD COMO SUCEDE CON LOS CENTROS CLÁSI 

COS DE ADIESTRAMIENTO Y CAPACITACIÓN. 

No OBSTANTE, QUE LA CAPACITACIÓN EN PLANTA, OFRECE GRANDES 

VENTAJAS PARA HACER FRENTE AL PROBLEMA DE LA CAPACITACIÓN 

EN TÉRMINOS MASIVOS, ES NECESARIO CUMPLIR UNA SERIE DE RE- 
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QUISITOS PARA QUE DICHO PROCEDIMIENTO SE DÉ EN TÉRMINOS EFI 

CIENTES. 

LA CAPACITACIÓN EN PLANTA DEJADO A SU PROCESO NATURAL, SE -

VUELVE LENTO Y ESTA ACONTECE DE MANERA IMPERCEPTIBLE, YA QUE 

EN ESAS CONDICIONES, NO HAY UNA ESTRATEGIA. DEFINIDA EN MATE-

RIA DE ADIESTRAMIENTO Y CAPACITACIÓN QUE PRESIONE A LA 013 --
TENCIóNDE OBJETIVOS ESPECÍFICOS Y DE CUADROS PREPARADOS PA-

RA EL TRABAJO. 

• 

EN CONSECUENCIA, LA PRIMERA 'ACTITUD A OBSERVAR EN LA CONSE-

CUCIÓN DE UNA EFECTIVA CAPACITACIÓN EN PLANTA, CONSISTIRÁ -

EN SISTEMATIZAR LOS PROPIOS MECANISMOS DE APRENDIZAJE INHE-
RENTES AL TRABAJO INDUSTRIAL,' DE TAL MANEWQUE ÉSTO CONDUZ 

CA AL RECONOCIMIENTO. Y ESTABLECIMIENTO DE LA "FUNCIÓN CAPA-

CITACIÓN" DENTRO DE LA EMPRESA. 

EN SEGUNDO LUGAR, ESTABLECIDA ÉSTA "FUNCIÓN-CAPACITACIÓN", 

LOS PLANES Y PROGRAMAS DE APRENDIZAJE QUE SE ESTABLEZCAN DE 

SERÁN ENRIQUECERSE - PARA HACERLOS RÁPIDOS Y EFICIENTES, -

CON LAS TÉCNICAS MÁS MODERNAS QUE RECOMIENDA LA PSICOPEDAGQ 

GÍA Y LA CIENCIA DE LA COMUNICACIÓN, 

EN TERCER LUGAR, UN PROCESO DE CAPACITACIÓN EN PLANTA RE- -

QUIERE CREAR Y FOMENTAR SU PROPIA CAPACIDAD DE INSTRUCCIÓN, 

O SEA LA FORMACIÓN DE CUADROS DE INSTRUCTORES, CON PERSONAS 

DE LA MISMA EMPRESA. 

NADIE CONOCE MEJOR QUE ÉSTOS TÉCNICOS, LOS PROCESOS, LOS -

EQUIPOS, Y EL TRABAJO DE LA PLANTA, Y, AÚN MÁS, A LOS HOM-
BRES QUE EN ELLA LABORAN. 

PARA FINALIZAR ÚNICAMENTE INSISTIREMOS EN QUE POR SER LA -

CAPACITACIÓN UN FENÓMENO ESENCIALMENTE HUMANO, DEBERÁN COli 

JUNTARSE ESTRECHAMENTE LOS INTERESES DE LAS DOS PARTES IN-

VOLUCRADOS EN EL PROCESO: EL TRABAJADOR Y EL EMPLEADOR; Y 



NO OLVIDAR QUE A LA LUZ DE NUESTRA MODERNA LEGISLACIÓN LA-

BORAL LA CAPACITACIÓN, EN SU SENTIDO MÁS AMPLIO, ESTÁ CON-

CEBIDO TANTO COMO UN DERECHO, COMO UNA OBLIGACIÓN (VALEN-

ZUELA, 1975). 

CONSIDERACIÓN DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACIÓN EXTERNAS  

CUANDO SE HACE LA SELECCIÓN DE PARTICIPANTES AL PROGRAMA - 

DE CAPACITACIÓN EXTERNO, LA PRIMERA PREGUNTA QUE' HAY QUE -

RESPONDER ES: ¿QUÉ PUEDEN DARLES LOS PROGRAMAS EXTERNOS --

QUE NO SE LES PUEDA DAR DENTRO DE LA COMPAÑIA? 

E.W. AMUNDSEN, SUPERVISOR DE ENTRENAMIENTO Y COMPENSACIÓN 

A EMPLEADOS DE LA LOMPAÑÍA NACIONAL DE PLOMO DE OHIO DICE: 

"LOS PLANES DE DESARROLLO Y ENTRENAMIENTO INTERNO ESTÁN RE 

LACIONADOS MÁS DIRECTAMENTE CON LAS ACTIVIDADES DIARIAS Y 

SON MÁS APLICABLES A LOS GRUPOS DE EMPLEADOS. LOS PROGRA-

MAS EXTERNOS COMPLEMENTAN LOS NUESTRO OFRECIENDO TEMAS SO-

BRE NECESIDADES PARTICULARES DE LOS EMPLEADOS EN CAMPOS El 

PECIALES". 

ESTAS NECESIDADES INCLUYEN LOS SIGUIENTES PUNTOS ENTRE --

OTROS: REMOZAR.-  RALPH E. GRAY, GERENTE DE RELACIONES IN--

DUSTRIALES DE LA COMPAÑÍA DE PRODUCTOS ABRASIVOS BAY STATE, 

DICE: "ESTOS PROGRAMAS SON PARA GENTE QUE YA ESTÁ BIEN CA-

LIFICADO Y NECESITA REMOZAMIENTO Y UNA NUEVA FUENTE DE IN-

FORMACIÓN". 

APRENDIZAJE DE NUEVAS TÉCNICAS.-  LA SIGUIENTE AFIRMACIÓN, 

HECHA POR UNA ASOCIACIÓN, ES TÍPICA: "EL PROPÓSITO PRINCI-

PAL DE LOS PROGRAMAS DE ENTRENAMIENTO DIRIGIDOS HACIA LAS 

FUNCIONES, ES EQUIPAR AL PARTICIPANTE PARA EMPLEAR MEJOR -

LOS INSTRUMENTOS Y LAS TÉCNICAS EN EL ÁREA DE SU ESPECIALI 

DAD. 
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CAMBIAR ACTITUDES. A.D. KAUFMAN, DIRECTOR DE ENTRENAMIENTO 

DE LAS PLANTAS WAUKEGAN, DE LA CORPORACIÓN DE PRODUCTOS --

JOHNS-MAVILLE, DICE SUCINTAMENTE: "EL SIMPLE HECHO DE SER 

SELECCIONADO PARA UN PROGRAMA PUEDE ELABORAR LA MORAL", 

CONSIDERACIONES DEL RANGO  

DEL TIPO DE PROGRAMA DEPENDE LA DECISIÓN SOBRE LA ASISTEN-

CIA A PROGRAMAS EXTERNOS, DE GENTE DEL MISMO NIVEL ORGANI-

ZACIONAL O DE UNO DISTINTO. HAY QUE CONSIDERAR SI SE TRA-

TA DE UNA CONFERENCIA 0 UN PEQUEÑO SEMINARIO; EL RANGO DE 

OTROS PARTICIPANTES CON LOS QUE SE ENCONTRARÁ; LO QUE NUE, 

SITA LA COMPAÑÍA Y LA FORMA COMO SE MANEJA EL CONTENIDO. 

SIEMPRE ES IMPORTANTE REVISAR EL ANUNCIO DE UN CURSO PARA 

ESTAR SEGUROS DE QUE ESPECIFICA SU PROPÓSITO Y ÉSTE ESTÁ -

DE ACUERDO CON NUESTRAS NECESIDADES. 

MOTIVAR AL PARTICIPANTE  

LA ASISTENCIA DE UN PROGRAMA DE CAPACITACIÓN EXTERNO, QUE 

AYUDA AL PARTICIPANTE A MEJORAR EL TRABAJO, DEBERÍA SER MQ 

TIVACIÓN SUFICIENTE POR SÍ MISMA, COMO DICE L.C. MORROW, 

JEFE DE LA CONFERENCIA DE INGENIERÍA Y MANTENIMIENTO DE --

PLANTA, Y JEFE DE SUS GRUPOS DE ESTUDIO DE EJECUTIVOS: --

"LAS PERSONAS SON MOTIVADAS POR LA CONFIANZA QUE SE TIENE 

LA COMPAÑÍA AL ENVIARLAS A CURSOS EXTERNOS Y POR SUS PRO--

PIOS DESEOS DE SALIR ADELANTE". 

VENTAJAS DE LOS PROGRAMAS DE_ CAPACITACIÓN EXTERNOS  

Los PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN EXTERNOS OFRECEN VENTAJAS Ea 

PECIALES AL PARTICIPANTE, A LA COMPAÑÍA Y AL RESPONSABLE DE 

LA CAPACITACIÓN. 
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VENTAJAS AL PARTICIPANTE  

LIBERTAD DE DISTRACCIONES. ESTAR LEJOS DEL TRABAJO, PERMI-

TE QUE HAYA CONCENTRACIÓN COMPLETA. 

LA MENTE NO ESTÁ CONGESTIONADA CON PROBLEMAS DE TRABAJO. -

LA RETENCIÓN ES MEJOR PORQUE NO HAY PRESIÓN CONFLICTIVA.. -

LA ASISTENCIA ES COMPULSIVA, PUES NO HAY ESCUSAS DE 'ÚLTIMO 

MINUTO PORQUE SE HAYAN PRESENTADO "EMERGENCIAS". Es ESTIMU. 
LANTE ESTAR LEJOS DEL TRABAJO Y PODER CAMBIAR DE AMBIENTE. 

CAMBIO DE IDEAS CON GENTE DE INDUSTRIAS SEMEJANTES  

LA GENTE QUE TIENE OPORTUNIDAD DE PRESENTAR LOS PROBLEMAS -

QUE CONFRONTA EN SU TRABAJO Y MEDIANTE LA DISCUSIÓN DE PER-

SONAS DE OTRAS COMPAÑÍAS, PUEDE ENCONTRAR SOLUCIONES ?OSI--
BLES. Los PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN EXTERNOS PERMITEN EX--
PLICAR A LOS MIEMBROS DE UNA COMPAÑÍA LAS NUEVAS TÉCNICAS -

QUE ESTÁ USANDO OTRA EMPRESA. 

RELACIONARSE CON GENTE DE OTRAS COMPAÑÍAS E INDUSTRIAS. 

LA GENTE DE OTRAS COMPAÑÍAS PUEDE ESTAR HACIENDO LAS COSAS 

DE MODO DISTINTO. EL CONTACTO CON ELLAS AYUDA A VENCER LA 

NORMAL RESISTENCIA AL CAMBIO QUE TAN A MENUDO IMPIDE LA IN 

TRODUCCIÓN DE NUEVOS MÉTODOS O EQUIPO, CAPACITA AL PARTI-

CIPANTE A COMPARAR SUS HABILIDADES CON LAS DE OTRAS PERSO-

NAS, EN PUESTOS SIMILARES, FRANK W. KEITH, ADMINISTRADOR 

DE PERSONAL DE LA COMPAÑÍA EDISON DE TOLEDO, DICE: "LA - -

OPORTUNIDAD DE REUNIR GENTE DE OTRAS INDUSTRIAS DE DIFEREN 

TES SERVICIOS AMPLIA LA PERSPECTIVA DE SU PROPIA TAREA ES-
PECÍFICA, 

APLICACIÓN MÁS AMPLIA DE LOS PRINCIPIOS DE LAS RELACIONES 
HUMANAS. 
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LA VARIEDAD EL MATERIAL DE CASOS AUMENTA LOS CONOCIMIENTOS 

PARA LA APLICACIÓN DE LOS PRINCIPIOS DE RELACIONES HUMANAS 

DE SUPERVISIÓN BAJO DISTINTAS CIRCUNSTANCIAS. 

Los INSTRUCTORES EXTERNOS PUEDEN PRESENTAR, EL MISMO MATE--

RIAL CON DIFERENTES MÉTODOS. "LOS PARTICIPANTES SE BENEFI-

CIAN CON LOS EJEMPLOS DE BUENOS RESULTADOS:EN OTRAS COMPA-

ÑÍAS. 

NUEVOS PUNTOS DE VISTA  

EL PARTICIPANTE APRENDE CÓMO ENFRENTARSE AL CONSTANTE DESA-

FÍO DEL TRABAJO ORGANIZADO. COMPETENCIA E INFLACIÓN DE PUES. 

TOS. PUEDE OfR CONCEPTOS NUEVOS QUE AÚN NO HAN SIDO INCOR-

PORADOS AL PROGRAMA DE SU PROPIA COMPAÑÍA. 

MAYOR LIBERTAD DE DISCUSIÓN, Los HOMBRES TIENEN LA OPORTU-

NIDAD DE DISCUTIR TODOS LOS DÍAS SUS PROBLEMAS CON SUS COLÉ. 

GAS Y SUPERVISORES Y GENERALMENTE, UNA O DOS PERSONAS TIEN-

DEN A DOMINAR LA SITUACIÓN DENTRO DE LA PLANTA. EN EL PRO-

GRAMA EXTERNO SE EXIGE DEL PARTICIPANTE QUE CRITIQUE, PRE-

GUNTE, REBATA LO QUE LOS OTROS HAN EXPRESADO, EN VEZ DE ---

ACEPTARLO PASIVAMENTE. EL PROGRAMA EXTERNO AMPLÍA EL HORI-

ZONTE Y LA IMAGINACIÓN DEL EMPLEADO, ESTIMULA SU AUDACIA Y 

VUELVE A CARGAR SUS BATERÍAS MENTALES, 

AUMENTO DE PRESTIGIO Y POSICIÓN, EL HECHO DE QUE LA COMPA-

ÑÍA CREA QUE UNA PERSONA ES TAN VALIOSA COMO PARA ENVIARLA 

A UN PROGRAMA DE CAPACITACIÓN EXTERNO, HACE QUE SU TRABAJO 

SEA MÁS IMPORTANTE PARA EL MISMO Y PARA SUS COMPAÑEROS, 

ESTE SENTIMIENTO DE IMPORTANCIA AUMENTA PORQUE LA COMPAÑÍA LE 

PERMITE DEJAR SU TRABAJO PARA ASISTIR AL PROGRAMA. 

LIBERACIÓN DE LA ESTRECHEZ DE MIRAS DE LA COMPAÑÍA. EL PAR 
0 
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TICIPANTE SE ALEJA DE LOS PUNTOS DE VISTA VIEJOS Y DEL SENTI 

MIENTO DE QUE EN UN CURSO DE LA COMPAÑÍA TENDRÍA QUE ESTAR -

DE ACUERDO CON TODO. EL ENTRENADOR EXTERNO ES OBJETIVO Y NO 

ESTÁ EMOCIONALMENTE ENVUELTO CON LOS PARTICIPANTES. 

VENTAJAS PARA LA COMPAÑÍA 

ENTRE LAS VENTAJAS DE LOS PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN EXTERNOS.  
PARA LA COMPAÑÍA TENEMOS: 

ECONOMÍA DE LOS COSTOS.  DEENTRENAMIENTO. AUNQUE LAS TARIFAS 

POR PERSONA PUEDEN PARECER MÁS ALTAS, N0 LO SON COMPARADAS -
CON LO QUE -COSTARÍA ESTABLECER UN PROGRAMA IGUAL DENTRO DE -
LA PLANTA, ESPECIALMENTE SI SE CONSIDERAN TODOS LOS COSTOS - 

DE ENTRENAMIENTO, EQUIPO, MATERIAL, ETC. 

FACILIDADES DE ENTRENAMIENTO. LAS PEQUEÑAS COMPAÑÍAS PUEDEN 

CARECER DE PERSONAL CAPACITADOR. EN LAS GRANDES EN ESPECIAL 

LAS QUE ESTAN EN PROCESO DE CRECIMIENTO, LOS ENTRENADORES -

PUEDEN CARECER DE TIEMPO. ESTAR EN UN GRUPO EXTERNO PUEDE -

OFRECER PERSPECTIVAS AMPLIAS Y CONOCIMIENTOS SOBRE LOS ÚLTI-

MOS AVANCES EN SU CAMPO, QUE RARA VEZ SE ENCUENTRAN AÚN EN--

TRE LOS GERENTES COMPETENTES, ABRUMADOS COMO ESTÁN POR LOS -

PROBLEMAS OPERACIONALES DIARIOS. 

INSTRUCCIÓN DE ALTO CALIBRE. GENERALMENTE, LOS INSTRUCTORES 

QUE REALIZAN PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN EXTERNOS SON EFICIEN-

TES NO SÓLO EN SU CAMPO, SINO, ADEMÁS EN SU CAPACIDAD PARA 

ENSEÑAR, UN PROGRAMA INTERNO PUEDE FRACASAR POR LA FALTA --

DE EFICIENCIA EN LA ENSEÑANZA. 

Los INSTRUCTORES EN LÓS PROGRMAS EXTERNOS HAN SIDO DESCRI--

TOS COMO "ESPECIALISTAS EN EL ENTRENAMIENTO, CON AMPLIOS AN 

TECEDENTES DE EXPERIENCIA Y PUNTOS DE VISTA, HOMBRES QUE E.. 
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TAN COLOCADOS FUERA DEL BOSQUE PARA PODER VER LOS ÁRBOLES". 

REFUERZO DE LA SATISFACCIÓN POR EL TRABAJO. CUANDO LOS PAR 

TICIPANTES VEN QUE LOS PROBLEMAS DE SU PROPIA COMPAÑIA, QUE 

ELLOS CONSIDERAN SERIOS, SON TÍPICOS Y UNIVERSALES. VEN SU 

TRABAJO BAJO UNA NUEVA LUZ Y DEJAN DE COMPADECERSE A SÍ --

MISMOS. 

SATISFACCIÓN DE NECESIDADES ESPECIALES..' EL PROGRAMA DE CA- . 
PACITACIÓN EXTERNO CAPACITA kLA COMPAÑIA )NMANTENERSE. MÁS 

AL DÍA ACERCA DE LAS'MEJORAS RELACIONADAS, CON'SUS OPERACIO-

NES, EN. ESPECIAL CUANDO LA, COMPAÑÍA ESTÁ LOCALIZADA EN UN -

PUNTO REMOTO CON RELACIÓN A OTRAS INDUSTRIAS. 

ACTITUD MENTAL HACIA LAS NUEVAS IDEAS  

CUANDO UNA COMPAÑÍA PATROCINA EL ENTRENAMIENTO EXTERNO PRUE. 

BA  QUE QUIEREEXPONER A SU GENTE A LAS NUEVAS TEORÍAS Y TÉC-

NICAS QUE LES DARÁN UN PUNTO DE VISTA DIFERENTE Y LIBRE DE 

LOS CAMINOS DE ENTRENAMIENTO DE SU COMPAÑÍA. 

DON BENNINGTON, COORDINADOR DE ENTRENAMIENTO DE OWENS-ILLI-

NOIS; DE COLOMBUS, OHIO, DICE: 

Los NUEVOS CONCEPTOS GERENCIALES Y LOS PROCEDIMIENTOS SON -

CADA DÍA MÁS ABUNDANTES EN LOS ÚLTIMOS AÑOS. MUCHAS COMPA-

ÑÍAS SE MANTIENEN AL PASO DE ESTOS CAMBIOS GRACIAS AL IN. --

FLUJO DEL NUEVO PERSONAL RECIENTEMENTE EGRESADO DE LAS UNI-

VERSIDADES, PERO EN LAS FIRMAS PEQUEÑAS, EN QUE LA ROTACIÓN 

ES CASI NULA, EL PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO EXTERNO ES SU --

OPORTUNIDAD PARA PONERSE AL DÍA. EN ESTA ERA DEESPECIALL' 

ZACIÓN Y CAMBIO TECNOLÓGICO, TENDREMOS QUE RECURRIR CADA -

VEZ MÁS A ÉSTAS INSTITUCIONES, DESARROLLAR HABILIDADES PA-

RA EL TRABAJO E IR AL PASO DEL DESARROLLO DE LA ADMINISTRA 



CIÓN. 

F.B. DENT, PRESIDENTE DE LOS MOLINOS MAY FAIR, DE ARCADIA, 
CAROLINA DEL SUR, ESCRIBE: 

EN NUESTRA COMPLEJA SOCIEDAD EN QUE' LA ESPECIALIZACIÓN CRE. 

CE TAN RÁPIDAMENTE, ES MUY VENTAJOSO, PODER UTILIZAR LA OPOB. 

TUNIDAD DE ENTRAR EN CONTACTO. CON ESPECIALISTAS QUE SE EN-

CUENTRAN AL DÍA EN SUS DIVERSAS ÁREAS. EL ESTIMULO QUE SE 

OBTIENE DE ÉSTA MANERA PERMITE A LA COMPAÑÍA RECIBIR UNA --

TRANSFUSIÓN DE IDEAS, ENFOQUES Y MEJORA GENERAL DE SUS OPE 
RACIONES. (GARDINER, 1979). 

ANALICEMOS AHORA. LOS: 

CONCEPTOS REFERENTES A LA CAPACITACIÓN, CAMBIO TECNOLÓGICO .  
Y TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA. 

Los CONCEPTOS DE CAPACITACIÓN, ADIESTRAMIENTO Y CAMBIO TEC-
NOLÓGICO, SE ENCUENTRA ÍNTIMAMENTE LIGADOS A LA NOCIÓN DE -

FORMACIÓN PROFESIONAL PERMANENTE EN•IA EMPRESA. SEGÚN LA - 

ORGANIZACIÓN INTERNACIONAL DEL TRABAJO (01T), SE ENTIENDE -

POR CAMBIO TECNOLÓGICO A "CUALQUIER CAMBIO EN MATERIALES, - 

EQUIPO, MÉTODO, ORGANIZACIÓN (Y- PRODUCTO QUE ALTERA LA CAN--
TIDAD O CALIDAD DE LA MANO DE OBRA QUE NECESITA UNA UNIDAD 
DE. PRODUCTO" (PAIN, 1972). 

DE ÉSTA FORMA, LOS ADELANTOS TECNOLÓGICOS OPERADOS IMPRI--

MEN DINAMISMO A LAS ACCIONES DE CAPACITACIÓN Y ADIESTRA --

MIENTO, DE SUERTE TAL QUE PUEDEN HACER QUE SE GENERE UN PRQ 

CESO CONTINUO Y SISTEMÁTICO DE FORMACIÓN PROFESIONAL EN EL 

INTERIOR DE LAS EMPRESAS. 

POR LO TANTO, UN PROGRAMA DE CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO 

DEBERÁ CONTEMPLAR LOS REQUERIMIENTOS Ó EXPECTATIVAS DE IN- 
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CORPORACIÓN DE NUEVAS TECNOLOGÍAS, A MEDIANO y LARGO PLA - 

ZO, ÉSTO PREVERÁ LA NATURALEZA Y CONTENIDO DE ÉSTAS ACCIO-

NES. 

OTRO ASPECTO DE LA CAPACITACIÓN, Y LA TECNOLOGÍA ESTÁ DADO 

POR EL "HECHO YJIECONOCIDO:QUE LA'AUTOMATIZACIÓN:COMPORTA 
UNA:DISMINUCH5N- DE LOS TRABAJADORES DIRECTOS Y UN AUMENTO 

DE LAS LABORES. pE INGENIERÍA,.TÉCNICASHADMINISTRATIVAS" 

(PFIFFNER,1970). ESTO SUSCITA QUE. LOS TRABAJADORES':CAIGAN 
EN PROCESOS PRODUCTIVOS REPETITIVOS (DE VIGILANCIA DE MÁQUI 

NAS) RELATIVAMENTE SENCILLOS. Y TOR CONTRAPART5 AUMENTA - 

,LA IMPROTANCIA DE LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO, REPARA 

CIÓN Y CONTROLIDE MÁQUINAS, ACTIVIDADES'QUE DEMANDAN MAYOR 

CALIFICACIÓN: 

. Lo ANTERIOR SOSLAYA LO EVIDENTEMENTE NEGATIVO QUE RESULTA 

PARA LOS NIVELES DE EMPLEO EL DESPLAZAMIENTO DE MANO.DE --

OBRA RESULTANTE DE LA AUTOMATIZACIÓN, EN PARTICULAR PARA -

EL CASO DE MÉXICO, (SÁNCHEZ, 1979). 

TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA  

LA TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA, SE PODRÍA DEFINIR COMO - -

AQUEL PROCESO QUE IMPLICA EL TRASLADAR DE UN PAÍS VENDEDOR 

A UNO COMPRADOR, EL CONJUNTO DE CONOCIMIENTOS, MEDIOS Y --

PROCEDIMIENTOS TÉCNICOS, CIENTÍFICOS, APLICADOS EN LA IN - 
DUSTRIA, PARA UNA MAYOR Y MEJOR PRODUCTIVIDAD. 

FORMAS DE TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA  

EN 1976 SE HIZO EN MÉXICO UN ANÁLISIS DE UNA MUESTRA PAR-- 
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CIAL DE 1,480 CONTRATOS APROBADOS, DE LOS CUALES 1,310 PER-

TENECÍAN A LA INDUSTRIA MANUFACTURERA Y 170 A LA EXTRACTIVA 

Y DE SERVICIOS. (NADA, 1977). 

ESTE ANÁLISIS REVELA DATOS IMPORTANTES EN CUÁNTO A LA FORMA 

EN QUE EL PAÍS ADQUIERE TECNOLOGÍA: EN UN 59% DE LOS CASOS.  
EL CONTRATO IMPLICÓ EL USO DE, MARCAS. EN UN 55% EL SUMINIS-

TRO DE CONOCIMIENTOSI.ÉNCICOS2IEN UN, 4O% LA ASISTENCIA TÉC-

NICA, Y TAN SÓLO EN UN 24% EL LICENCIAMIENTO DE PATENTE. 

ESTO SIGNIFICA QUE EL PROBLEMA DE CALIDAD Y PRESTIGIO EN LA 

MANUFACTURA DE BIENES DE CONSUMO FINAL ES UNA DE LAS MOTIVA 

CIONES BÁSICAS PARA LA ADQUISICIÓN DE TECNOLOGÍA EN MÉXICO. 

ADEMÁS, SE CONFIRMA EN EL PAÍS UNA TENDENCIA. INTERNACIONAL 

EN CUANTO A LA DISMINUCIÓN DE LA IMPORTANCIA RELATIVA DE -- 

LAS PATENTES, COMO FORMA DE TRANSFERENCIA 	TECNOLOGÍA.. 

EN LO REFERENTE A LA FORMA DE PAGO, LA MÁS COMÚN (57%).ES 

LA DE REGALÍAS SOBRE VENTAS, Y LA REGLA NO ESCRITA DEL RÉ--

GISTRO ES QUE ÉSTA CIFRA NO SUPERE EL 4% SOBRE LAS VENTAS -

BRUTAS. 

ORIGEN DE LA TECNOLOGÍA 

EL 67% DE LAS TECNOLOGÍAS EN MÉXICO PROVIENEN DE LOS ESTA-

DOS UNIDOS. Los CUATRO PAÍSE EUROPEOS QUE CON MAYOR FRE - 

CUENCIA APARECIERON COMO PROVEEDORES ALCANZARO EL 17% DE -

LOS CONTRATOS. ESTA CONCENTRACIÓN DE LAS FUENTES TECNOLÓG1 

CAS APARECE ESTRECHAMENTE LIGADA CON EL FLUJO DE INVERSIONES 

EXTRANJERAS, Y CON LA RELACIÓN MATRIZ-FILIAL DE EMPRESAS --

TRANSNACIONALES. DE HECHO, ESTAS CIFRAS COINCIDEN RAZONABLE 

MENTE CON LA COMPOSICIÓN DE LA INVERSIÓN EXTRANJERA EN MÉX1 

CO.' 
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USUARIOS DE LA TECNOLOGÍA  

LA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE MÉXICO PRESENTA UN ELEVADO -

GRADO DE CONCENTRACIÓN, EN PROMEDIO PARA LAS DISTINTAS RA-
MAS DE LA ECONOMÍA LAS 4 EMPRESAS•MÁS;GRANDES PRODUCEN EL —
43% DEL VALOR DE LA PRODUCCIÓN DE LA.1.RAMA CORRESPONDIENTE, 

'LAS EMPRESAS TRANSNACIONALES GENERAN CASI UN,401,DE LA PRO-

CUCCIÓN INDUSTRIAL. Y SE LOCALIZAN PREFERENTEMENTE EN 

:SECTORES DE MAYOR CONCENTRACIÓN.. SIENDO A LA VEZ LOS PRIN-

CIPALES USUARIOS DE TECNOLOGÍA IMPORTADA, EL 8WDE LOS PA 

.GOS POR TECNOLOGÍA. QUE HOY SE ESTIMAN,EN CERCA-DE 300 MI--
LLONES DE DÓLARES ANUALES. SE  REALIZAN ENTRE LA FILIAL Y LA 
MATRIZ DE TRANSNACIONALES, (FAUNZYLBER, 1976), 

Es INTERESANTE QUE. EN PROMEDIO. LAS FILIALES DE EMPRESAS - 

TRANSNACIONALES PAGAN UN 2% DE REGALÍAS SOBRE VENTAS. MIEN-

TRAS QUE LAS EMPRESAS PRIVADAS NACIONALES PAGAN TAN SÓLO UN 

0.3%. 

EN CUÁNTO A LA IMPORTACIÓN DE TECNOLOGÍA POR RAMAS DE LA ECQ 

NOMÍA LOS PAGOS.  MÁS ALTOS SON EFECTUADOS POR LOS SECTORES 

DE FARMACÉUTICA (14,570). PETROQUÍMICA SECUNDARIA (14%). 

EQUIPO ELÉCTRICO Y ELECTRÓNICO (11%)Y ALIMENTOS (9%), 

FINALMENTE. CABE SUBRAYAR. LAS OBSERVACIONES HECHAS POR J, 
KATZ RECIENTEMENTE EN ARGENTINA, (KATZ. 1978) QUE PARECEN 
APLICABLES A MÉXICO: CONTRARIAMENTE A LO QUE SE CREE. NO --

EXISTE UNA RELACIÓN SUBSTITUTIVA ENTRE TECNOLOGÍA IMPORTADA 

Y DOMÉSTICA, POR EL CONTRARIO, LA IMPORTACIÓN DE TECNOLO-

GÍA (COMO INGENIERÍA Y NO COMO MARCAS) GENERA UNA DEMANDA 

DE ACTIVIDAD TECNOLÓGICA NACIONAL - DE TIPO ADAPTATIVO. QUE 

SÓLO PUEDE SUPLIRSE CONTANDO CON UNA ADECUADA INFRAESTRUC-

TURA TÉCNICA Y DE RECURSOS HUMANOS CALIFICADOS EN LASRAMAS 

QUE MÁS IMPORTAN TECNOLOGÍA, ( WAISSBLUTH, 1979). 
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CONSIDERACIONES DE LAS NECESIDADES DE 

CAPACITACIÓN, PARA DINA-CUMMINS, EN SU PROGRAMA DE 

TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA. 

LOMO SE APUNTÓ ANTERIORMENTE, SE DEFINE A LA TRANSFERENCIA 

DE TECNOLOGÍA COMO EL ACTO DE LLEVAR DE UN PAÍS A OTRO, -

"UN CONJUNTO DE CONOCIMIENTOS, MEDIOS Y PROCEDIMIENTOS' TÉCNI 

COS 	CIENTÍFICOS APUNTADOS EN LA INDUSTRIA PARA UNA MAYOR 

Y MEJOR PRODUCTIVIDAD:" EN, EL CASO DE DICUMMSA NQ'SÓLO SE 

REALIZÓ LO ANTERIOR, SINO QUE, DESDE HACE AÑO Y MEDIO SE -

CUENTA CON UN GRUPO DE ESPECIALISTAS NORTEAMERICANOS DE - - 

CUMMINS ENGINE CO..TRABAJANDO CON ESPECIALISTAS MEXICANOS, 

EN LA SELECCIÓN E INSTALACIÓN DE EQUIPO Y HERRAMIENTA PARA 

LA PLANTA DE MOTORES DIESEL EN MÉXICO. 

PERO AL MARGEN DE ESTE TIPO DE ACTIVIDADES "CLÁSICAS" EN TQ 

DA TRANSFERENCIA DE TECNOLOGÍA, PODEMOS DECIR QUE, DICUMMSA 

SE ARRIESGÓ'A DAR UN PASO MÁS ALLÁ DE LO TRADICIONAL, EN- - 

VIANDO POR DOS MESES A UN GRUPO DE 22 GENTES, A RECIBIR UN 

CURSO DE CAPACITACIÓN EN LA PLANTA DE MOTORES DIESEL DE --

CUMMINS ENGINE EN JAMESTOWN N.Y. 

Lo QUE SE BUSCABA CON EL ENVÍO DE ESTE GRUPO A JAMESTOWN, 

N.Y. ERA QUE SE LOGRARA FORMAR UN EQUIPO DE TRABAJO, QUE -

ADQUIRIERA LOS CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES PARA PRODUCCIÓN 

DE MOTORES: Y QUE ESTE EQUIPO SIRVIERA A SU REGRESO COMO -

CUERPO DE INSTRUCTORES PARA IMPARTIR CONOCIMIENTOS Y DESA-

RROLLAR LAS HABILIDADES NECESARIAS, EN LOS OBREROS, MISMOS 

QUE SERÁN LOS QUE DIRECTAMENTE RESPONSABLES DE SACAR ADE--

LANTE LA PRODUCCIÓN DE MOTORES DIESEL EN MÉXICO. 

Los ASPECTOS METODOLÓGICOS SOBRE LA PREPARACIÓN DE ESTE PRQ 

GRAMA, ASÍ COMO EL DESARROLLO DEL MISMO-SE TRATAN A DETALLE 

EN EL CAPÍTULO V. 
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CAPITULO IV 

QUE ES UN MOTOR DIESEL. 

ANTES DE DAR PASO AL SIGUIENTE CAPÍTULO,nESCRIPCIÓNDEL 

PROGRAMA, DE LAPACITACIÓN 	 SE CREYÓ. NECESARIO INCLUIR'EN 

ESTE TRABAJO, ALGUNAS CONSIDERACIONES ACERCA DE LOS DIFEREN. 

TES TIPOS DE MOTORES UTILIZADOS EN LA INDUSTRIA. SE INSÓ 

QUE NO SERÍA PROVECHOSO, REALIZAR UN CAPÍTULO EXTENSO:EN - 

CUANTO A COMPONENTES DEL4 MOTOR Y SU FUNCIONAMIENTO,.YA QUE, 

'EL OBJETIVO DE ESTA TESIS, ES EL DE FUNAMENTAR LA IMPORTAN-

CIA DE UN PROGRAMA DE CAPACITACIÓN EN tk'TRANSFERENCIADE 

TECNOLOGÍA:. AUNQUE, ES OBVIO:MENCIONARLOPERO PARA LkIlEA-

LIZACIÓN DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN, SEJUVIERON::QUE.ESTU 
DIAR LÓS COMPONENTES Y FUNCIONAMIENTO DEUN.MOTOR DIESEL. - 

TAMBIÉN SE REQUIRIÓ LA CONSTANTE ASESORÍA 	PARTE DEES- 

PECIALISTAS EN DISTINTAS RAMAS DE-LA INGENIERÍA. 

ALGUNAS CONSIDERACIONES SOBRE MOTORES: 

UN MOTOR ES UN CONVERTIDOR DE ENERGÍA. CONVIERTE LA ENER-

GÍA DEL CALOR EN ENERGÍA MECÁNICA, LA QUE PUEDE SER EMPLEA 

DA CON ÚTILES PROPÓSITOS. EL MOTOR MODERNO, YA SEA DE VA--

POR, DIESEL, GASOLINA O CUALQUIER OTRO, ES EL PRODUCTO DE -

AÑOS DE PROGRESO EN EL DISEÑO Y LA CONSTRUCCIÓN, ASÍ COMO -

DE PROLONGADOS ESTUDIOS Y PRUEBAS. 

MUCHAS DE ESAS PRUEBAS FUERON ÉXITOS SOBRESALIENTES, MIEN--

TRAS QUE OTROS RESULTARON MISERABLES FRACASOS, 

AÚN EL PRIMÉR.,MOTOR  DEL DR. RUPOLPHEXpLOTÓ, INCRUSTANDO -- 
PEDAZOS DE LA CABEZA DEL CILINDRO EN EL TECHO, CUANDO RECI-' 

BIÓ LA PRIMERA INYECCIÓN DE COMBUSTIBLE. EL EXPERIMENTO, - 
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SIN EMBARGO, SI PROBÓ LA TEORÍA DEL DISEÑO DEL MOTOR DEL- - 

DR, DIESEL, Y MARCÓ LA PAUTA PARA LAS SIGUIENTES PRUEBAS --

EXITOSAS Y PARA LA CONSTRUCCIÓN DE MOTORES DIESEL PRÁCTICOS. 

CUALQUIER MOTOR QUE CONVIERTA EL CALOR EN ENERGÍA PERTENECE 

A UNA DE LAS DOS CLASIFICACIONES MAYORES: O ES UN MOTOR DE 

COMBUSTIÓN INTERNA , O ES DE COMBUSTIÓN EXTERNA. 

LOS'MOTORES DE DIESEL, GAS Y GASOLINA SON DE COMBUSTIÓN IN-

TERNA YA QUE DICHA COMBUSTIÓN SE LLEVA A EFECTO, REALMENTE, 

DENTRO DEL MOTOR MISMO. 

TIPOS DE MOTORES DE COMBUSTIÓN INTERNA  

LA MAYORÍA DEL EQUIPO INDUSTRIAL, TAL COMO TRACTORES, CAMIQ 

NES Y EXCAVADORAS, SON ACCIONADOS POR MEDIO DE MOTORES DE -

COMBUSTIÓN INTERNA, USUALMENTE GASOLINA, GAS O DIESEL. 

EL MOTOR DE GASOLINA FUE EL PRIMERO EN ALCANZAR PROMINENCIA 

EN EL CAMPO DE LOS MOTORES DE COMBUSTIÓN INTERNA. ESTE ES, 

POR SUPUESTO, EL MÁS FAMILIAR PARA LA MAYORÍA DE NOSOTROS, 

Y SU FUNCIONAMIENTO ES EL MÁS COMÚNMENTE ENTENDIDO POR LA -

MAYORÍA DE NOSOTROS. 

SIN EMBARGO, ESTO NO SE DEBE A QUE EL MOTOR DE GASOLINA SEA 

SIMPLE, YA QUE REALMENTE ES EL MÁS COMPLEJO DE LOS MOTORES 

DE COMBUSTIÓN INTERNA, NUESTRA LARGA ¡GOCIACIÓN CON EL MQ - 

TOR DE GASOLINA NOS HACE VERLO COMO UN VIEJO AMIGO. PROBA-

BLEMENTE, HA TENIDO INFLUENCIA TAN GRANDE EN NUESTRO DIARIO 

VIVIR COMO CUALQUIER OTRA INVENCIÓN DE LA ERA MODERNA. EL 

MOTOR.DE GASOLINA. COMO OTROS MOTORES,,ESTÁCONSTRUIPP“EN7 
MUY DIFERENTES TIPOS Y TAMAÑOS, DESDE EL MÁS PEQUEÑO DE UN 

CILINDRO, CON UN SÓLO CABALLO DE FUERZA, HASTA EL MULTICI-- 



LÍNDRICO DE DOS MIL QUINIENTOS (2,500) CABALLOS DE FUERZA. 

TIENE UNA AMPLIA CLASIFICACIÓN DE ENERGÍA, VELOCIDAD Y USO. 

POR ESTAS RAZONES ES PARTICULARMENTE ADECUADO PARA SER USA-

DO EN COCHES DE PASAJEROS Y EN OTROS VEHÍCULOS LIGEROS. 

EL-MOTOR:DE GASOLINA 

EL MOTOR DE GASOLINA' INCORPORA MUCHOS TIPOS DE DISEÑO, Los 

. `MOTORES ALINEADOS TIENEN SUS CILINDROS EN LÍNEA RECTA. 

Los CILINDROS DE UN MOTOR RADIAL ESTÁN COLOCADOS EN UN CfR-

CULO:DÉLCJOEÑAL. EWOTROS, LOS CILINDROS SE COLOCAN EN - 

DOS'0 MÁS HILERAS, LLAMADAS'BANCOS, LOS QUE PUEDEN ENCOLA --

TRARSE 'PLANOS O EN FORMA DE "V". 

SE DEBE MENCIONAR AQUÍ QUE LOS MOTORES DE GASOLINA SE FABR1 

CAN EN MODELOS DE DOS Y CUATRO TIEMPOS. EL MODELO DE CUATRO 

TIEMPOS ES EL MÁS COMÚNMENTE USADO. 

EL MOTOR DE GAS 

"EL MOTOR DE GAS", QUE NO SE DEBE CONFUNDIR CON EL "MOTOR DE 

GASOLINA", ES UN TÉRMINO QUE PUEDE APLICARSE A VARIOS Tipos 

DE MOTORES, DE HECHO, A CUALQUIER MOTOR QUE USE UN COMBUS-

TIBLE QUE SE ENCUENTRE EN ESTADO MÁS BIEN GASEOSO QUE UQUI 

DO, SE LE PUEDE LLAMAR MOTOR DE GAS. GASES TALES COMO GAS 

MANUFACTURADO, GAS NATURAL Y GAS DE LAS ALCANTARILLAS HAN -

SIDO USADOS COMO COMBUSTIBLES PARA MOTORES, EL GAS LÍQUIDO 

DE PETRÓLEO (GAS LP) ES UN DERIVADO DEL PETRÓLEO OBTENIDO - 

A TRAVÉS DE'UN PROCESO DE REFINAMIENTO QUE LO CAMBIA A LI-

QUIDO, 
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Los MOTORES GRANDES DE GAS ESTACIONARIO SON CONSTRUfDOS TAN 

TO PARA ENCENDIDO DE CHISPA COMO PARA ENCENDIDO DE COMPRE--
SIÓN. TAMBIÉN EN EL TIPO ESTACIONARIO SE ENCUENTRA EL MOTOR 

DE GAS-DIESEL, QUE PUEDE CONVERTIRSE EN GAS O DIESEL. 

EL MOTOR MÁS CHICO DE GAS BUTANO-PROPANO O GAS LP ES USADO 

EN CAMIONES U EN UNIDADES:.ESTAdiONARIAS Y SE ENCUENTRA MÁS 

COMÚNMENTE EN LAS ÁREAS DONDE EL COSTO DEL COMBUSTIBLE LP -

ES BAJO. 

EL MOTOR DIESEL 

EL MOTOR DIESEL NO ES NUEVO. DE HECHO EL MOTOR DE ENCENDI-

DO DE COMPRESIóN,.DEL CUAL EL DIESEL ES UN TIPO, REALMENTE 

PRECEDIÓ AL MOTOR DE GASOLINA EN CERCA DE 6 AÑOS, SÓLO DE-
BIDO A RECIENTES MWORAS'ÉN DISEÑO, EL MOTOR DIESEL HA. AL--

CANZADO EN EL PRESENTE TAL PREEMINENCIA EN EL CAMPO DE EQUI 

POR Y AUTOMOTORES', HASTA HACE POCOS AÑOS, EL DIESEL SE VIO 

CONFINADO EN SU USO, DEBIDO A SU PRIMERA CONSTRUCCIÓN GRAN-

DE Y PESADA, A SERVICIOS RELATIVAMENTE LENTOS EN VELOCIDAD 

O DE CARGAMENTO CONTINUO, TALES COMO LOS USADOS EN LA MARI-

NA Y IN LAS INSTALACIONES DIESEL ESTACIONARIAS. 

Los METALURGISTAS, CIENTÍFICOS QUE ESTUDIAN LOS METALES Y 

SUS ALEACIONES, HAN HECHO PROGRESOS MARAVILLOSOS EN LAS ÚL-

TIMAS DÉCADAS. ELLOS HAN TENIDO ÉXITO EN EL DESCUBRIMIEN-

TO DE NUEVAS ALEACIONES, LAS QUE HAN JUGADO UN MUY IMPORTAN 

TE PAPEL PARA HACER POSIBLE LA FABRICACIÓN DEL MOTOR DIE --

SEL LIVIANO. 

EL MOTOR DIESEL DIFIERE DEL MOTOR DE GASOLINA PRINCIPALMEN 

TE EN LA MANERA EN QUE EL COMBUSTIBLE SE DEPOSITA EN LA CA 

MARA DE COMBUSTIÓN Y EN.:1A-FORMA.EN QUE SE ENCIENDE. SIN 
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EMBARGO, SON SIMILARES EN MUCHOS ASPECTOS. CADA UNO ES FA 

BRICADO EN MODELOS DE DOS Y CUATRO TIEMPOS. 

COMO EL MOTOR DE GASOLINA, EL DIESEL TAMBIÉN SE CONSTRUYE 

EN MUCHOS TAMAÑOS Y TIPOS, DESDE LAS UNIDADES PEQUEÑAS DE - 

UN SÓLO CILINDRO, HASTA LOS'MOTORES ENORMES MULTICIUNDRI--

COS DE MUCHOS MILES DE CABALLOS DE.FUERZA-i EN ELLOS. TAM - 

BIÉN, LOS CILINDROS PUEDEN COLOCARSE EN LÍNEA, RADUZLMENTE 

O PLANOS, EN "V", O EN CUALQUIER FORMA, A FIN DE SATISFACER 

EL TIPO PARTICULAR DE SERVICIO QUE EL MOTOR TENGA QUÉ REAL.L 

ZAR. 

PRINCIPIOS DE LOS MOTORES DE COMBUSTIÓN INTERNA 

UN. MOTOR DE COMBUSTIÓN INTERNA CONVIERTEELCOMBUSTIBLE EN 

ENERGÍA, CON PROPÓSITOS ÚTILES, AL QUEMAR EL COMBUSTIBLE -

DENTRO DE UN CILINDRO O DE VARIOS CILINDROS. EN EL MOMEN-

TO QUE EL COMBUSTIBLE ENCIENDE Y SE QUEMA, SE PRODUCEN GA-

SES QUE SE EXPANDEN RÁPIDAMENTE, FORZANDO AL PISTÓN HACIA 

ABAJO DEL CILINDRO. 

EL PISTÓN ESTÁ CONECTADO AL CIGÜEÑAL MEDIANTE UNA BIELA. 

TAL COMO SU NOMBRE LO INDICA, ESTA BIELA SIRVE DE PALANCA 

Y TRANSFORMA LA ENERGÍA DE ABAJO HACIA ARRIBA EN UN MOVI--

MIENTO DE ROTACIÓN. EL MOVIMIENTO DE ROTACIÓN ES EL QUE 

HA PROBADO SER MÁS UTIL EN LA EJECUCIÓN DE TRABAJO PARA EL 

HOMBRE. IMPULSA CAMIONES, TRACTORES, AVIONES, GENERADORES 

DE BARCOS Y MUCHAS OTRAS CLASES DE MAQUINARIA Y EOUIPO. 

EL MOTOR MODERNO DE COMBUSTIÓN INTERNA NECESITA CIENTOS DE 

PARTES O JUEGOS DE PARTES, A FIN DE CONVERTIR LA ENERGÍA -

QUÍMICA DEL COMBUSTIBLE EN UN MOVIMIENTO ÚTIL DE ROTACIÓN. 
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CAPITULO V 

DESCRIPCIÓN DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN 

OBJETIVOS DEL AREA DE CAPACITACIÓN 

EL OBJETIVO PRINCIPAL DEL ÁREA DE CAPACITACIÓN ES LOGRAR EL 

PLENO DESARROLLO DE LAS HABILIDADES Y CONOCIMIENTOS TÉCNI-

COS, DEL TRABAJADOR DENTRO DE LA EMPRESA. 

ESTE PROGRAMA DE CAPACITACIÓN CONTÓ CON DOS. OBJETIVOS ESPE-

CÍFICOS, A LOGRAR EN MARZO DEL PRESENTE AÑO: 

	

.1. 	FORMAR UN PRIMER GRUPO DE INSTRUCTORES CALIFICADOS,-  PA. 

RA LLEVAR A CABO LA CAPACITACIÓN. JEL SEGUNDO AL SÉPTIMO 

GRUPO DE TRABAJADORES. 

	

2. 	TENER CALENDARIZADOS LOS DIFERENTES CURSOS DE CAPACITA 

CIóN, QUE SERÁN IMPARTIDOS A LOS TRABAJADORES RESPONSA 

BLES DE ALCANZAR LOS ÍNDICES DE PRODUCCIÓN, MARCADOS -

POR LOS OBJETIVOS DE DICUMMSA. 

SINTESLS  J SCRIPTIVA DEL.guRAmA 

EL ÁREA DE CAPACITACIÓN CONSIDERÓ CONVENIENTE EL DESARRO --

LLAR LOS SIGUIENTES PASOS DURANTE LA ELABORACIÓN DE ESTOS -

PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN, PARA ISNTRUCTORES Y OBREROS, QUE 

LABORARÁN EN LA LÍNEA DE ENSAMBLE EN LA PLANTA DE MOTORES 

DICUMMSA. 

PLANIFICACIÓN DE LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN. 

- DETERMINACIÓN DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACIÓN. 

- ELABORACIÓN DE LOS PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN, PARA - -

LOS INSTRUCTORES Y OBREROS DE LA LÍNEA DE ENSAMBLE. 



PLANIFICACIÓN DE LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN  

COMO PRIMER PASO, PARA CUMPLIR CON LOS OBJETIVOS Y POLÍTI-

CAS MARCADOS POR DICUMMSA, SE DESARROLLÓ EN LOS MESES DE -

JUNIO Y JULIO EL PROYECTO DE CAPACITACIÓN 1981/1982, MISMO 
QUE SIRVIÓ PARA DEFINIR LOS OBJETIVOS Y POLÍTICAS, ASÍ tOMO 

PARA UBICAR LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN DENTRO DE LA.EMPRESA. 

DICHO PROYECTO ESTÁ ELABORADO DE TAL FORMA QUE AL poNcLuía' 

LO, SE PODRÁ CONTAR CON'TODOS LOS CURSOS DESARROLLADOS QUE 

ESTE PROGRAMA PROPONE.' 

DETERMINACIÓN DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACIÓN 

Es NECESARIO HACER NOTAR' QUE SIENDO-MICUMMSA UNA EMPRESA DE 

NUEVA CREACIÓN, LAS NECESIDADES DE CAPACITACIÓN NO PUDIERON 

SER DETECTADAS CON LAS TÉCNICAS.  CLÁSICAS, UTILIZADAS EN EM-

PRESAS QUE ESTÁN FUNCIONANDO, RAZÓN POR LA CUAL.FUE NECESA-

RIO REALIZAR UN INVENTARIO DE TAREAS, EN LA PLANTA DE MOTO-

RES DIESEL EN JAMESTOWN N.Y. (ANEXO "A")..  

ESTE INVENTARIO PERMITIÓ DETECTAR PARTE DE LOS CURSOS QUE -

FUERON INCLUÍDOS EN ESTE PROGRAMA. 

LA SEGUNDA PARTE, EL ANÁLISIS DE TAREAS, QUE FUE REALIZA-

DA POR LOS CONSULTORES EXTERNOS HENNESSY Y CíA., TRAJO CO-

MO RESULTADO MAYOR INFORMACIÓN SISTEMATIZADA PARA SU DESA--

RROLLO Y COMPLEMENTACIÓN, (ANEXO "B"), 

PROGRAMA DE CAPACITACIÓN PARA INSTRUCTORES  

EL DESARROLLO DE LOS CURSOS QUE ESTE PROGRAMA DE CAPACITA- 
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CIÓN PROPONE FUE DISEÑADO CON ELEMENTOS TÉCNICOS DE LA AD-

MINISTRACIÓN POR RESULTADOS: 

OBJETIVOS GENERALES. 

OBJETIVOS PARTICULARES. 

OBJETIVOS ESPECÍFICOS. 

METAS. 

CALENDARIZACIÓN DE LAS ACTJVIDADES, 

REPORTE DE ACTIVIDADES (EVALUACIÓN). 

RETROINFORMACIÓN. 

SE SELECCIONÓ,A LA TÉCNICA DENOMINADA ADMINISTRACIÓN POR RE 
SULTADOS, PARA LA HABILITACIÓN DEL PRESENTE PROGRAMA, DEBI-

DO A QUE NOS PERMITE CONOCER Y CONTROLAR FÁCILMENTE EL GRA-

DO DE AVANCE DE LOS OBJETIVOS PARTICULARES, EL ALCANCE DE -

CADA UNA DELAS METAS PROPUESTAS, LA FORMA A TRAVÉS DE LA -

CUAL SE LLEVARÁN A CABO LAS ACTIVIDADES,. LAS FECHAS ASIGNA-

DAS PARA CADA TAREA, ASÍ COMO LAS VENTAJAS Y LIMITACIONES 

QUE NOS OFRECEN LOS PROCEDIMIENTOS Y/0 TÉCNICAS UTILIZADOS, 

(VILLAREAL, MÉNDEZ, ORTÍZ, CICERO, 1980); (CASTAÑO, 1979). 

PROGRAMA DE CAPACITACIÓN PARA INSTRUCTORES  

EL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN PARA INSTRUCTORES TUVO COMO --

FINALIDAD PREVER QUE LOS ELEMENTOS QUE INTEGRABAN DICHO PRQ 

GRAMA SE DIERAN DE UNA MANERA SISTEMÁTICA Y CONTROLADA. 

1ALES ELEMENTOS FUERON: 

FORMAR EL GRUPO DE DESTINATARIOS. 

DEFINIR LOS OBJETIVOS DE APRENDIZAJE, 

DEFINIR EL TIPO Y LA ACTIVIDAD DEL EVENTO, 

DEFINIR FECHAS, HORARIOS Y DURACIÓN DE LOS' EVENTOS. 
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- DETERMINAR LAS ACTIVIDADES PARA HABILITAR Y EJECUTAR 
LOS EVENTOS. 

- DEFINIR LOS RECURSOS PARA REALIZAR LOS EVENTOS, 
- ESTIMAR EL COSTO DEL PROGRAMA. 

EL PRIMER OBJETIVO DE ESTE PROGRAMA FUE EL DE fORMAR UN PRI 
MER GRUPO DE INSTRUCTORES, MISMOS QUE SERÁN LOS RESPONSA -- 
BLES DE LLEVAR A EFECTO EL PROCESO DE ENSEÑANZA/APRENDIZAJE, 

EN LO QUE SE REFIERE AL DESARROLLO DE LOS CONOCIMIENTOS y -
HABILIDADES QUE REQUIERAN LOS OBREROS DE LA. LÍNEA DE ENSAM- 

BLE, PARA ALCANZARLOS ÍNDICES DE PRODUCCIÓN MARCADOS POR -
LA EMPRESA. 

PARA LLEVAR A CABO LO ANTERIOR, SE EFECTUÓ EL PROCEDIMIENTO 

DE RECLUTAMIENTO, SELECCIÓN Y CONTRATACIÓN DE INSTRUCTORES, 

MISMO QUE A CONTINUACIÓN SE DESCRIBE DE UNA MANERA RESUMI7 
DA. 

CONTRATACIÓN DE INSTRUCTORES  

EL PROCESO DE RECLUTAMIENTO, SELECCIÓN Y CONTRATACIÓN DE -- 

INSTRUCTORES SE LLEVÓ A CABO FUNDAMENTALMENTE EN LA CIUDAD 
DE SAN LUIS POTOSÍ, S.L.P., PARA EFECTUAR LO ANTERIOR PRI-

MERAMENTE SE PUBLICARON DIVERSOS ANUNCIOS PROMOCIONALES EN 

LOS PERfODICOS DE MAYOR CIRCULACIÓN DE LA ENTIDAD. 

Los CANDIDATOS ASISTIERON A UNA ENTREVISTA INICIAL, MISMA 

QUE FUE DE UTILIDAD PARA EFECTUAR EL PRIMER FILTRO DE SE --
LECCIÓN, (REVISIÓN DE DOCUMENTOS). 

POSTERIORMENTE LOS PRESELECCIONADOS FUERON CITADOS A UNA 
SEGUNDA ENTREVISTA, ESTA FUE DIVIDIDA EN DOS PARTES, LA - 
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PRIMERA CONSISTIÓ EN UNA EVALUACIÓN DEL CANDIDATO DESDE EL 

PUNTO DE VISTA ADMINISTRATIVO, SIENDO LA SEGUNDA PARTE DEDI 

CADA A LA EVALUACIÓN TÉCNICA DE LOS MISMOS. 

EL GRUPO DE CANDIDATOS ASCENDIÓ A LA CIFRA APROXIMADA DE --

150 PARTICIPANTES,Y DE ESTE TOTAL FUERON CONTRATADOS 21 - - 

INSTRUCTORES, LOS CUALES TUVIERON LA OPORTUNIDAD DE PARTICI 

PAR EN EL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN TÉCNICA EN EL EXTRANJERO, 

DICHO GRUPO ACTUALMENTE ESTA COMPUESTO POR 20 ELEMENTOS, --

MISMOS QUE SE DIVIDIERON DE LA SIGUIENTE MANERA: 

- Dos COORDINADORES DE GRUPO. 

- Dos INSTRUCTORES POR CADA UNO DE LOS EQUIPOS DE TRABA-

JO EN LA LÍNEA DE ENSAMBLE DEL EQUIPO 1 AL'5. UN INS-

TRUCTOR EN EL EQUIPO 6 Y UNO EN EL 7.  
- TRES INSTRUCTORES PARA LAS CABINAS DE PRUEBA. 

- UN INSTRUCTOR PARA LA ETAPA DE LAVADO Y PINTURA Y EN--
SAMBLE DE PARTES FINALES. 

- UN INSTRUCTOR EN EL ÁREA DE REPARACIÓN Y 

- UN INSTRUCTOR EN EMBARQUES. 

PERFIL DEL GRUPO DE INSTRUCTORES. 

ESTE PRIMER GRUPO DE INSTRUCTORES CUENTA CON LAS SIGUIENTES 

CARACTERÍSTICAS: 

- CONOCIMIENTOS TÉCNICOS DE LA INGENIERÍA DIESEL (NIVEL 

TÉCNICO). 

- DOMINIO DEL IDIOMA INGLÉS EN UN 30 A 40% ESPECÍFICAMEN 

TE EN LAS ÁREAS DE COMPRENSIÓN DE LA LECTURA, TERMINO-

LOGÍA TÉCNICA DIESEL Y COMUNICACIÓN VERBAL, 

- EXPERIENCIA EN EL ÁREA DE CAPACITACIÓN Y/0 DESARROLLO 

DE CURSOS, 



- EXPERIENCIA EN EL ÁREA DE MANUFACTURA. 
- EXPERIENCIA EN EL MANEJO DE PERSONAL (FACILIDAD PARA 

LAS RELACIONES INTERPERSONALES)e 

OBJETIVOS 'DE APRENDIZAJE  

LOS COORDINADORES, AL TÉRMINO DE SU ENTRENAMIENTO FUERON CA 
PACES DE: 

IDENTIFICAR LAS PARTES DE QUE SE COMPONE UN MOTOR NH/NT 

Y CONOCER EL FUNCIONAMIENTO DE CADA UNA DE ELLAS. 

IDENTIFICAR TODO EL EQUIPO Y HERRAMIENTAS QUE SE UTIL1 

ZAN EN EL PROCESO DE ENSAMBLE DE UN MOTOR NH/NT. 

IDENTIFICAR TODAS Y CADA UNA DE LAS TAREAS QUE SE RE. —

QUIEREN PARA EL ENSAMBLE DE UN MOTOR NH/NT, 

CONOCER LOS SISTEMAS DE SEGURIDAD NECESARIOS PARA QUE 

EL OBRERO LLEVE A CABO SUS LABORES CON UN MÍNIMO DE —

RIESGO DE ACCIDENTE. 

CONOCER LAS TÉCNICAS Y PROCEDIMIENTOS UTILIZADOS EN EL 

PROCESO ENSEÑANZA— APRENDIZAJE, 

CONOCER LAS TÉNCICAS DE SUPERVISIÓN Y EVALUACIÓN EN EL 

PROCESO ENSEÑANZA—APRENDIZAJE. 

CONOCER LAS NORMAS DE CONTROL DE CALIDAD. 

- CONOCER LOS CONCEPTOS MATEMÁTICOS INVOLUCRADOS EN EL — 

PROCESO DE ENSAMBLE. 

LOS OBJETIVOS DE APRENDIZAJE QUE ALCANZARON EL RESTO DE LOS 

INSTRUCTORES SON LOS MISMOS DESCRITOS ANTERIORMENTE; LA DI—

FERENCIA ES QUE, EN EL CASO DE ESTOS ÚLTIMOS, LOS OBJETIVOS 

SE REFIRIERON ÚNICAMENTE A SU ÁREA ESPECÍFICA DE TRABAJO, —

MIENTRAS QUE LOS COORDINADORES CONOCEN EL FUNCIONAMIENTO Y 

CARACTERÍSTICAS DE LAS ACTIVIDADES DEL TOTAL DE LAS ÁREAS — 
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QUE INTEGRAN LA LÍNEA DE ENSAMBLE. 

DEFINICIÓN DEL TIPO DE EVENTO Y SU ACTIVIDAD  

Los LUGARES QUE SE SELECCIONARON PARA LLEVAR A EFECTO ESTE 

PROGRAMA FUERON LOS SIGUIENTES: 

LA PRIMERA PARTE TUVO LUGAR EN INSTITUTO TECNOLÓGICO DE SAN 

LUIS POTOSI, DURANTE EL MES DE ENERO (3 SEMANAS) DEL PRESEIi 

TE AÑO: PARA TAL EFECTO SE LLEVÓ A CABO LA FIRMA DE UN CON-

VENIO ENTRE EL MENCIONADO INSTITUTO Y DICUMMSA, EN EL CUAL 

EL TECNOLÓGICO SE COMPROMETIÓ A FACILITAR SUS INSTALACIONES 

E INSTRUCTORES, ASÍ COMO A DESARROLLAR ALGUNOS DE LOS CUR-

SOS QUE SEÑALA ESTE PROGRAMA (VER CUADROS :1 Y 2), 

EL CONVENIO ENTRE EL INSTITUTO Y DICUMMSA SE ENCUENTRA CON-

TENIDO EN EL ANEXO "C". 

DEFINICIÓN DE RECURSOS PARA REALIZAR  LOS EVENTOS  

Los RECURSOS MATERIALES QUE FUERON NECESARIOS PARA PODER DE 

SARROLLAR LOS CURSOS PROGRAMADOS EN EL TECNOLÓGICO REGIONAL 

DE SAN LUIS POTOSÍ, SE ENCUENTRAN ESPECIFICADOS EN EL CUA - 

DRO 9. 

EN ESTA PRIMERA FASE DEL PROGRAMA, SE CUBRIERON FUNDAMENTAL 

MENTE LOS SIGUIENTES ASPECTOS: 

1.- FAMILIARIZACIÓN CON EL MOTOR DIESEL CUMMINS, 

2.- INGLÉS TÉCNICO, 

3,- FORMACIÓN DE INSTRUCTORES. 

4.- INDUCCIÓN A DICUMMSA. 

5.- INDUCCIÓN A JAMESTOWN Y A SUS FUNCIONES Y ACTIVIDADES, 
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S. L. P. 

S. L. P. 

S. L. P. 

S. L. P. 
JAMESTOWN, N.Y. 

S. L. P. 

S. L. P. 

vti •  

INGLES 

FAMLIARIZACION CON 
LA INGENIERIA 

INDUCCIQN 
A DICUMMSA 

INDUCCION A 
JAMESTOWN, -N.Y. 

FORMACION DE 
INSTRUCTORES 

ASESORIAS 

CURSO 

CURSO 
AUDIOVISUAL 

CURSO 

CURSO 
AUDIOVISUAL 

CURSO • 

CONFERENCIAS 

CAPACITACION 1981 - 1982 DICUMMSA 

TIPO DE EVENTO Y ACTIVIDADES PARA SAN LUIS'POTOSI 

CUADRO 1 

ACTIVIDAD 
1 

TIPO DE EVEMO LUGAR 



MES DE ENERO 
1 9 8 2 

TECNOLOGICO REGIONAL DE.  
SAN LUIS POTOSI 

CAPACITACION 	DICUMMSA 

PROGRAMA DE ACTIVIDADES PARA 
EL 1er. GRUPO - INSTRUCTORES 

LUNES MARTES' MIERCOLES JUEVES VIERNES DURACION POR 
SEMANA 

* 
INGLES 8-10 8-10 

' 	• 
8-10 8-10 8-10 10 HRS. 

FAMILIARIZACION CON 
LA INGENIERIA 10-12 10-12 10-12 10-12 10-12 10 HRS. 

EVALUACION 12-1 1.s.' ,̀....  12-1 'N, 12-1 3 HRS. 

INDUCCION A DICUMMSA 
Y JAMESTOWN l''''%% "•%.,..„._  12-1 '%...„.„.,.._ 12-1 

%.,....„.„,„„..,„,„..,... 

2 HRS. 

* 
LABORATORIO DE 

INGWslq 2-3 

, 

2-3 2-3 2-3 2-3 5 HRS. 

* 
FORMACION DE 
INSTRUCTORES 3-5 3-5 

. 
3-5 3-5 

. 
3-5 

i 
10 HRS. 

* CURSOS DESARROLLADOS POR EL I.T.R. 

CUADRO 2 



239,900.00 

126,660.00 

64,000.00 

70,000.00 

19,600.00 

Á 

520,160.00 

U' I 

1981 - 1982 D I C U M M S A 

RECURSOS MATERIALES PARA REALIZAR LOS EVENTOS EN S.L.P. 

RENTA DIARIA 
RENTA` POR 
35 DIAS 

5,000.00 175,000.00 

3,600.00 126,000.00 

1,200.00 42,000.00 

1,500.00 52,500.00 

800.00 28,000.00 

12,100.00 423, 500 .00 

EQUIPO SOLICITADO 

VIDEOCASETERAS 3/4" 

MONITORES 

, PROY. EKTAGRAPHIC 

GRABADORAS WOLLENSAK 

PANTALLAS 2.15 X 2.15 

TO'T'ALES 

COSTO DE EQUIPO 

CUADRO 9 

CAPACITACION 

EQUIPOS COTIZADOS POR VIDEOCASSETE, S.A. Y MULTIVISICW AUDIOVISUAL 

CANTIDAD 
	• 

2 

2 

4 

2 



EL CURSO DE FAMILIARIZACIÓN CON EL MOTOR DIESEL CUMMINS, 

TENÍA COMO OBJETIVO QUE EL PARTICIPANTE SE FAMILIARIZARA 

CON EL FUNCIONAMIENTO, CONSTRUCCIÓN, NOMENCLATURA, CARAC-

TERÍSTICAS Y APLICACIONES DEL REFERIDO MOTOR, EL PROGRAMA 

DEL CURSO SE ENCUENTRA EN EL ANEXO "D", 

RESPECTO AL CURSO DE INGLÉS TÉCNICO, EL OBJETIVO GENERAL 

DEL CURSO FUE: 

QUE LOS PARTICIPANTES LOGRARÁN MANEJAR ADECUADAMENTE LAS -

ESTRUCTURAS GRAMATICALES Y EL,VOCABULARIO RELACIONADO CON 

LOS MOTORES DIESEL, PARA . QUE DE ESTA MANERA, INCREMENTAR -

SU CAPACIDAD DE COMUNICACIÓN TÉCNICA EN EL IDIOMA INGLÉS, 

EL PROGRAMA DEL CURSO SE ENCUENTRA EN EL ANEXO "D". 

POR LO QUE RESPECTA AL CURSO "FORMACIÓN DE INSTRUCTORES I", 

EL OBJETIVO GENERAL SE REFIRIÓ FUNDAMENTALMENTE A LO SI ---

GUIENTE: 

INSTRUIR AL TRABAJADOR-ESTUDIANTE, PARA APLICAR LOS PRINCI-

PIOS GENERALES DEL APRENDIZAJE EN SUS DISTINTAS FASES (MOTI 

VACIÓN, CONDUCCIÓN, EVALUACIÓN Y TRANSFERENCIA) A LA IMPLE-

MENTACIÓN Y DESARROLLO DE CURSOS DE CAPACITACIÓN Y ADIESTRA 

MIENTO, EL PROGRAMA DEL CURSO SE ENCUENTRA EN EL ANEXO "D". 

EL CURSO DE INDUCCIÓN A DICUMMSA, TUVO COMO OBJETIVO EL DAR 

.A CONOCER A LOS INSTRUCTORES CUAL ES LA EMPRESA EN DONDE -

TRABAJARÍAN, SUS ANTECEDENTES, OBJETIVOS, PRODUCTOS, ESTRUC 

TURA DE LA ORGANIZACIÓN, POLÍTICAS, PROCEDIMIENTOS, ETC., 

PARA DE ESTA MANERA LOGRAR UNA ADECUADA INTEGRACIÓN DE LOS 

INSTRUCTORES A LA ORGANIZACIÓN, EL PROGRAMA DEL CURSO SE 

ENCUENTRA. EN EL ANEXO "D". 

POR ÚLTIMO, EL OBJETIVO DEL CURSO DE INDUCCIÓN A LA PLANTA 

DE MOTORES CUMMINS DE JAMESTOWN, TENÍA COMO OBJETIVO, PRO- 
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PORCIONAR INFORMACIÓN A LOS PARTICIPANTES SOBRE: 

LA COMPAÑÍA DE MOTORES DIESEL CUMMINS. 

LA CIUDAD DE JAMESTOWN, N.Y. 

LA PLANTA DE MOTORES CUMMINS DE JAMESTOWN, N.Y., SU 

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL, OBJETIVOS Y FILOSOFÍA. 

LIN EL TRANSCURSO DE SU ESTANCIA EN EL INSTITUTO TECNOLÓGI-

CO DE SAN Luis POTOSÍ, LOS INSTRUCTORES FUERON EVALUADOS -

RESPECTO A LA ADQUISICIÓN DE CONOCIMIENTOS, EN EL ANEXO "E" 

SE INCLUYEN LOS RESULTADOS CORRESPONDIENTES AL CURSO DE FA 

MILIARIZACIÓN CON EL MOTOR DIESEL DEBIDO A QUE DICHO CURSO 

FUE AL QUE SE LE PROPORCIONÓ MAYOR IMPORTANCIA, TIEMPO DE 

INSTRUCCIÓN, Y FUE EL CURSO BASE PARA CONTINUAR CON LA SE--
GUNDA FASE DEL PROGRAMA. 

LA SEGUNDA PARTE DEL PROGRAMA SE REALIZÓ EN LA PLANTA DE -

MOTORES DIESEL CUMMINS DE LA CIUDAD DE JAMESTOWN, N.Y., Y 

SE CONSIDERÓ CONVENIENTE QUE LOS 20 INSTRUCTORES CONTRATA-

DOS DEBIERAN OBTENER UN ENTRENAMIENTO DE Dos MESES EN DI--

CHA PLANTA (ULTIMA SEMANA DE ENERO, MES DE FEBRERO Y PRIME 

RAS TRES SEMANAS DEL MES DE MARZO DE 1982). 

A CONTINUACIÓN SE DELINEAN LAS CARACTERÍSTICAS DE LA CIUDAD 

DE JAMESTOWN, N.Y., DE LA PLANTA DE MOTORES DIESEL CUMMINS 

DE LA CIUDAD DE JAMESTOWN, N.Y.M ASÍ COMO UNA DESCRIPCIÓN 

DE LA ORGANIZACIÓN DE DICHA PLANTA. 

JAMESTOWN, N.Y. 

JAMESTOWN ESTÁ SITUADO EN EL EXTREMO OESTE DEL ESTADO DE --

NUEVA YORK, A LA MITAD DEL CAMINO ENTRE LAS CIUDADES DE NUE 
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VA YORK Y CHICAGO, Y CERCA DEL LAGO CHAUTAUQUA, 

EL ÁREA DE JAMESTOWN TIENE UNA GRAN HISTORIA, LA CUAL SE 

REMONTA A LA LLEGADA DE LOS EXPLORADORES FRANCESES A FINES 
DEL SIGLO XVII, 

JAMES PRENDERGAST, UNO DE LOS PRIMEROS COLONOS, DESPEJÓ UNA 

ÁREA EN LA QUE CONSTRUYÓ UNA GRAN CABAÑA DE TRONCOS EN 1811, 

Poco DESPUÉS, OTROS COLONOS LLEGARON A ESTABLECERSE EN ESTA 

ÁREA Y EMPEZARON A ABRIR NEGOCIOS. LA  FABRICACIÓN DE METAL, 

QUE CON EL TIEMPO LLEGÓ A SER LA INDUSTRIA PRINCIPAL DEL --

PUEBLO, COMENZÓ CON LA APERTURA DE UNA HERRERÍA. A ESTO LE 

SIGUIÓ, POCO TIEMPO DESPUÉS, EL INICIO DE LA INDUSTRIA MUE-

BLERA EN 1813, Y LA INAUGURACIÓN DE LA PRIMERA DE VARIAS --

FÁBRICAS DE HILADOS, TRES AÑOS MÁS TARDE, 

EN 1815, LA ALDEA FUE BAUTIZADA CON'EL NOMBRE DE ".JAMESTOWN" 

EN HONOR DE SU FUNDADOR, UNA DOCENA DE AÑOS MÁS TARDE FUE 

INCORPORADA, Y EN 1886 PASÓ A SER UNA CIUDAD, 

ALREDEDOR DE JAMESTOWN SE ENCUENTRA UNA RICA ZONA AGRÍCOLA; 

EL CORAZÓN MISMO DE LA REGIÓN VITÍCOLA DE CHAUTAUQUA, EN -

LA QUE ESTÁN FUNCIONANDO VARIAS PLANTAS DE JUGO DE UVA Y Ve. 

RIAS VINATERÍAS, AQUÍ TAMBIÉN SE ENCUENTRA UNA DE LAS GRAN 

DES REGIONES LECHERAS DEL ESTADO DE NUEVA YORK, 

ACTUALMENTE, JAMESTOWN ES UNA CIUDAD CON UNA POBLACIÓN APRO 

XIMADA DE 40,000 HABITANTES, QUIENES VIVEN EN UN ÁREA DE - - 

CERCA DE DIEZ MILLAS CUADRADAS, 

AL ELEGIR EL LUGAR EN DONDE SE ESTABLECERÍA LA PLANTA, LA 

COMPAÑÍA CUMMINS SE VIO GRATAMENTE IMPRESIONADA, NO SÓLO 

POR SU EXCELENTE UBICACIÓN Y POR LA PROXIMIDAD DE BUENOS 

SERVICIOS DE MANUFACTURA Y TRANSPORTACIÓN, SINO TAMBIÉN, - 
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POR SU BIEN CALIFICADA FUERZA DE TRABAJO, PROGRAMAS DE CA-

PACITACIÓN DISPONIBLES, BUENAS ESCUELAS, COOPERACIÓN GUBER-

NAMENTAL, PROGRAMAS CULTURALES, Y EL ÉNFASIS QUE SE PONE EN 

EL MEJORAMIENTO DE LOS "SERVICIOS DE LA GENTE". (WELCOME TO 

JAMESTOWN ENGINE PLANT). (JAMESTOWN DATA SHEET). 

LA PLANTA DE MOTORES DE JAMESTOWN  

LA PLANTA DE MOTORES DE LA COMPAÑÍA DE MOTORES CUMMIN§, HA 

EXPERIMENTADO UN CRECIMIENTO CONSTANTE DESDE SUS INCICIOS 

EN LAKEWOOD, NUEVA YORK, 

ESTE CRECIMIENTO SE ESTÁ LLEVANDO A CABO EN LAS INSTALACIO-

NES DE 928,000 PIES CUADRADOS, ADQUIRIDAS DE LA ART METAL 

COMPANY, 

LAS CONSTRUCCIONES COMENZARON CASI INMEDIATAMENTE DESPUÉS -

DE LA ADQUISICIÓN EN 1974, PARA ADAPTAR LA PLANTA PARA LA 

PRODUCCIÓN DE MOTORES Y SUS COMPONENTES. 

SE ESPERA QUE DICHO CRECIMIENTO CONTINÚE LA PRÓXIMA DÉCADA, 

MEDIANTE EL INCREMENTO DE LA FUERZA DE TRABAJO Y LA ACELERA-

CIÓN DE LOS PROGRAMAS DE PRODUCCIÓN. 

ACTUALMENTE, LOS EMPLEADOS SE ENCUENTRAN TRABAJANDO EN LA 

PRODUCCIÓN DE VARIOS COMPONENETES DEL MOTOR DIESEL Y EN EL 

MONTAJE DE LOS MOTORES NH BIG DE 290, 350 Y 400 HP, 

Los COMPONENTES DE LOS MOTORES NH QUE SE PRODUCEN SON: Pla 

TONES, ÁRBOLES DE LEVAS, SEGUIDORES Y APOYOS DE LEVA, CU--

BIERTAS DE VOLANTE, VOLANTES, CAJAS DE COMPRESOR DE AIRE, 

TORNILLOS DE CABEZA HEXAGONAL, BOMBAS DE LUBRICACIÓN Y CA-

MISAS DE CILINDRO. 
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ALGUNOS DE ESTOS COMPONENTES PERMANECEN EN JAMESTOWN PARA -

LOS MOTORES QUE VAN A SER ENSAMBLADOS AHÍ. AL  RESTO SE LE 

ENVÍA A OTRAS PLANTAS CUMMINS DE MONTAJE EN COLOMBUS, INDIA 

NA: CHARLESTON, CAROLINA DEL SUR Y SHOTTS, ESCOCIA. 

LA PLANTA TAMBIÉN ES RESPONSABLE DEL DESARROLLO Y-DE LA PRI/ 

DUCCIÓN INICIAL DE SUS NUEVOS MOTORES DE 10 LITROS. SE  ES-

PERA QUE LA PRODUCCIÓN COMPLETA EMPIECE EN 1982. POR EL --

MOMENTO, EL TRABAJO SE ESTÁ ORIENTANDO HACIA LAS LÍNEAS DE 

MONTAJE Y MAQUINARIA NECESARIAS PARA LOS INGENIEROS. 

PARALELA A ESTE INCREMENTO DE PRODUCCIÓN SE ENCUENTRA LA EX 

PANSIÓN CONSTANTE DE LA FUERZA DE TRABAJO. SE  ESPERA QUE -

ÉSTA ÚLTIMA LLEGUE A CONTAR CON MÁS DE 1.500 EMPLEADOS. 

LA. COMPAÑÍA CUMMINS, EN SU INTENTO POR ENCONTRAR MEJORES M. 

TODOS PARA SATISFACER LAS NECESIDADES DE CALIDAD,. DISTRIBU-

CIÓN Y COSTO DEL NEGOCIO, ASÍ COMO LAS NECESIDADES INDIVI--

DUALES DE SUS TRABAJADORES, HA TRABAJADO PARA CREAR UN AM-- 

BIENTE DIFERENTE DENTRO DE LA PLANTA, 

LA PLANTA ESTÁ ORGANIZADA EN EQUIPOS ORIENTADOS HACIA METAS 

DETERMINADAS. ESTOS EQUIPOS HAN SIDO FORMADOS PARA LOGRAR 

LOS OBJETIVOS, TANTO INDIVIDUALES COMO DE LA EMPRESA. 

LAS LABORES HAN SIDO DESIGNADAS DE TAL MANERA QUE PUEDEN --

SIGNIFICAR UN RETO, Y UN TRABAJO DE RESPONSABILIDAD E INTE-

RÉS PARA LOS EMPLEADOS. Los EQUIPOS DE LAS ÁREAS DE ENSAM-

BLE Y MAQUINADO NO SÓLO TIENEN LA RESPONSABILIDAD DEL TRA--

BAJO FÍSICO QUE REPRESENTA LA MANUFACTURA DE UN PRODUCTO, -

SINO QUE TAMBIÉN SON RESPONSABLES DE OTRAS FUNCIONES TALES 

COMO LA INSPECCIÓN, EL MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y EL CON 

TROL DE PRODUCCIÓN, EN RESUMEN, SU RESPONSABILIDAD CONSISTE 

EN PRODUCIR CON BUENA CALIDAD, PUNTUALMENTE Y A UN COSTO 

REALISTA, LO MÁS BAJO POSIBLE. 
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TODOS LOS EQUIPOS ESTÁN RESPALDADOS POR OTROS GRUPOS ALTA-

MENTE CAPACITADOS, LOS CUALES PROPORCIONAN LA PERICIA QUE 

SE REQUIERE PARA LOGRAR LOS OBJETIVOS DE LA PLANTA. 

LA PARTICIPACIÓN ES EL ESTILO CON EL QUE LA PLANTA ESTÁ FUN 

CIONANDO. Los EMPLEADOS TIENEN LA FACULTAD DE INTERVENIR 
EN LAS DECISIONES RELACIONADAS CON SU CAMPO DE TRABAJO. 

SE HA HECHO UN ESFUERZO pARA . CREAR. UÑA ATMÓSFERA DE TRABAJO 

Y RESPONSABILIDAD, EN DOÑDEEXISTE,LkCONFIANZA ENTRE LOS 

INDIVIDUOS, A QUIENES SE LES TRATA EN FORMA EQUITATIVA Y A 
QUIENES SE LES OFRECE OPORTUNIDADES DE APRENDIZAJE. UNA 

ATMÓSFERA EN DONDE SE ESPERA OBTENER EXCELENTES RESULTADOS. 

LAS LÍNEAS INICIALES DE ÉSTE TEXTO INDICAN QUE LA GENTE EN 

EL AREA DE JAMESTOWN HA RESPONDIDO EN FORMA POSITIVA A ESTE 

ENFOQUE DE DIRECCIÓN DIFERENTE. Es MÁS, LOS NIVELES DE CA-
'LOAD HAN SIDO. EXCELENTES, LA PRODUCTIVIDAD DE LOS EMPLEA-7 

DOS DE LA PLANTA HA CREADO TENDENCIAS DE COSTO POSITIVAS Y 
LAS PERSONAS SE MUESTRAN INTERESADAS EN LO QUE ESTAN HACIEN 

DO. (WELCOME TO JAMESTOWN ENGINE PLANT). (JAMESTOWN ENGINE 

PLANT A SUMMARY OF 	 

JJESCRIPCIÓN DE LA ORGANIZACIÓN DE LA PLANTA DE MOTORES DE  

JAMESTOWN, N.Y. 

EN LA ACTUALIDAD, EXISTEN SÍNTOMAS DE IMPERFECCIÓN EN LOS 

SISTEMAS DE TRABAJO. 

DESCONTENTO Y ENAJENACIÓN DE LOS TRABAJADORES - AUSEN 

TISMO, CAMBIO DE PERSONAL. HUELGAS, SABOTAJE, FALTA 

DE RESPONSABILIDAD Y BAJA CALIDAD. 

DISMINUCION DE LA PRODUCTIVIDAD DE LOS TRABAJADORES. 

63 



AUMENTO EN EL ÉNFASIS QUE SE PONE SOBRE LA CALIDAD DE 

LAS RECREACIONES Y DE LOS BENEFICIOS SOCIALES. 

A ESTOS SÍNTOMAS SE LES PUEDE INTERPRETAR DE DIVERSAS MANE-

RAS. MUCHAS PERSONAS ESTÁN DE ACUERDO EN QUE: 

Los CAMBIOS LABORALES NO HAN AVANZADO AL MISMO PASO 

QUE LOS VALORES Y LOS SISTEMAS SOCIALES DE LOS TRABAJA 

DORES. 

LAS TAREAS REPETITIVAS, CARENTES DE SENTIDO, QUE NO -

CONDUCEN AL:APRENDIZAJE Y A -LA EXPANSIÓN, HAN"APAGADO" 

LA CAPACIDAD CREATIVA DE LOS TRABAJADORES, 

EL ARRANQUE DE UNA NUEVA PLANTA, DIO LA OPORTUNIDAD A CU --

MMINS DE JAMESTOWN, DE REVALORAR Y DE CORREGIR LOS MÉTODOS 

DE ORGANIZACIÓN Y DE ADMINISTRACIÓN, AL CONSIDERAR LA NECE-

SIDAD DE UN CAMBIO EN EL SENTIDO DEL TRABAJO, PARA PODER: 

DAR MARCHA ATRÁS AL DESCENSO EN LA PRODUCTIVIDAD DE 

LOS EMPLEADOS. 

DESARROLLAR Y APROVECHAR EL POTENCIAL CREATIVO DE LOS 

EMPLEADOS. 

FORTALECER GRANDES EXPECTATIVAS Y GRANDES LOGROS. 

MINIMIZAR EL DESCONTENTO SIN SENTIDO. 

PROPORCIONAR INFLUENCIAS QUE SIRVAN DE INCENTIVO, IN-

CLUYENDO EQUIPOS DE TRABAJO AUTOADMINISTRABLES, TAREAS 

COMPLETAS Y DEBERES FLEXIBLES QUE PROPICIEN EL DESARRQ 

LLO PROFESIONAL. 

OBJETIVOS ORGANIZACIONALES  

PRODUCIR CON BUENA CALIDAD, PUNTUALMENTE, Y AL COSTO 

MÁS BAJO POSIBLE. 
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PROPORCIONAR UN AMBIENTE DE TRABAJO MADURO EN DONDE SE 

RECONOZCA EL VALOR DE CADA INDIVIDUO Y EN DONDE LOS TRA 

BAJADORES SEAN ALENTADOS PARA CONTRIBUIR AL MÁXIMO DE -

SU CPACIDAD. 

CARACTERISTLCAS ORGANIZACIONALES  

e 
	

RECONOCIMIENTO DE VALORES/TALENTO/ASPIRACIONES INDIVI-

DUALES.,ESTRUCTURACIÓN DE MANERA CONVENIENTE, EL TRA--

BAJO YSU REMUNERACIÓN. 

TRABAJO COOPERATIVO EN EQUIPO, A TODOS NIVELES; CON UN 

DISEÑO DE TAREAS MÚLTIPLES PARA SER REALIZADAS POR'CA-

DA EQUIPC y EN DONDE SEA NECESARIA LA COOPERACIÓN. 

OPORTUNIDAD DE EXPANSIÓN INDIVIDUAL DENTRO DE NIVELES 

DE DESTREZA EQUIVALENTES, Ad COMO OPORTUNIDAD DE PRO- 

'LOCIÓN A NIVELES DE DESTREZA SUPERIORES. SE  DEBEN RECQ 
NOCER Y PREMIAR EL APRENDIZAJE, LA EXPANSIÓN Y EL DESA 

RROLLO. 

COMPLETA RESPONSABILIDAD PARA EL LOGRO DE METAS Y OBJE 

TIVOS ESPECÍFICOS, A TRAVÉS DE METAS Y OBJETIVOS CLARA 

MENTE DEFINIDOS, Y A LOS QUE SE HA LLEGADO MEDIANTE LA 

COOPERACIÓN. 

LA RESPONSABILIDAD RECAE EN EL "NIVEL DE ACCIÓN". ME- 
TAS INTEGRADAS - MÁQUINAS, HOMBRE Y ORGANIZACIÓN". 

PARTICIPACIÓN A TODOS NIVELES, EN LA TOMA DE DECISIO-

NES RELACIONADAS CON ELEMENTOS QUE AFECTEN EL AMBIENTE 

LABORAL DE CADA PERSONA. ESTA PARTICIPACIÓN IMPLICA UN 

COMPROMISO DISCIPLINADO Y NO UNA BÚSQUEDA PERSONAL DE 

OBJETIVOS INDEPENDIENTES. 

RECONOCIMIENTO DE LOGROS - RETO CONTINUQ 

FOMENTACIÓN DEL CAMBIO; LA INNOVACIÓN Y LA TOMA DE -

RIESGOS. 
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LA ORGANIZACIÓN DEBE PROPORCIONAR FLEXIBILIDAD Y VER-

SATILIDAD. 

DESARROLLO DE LA CONFIANZA A TODOS NIVELES. 

UN SISTEMA SIMPLIFICADO DE COMPENSACIÓN Y BENEFICIOS, 

EL CUAL MINIMICE LAS DIFERENCIAS EN CUANTO A STATUS O 

CONDICIÓN (EMPLEADOS DE. CONFIANZA VS OBREROS). PERO -

QUE. A LA VEZ, PROPORCIONE UNA RETRIBUCIÓN BASADA EN 

EL DESARROLLO DE HABILIDADES, LOS-LOGROS, LA FLEXIBI-

LIDAD Y EL NIVEL DE RESPONSABILIDAD. 

e 
	

SIMPLICIDAD EN EL DISEÑO ORGANIZACIONAL, DESECHANDO LA 

RIGIDEZ EXCESIVA EN LA ESTRUCTURA. 

EXISTENCIA DE COMUNICACIÓN ABIERTA Y DE RETROALIMENTA-

CIÓN, A TODOS LOS NIVELES.-  PLANTA, PRODUCCIÓN Y ASUN-

TOS DE LA COMPAÑÍA. 

e 
	

FOMENTAR LA SATISFACCIÓN SOCIAL. 

e 
	

SEGURIDAD DE EMPLEO 

Los PUESTOS DEBEN ESTAR DISEÑADOS PARA LA REALIZACIÓN 

DE TAREAS COMPLETAS, EN DONDE.SEA ESTO POSIBLE, Y PA-

RA PERMITR EN TODAS LAS POSICIONES, LA PLANEACIÓN, EL 

DESEMPEÑO Y EL CONTROL. 

LA ORGANIZACIÓN HA SIDO DISEÑADA, DE PRINCIPIO A FIN, PARA 

DESARROLLAR UN MEDIO MOTIVANTE QUE FOMENTE LA EXCELENCIA A 

TODOS LOS-NIVELES. 

EN VISTA DE QUE LA ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACIÓN NO ES TRA-

DICIONAL, A CONTINUACIÓN DARÉMOS UN BREVE RESUMEN DE SUS -

ASPECTOS PRINCIPALES: 

EQUIPO DE ENSAMBLE Y MANUFACTURA  

UN GRUPO SEMIAUTÓNOMO RESPONSABLE DEL MAQUINADO DE COM 

PONENTES O DEL ENSAMBLE DE'MOTORES. 
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A ESTOS EQUIPOS SE LE HAN DELEGADO TANTAS TAREAS, COMO 
SE HA CONSIDERADO PRÁCTICO. (OPERACIÓN DE MÁQUINAS O 

ENSAMBLE, MANTENIMIENTO, PROGRAMACIÓN DE PRODUCCIÓN, -

CONTROL DE INVENTARIO, RECEPCIÓN E INSPECCIÓN FINAL, -
ETC.). 

SE ASIGNA UN CONSEJERO DE EQUIPO PARA CAPACITAR A LOS 

MIEMBROS DEL EQUIPO Y PARA AYUDAR A DESARROLLAR LA CA-

PACIDAD DE AUTOADMINSTRACIÓN DEL EQUIPO, A MEDIDA QUE 

ÉSTE ADQUIERE DESTREZA TÉCNICA Y SOCIAL. 

DEPENDENCIAS 

PARA LOGAR LA TOMA DE DECISIONES A UN NIVEL LO MÁS 
CERCANO POSIBLE DEL TALLER O DE LA UNEA, LA PLANTA HA 

SIDO DIVIDIDAEN (4) DEPENDENCIAS DE MAQUINADO SEMIAU-

TÓNOMAS Y EN (2) DEPENDENCIAS'DE ENSAMBLE. 

CADA DEPENDENCIA CONSISTE.DE VARIOS EQUIPOS DE ENSAM-

BLE Y DE MAQUINADO, MÁS TANTOS SERVICIOS DE APOYO COMO 

RESULTE PRÁCTICO PARA PERMITIR AL GERENTE DE LA DEPEN' 

DENCIA, EL DIRIGIR SU "MINI-PLANTA"(INGENIERíA DE MANU 

FACTURA, FINANZAS, CONTROL DE CALIDAD, INGENIERÍA INDUfi 

TRIAL, CONTRATACIÓN, CAPACITACIÓN, ETC.). 

EQUIPOS DE APOYO  

UN EQUIPO DE APOYO FUNCIONA A TRAVÉS DE TODA LA PLANTA, 

Y EXISTE PRINCIPALMENTE, PARA DAR SOPORTE A LAS DEPEN-

DENCIAS Y A LOS EQUIPOS DE MANUFACTURA. 

LAS FUNCIONES PRINCIPALES DE LOS EQUIPOS DE APOYO SON: 

DESARROLLAR POLÍTICAS, CAPACITAR, COORDINAR ACTIVIDADES 

Y SISTEMAS FUNCIONALES, Y PROPORCIONAR REPORTES A TRA-

VÉS DE TODA LA PLANTA. 
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DENTRO DE LAS ÁREAS DE APOYO, SE HAN DESARROLLADO DI-

SEÑOS DE PUESTOS EMPLEANDO LOS MISMOS PRINCIPIOS DEL 

DISEÑO DE PUESTOS QUE SE UTILIZÓ EN ENSAMBLE Y MAQUI-
NADO. 

EQUIPO DE OPERACIÓN DE LA PLANTA 

EL GERENTE DE LA PLANTA, ES RESPONSABLE, A NIVEL GENERAL -

DE LAS POLÍTICAS Y ESTRATEGIAS,,DE LA ADMINISTRACIÓN DE LA 

PLANTA Y DEL APOYO FUNCIONAL, 

CADA DIRECTOR DE APOYO ES RESpONSABLE DE UNA DEPENDEN, 

CIA DE MAQUINADO Y DE UN ÁREA DE APOYO; DENTRO DE Eh 

SAMBLE,DOS DEPENDENCIAS SE REPORTAN A UN SóL01)IREC--

TOR, 

ESTA ALINEACIÓN MATRIZ PROPORCIONA UNA OPORTUNIDAD PA 

RA MEJORAR TANTO EL TRABAJO DE EQUIPO. COMO LA EXPAN-

SIÓN DE CADA INDIVIDUO, 

MAQUINADO Y ENSAMBLE  

ACTIVIDADES DENTRO DE LA PLANTA DURANTE 

UNA SEMANA NORMAL. 

ADEMÁS DE LAS ACTIVIDADES DE OPERACIÓN, ENSAMBLE, PRUEBA,'  
DISPOSICIÓN Y CAMBIO DE HERRAMIENTAS, EL EQUIPO DEBE: 

LUCHAR POR MEJORAR EL DESEMPEÑO Y REDUCIR EL COSTO POR 

PIEZA. 

REALIZAR UN MANTENIMIENTO SECUNDARIO. (HASTA LLEGAR 

AL MANTENIMIENTO GENERAL, DEPENDIENDO DE LAS HABILIDA 

DES). 
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REALIZAR TAREAS INDIRECTAS: RECEPCIÓN - PROCESO INTER. 

NO - INSPECCIÓN FINAL; AFILADO DE HERRAMIENTAS, MANEJO 

DE MATERIALES, ALMACENAMIENTO DE HERRAMIENTAS, EMPAQUE 

Y DESEMPAQUE. 

EFECTUAR UNA - GRAN VARIEDAD DE TAREAS DE OFICINA; INVENTARIOS, 

PROGRAMAS U HORARIOS, CONTROL DE TIEMPOS EXTRAS Y bE INASIS-

TENCIAS, ANÁLISIS DE COSTOS, REGISTROS DE TIEMPOS,. AUDITORÍA 

DE CONTROL DE CALIDAD, PRESUPUESTOS Y REGISTROS DE INSPE1 - 

CIóN. 

e 
	

REUNIRSE CON VENDEDORES Y CLIENTES, 

e 
	

HACER REUNIONES DE EQUIPO: 1/2 HORA DIARIA PARA EL ES-

TABLECIMIENTO DE METAS Y HORARIOS Y PARA LA DISCUSIÓN 

DE PROBLEMAS. 

REUNIRSE DURANTE VARIAS HORAS PARA BUSCAR SOLUCIONES 

A LOS PROBLEMAS DE PRODUCCIÓN: TIEMPO MUERTO DE MAQUI- 
NARIA - MEJORA EL RENDIMIENTO. 

TOMAR DESCANSOS 

TRABAJAR DURANTE LAS HORAS DE LA COMIDA O DESPUÉS DE 

LA SALIDA PARA FINALIZAR TAREAS PENDIENTES, 

REPONER EL TIEMPO QUE SE HA PERDIDO POR RETRASOS O DE- 
BIDO A SALIDAS POR RAZONES PERSONALES. 

CAPACITAR A LOS MIEMBROS DEL EQUIPO. 

REVISAR PLANES Y CAMBIOS EN LOS PROCESOS. 

DAR CAPACITACIÓN A OTROS EMPLEADOS SOBRE NUEVOS MÓDU- 

LOS EN EXPANSIÓN. 

PLANTEAR PROBLEMAS - DENTRO DEL GRUPO DE TAREAS A NI- 

VEL PLANTA, 

PARTICIPAR EN LA ORIENTACIÓN PARA LA CAPACITACIÓN A Ni 

VEL DE TODA LA PLANTA, 

ENTREVISTAR Y SELECCIONAR NUEVOS MIEMBROS DE EQUIPO. 

LUCHAR PARA MANTENER Y MEJORAR LA LIMPIEZA Y LAS CONDI 

CIONES DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO, 
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TAMBIÉN DEBEMOS CONSIDERAR QUE: 

Los EQUIPOS SE REPROGRAMAN A SI MISMOS, EN OTROS TUR - 

NOS PARA ALCANZAR OBJETIVOS O PARA SATISFACER NECESI-

DADES ESPECIALES DE DESTREZA, 

LLEVAN A CASA TRABAJO DE OFICINA PENDIENTE, 

VISITAN A LOS VENDEDORES EN SU CAMINO AL TRABAJO O AL 

SALIR DE ÉL, PARA MINIMIZAR LAS PÉRDIDAS DE TIEMPO« 

AUMENTAN LA VELOCIDAD DE LAS MÁQUINAS, 

DESARROLLAN MEJORES MÉTODOS (POR EJEMPLO. NUEVAS HERRA 

MIENTAS, ROBOTS. ETC.,). 

TOMAN CURSOS PARA DESARROLLAR HABILIDADES. 

PARTICIPAN EN LA ACCIÓN CORRECTIVA APLICADA A OTROS --
MIEMBROS DEL EQUIPO. 

PARTICIPAN EN LA ELECCIÓN DE UN NUEVO CONSEJERO DE -
EQUIPO. 

EN RESUMEN, LA MAYOR PARTE DEL PERSONAL SE PREOCUPA ACERCA 

DE LO QUE ESTÁ HACIENDO Y ASUME LA RESPONSABILIDAD DE La --

GRAR QUE LA EMPRESA TRABAJE BIEN. 
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41  CONSEJERO pE 
EQUIPO (CE) 

MIEMBROS D1L 
EQUIPO (ME) 

DESARROLLO DEL EQUjP0  

DIAGRAMA (IDEAL) DE LA TRANSFERENCIA DE TOMA DE DECISIONES 

DEL CONSEJERO AL EQUIPO. 

INFLUENCIA 

RESPONSABILIDAD 

DE TOMA DE 

DECISIONES. 

   

ADQUISICION DE HABILIDADES 

CREACIÓN DE TRABAJO Y CONFIAD. 

ZA  DEL EQUIPO, CON UNA BASE 

SOLIDA EN HABILIDADES DE DINA 

MICA. 

  

   

AUTO-
ADM1-
NISTRA 
CIóN 
DEL - 
EQUIPO. 

 

AUMENTO DE 

EXPECTATI-

VAS. 

   

   

     

CONTROL DEL CE di 	U> 
MADUREZ 	TIEMPO 

  

COMENTARIOS: 

EL PROCESO IDEAL ES UNA TRANSFERENCIA PLANEADA DE LAS' 

INFLUENCIAS Y RESPONSABILIDADES. DELCONSEJERO A LOS 

MIEMBROS DEL EQUIPO. 
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EN LOS LUGARES EN DONDE NO SE SIGUE ESTE PROCESO IDEAL, 

HEMOS OBSERVADO UN DESCONTENTO CRECIENTE, DEBIDO A LAS 

EXPECTATIVAS NO ALCANZADAS; ESTE DESCONTENTO DESAPARE-

CE CUANDO EL CONSEJERO SE VE FORZADO A ENCARGARSE DE 

LA TRANSFERENCIA DE RESPONSABILIDADES AL EQUIPO. 

ES POSIBLE QUE LA META QUE REPRESENTA LA ADMINISTRA-

CIÓN TOTAL DEL EQUIPO NO SE LOGRE. AÚN NO SE HA VISTO 

EQUIPOS QUE ESTÁN DISPUESTOS A ENCARGARSE DE LAS TA--

REAS QUE PUEDAN AFECTAR LA CARRERA DE SUS COMPAÑEROS: 

ACCIÓN CORRECTIVA, REVISIÓN DE DESARROLLO, DESPIDOS, 
ETC. 

RESPONSABILIDADES DE LOS EQUIPOS DE  

APOYO. 

Los EQUIPOS DE APOYO SON RESPONSABLES PRINCIPALEMENTE, DE 

LAS POLÍTICAS, SISTEMAS, REPORTES Y AUDITORÍAS FUNCIONALES 

DE CONSISTENCIA A NIVEL PLANTA. 

LAS AREAS ESPECÍFICAS SON: 

FINANZAS  

CONTABILIDAD GENERAL 

ANÁLISIS FINANCIERO 

CONTABILIDAD DE COSTOS 

PERSONAL 

ADMINISTRACIÓN 

CONFIABILIDAD  

INGENIERÍA DE CALIDAD 

LABORATORIO DE CALIBRACIÓN 

INGENIERÍA DE PRODUCTO 
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DESARROLLO ORGANIZACIONAL 

CAPACITACIÓN 

SERVICIO DE MANUFACTURA  

OPERACIONES CENTRALES  

CUARTO DE HERRAMIENTAS 

ALMACÉN DE HERRAMIENTAS 

DISEÑO DE HERRAMIENTAS 

INSTALACIONES 

UTILIDADES 

. INGENIERÍA DE LA PLANTA 

PROYECTOS ESPECIALES 

. PLANEACIÓN 

MATERIALES  

PLANEACIÓN DE MATERIALES 

COMPRAS 

ENVÍO O EMBARQUE Y RECEPCIÓN 

TEMPLADO O TRATAMIENTO AL CALOR Y LIMPIEZA MEDIANTE 
DESCARGA DE BALINES. 

IRÁFICO 

Los PRINCIPIOS DE LA CONCEPCIÓN DE PUESTOS EN LAS OFICINAS 

SON LOS MISMOS QUE SE EMPLEAN PARA LA FÁBRICA; SIN EMBARGO, 

LA CONCEPCIÓN DE PUESTOS DE OFICINA PRESENTA MUCHA MÁS DIFI 

CULTAD, DEBIDO A LA PESADEZ DE LAS TAREAS RUTINARIAS DE OFI 
CINA. LA  CALIDAD DE LA CONCEPCIÓN DE PUESTOS VA DESDE SO-

BRESALIENTE HASTA INFERIOR, SIN EMBARGO, SE SIGUE TRABAJAN-

DO PARA MEJORAR LOS PUESTOS. 
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LA IDEAL SERÍA QUE LA CONCEPCIÓN DE PUESTOS ABARCARA: 

ROTACIÓN DE TAREAS ABURRIDAS RUTINARIAS: COMPARTIRLAS. 

ELIMINACIÓN DE LOS "VE POR..." 

CAPACITACIÓN DE TAREAS A NIVELES MÁS ALTOS, 

DESARROLLO DE FLEXIBILIDAD A TRAVÉS DE LA EXPANSIÓN - 

PROGRAMADA DENTRO DE LOS EQUIPOS: ROTACIÓN,ASISTENCIA 

A LA FÁBRICA. 

EQUIDAD DE PAGOS, EN RELACIÓN A LA FÁBRICA. 

PARTICIPACIÓN EN LA TOMA DE DECISIONES DEL EQUIPO, 

PROGRESO BASADO EN LA ADQUISICIÓN Y EN EL DESARROLLO 

DE HABILIDADES, 

PARTICIPACIÓN EN LAS RESPONSABILIDADES DEL EQUIPO, DE 

MANERA SIMILAR A LOS EQUIPOS DE MAQUINADO Y ENSAMBLE: 

ESTABLECIMIENTO DE METAS 

LOGRO DE METAS 

SELECCIÓN DE MIEMBROS DE EQUIPO 

ORIENTACIÓN EN LA CAPACITACIÓN DE LOS NUEVOS MIEMBROS 

DEL EQUIPO 

LIMPIEZA 

PRÁCTICAS DE SEGURIDAD 

EVALUACIÓN DE DESEMPEÑO 

CUMPLIMIENTO DE EXPECTATIVAS 

DOCUMENTACIÓN 

REDUCCIÓN DE COSTOS 

COMUNICACIONES 

RESPONSABILIDADES DE LAS DEPENDENCIAS  

DE MAQUINADO Y ENSAMBLES. 

A LAS DEPENDENCIAS SE LES ESTABLECE PARA QUE SEAN LO MÁS - 

AUTOSUFICIENTE POSIBLE, A TRAVÉS DE LA DESCENTRALIZACIÓN DE 

MUCHAS FUNCIONES DEL PERSONAL, LA DEPENDENCIA ES RESPONSA- 
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BLE DE: 

Los EQUIPOS DE ENSAMBLE Y MAQUINADO  

EL CONSEJERO ES RESPONSABLE DEL DESARROLLO DEL EQUIPO. EL 

EQUIPO ES RESPONSABLE DE LA EXPANSIÓN Y DE UN BUEN DESEMPE 

ÑO, UNA VEZ QUE HA SIDO CAPACITADO. EXISTEN DE 3 A 7 EQUI 

POS POR DEPENDENCIA. 

EL EQUIPO DE SERVICIOS DE INGENIERÍA  

RESPONSABLE DE: 

INGENIERÍA DE MANUFACTURA 

. DISEÑO; ADQUISICIONES, INSTALACIÓN, ETC. 

. PLANEACIÓN 

. DISTRIBUCIÓN 

MANEJO DE MATERIALES 

. MÉTODOS 

. REDUCCIÓN DE COSTOS 

. INGENIERÍA INDUSTRIAL 

. CALIBRACIÓN 

INGENIERÍA DE HERRAMIENTAS 

INGENIERÍA DE CALIDAD 

CAPACITADORES.- Los CAPACITADORES (Y LOS CAPACITADOS) DE--

BEN REALIZAR EL MANTENIMIENTO GENERAL DE 

LA MAQUINARIA Y CAPACITAR A LOS MIEMBROS -

DEL EQUIPO PARA OBTENER DESTREZA Y SEGURI-

DAD EN CUANTO A MANTENIMIENTO. 

MATERIALES.- 	EL CONSEJERO DE MATERIALES ES RESPONSABLE 
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DE LA PLANEACIÓN DE MATERIALES, ENTRADA DE 

ÓRDENES, EXPEDICIÓN DE ÓRDENES DE COMPRA, -

DESPACHO Y CAPACITACIÓN DE LOS MIEMBROS DEL 

EQUIPO, 

FINANZAS.- EL CONSEJERO DE FINANZAS ES RESPONSABLE' DEL 

SISTEMA DE CONTROL DE COSTOS DE LA EMPRESA, 

PRESUPUESTACIÓN, ANÁLISIS FINANCIERO, SISTE 

Mk DE CONTROL Y CAPACITACIÓN DE MIEMBROS DE 

EQUIPO, 

  

CAPACITACIÓN,- EL CONSEJERO DE.CAPACITACIÓN ES RESPONSABLE 

DE TODA CAPACITACIÓN, FORMAL O PRÁCTICA, DE 

'LA EMPRESA, 

ADEMÁS DE LO ANTERIOR, EL GERENTE DE LA DEPENDENCIA DEBE REA 

LIZAR LAS FUNCIONES QUE SE REQUIRIRÍAN EN UNA PLANTA PEQUE-

ÑA DE 150 A 200 PERSONAS. 

RELACIONES LABORALES 

RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS 

CONSERVACIÓN DE REGISTROS Y FUNCIONES DEL PERSONAL 

PARTICIPACIÓN EN COMÚN 

PLANEACIÓN, PRESUPUESTACIÓN 

DESARROLLO DE LOS EMPLEADOS 

EQUIPO DE OPERACIÓN DE_  LA PLANTA 

PROPÓSITO DEL EQUIPO, 

EL EQUIPO DE OPERACIÓN DE LA PLANTA ES RESPONSABLE DE LA 
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COORDINACIÓN DE POLÍTICAS Y DE LA DIRECCIÓN A NIVEL DIREC-
TOR/GERENTE DE PLANTA, 

ESPECIALMENTE: 

Los DIRECTORES FUNCIONALES SON RESPONSABLES DEL APOYO 

FUNCIONAL Y DE LAS DEPENDENCIAS, 

LA PLANTA ESTÁ DIVIDIDA EN .6 DEPENDENCIAS AUTÓNOMAS PA 
RA FACILITAR SU ADMINISTRACIÓN (4 DE MAQUINADO Y 2 DE 
ENSAMBLE). 

EL PAPEL DEL DIRECTOR ES: 

ADMINISTRAR LA EMPRESA, A TRAVÉS DE LOS GERENTES DE DE. e 

PENDENCIA. 

DESARROLLAR SISTEMAS INTERNOS 

REALIZAR REPORTES EXTERNOS A NIVEL PLANTA 

PROPORCIONAR SERVICIO DE CONSULTA TÉCNICA Y DE CAPACI-
TACIÓN. 

. TODOS LOS MIEMBROS DE EQUIPO DE LA PLANTA DEBEN PREOCUPAR 

SE DE LOS EFECTOS DE MANUFACTURA‘DENTRO DE SUS PROPIAS ÁREAS 
FUNCIONALES, 

. Los BENEFICIOS PRINCIPALES SON: 

. MEJORAR EN LA COORDINACIÓN GENERAL DE LA PLANTA 

. AUMENTO EN LA EXPANSIÓN ADMINISTRATIVA 

(JAMESTOWN ENGINE PLANT. A DIFFERENT ORGANIZATION 
STYLE-WHY?) 

(JAMESTOWN ENGINE PLANT A SUMMARY OF: ,,,,) 

EL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN ENTRE LA PLANTA DE MOTORES - 

CUMMINS JAMESTOWN Y DICUMMSA, FUE REALIZADO DENTRO DE LAS 

BASES DE LO QUE A CONTINUACUÓN SE PRESENTA: 
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PROGRAMA DE CAPACITACIÓN' - PLANTA DE MOTORES CUMMINS JAMES-

TOWN DICUMMSA. 

EL EQUIPO DE TRABAJO DEL AREA DE CAPACITACIÓN DE DICUMMSA Y 

DE LA PLANTA DE MOTORES CUMMINS-JAMESTOWN, N.Y., REALIZÓ A - 

PARTIR DEL 26 DE ENERO DE 1982, UN AMPLIO PROGRAMA DE CAPACI 

TACIÓN PARA EL GRUPO DE INSTRUCTORES DE LA LINEA DE ENSAMBLE, 

DE DICUMMSA. LA  DURACIÓN TOTAL DEL PROGRAMA FUE DE DOS ME--

SES, DE TAL FORMA QUE FINALIZÓ EL DÍA 26 DE MARZO. DEL MISMO -

AÑO. 

LA CAPACITACIÓN SE REALIZÓ FUNDAMENTALMENTE EN DOS AREAS: 

LÍNEA DE ENSAMBLE Y CABINAS DE PRUEBAS. 

Los PRINCIPALES OBJETIVOS DEL PROGRAMA SE ENCAMINARON A ASE 

GURAR QUE LOS INSTRUCTORES DE DICUMMSA FUERON ADECUADAMENTE 

CAPACITADOS EN LAS SIGUIENTES ÁREAS: 

- ADQUISICIÓN DE HABILIDAD MANUAL Y CONOCIMIENTOS TÉC-

NICOS PARA LA CONSTRUCCIÓN DE UN MOTOR NH, DESDE LA 

INSPECCIÓN DEL MONOBLOCK, HASTA EL ENVÍO AL CLIENTE. 

ESTA HABILIDAD FUE EVALUADA A TRAVÉS DE LOS DOS ME--

SES DE CAPACITACIÓN, ASÍ COMO, CON UNA AUDITORÍA - -

TÉCNICA, AL MOTOR ENSAMBLADO POR LOS INSTRUCTORES, EN 

LOS TRES ÚLTIMOS DÍAS DEL PROGRAMA. 

- CAPACIDAD DE TRANSMITIR ESTAS HABILIDADES Y CONOCI--

MIENTOS A OTRAS PERSONAS A SU REGRESO A SAN Luis Po-

TOSÍ, PARA LA PUESTA EN MARCHA DE LA PLANTA DE MOTO-

RES DE DICUMMSA, 

LOS OBJETIVOS SECUNDARIOS  FUERON LOS SIGUIENTESL 
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- INDUCCIÓN A LA PLANTA DE MOTORES, SOMETIDA A LA PRE-

SIÓN DE LA PUESTA EN MARCHA EN MUCHAS AREAS. 

- INTRODUCCIÓN AL SISTEMA DE ADMINISTRACIÓN, QUE ES, 

EN MUCHAS FORMAS, ÚNICO Y TIENE INCORPORADO UN SISTE. 

MA  QUE PERMITE AL EQUIPO DE LAS' AREAS-INDIVIDUALES-

EN EL CONTROL DE LOS PROGRESOS QUE SE EFECTUAN DIARIA 

MENTE. 

INTRODUCCIóN, A LOS SISTEMAS DE APOYO EN LA CONSTRUC-

CIÓN DE'UN MOTOR NH. 

PROGRAMACIÓN DE CURSOS. 

Los CURSOS A LOS QUE- ASISTIERON LOS INSTRUCTORES ESTAN DES-

CRITOS EN LOS CUADROS 3,45,6,7 Y 8. 

EL PROGRAMA FUE DISEÑADO HACIENDO USO DEL MÉTODO ABREVIADO 

PARA LA FORMULACIÓN DE PLANES Y PROGRAMAS' DE CAPACITACIÓN, 

(FERNÁNDEZ, 1981) DEL CUAL SE INCLUYEN SUS CARACTERÍSTICAS 

PRIMORDIALES A CONTINUACIÓN. 

CARACTERÍSTICAS DEL MÉTODO.  

1.-  ESTABLECE DOS TIPOS DE DIAGNÓSTICO DE NECESIDADES, QUE 

DEBEN REALIZARSE EN MOMENTOS DIFERENTES-; EL PRIMERO, 

AL INICIO DE LAS ACTIVIDADES, QUE TIENEN COMO FINALIDAD 

CONCRETAR LA ESTRUCTURA OCUPACIONAL DE LA EMPRESA, DES. 

DE EL PUNTO DE VISTA DE CAPACITACIÓN CON OBJETO DE TRA-

ZAR EL PLAN MÁS CONVENIENTE; EL SEGUNDO,- ANTES DE IM-

PARTIR UN CURSO DETERMINADO A UN GRUPO PARTICULAR -, - 

PARA ADAPTAR LOS CONTENIDOS DEL CURSO EN CUESTIÓN AL 
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CUADRO 3 

PROGRAMPCION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE 

RAMA : PItODUCCION 

SUBRAMA : ENSAMBLE Y SUBENSAMBLE 

CAP ACITAC ION 1981 - 1982 DICUMMSA 

M 	O 	U 	L A.1 A. 2 A. 3 A.4 A.5 A.6 A. 7 A:8 A . 9 A10 All Al2 A131A14 th151A161A1711U81h19 A20 A 3.1/522 A23 1‘24 

ESPE'CIÁ'LISTA 
Pr  11"- 	 10' 	 FP-  PI" 0.9P-  ir- ESPECIALISTA 

GPO. 
1 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 

*2 
PF- 
PP.  II 

GPO. ENSAMBLE.Y *1 
2 SUBENSAMBLE /P *2 

GPO. ENSAMBLE Y *1 
3 SUBENSAMBLE *2 Pr" 

GPO. 	ENSAMBLE Y * II" II 
4 	SUBENSAMBLE *2 III II I" 

GPO. 	ENSAMBLE Y * 
5' 	SUBENSAMBLE *2 

GPO. 	ENSAMBLE Y *1 
6 	SUBENSAMBLE 

ENSAMBLE Y 	• 
SUBENSAMBLE 

*1 
,••• 

Or.  *2 

*1, 
CABINAS DE PRUEBA Y *2 
FtEPARACION EN CASO *3 
NECESARIO 

*4 
LAVADO, PINTURA V'ENSAM *1  
BLE PARTES FINALES 	 in 



CUADRO 3  

DESCRIPCION DE MODULOS  

A.1 	CIGÜEÑAL 
A.2 	ARBCL DE LEVAS 
A . 3 	TAPA TRASERA 
A.4 CILINDRO 
A.5 	ENGRANE FRONTAL 
A.6 PISTONES 
A. 7 	BIELA DE PISTON 
A.8 	DEPOSITO DE ACEITE 
A. 9 	BOMBA DE LUBRICACION 
AJO CILINDRO 
A.11 • CUBIERTA DE AGUA 
A.12 ENFRIADOR 
A.13 CONEXIONES DE AGUA 
A.14 AUXILIAR 
A.15 BOMBA DE COMBUSTIBLE 
A.16 GUIA AUXILIAR DE LA BOMBA 
A.17 IUBERIA DEL COMBUSTIBLE 
A.18 ESCAPE 
A.19 'PURBOCARGADOR 
A. 20 INTERENFRIADOR 
A.21 PRUEBA MOTORES 
A.22 PINTURA  
A.23 ENSAMBLE PARTES FINALES 
A.24 INSPDCCION VISUAL DEL BLOCK 



CUADRO 4 -1 SUBRAMA: SISTEMAS DE MOTORES  

CAPACITACION 1981 - 1982 DICUMMSA 

PROGRAMACION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE 

RAMA: PRODUCCION 

* 

ESPECIALISTA _ 
ESPECIALISTA. IFI" 110' IP' il 

GPO. 
1 

• ENSAMBLE' le 
SUBENSAMBLE *2 Ir , 

GPO. 
2 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 OI 
OFF' 

GPO. 
3 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 ir 
* pr 

GPO. 
4 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 	" 

* 
*2 

Orr  PO -. 
1 

5  
CWO..ENSAMBLE Y 

__SUBENSAMBLE 
*1  
*2  

GPO. 
6 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 OPF" 
0... 

GPO. 
7 

ENSAMBLE Y 	• 
SUBENSAMBLE 

, 

*  11. 

1 *2 ir 

CABINAS DE PRUEBA Y • 

NECESARIO 

* Pi.. .. *2 
REPARACION EN CASO  

* OFF  
*4 r 

LAVADO, PINTURA Y 	' 
ENSAMBLE PARTES FINALES 

*1 
1 

*2 01" 1 

MODUL OS C.3 C.4 C.1 C.5 Z.6 C.2 



CUADRO 

DESCRIPCION DE MODULAS  

C.1 	TEORIA BASICA DEL MOTOR 
C.2 	IDENTIFICACION DE LAS PARTES 

DEL MOTOR 
C.3 	SISTEMAS DEL AIRE 
C.4 	SISTEMAS DEL COMBUSTIBLE 
C.5 	SISTEMAS DE LUBRICACION 
C.6 	SISTEMAS DE ENFRIAMIENTO 
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SPECIALIS_AS 

SPECIALISTAS 

*2 
*1 
*2 
*1 
*2 

*2 
*3 

*4 
*1 
*2 

E. 

E 
GPO. 
1  

GPO. . 2  
GPO. 
--a 
GPO. 
4 

GPO. 
5 

GPO. 
6 

GPO. 
7 

CD 

-4 

    

SUBRAMA: MANUFACTURA 

  

CUADRO 

            

            

            

                        

E.1E.2 E.3 

 

E.4 E.5 E. 6 E.7 E.8 

                

                        

                        

                        

MODULOS 

ENSAMBLEY'' 
SUBENSAMBLE 

ENSAMBLE Y ' 
SUBENSAMBLE  

ENSAMBLE . Y 
SUBENSAMBLE  
ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*2 

*1 
*2 

*1 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 
ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

CABINAS DE PRUEBA Y 
REPARACION EN CASO 
NECESARIO 

LAVADO, PINTURA Y 
ENSAMBLE PARTES FINALES 

 

CAPACITACION 1981 - 1982 DICUMMSA 

PROGRAMACION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE 

RAMA: PRCOUCCION 



CUADRO 5 

DESCRIPCION DE MODULOS  

E.1 	ORIENTACION AL MUNDO DE LA 
MANUFACTURA 

E.2 	ORIENTACION AL PROCESO DE MANU-
FACTURA DEL MOTOR DIESEL 

E.3 	HERRAMIENTAS MANUALES 
E.4 	HERRAMIENTAS MECANICAS 
E.5 	UNIDADES DE TORQUE MUMIUSILLOS 
E.6 POLIPASTOS 
E.7 	GANCHOS DE LEVANTAMIENTO 
E.8 	HERRAMIENTA NEUMATICA DE TORQUE 



ESPECIALISTA 
ESPECIALISTA 

GPO ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE *2 

* 
*2 

GPO 
.2 

1 
ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

* 
*2 

*2 

* 
*2 
*1 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE  
ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

GPO 
4 
GPO 
5 

GPO 
6 

GPO 
7 

GPO ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 3 

ENSAMBLE Y. 
SUBENSAMBLE 

H 

ENSAMBLE Y 
,SUBENSAMBLE  

*2 

*2 
* 
* 
*3 
*4 

CABINAS DE PRUEBA Y 
REPARACION EN CASO 
NECESARIO 

LAVADO, PINTURA Y 
ENSAMBLE PARTES FINALES 

* 
*2 

r- 

MODULOS A.2 A.3 A.4 A. 5 A.6 A.7 A.8 

r 

CAPACITACI 0 N 1981 - 1982 D I C U M M S A 

PROGRAMACION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE 

ADMINISTRACION 

SUBRAMA: ACADEMICA CUADRO 6 



CUADRO G 

DESCRIPCION DE MODULAS  

A . 1 	ELABORACION DE PROGRAMAS 
A . 2 	MANDOS - INTERMEDIOS 
A . 3 	SUPERVISION 
A . 4 	INGLES TECNICO 
A . 5 	FORMACION DE INSTRUCTORES 
A . 6 FAMILIARIMION CON LA IIMENIERLA 
A . 7 	PRIMARIA ABIERTA 
A . 8 	SECUNDARIA ABIERTA 



CUADRO 7 SUBRAMA: ORIENTACION 

MODULOS 
1 

IB . 1 B.2 B:3 

CAPACITACION 1981 	1982 DICUMMSA 

PROGRAMAHCION DE CURSOS LINEA DE E'NSAMPIP 

RAMA: ADMINISTRACION 

, 
x 
z 
,-1 
A 

11. 
d 
'`' 

ESPECIALISTA 
_ 

nPRCIALISTA Pr- 
GPO 
1 

ENSAMBLE Y . 
SUBENSAMBLE 

*1 • 
*2 jr"  

GPO 
2 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 II' lir.  
*2 /1,r  

GPO 
3 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 r- 
*2 W r I. 

GPO 
4 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 V 
*2 

GPO 
5 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 IW 1 
*2 011,' 

 

GPO 
6 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

*1 ,rF *2 
*1 .- GPO 

7 
ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE *2 Fr.  

• CABINAS DE PRUEBA Y 
REPARACION EN CASO 
NECESARIO 

*1 PF IF 
* ji Fr 
*3 Ir"  r 
*4 pr-pr ......._,___ 

--:..-, 
LAVADO, PINTURA Y 
ENSAMBLE PARTES FINALES 

*1 0.10.1" 
*2 011." 
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CU ADRO  

DESCRIPCION DE MODULOS  

B.1 	INDUCCION A DICUMMSA 

B.2 	INDUCCION A JAMESIOWN 

B.3 	INDUCCION A S.L.P. 



CAP AC ITACION 1981 - 1982 D I C U M M S A 

PROGRAMACION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE 

RAMA: ADMINISTRACION 

GPO 

GPO 
2 

GPO 

.4
GPO  

GPO 
5  

GPO 
6 

GPO 
7 

ESPECIALISTA 
ESPEC ,IALISTA 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 
ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 
ENSAMBLE Y 
SUBENSAMBLE 

CABINAS DE PRUEBA Y 
REPARACION EN CASO 
NECESARIO 

*4 
LAVADO, PINTURA Y 	*1 

	

ENSAMBLE PARTES FINALES *2 	 

* 

CUADRO 3 SUBRAMA: ADMINISTRACION 

C 	.2 MODULOS C . 3 C . 4 C.5 6 

-• 

*1 
*2 
*1 
*2 

*1 
*2 

*1 
*2 



C UADRO :J  

DESCRIPCION DE MODUDDS  

C.1 	ADMINISTRACMIN POR OBJETIVOS 
C.2 	COMUNICACION 
C.3 LIDERAZGO 
C.4 	ASPECTOS SECRETARIALES 
C.5 	RELACIONES HUMANAS • 
C . 6 	MDTIVACION 



GRADO DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES QUE TIENEN, EN 

CONJUNTO LOS PARTICIPANTES. 

2.- TOMA COMO BASE PARA EL DISEÑO DE. LOS CURSOS, NO CADA 

PUESTO, SINO GRUPOS OCUPACIONALES; Y RECONOCE 'POS -
'CRITERIOS PARA LA FORMACIÓN DE ESTOS GRUPOS: LA AFI-
NIDAD DE LABORES OPERATIVAS (ESPECIALIDAD); O LA SI-

MILITUD DE RESPONSABILIDADES ( NIVEL JERÁRQUICO). 

3.- FIJA COMO NORMA QUE EL DISEÑO DE LOS CURSOS DEBEN -

HACERSE, DESDE UN PRINCIPIO, EN FORMA  INTEGRAL, CON 

SIDERANDO TODOS LOS CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES PARA 

EL DESEMPEÑO DEL GRUPO OCUPACIONAL EN CUESTIONA- Y N. 

LAS CARENCIAS QUE, EVENTUALMENTE, TENGAN UN INDIVIDUO 

O VARIOS-. 

4.- SUBRAYA LA CONVENIENCIA DE USAR PARA EL DISEÑO DE LOS 

CURSOS LA TÉCNICA DEL ENFOQUE MODULAR ENTENDIDO EN - 

TRES DIMENSIONES; LA VERTICAL(APLICABLE EN RAZÓN DE 

RAMAS, SUBRAMAS O FAMILIAS DE ESPECIALIDAD); LA HORI-

ZONTAL (DERIVADA DE LAS RESPONSABILIDADES SEMEJANTES 

DE MANDO Y COORDINACIÓN EMANADAS DE LA JERARQUÍA); Y 

LA POLIVALENTE (QUE NACE DE LA CONDICIÓN QUE TIENEN 

ALGUNOS NÚCLEOS DE CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES OPERA 

TIVOS DE SER COMUNES A DIFERENTES ESPECIALIDADES) 

5.- RECOMIENDA EL USO PREFERENTE DE MÉTODO ADE, ADIESTRA 

MIENTO DENTRO: DE LA EMPRESA EN TODAS LAS ACTIVIDADES 

DE ENTRENAMIENTO SUSCEPTIBLES, - PREVIO ANÁLISIS, DE 

SER RESUELTAS POR ESA VÍA. 
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RESULTADOS DEL PROGRAMA. 

DENTRO DE ESTA ETAPA DE PROGRAMA SE DESARROLLARON MÚLTIPLES 

ACTIVIDADES, TANTO POR PARTE DEL PERSONAL DE DICUMMSA, CO-

MO PARTE DEL PERSONAL DE CUMMINS EN JAMESTOWN. 

.A CONTINUACIÓN SE DESCRIBE, EN DIFERENTES APARTADOS, LAS 

ACTIVIDADES MÁS SOBRESALIENTES DEL REFERIDO PROGRAMA Y SUS 

RESULTADOS. 

ACTIVIDADES DE PLANEACIÓN. 

REVISIÓN - PLANEACIÓN DE ACTIVIDADES: PROGRAMA DE -

DICUMMSA - J.E.P. - SOLUCIÓN DE PROBLEMAS. 

- DESIGNACIÓN DE LOS ESPECIALISTAS INTEGRANTES DE LOS DI 

FERENTES EQUIPOS DE LA LÍNEA DE ENSAMBLE Y CABINAS DE 

PRUEBA. 

- CALENDARIZACIÓN DE LAS DIFERENTES ACTIVIDADES. 

- DISTRIBUCIÓN DE TAREAS. 

- ORGANIZACIÓN DEL SISTEMA DE COMUNICACIÓN INTERNA Di 7-
CUMMSA - J.E.P. - (ANEXO "E"). 

- ASISTENCIA DE LAS DIVERSAS JUNTAS PROGRAMADAS EN J.E.P., 

CUYOS OBJETIVOS FUERON: 

- FACILITAR LA COMUNICACIÓN ENTRE EL EQUIPO DE TRABAJO 

DE DICUMMSA Y EL PERSONAL DE J.E.P., Y LA COMUNICACIÓN 

DE LOS PARTICIPANTES EN EL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN, 

(ANEXO "E"). 

RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS Y PLANEACIÓN DE ACTIVIDADES, 

ELABORACIÓN DEL PROGRAMA DE ACTIVIDADES A REALIZAR EN 

BUFFALO, 
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REVISIÓN DEL PROGRAMA DE ACTIVIDADES SEMANAL, 

ELABORACIÓN DEL PLAN DE PRODUCCIÓN DE MATERIAL AUDIO-

VISUAL, 

PLANEACIÓN DE LAS ACTIVIDADES DEL ÁREA DE CAPACITACIÓN 

PARA EL PRESENTE AÑO, 

ELABORACIÓNDEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN A TRABAJADORES 

EN SAN LUIS POTOSÍ, 

REALIZACIÓN:, )E DIVERSAS ACTIVIDADES RELACIONADAS CON 

PRODUCCIÓN DE MATERIAL "DIDÁCTICO TENDIENTE A INCREMEN. 

.TAR LAS AYUDAS PARA EL. ENTRENAMIENTO DE OBREROS. EN-

TRE ELLAS 'DESTACAN: 

VIDEOTAPES DE LAS ACTIVIDADES A REALIZAR EN CADA UNO 

DE LOS EQUIPOS DE LINEA DE ENSAMBLE Y CABINAS DE PRUE 

BAS, ASÍ COMO: 

JRANSPARENCIAS DE ACTIVIDADES, EQUIPO, HERRAMIENTAS, 

Y MATERIAL A UTILIZAR EN CADA UNO DE LOS DIFERENTES 

EQUIPOS DE LA LÍNEA DE ENSAMBLE Y CABINAS DE PRUE--

BA, 

SE PRODUJO MATERIAL INFORMATIVO PARA LA PRESENTACIÓN 

QUE SE EFECTUÓ CON MOTIVO DE LA ENTREGA DE DIPLOMAS, 
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CALENDARIO DE TRABAJO DE LOS  

PRIMEROS 15 DÍAS. 

MARTES 26 DE ENERO: 

LUGAR: HOTEL HOLIDAY INN. 

ORIENTACIÓN A JAMESTOWN Y A LA PLANTA DE MOTORES DE JAMES. - 
TOWN. 

9:00 DESAYUNO 

10:00 BIENVENIDA A JAMESTOWN - CÁMARA DE. COMERCIO 

11:00 VISTA GENERAL DE LA PLANTA DE MOTORES 

13:00 ALMUERZO 

14:00 COMPRA DE VESTUARIO DE INVIERNO 

16:00 RECORRIDO POR LA CIUDAD EN CAMIONES 

MIÉRCOLES 27 DE ENERO: 

LUGAR: HOTEL HOLIDAY INN 

d:00 REUNIÓN PARA DESAYUNAR - BIENVENIDA - JOE PEGANOFF - 

DIRECTOR OF ASSEMBLY AND TEST. BILL CHANDLER - BUSI- 

NESS MANAGER, OPERATIONS BUSINESS - MARILYN CLARK - - 

BUSINESS MANAGER - ENGINE BUSINESS. 

11:00 RECORRIDO POR LA PLANTA 

DICK MUDGE - MARK SCARPIO Y DOS MIEMBROS DE CADA DIVI- 
SIÓN. 

13:00 ALMUERZO - CAPACITACIÓN, ENSAMBLE Y PRUEBA. 

14:00 FOTOGRAFÍA PARA IDENTIFICACIÓN 

FRENE SAULSGIVER - KATHY SCHNARS. 

15:00 ZAPATOS DE SEGURIDAD - ANTEOJOS DE SEGURIDAD EN DOS 

GRUPOS. 

16:00 CUAL ES LA VISIÓN GENERAL DE UN EQUIPO 

STEVE WARNICK - BARB CHASE. 
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JUEVES 28 DE ENERO: 

7:00 DESAYUNO CON DOS MIEMBROS DE CADA EQUIPO DE LA LÍNEA DE 

ENSAMBLE Y PRUEBA, 

DESIGNACIÓN DE EQUIPOS 

PRESENTACIÓN DE LOS MIEMBROS DEL EQUIPO - COORDINADORES.  
DE CAPACITACIÓN. 

PROGRAMAS DE SEGURIDAD DEL EQUIPO. 

TAREAS DEL EQUIPO Y PROGRAMA DE VERIFICACIÓN DEL TRABA- 

JO. 

GUÍA DEL EQUIPO 

EXPEDIENTES DE LOS NUEVOS MIEMBROS DEL EQUIPO 

PRINCIPIO DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN. 

VIERNES 29 DE ENERO: 

.LOS SIGUIENTES PROGRAMAS ESTÁN APOYADOS CON EJERCICIOS EN EL 

SALÓN DE CLASES. 

7:00 TEORÍA DEL MOTOR - DICK MUDGE 

8:00 PREVISIÓN DE LA INSPECCIÓN DE RECIBO DE PARTES - JOEL 

ANDERSON- 

8:30 EQUIPO 721 PRÁCTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE LA FABRI 

CACIÓN DEL MOTOR. 

12:30 EQUIPO 722 PRUEBA PRÁCTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE - 

LA FABRICACIÓN DEL MOTOR. 

LUNES 10. DE FEBRERO: 

7:00 EQUIPO 723 PRUEBA PRÁCTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE LA 

FABRICACIÓN DEL MOTOR. 

12:30 EQUIPO 724 PRUEBA PRÁCTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE LA 

FABRICACIÓN DEL MOTOR. 
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MARTES 2 DE FEBRERO: 

7:00 .EQUIPO 725. PRUEBA PRÁCTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE 

LA FABRICACIÓN DEL MOTOR. 

12:30 EQUIPO 726 PRUEBA PRÁCTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE 

LA FABRICACIÓN DEL MOTOR. 

MIÉRCOLES 3 DE FEBRERO: 

7:00 EQUIPO 727 PRUEBA PRÁCTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE 
LA FABRICACIÓN DEL MOTOR. 

12:30 PRUEBA 

- AREA DE MONTAJE DE LAS ÚLTIMAS PARTES. 

- EMBARQUE 

JUEVES 4 DE FEBRERO: 

7:00 POR EQUIPOS - PRÁCTICA DE LA ADQUISICIÓN DE HABILIDAD 
15:30 REUNIÓN EN EL SALÓN DEL AREA DE CAPACITACIÓN DE ENSAM 

BLE Y DE PRUEBA. 

- EVALUACIÓN DEL PROGRAMA. 

- DISCUSIÓN DE TODA CLASE DE TEMAS. 

- SOLUCIÓN DE PROBLEMAS. 

DICK MUDGE - GABRIEL RAMOS - BARB CHASE 

16:30 EVALUACIÓN / CLASIFICACIÓN INDIVIDUAL. 

DICK MUDGE - GABRIEL RAMOS 

VIERNES 5 DE FEBRERO: 

17:00 HORA SOCIAL - HOLIDAY INN. 

NOTAS: - TODOS LOS VIERNES A LAS 14:30 SE LLEVARÁ A EFECTO 

UNA EVALUACIÓN / CLASIFICACIÓN INDIVIDUAL DE CADA 

MIEMBRO DEL EQUIPO. 
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ACTIVIDADES DE CAPACITACIÓN EN LA PRÁCTICA  

- POSTERIOR A LOS PRIMEROS 15 DÍAS, LOS INSTRUCTORES PA-
SARON A LA CAPACITACIÓN EN LA LÍNEA DE ENSAMBLE Y CA--

BINAS DE PRUEBA, ESTA PARTE DEL PROGRAMA CONSISTIÓ EN 

TEORÍA Y PRÁCTICA DIARIAMENTE DE 7:30 A.M. - 4:30 P.M., 
MISMA QUE SE COMPLEMENTÓ CON INFORMACIÓN SOBRE: 

. SEGURIDAD.,  

. CONTROL DE CALIDAD. 

. MATERIALES. 

. CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO. 

MANEJO DE HERRAMIENTAS Y EQUIPO. 

. MANEJO DE INTEGRACIÓN DE UN EQUIPO DE TRABAJO. 

DURANTE ESTAS 6 SEMANAS EN LAS TARDES, SE TUVIERON SESIONES 
DE TRABAJO SOBRE: 

- TEORÍA DEL MOTOR. 

- PREVISIÓN DE LA INSPECCIÓN DE RECIBO DE PARTES. 

- PRUEBAS PRÁCTICAS PRELIMINARES / POSTERIORES DE LA 

FABRICACIÓN DE MOTOR. 

EQUIPO: 1, 2, 3, 4, 5, 6 Y 7. 

- AREA DE MONTAJE DE LAS ÚLTIMAS PARTES 

- EMBARQUE 

- FORMACIÓN DE INSTRUCTORES (PROPORCIONADO POR DICUMa 

SA). 

- COMO ELABORAR UN PROGRAMA DE CAPACITACIÓN (PROPORCIO 

NADO POR DICUMMSA). 

- CURSO DE INGLÉS (ASISTENCIA DE 11 PERSONAS) 

- ADMINISTRACIÓN POR RESULTADOS (PROPORCIONADO POR - - 

DICUMMSA). 
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- S.B.M. (DOS SESIONES) N.B.S. (DOS SESIONES) 

- ¿QUÉ ES UN EQUIPO? (CUATRO SESIONES) 

- N.E.T.S. 

- MATERIALES. 

- CONTROL DE CALIDAD (DOS SESIONES). 

- SEGURIDAD. 

- FINANZAS. 

- CAPACITAR AL CAPACITADOR (DOS SESIONES) 

RECOLECCIÓN DE INFQRMACIÓN. 

- LA RECOPILACIÓN DEL MATERIAL INFORMATIVO POR PARTE DE. LOS. 
INSTRUCTORES, HA SIDO DE UTILIDAD PARA UNA MEJOR COMPRENSIÓN 

DEL TRABAJO QUE SE REALIZA EN U.E.P., Y DEL QUE SE REALIZARÁ 
EN LA PLANTA DE SAN LUIS POTOSI. 

- CONSTANTE AYUDA POR PARTE DE LA TRADUCTORA A LOS INSTRUC-

TORES EN SU TRABAJO DIARIO EN LA LÍNEA DE ENSAMBLE Y PRUE-

BA, ASÍ COMO EN LAS SESIONES DE TRABAJO. (CURSOS). 

- TRADUCCIÓN DE DIVERSOS MATERIALES DE UTILIDAD PARA EL TRA. 

BAJO DIARIO DE LOS INSTRUCTORES EN LA LÍNEA DE ENSAMBLE'Y -

PRUEBA EN JAMESTOWN, Y PARA LA PLANEACIÓN DE LAS ACTIVIDADES 

A REALIZAR EN LA PLANTA DE SAN LUIS POTOSI. 

EVALUACIONES. 

POR ÚLTIMO SE ELABORARON PROCEDIMIENTOS Y SISTEMAS QUE PER 

MITIERON EVALUAR LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN. LOS PROPÓSITOS 

QUE PERSIGUIÓ ESTA PARTE DEL PROGRAMA FUERON: DETERMINAR -

LA EFECTIVIDAD DE LA CAPACITACIÓN; IDENTIFICAR LOS BENEFI-

CIOS QUE OBTUVO LA EMPRESA Y SUS TRABAJADORES, ASÍ COMO - 
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PROPORCIONAR INFORMACIÓN ÚTIL QUE PERMITIERA MEJORAR EL Di 

SEÑO, HABILITACIÓN Y OPERACIÓN DEL SISTEMA DE PRODUCCIÓN, 

EN LA PLANTA DE SAN Luis POTOSÍ. 

LAS GRÁFICAS DE LA ADQUISICIÓN DE CONOCIMIENTOS Y APREN-

DIZAJE DE HABILIDADES DEL CURSO, "INTRODUCCIÓN ALA INGENIE. 

RÍA bIESEL",SE ENCUENTRAN EN EL ANEXO "F". 

- EXAMENES Y GáAFICAS DE LOS RESULTADOS, OBTENIDOS POR LOS 

INSTRUCTORES DURANTE LAS DOS PRIMERAS SEMANAS DE ENTRENA --

MIENTO EN J.E.P., SE MUESTRAN EN EL ANEXO "G",ASIMISMO, 

ESTÁN LOS FORMATOS DE EVALUACIONES SEMANALES QUE FUERON --

APLICADOS A CADA UNO DE LOS INSTRUCTORES DURANTE LAS 6 SE--

MANAS RESTANTES DEL PROGRAMA, DICHOS FORMATOS INCLUYERON 

ASPECTOS TALES COMO.: 

HABILIDADES EN EL APRENDIZAJE. 

. PROBLEMAS CON LA COMPRENSIÓN DEL IDIOMA INGLÉS. 

. PROBLEMAS CON LA CALIDAD EN EL TRABAJO. 

. LA SEGURIDAD EN EL TRABAJO. 

. INTEGRACIÓN SOCIAL CON EL GRUPO DE TRABAJO ORIGINAL.  

(NORTEAMERICANOS). 

. SIGNOS DE ADVERTENCIA SOBRE LO ANTERIOR. 

. AVANCES EN EL DESARROLLO DE HABILIDADES PARA ENSAM-- 

BLAR UN MOTOR EN EL EQUIPO. 

EN ESTE MISMO ANEXO "G", SE INCLUYE UN EJEMPLO DE LA LISTA 

DE REVISIÓN DE LA CAPACITACIÓN DE CADA UNO DE LOS INSTRUCTQ 

RES (APLICACIÓN QUINCENAL), TAREA POR TAREA Y HABILIDAD POR 

HABILIDAD. 

EN EL ANEXO "H" SE INCLUYEN LOS CRITERIOS DE CALIFICACIÓN Y 

LA FORMA COMO FUERON UTILIZADOS, ADEMÁS DE LOS RESULTADOS -

OBTENIDOS POR CADA UNO DE LOS INSTRUCTORES. 

Y'POR ÚLTIMO, SE ADJUNTA EL ANEXO "I" EL CUESTIONARIO SOBRE 

DATOS PERSONALES, QUE SE LES APLICÓ A TODOS LOS INSTRUCTO-

RES. 
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EL HECHO DE ENVIAR A CAPACITARSE A ESTE GRUPO DE INSTRUCTO-

RES A LA CIUDAD DE JAMESTOWN, N,Y., IMPLICÓ UNA SERIE DE --
GASTOS, A CONTINUACIÓN SE PRESENTA UN CUADRO EN EL QUE LOS 

MISMOS SE ENCUENTRAS DESGLOSADOS: 

RECURSOS ECONÓMICOS QUE SE PROGRAMARON PARA REALIZAR EL PRO-

GRAMA,DE CAPACITACIÓN A INSTRUCTORES DE LA LÍNEA:IDE EliSAMBLE  

EN JAMESTOWN, N.Y. 

CONCEPTO CQSTO POR UNA 
PERSONA. 

COSTO POR EL *Ta 
TAL DEL GRUPO 
(24 PERSONAS) . 

TRANSPORTE: 

S.L.P. 20,750.00 

MÉXICO - JAMESTOWN 

JAMESTOWN - MÉXICO 

HOSPEDAJE: 

MÉXICO, D. F. (24 
ENERO) 

MÉXICO, D. F. (28 
MARZO) 
JAMESTOWN 

VESTUARIO: (ROPA DE 

INVIERNO) 

CHAMARRA 

BOTAS 

GUANTES 

GORRA 

$ 15,849.00 

$ 2,338.00 

$ 2,338.00 
$ 	877.50 1 DÍA 
$ 25,650,00 60 DÍAS 

$ 4 050.00  

$ 330,376,00 

( 22 PERSONAS) 

$ 	51,436.00 

$ 	51,436.00 
$ 1'263,600.00 
(24 PERSONAS) 

$ 	97,200,00 
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SEGURO MÉDICO 	$ 2,160.00 
	

$ 	51,840.00 

TRANSPORTACIÓN: 

UN AUTOMÓVIL 
	

$ 	21,600.00 
DOS CAMIONETAS 

ALIMENTACIÓN: 

DESAYUNOS 	$ 	633.15 1 DIA 	911,736.00 
COMIDAS 	$ 37,989.00 60 DfAS 
CENAS 

FINES DE SEMANA 

EVENTOS ESPECIALES: 

DESAYUNOS 

HORA SOCIAL 
$ 81,000.00 

EQUIPO DE SEGURIDAD: 

BOTAS 	$ 2,700.00 	$ 	64,800.00 
ANTEOJOS 

TOTAL 	$3'016,524,00 
VARIOS 15%, 	452,4711.10 

TOTAL 	$3'469,002.60 

EL DÓLAR FUE TOMADO A $27.00 

POR ÚLTIMO, A CONTINUACIÓN SE ENLLSTAN UNA SERIE DE SUGEREN-

CIAS DE CARÁCTER ADMINISTRATIVO, QUE FUERON APROBADAS POR 

LA DIRECCIÓN GENERAL DE DICUMMSA, COMO NORMAS ESTABLECIDAS 

DURANTE EL PERIODO DE CAPACITACIÓN DE LOS INSTRUCTORES EN - 

LA PLANTA DE MOTORES CUMMINS - JAMESTOWN, N.Y. 
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RESPONSABILIDADES: 

- Los INSTRUCTORES ACEPTARON CUMPLIR ADECUADAMENTE CON TO-
DAS Y CADA UNA DE LAS NORMAS DE TRABAJO Y SEGURIDAD ESTABLE 

CIDA EN LA PLANTA DE JAMESTOWN, N.Y,. CUALQUIER INFRACCIÓN 
AL RESPECTO FUE ANOTADA EN SU EXPEDIENTE PERSONAL. 

- CUANDO LOS INSTRUCTORES SOLICITARON ALGÚN PERMISO ESPE. --

CIAL DENTRO DE LA PLANTA O CAMBIO'DEL'PROGRAMA DE 'CAPACITA-

CIÓN lÉCNICA SE DIRIGIERON AL COORDINADOR DE JAMESTOWN Y/0 

AL COORDINADOR DE DICUMMSA. 

- Los INSTRUCTORES PRESENTARON UN REPORTE SEMANAL DE .SUS Al 
TIVIDADES REALIZADAS EN LA PLANTA. 

- CUALQUIER SITUACIÓN DE EMERGENCIA, PROBLEMA LEGAL O CAMBIO 

EN EL PROGRAMA DEL TRABAJO FUE REPORTADO AL COORDINADOR DE -

DICUMMSA. 

HOTEL : 

- QUEDÓ EXTRICTAMENTE PROHIBIDO A TODO EL EQUIPO DE INSTRUl 

TORES EL FIRMAR CUENTAS EN EL HOTEL, CUALQUIER CONSUMO QUE 

EFECTUARON LO CUBRIERON AL CONTADO. 

LA ÚNICA PERSONA AUTORIZADA PARA FIRMAR CUENTAS DE HOTEL --

FUE EL COORDINADOR DE DICUMMSA. 

- Los INSTRUCTORESTUVIERON DERECHO A UNA HABITACIÓN SENCILLA 
Y TRES COMIDAS AL DÍA DE LUNES A VIERNES. 

- SIN EXCEPCIÓN ALGUNA, NO FUE AUTORIZADO EL CONSUMO DE BE-

BIDAS ALCOHOLICAS. 
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LAVANDERÍA: 

- LOS INSTRUCTORES TUVIERON DERECHO AL SERVICIO DE LAVANDE-

RÍA POR 3 DÓLARES SEMANALES,GASTO QUE FUE CUBIERTO A TRA-

VÉS DEL COORDINADOR DE DICUMMSA. 

ESPECIALES: hugluSFjutiAEutinsEzeUY 

- LOS FINES DE SEMANA LOS INSTRUCTORES RECIBIERON 50.00 DÓ-

LARES PARA EFECTUAR LOS PAGOS DE SUS ALIMENTOS DURANTE EL -

SÁBADO Y DOMINGO EN LOS LUGARES QUE ELLOS SELECCIONARON. 

- LOS EVENTOS ESPECIALES QUE EN GRUPO FUERON ORGANIZADOS, -

FUERON CUBIERTOS POR DICÚMMSA,A TRAVÉS DE SU COORDINADOR. 

LLAMADAS TELEFÓNICAS: 

FUE AUTORIZADA SOLAMENTE UNA LLAMADA TELEFÓNICA PERSONAL 

POR QUINCENA A CADA UNO DE LOS INSTRUCTORES DESDE JAMESTOWN, 

N.Y., A SU LUGAR DE RESIDENCIA EN LA REPÚBLICA MEXICANA. 

- EL TIEMPO MÁXIMO AUTORIZADO PARA CADA LLAMADA FUE DE 5 MI-
NUTOS. 

ACTIVIDADES ADMINISTRATIVAS. 

- ARREGLOS CON EL HOTEL, CENTRO DE SKI, AGENCIA DE VIAJES, 

ETC. 

- PAGO DE DIVERSOS GASTOS: 
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ALIMENTACIÓN 

LAVANDERÍA 

SALARIOS 

SEGURO MÉDICO 

VESTUARIO DE INVIERNO 

EQUIPO DE SEGURIDAD 

SERVICIOS DE TRANSPORTACIÓN 
HOTEL 

ACTIVIDADES RECREATIVAS 

MEDICINAS 

ETC. 

- CONTROL ADMINISTRATIVO DEL ARCHIVO DEL ÁREA. 

SESIONES DE ORIENTACIÓN. 

- ORIENTACIÓN DE JAMESTOWN, N.Y., Y A LA PLANTA DE MOTORES. 
- DESAYUNO DE TRABAJO CON LOS FUNCIONARIOS DE LA PLANTA. 

- RECORRIDO POR LAS INSTALACIONES DE LA PLANTA. 
- ORIENTACIÓN SOBRE SEGURIDAD A CARGO DE LOS ESPECIALISTAS 
J.E.P. 

ACTIVIDADES SOCIALES - RECREATIVAS  

- VISITA AL COMMUNITY COLLEGE, POSIBILIDAD DE UTILIZACIÓN 

DE TODOS LOS SERVICIOS SOCIALES, DEPORTIVOS Y CULTURALES 
QUE OFRECE. 

- HORA SOCIAL. REUNIÓN DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO (TRABAJA- 
DORES DE LA LÍNEA DE ENSAMBLE Y PRUEBA J.E.P. E INSTRUCTQ 
RES DE DICUMMSA). 
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- VISITA AL COMMUNITY COLLEGE. CENA Y ACTIVIDADES SOCIOCUL 
TURALES. 

- VISITA A COCKEIGNE. CLASE SKI. 

- VISITA AL BUFFALLO. RECORRIDO POR LA CIUDAD. 

- VISITA A LAS CATARATAS DEL NIÁGARA. 

- SE EFECTUÓ UNA CENA INFORMAL EN EL PROPIO HOTEL HOLIDAY 

INN, CON EL PROPÓSITO DE AGRADECER A LOS REPRESENTANTES DE 

J.E.P., LAS ATENCIONES DE QUE FUERON OBJETO LOS INTEGRAN.-

TES DEL AREA DE CAPACITACIÓN, 
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CONCLUSIONES  

DE TODO LO ANTERIO SE PUEDE DESPRENDER, QUE ES FACTIBLE EFEQ 
TUAR LA TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA A TRAVÉS DE UN PROGRAMA 

DE CAPACITACIÓN, SIEMPRE Y CUÁNDO ÉSTA DE UNA MANERA SISTEMA 

TICA, Y SE CUIDE DE TODOS AQUELLOS FACTORES QUE PUEDEN PER--

JUDICAR SU DESARROLLO, TALES COMO: 

- UNA INADECUADA PLANEACIÓN 

- PRESUPUESTOS MAL DISEÑADOS. 

- MALA ORGANIZACIÓN Y DESARROLLO DE LOS PROCEDIMIENTOS DE -

RECLUTAMIENTO, SELECCIÓN Y CONTRATACIÓN DE PERSONAL. 

- INAPROPIADOS SISTEMAS DE INDUCCIÓN. 

- INADECUADAS CONDICIONES DE TRABAJO Y ESTANCIA EN EL LUGAR 

DE LA CAPACITACIÓN. 

- DEFICIENCIAS EN EL MANEJO DEL IDIOMA DEL LUGAR. 

- OBJETIVOS POCO CLAROS. 

- INADECUADOS SISTEMAS DE COMUNICACIÓN, Ad COMO: 

- CARENCIA DE LOS MATERIALES Y EQUIPO DE TRABAJO ESPECIALES. 

OBVIAMENTE, QUEDAN MUCHAS CUESTIONES PARA RESOLVER Y QUE RE 

QUIEREN DE ESTUDIO Ó ANÁLISIS, LA RAZÓN DE QUE ÉSTAN EXIS—

TAN, ES DEBIDO A QUE REBASAN LOS LIMITES QUE ÉSTE TRABAJO -

SE IMPUSO, ENTRE ELLAS PODEMOS DESTACAR LAS QUE A CONTINUA-

CIÓN SE ENLISTAN. 

ESTUDIOS SOBRE EL GRUPO DE PARTICIPACIÓN QUE SALIERON AL --

EXTRANJERO SOBRE LOS ASPECTOS: 

LINGUISTICOS, SOCIOLÓGICOS, ECONÓMICOS, DE INTERACCIÓN CON 

SU CONTRAPARTE EXTRANJERA, ASÍ COMO LA COMPROBACIÓN DE LOS 
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RESULTADOS DE LA TRANSMISIÓN DE LA INFORMACIÓN RECIBIDA. 

MUY A PESAR DE TODO LO ANTERIOR, EL PRESENTE MATERIAL CON -

TIENE INFORMACIÓN RECIENTE Y ÚNICA EN SU GÉNERO, QUE SI SE 

UTILIZA APROPIADAMENTE PUEDE AYUDAR EN EL DESARROLLO DE FU-

TUROS PLANES Y PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN SIMILARES, 

ACTUALMENTE, SE ENCUENTRA EN PREPARACIÓN LA INSTRUMENTACIÓN 

DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN PARA LOS TRABAJADORES, DEL --

CUAL SERÁN RESPONSABLES DEL PROCESO DE ENSEÑANZA APRENDIZA-

JE LOS PROPIOS INSTRUCTORES. 

EL REFERIDO PROGRAMA SE ENCUENTRA DISEÑADO PARA SU EJECU-

CIÓN CON LOS SIGUIENTES ELEMENTOS O APARTADOS: 

- INTRODUCCIÓN, 

- METAS DEL PROGRAMA. 

- GRUPO DE DESTINATARIOS. 

- OBJETIVOS DE APRENDIZAJE. 

- TIPO DE EVENTOS. 

- NOGRAMACIÓNDE CURSOS. 

- CURSOS GENERALES, 

- CURSOS ESPECÍFICOS Y PRÁCTICAS. 

- ESTRATEGIA DEL EVENTO. 

- RECURSOS HUMANOS, 

- RECURSOS MATERIALES Y 

- CONSIDERACIONES FINALES. 

Los RESULTADOS, HASTA EL MOMENTO HAN SIDO CALIFICADOS DE -

EXITOSOS, YA QUE, LOS INSTRUCTORES FUERON CAPACES DE ENSAM- 



BLAR UN MOTOR DIESEL NH/NT, DURANTE LOS TRES ÚLTIMOS DÍAS 
DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN, EN JAMESTOWN. 

DICHO MOTOR, DESPUÉS DE SALIR DEL EQUIPO DE :ENSAMBLE DE PAR 
TES FINALES, (PENÚLTIMA ETAPA DEL PROCESO DEENSAMBLE)', FUE 

SOMETIDO A UNA AUDITORÍA TÉCNICA, POR PARTE DE LOS INGENIE-

ROS DE CONTROL DE CALIDAD, DE LA PLANTA. DE,JAMESTOWWOBTE-

NIENDO COMO RESULTADO QUE EL ENSAMBLE DEL MOTOR CUMPLIÓ CON 

LOS CRITERIOS DE CONTROL DE CALIDAD, ESTABLECIDOS POR CU --
MMINS ENGINE CO, 

ASIMISMO LA INFORMACIÓN RECOPILADA POR LOS INSTRUCTORES HA 

SIDO EFICIENTEMENTE UTILIZADA EN LA INSTRUMENTACIÓN DE UNA 

DIVERSIDAD DE PROYECTOS Y SISTEMAS DE APOYO EN LA PLANTA DE 
MOTORES DICUMMSA, S.L.P. 

POR OTRO LADO, ADEMÁS DE LAS ACTIVIDADES PROPIAS DEL ÁREA 

DE CAPACITACIÓN, (ELABORACIÓN DE PLANES, PROGRAMAS, MÓDULOS, 

CURSOS DE CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO, DISEÑO Y ELABORA-

CIÓN DE MATERIALES AUDIOVISUALES, ESTRUCTURACIÓN DE SECUEN-

CIAS DEL APRENDIZAJE, NORMALIZACIÓN DE TÉRMINOS TÉCNICOS A 

UTILIZAR EN LA CAPACITACIÓN, ETC.), LOS INSTRUCTORES SE HAN 

INTEGRADO EN EL DESARROLLO DE ACTIVIDADES PERTENECIENTES A 

OTRAS ÁREAS QUE CONDUCIRÁN HACIA UNA MEJOR ORGANIZACIÓN DE 

LA EMPRESA. DENTRO DE LAS ÁREAS CON LAS QUE SE HA COLABO-

RADO CABE DESTACAR LAS SIGUIENTES: 

- PRODUCCIÓN. 

- CONTROL DE CALIDAD. 

- CONTROL DE PRODUCCIÓN. 

- INSTALACIÓN DE EQUIPO. 
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A CONTINUACIÓN SE MENCIONA ALGUNOS CRITERIOS QUE NOS PER-
MITEN EVALUAR COMO POSITIVAS, TANTO LA PLANEACIÓN, ELABORA-

CIÓN, HABILITACIÓN, ASÍ COMO LA EJECUCIÓN DEL PROGRAMA DE 

CAPACITACIÓN AQUÍ DESCRITO: 

EL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN SE FUNDAMENTÓ EN UN. SISTEMA DE 

VALOR ARTICULADO, EN EL'CUÁL LOS PROPÓSITOS DE LA ORGANIZA-

CIÓN ESTABAN CLARAMENTE DEFINIDOS. 

EL 'PROGRAMA DECAPACITACIÓN"TOWS'EN CONSIDERACIÓN LAS NE 

CESIDADES ESENCIALES DEL MOMENTO EN QUE EL MISMO FUE INS-

TRUMENTADO. 

- EL PROGRAMA DE. CAPACITACIÓN SE BASÓ EN LAS REALIDADES DE 

POSÍBLES CAMBIOS FUTUROS. 

- EL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN SE EFECTUÓ EN BASE A OBJETIVOS 

CLAROS Y REALISTAS. 

- LAS ACTIVIDADES Y/0 TAREAS QUE EN EL PROGRAMA SE ENCUEN-

TRAN DISEÑADAS CONTEMPLAN LA POSIBILIDAD DE CAMBIAR Ó RE-

FORZAR ACTITUDES INDIVIDUALES AL IGUAL QUE PARA DESARRO-

LLAR HABILIDADES DE CONOCIMIENTO APLICABLES. 

- LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN FUE EN TODOS LOS CONCEPTOS ESPECL 

FICAMENTE DISEÑADA PARA LA ORGANIZACIÓN, GRUPO E INDIVI--

DUOS QUE LA INTEGREN, 

- LA CAPACITACIÓN SE INSTRUMENTÓ Y FUE APLICADA DENTRO DE - 

UN CONTEXTO PROFESIONAL. 

- LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN CONTEMPLÓ LA EVALUACIÓN DE LOS El 

FUERZOS INDIVIDUALES Y/0 GRUPALES A LARGO PLAZO. 

- SE ENCAMINÓ EL DISEÑO DEL PROGRAMA, A AFIANZAR EL DESEO 

DEL INDIVIDUO DE PERMANECER EMPLEADO POR LA ORGANIZACIÓN. 

- SE DISEfIÓ  EL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN DE TAL FORMA QUE - 

PRODUZCA UNA MAYOR CAPACIDAD DE INICIATIVA Y CREATIVIDAD 

EN EL INDIVIDUO Y EN EL GRUPO. 
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NACIONAL DE CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO 

MÉxico, D. F. 1981 

• FRAGA, E.P. 
ORGANIZACIÓN DE UN DEPARTAMENTO DE 

PLANEACIÓN DE RECURSOS HUMANOS 

TESIS DE LICENCIATURA EN PSICOLOGÍA 

FACULTAD DE PSICOLOGÍA 

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTÓNOMA DE MÉXICO 

MÉxIco, 1974 

* GAMBOA, V.G. 
LA PLANIFICACIÓN Y LA PROGRAMACIÓN 

DE LA CAPACITACIÓN Y ADIESTRAMIENTO 
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PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 

ARMO, MÉxico, VOL. IX No, 36 
JULIO - SEPTIEMBRE, 1979 

* GARDINER, G.L. 
PROGRAMAS ESPECIALES 

(EN CRAIG, 1979) 

* GLOSARIO DE fERMINOS EMPLEADOS 
EN LA CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO 
U.C.E.C.A. 
SERIE TÉCNICA No. 3 
MÉxico, 1981 

* GUDIÑO, A. 

LAS ACTITUDES ANTE LA CAPACITACIÓN 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 

ARMO, MÉXICO, VOL. II, No, 11 
ABRIL - JUNIO - 1973. 

* GUIA TECNICA PARA LA DETECCION DE 
NECESIDADES DE CAPACITACION Y 
ADIESTRAMIENTO EN LA PEQUEÑA Y 
MEDIANA EMPRESAS. 
U.C.E.C.A, 
SERIE TÉNICA Ao, 1 
MÉxico, 1979 

* GUTIERREZ, V.J. 

EL VIDEOCASSETTE COMO AUXILIAR EN LA 
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CAPACITACIÓN 

LA TECNOLOGÍA PEDAGÓGICA EN LA CAPACITA 
CIÓN Y ADIESTRAMIENTO 
SIMPOSIO - PANEL 
CENAPRO - SEP. 
México, 1980 

* - HIDALGO, R. M. 

Los MEDIOS AUDIOVISUALES EN LA CAPACITACIÓN 
INDUSTRIAL 
PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 
ARMO, MÉXICO, NÚMERO ESPECIAL 
1975. 

* JAMESTOWN DATA SHEET 
PREPARADO POR: JAMESTOWN DEPARTMENT 
OF DEVELOPMENT 
ENERO 1981 

* JAMESTOWN ENGINE PLANT 
A DIFFERENT ORGANIZATION STYLE - WHY? 
CUMMINS ENGINE COMAPNY, INC. 
JAMESTOWN, N.Y. 

• JAMESTOWN ENGINE PLANT 
ORGANIZATION DESIGNPLANT ACTIVITY 
PERMANENT ASSEMBLY PROCESS. 
CUMMINS ENGINE COMPANY. INC. 
JAMESTOWN N.Y, 
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* KATZ, J. 

DOCUMENTO BID/CEpAL/BA. 

No. 36, AGOSTO 1978 

(EN WAISSBLUTH, 1979) 

* LESSON PLANNING PACKET 

CUMMINS ENGINE COMPANY, INC. 

COLOMBUS, INDIANA. 

LIPPITT, G. 

DESARROLLO DE RECURSOS HUMANOS, CONSECUENCIAS 
DE UNA POLÍTICA DE ADIESTRAMIENTO. 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO. 

ARMO, MÉxico, VOL. VI, No. 24 

JULIO - SEPTIEMBRE, 1976. 

* MAGER, R.F. 

LA CONFECCIÓN DE OBJETIVOS PARA LA ENSEÑANZA 

GUAJARDO, ED. 

MÉXICO, 1975. 

* MANUAL DE CAPACITACION 

SISTEMA BANCOS COMERCIO 

MÉXICO, 1979. 

* MANUAL DE TECNICAS DIDACTICAS 
I.S.S.S,T.E. 

COLECCIÓN TÉCNICA - C.N.C.A. 

SERIE: MANUALES 

NÚMERO 2. 
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* MANUAL PARA EL ADMINISTRADOR DE LA 
CAPACITACION 

COLECCIÓN: TÉNICA C.N.C.A. 
SERIE MANUALES 
NÚMERO 3 

* MANUAL PARA LA FORMACION DE INSTRUCTORES 
I.S.S.S.T.E. 

COLECCIÓN: TÉCNICA - C.N.C.A. 
SERIE: MANUALES 
NÚMERO 1. 

* MENDOZA, A. 
DETERMINACIÓN DE NECESIDADES DE ADIESTRAMIENTOS 
SERVICIO WACIONAL ARMO 
MÉxico, 1974 

* MENDOZA A. 

LA IMPORTANCIA DEL ADIESTRAMIENTO 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 
ARMO, MÉXICO, VOL. II, No. 7 
ABRIL 1972 

(EN SANCHEZ, 1979) 

* NADAL, S.A. 

INSTRUMENTOS DE POLITICA CIENTÍFICA 
Y TECNOLOGÍA DE MÉXICO 

EL COLEGIO DE MÉxico, 1977 
(EN WAISSBLUTH, 1979) 
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• OLGUIN, G.O. 
TECNOLOGÍA INDUSTRIAL 

LA TECNOLOGÍA PEDAGÓGICA EN LA CAPACITA- 

CIÓN Y EL ADIESTRAMIENTO. 

SIMPOSIO - PANEL 

CENAPRO - SEP 
México, 1980 

* OLIVEIRA, C. 
EDUCACIÓN, FORMACIÓN PROFESIONAL, EMPLEO 

Y RECURSOS HUMANOS. 

ESTUDIOS Y MONOGRAFÍAS CINTERFOR No. 29 
MONTEVIDEO, 1978 . 
(EN SANCHEZ, 1979) 

ORTIZ, T.J.M. 
COMO EVALUAR PROGRAMAS Y CURSOS DE CAPACITACIÓN 
O DE ADIESTRAMIENTO. 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 

ARMO, MEXICO, VOL. IX, No, 36 
JULIO - SEPTIEMBRE, 1979 

* ORTIZ, T.J.M. 
LA EVALUACIÓN DEL ADIESTRAMIENTO 

ARMO, MEXICO, VOL. V, No. 19 
ABRIL - JUNIO, 1975 

* ORTIZ, T.J.M. 
PONCE, F. 

LA FUNCIÓN CAPACITACIÓN DENTRO DE LA EMPRESA 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 
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NÚMERO ESPECIAL 
1975. 

* PAIN, A. 

ACTITUDES DE LOS TRABAJADORES ANTE LA 
FORMACIÓN PROFESIONAL 

ESTUDIOS Y MONOGRAFÍAS CINTERFOR No. 10 
MONTEVIDEO, 1972. 
(EN SANCHEZ, 1979) 

* PFIFFNER, J.M. 
SHERWOOD, F.P. 
ORGANIZACIÓN ADMINISTRATIVA 
HERRERO HNOX. SUCESORES, S. A. 
MÉxico, 1970 
(EN SANCHEZ, 1979) 

* PIMIENTA, G.M.E. 
SISTEMAS GENERALES DE CAPACITACIÓN 
Y ADIESTRAMIENTO, ARMO 
PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 
ARMO, MÉxico, VOL. XI No. 42 
ENERO - MARZO, 1981 

* PLANIFICACION DE LA FUNCION CAPACITACION 
Y ADIESTRAMIENTO: 
MATERIAL DEL CURSO DEL MISMO TITULO 
SERVICIO NACIONAL ARMO 
MÉxico, 1980 
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* PONCE, M.P. 
COMPENDIO DE LAS REFORMAS A LA 

CONSTITUCIÓN Y A LA LEY FEDERAL 

DEL TRABAJO EN MATERIA DE CAPACITACIÓN 

Y ADIESTRAMIENTO. 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO, 

ARMO - MÉXICO - VOL. IX No. 34 
ENERO - MARZO, 1979. 

• REYES, P.A. 
EL ANÁLISIS DE PUESTOS 

EDITORIAL LIMUSA, S.A. 
MÉxIco, 1980. 

* ROMERO, C.R.M. 
TÓPICOS GENERALES SOBRE LAS RELACIONES 

HUMANAS EN EL PROCESO DE LA CAPACITACIÓN 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 

ARMO, MÉxico, VOL. VII, No. 26 
ENERO - MARZO 1977. 

* SALINAS, A.A. 
EL ADIESTRAMIENTO OBRERO EN EL DESARROLLO 

INDUSTRIAL DE MÉXICO, 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO ARMO 
NÚMERO ESPECIAL, 1975. 

* SANCHEZ, J. G. 
TRABAJO Y CAPACITACIÓN 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 

ARMO, MÉxico, VOLUMEN IX, No. 34 
ENERO 	MARZO, 1979 
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• SILICEO, A. 
CAPACITACIÓN Y DESARROLLO PERSONAL 

EDITORIAL LIMUSA 

MÉxico, 1981. 

THORNDIKE, 
HAGEL 1E. 
TESTS O TÉCNICAS DE MEDICIÓN EN PSICOLOGÍA 
Y EDUCACIÓN. 

EDITORIAL TRILLAS 

MÉXICO, 1979. 

* TIFFIN, J. 
PSICOLOGÍA INDUSTRIAL 

EDITORIAL DIANA 
MÉxico, 1980. 

* VALENZUELA, J.A. 
PROGRAMAS DE ADIESTRAMIENTO EN PLANTA 

PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 

NÚMERO ESPECIAL 

1975. 

VILLARREAL, C.R. 
ORTIZ, V.C. 
MENDEZ, V.V. 
CICERO, R.J. 
ADMINISTRACIÓN POR OBJETIVOS 

MATERIAL INÉDITO, ELABORADO 

EN EL CURSO DE MAESTRÍA EN 

ADMINISTRACIÓN. 
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UNIVERSIDAD AUTÓNOMA DE SAN LUIS 
POTOSI. 
S.L.P. MÉxico, 1980 

VAN DUSEN, V. 
PRODUCCIÓN AUDIOVISUAL 
PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 
ARMO, MÉxIco, VOL. X. , No. 41 
OCTUBRE - DICIEMBRE 1980. 

• WAISSBLUTH, M. 
LA COMPRA DE TECNOLOGÍA EN MÉXICO 
REVISTA CIENCIA Y DESARROLLO 
CONACYT 
EDITO: MARTÍN CASILLAS ..  
NÚMERO 26 
MAYO JUNIO 1979. 

* WELCOME TO JAMESTOWN ENGINE PLANT 
CUMMINS, ENGINE COMPANY, INC. 
JAMESTWON, N.Y. 

• ZERTUCHE, R.M. 
LA CAPACITACIÓN INTERNA EN LAS EMPRESAS 
INDUSTRIALES. 
PEDAGOGÍA PARA EL ADIESTRAMIENTO 
ARMO, MÉxico, VOL. III, No. 13 
OCTUBRE - DICIEMBRE, 1973. 

123 



1; 

t.' 

!2L 

ANEXO 

TA,K INVE:,7GY 

NH ENGINE ASSEMBLY  & SHIPPIEG  JOB TITLE: 	  VERIFIED/APPROVED 	 

JOB NO.ALL TEAMt 	 • DATE: 	 

DUTY TASK 
NO. 	NO. 	DUTY/TASK STATEMENT (-) Criti Diff. O:hurs Freq. 

Performing Good Housekee7in. 
and Safety Procedures. 

1.1 Keep wórk area clean. 
1.2 Locate and store cleariinG 

equipment and materials. , 
1.3 Rope off and clean floor 
1.4 Dispose'of oiiy rags. 
1.5 Locate and t¿se scrape bir.s, 

trash recepticles and ash 
trays. 

1.6 Keep production area free o 
unnecessary equipment. 

1.7 Keep aisles olear and prope 
ly marked. 

1.8 Locate and impect non-skid 
material in slippery or 
harzardous weas. 

1.9 Locate fire extinquishers, 
hose racks, sprinklers and 
main water system riser. 

1.10 Inspect and operate fire 
extinguishers•and hose rack 

1:11 Maintain proper clearance 
under sprinkler heads. 

1.12 'Mar approved personal 
protective equipment. 

1.13 Locate emergency switches 
and/or main electrical 
disconnects for the tow 
line, overhead conveyor and 
compressed air system. 

1.14 Inspect electrical cords, 
switches, outlets, switchbo 
and control panels for prope 
operation. 

1.15 Inspect, clean and properly 
store hand tools. 

1.16 Inspect and operate tow line 
and overhead conveyor, 

1.17 Perform "lock out" procedure 
1.18 Inspect and.operate'Wpallét 

5prk.  

1.0 



(-) Lrre9. 

1 9 

4 

X q 

s, 
)1C . 

LI 
3 

X 
K 
O 4 

4 

t 

tl 

Li 

Crit. Diff. ) 

'e  

ultulbA 

FASK INVEaTORY 

HILE: NH INGINE 	 VERIFILVAPPROVED 

  

    

JOB NO.TEAM 1. 	 DATE: 

OJTY 
NO. 

TASK 
NO. UUrY/7ASK ( 4- 

1.0 

1.1 
1.2 
1.3 

1.4 

Receiving, 	Inspecting and Pre-
paring CS.linder BloCk for 
AsIembly. 

.Inspect block visually. . 
Wash the 
Install pard 	eil 	and 1-‘?ter 
paslage 
Check cam buzhing alignment. 

x 
>1‘  

X 

1.5 Install 'and align water plug. 
1.6 13acUoff main bearingap and 

capscrews. 
1.7 Complete informationrrequired o. 

SEIM for station work. 
1.8 Use and:_read a:turque wrench.. X. 
1.9 Use,a putty knife. 
1.10 Ute a socket wrench- 
1.11 Use shop light. 
1.12 Operate and maintain overhead 

hoist and scissor grip hooks. 
1.13 Operaterill=n4 and maintain 

air-operated torque wrench. 
1.14 Start up, shutdown and maintain 

cylinder block washer.. 
,L  

1.15 Operate air impact socket wrinc.1( 
1.16 Operate lift table. 
1.17 Use oil passage depth gauge. 
1.18 Use gear case flange surface 

trueing gauge. 
1.19 Use cam guide. 
1.20 Use positioning cuide for water. 

plug 	installation. 
1.21 Use bearing cap fixture. 

2.0 Installing the Cran;!.shaft. 

2.1 Subassemble the crankshaft. 
2.2 Prepare the block for crankshaft 

installation. 
2.3 Install upper bearing shells and 

seat crankshát in b1GLI. 
2.4 Instan 	thrust rings. 

25 



ASK 1:4VINTWY 

/;'• 	ASSU.:LY 	VERIFIED/APPROVED 

JC3 *:0 	cjj'S i. 	 ' DATE: 

X. 

74. 

riti 

3 
3 

4 3 2- 
L1 	3 	/ 

2 	1 

51 	2 
4- 	2 

-1 	2. 
'1 	2. 

4 	1 	/ 
cl. 	11," 

1.1 	7. 	2. 

4 3 2-
4- 

3 12- 

2. o S. 	g 
2- 	/ 
1 	1 

1 
2, 
2,  1 

DU:Y/TASi: STATE:4[MT 

Install iower aearinwshells. 
Install bearing caps, al;gn 
thrust bearings and-tenue bear- 
ing caps. 
Check crankshaft end 
Secure bearinr caps,w.W.  lock 
tabs. 
Use ball-peen hamer 
punch. 
Use ballapeen haniner and metal 
bar. 
Use soft hammer. 
Use screwdriver. 
Use hand-operated oil can. 
Use hand-operated vacuuu cleaner 
use adjustable-lock pliers. 
Uelir welding gloves and haat- 
resistant sleeves. 
Op2rate and maintain ovc.rhead 
hoist and lifting hook. 
Operate; audit and maint:in 14 
spindle bearirg cap ton 	unit. 
Stárt up and shutdown 	oven. 
Use dial indicator gaug2. 
Use lock tab bending 	:are. 
Use crankshaft gear 

Installing Camshaft. 

Su. assemble carlshaft. 
lr:ert camshaf: in bloc 	.nd 
algr timin- rarks. 
Instafl camha..'t end cal 
Coct cam gcar with oil. 
Un ....id-opera:ed oil s: 	can. 

gear feeler gau:. 

	

.r 	ldinc, gloves aní 
ru.i:t¿nt slcJeves. 
Or.r3te ovcrhead hoist 	saft 

ir r devcc. 
C. 	air 

	

. 	:o anz!.shtdown 

Diff. Others 

E. 

TASK 
UO. 

2.5 
2.6 

2.7 
2.3 

2.9 

2.10 

2.11 
2.12 
2.13 
2.14 
2.15 
2.16 

2.17 

2.18 

2.19 
2.20 
2.21 
2.22 

3.0 

3.1 
V 3.? 

3.3 
3.4 
3.3 
3.6 
3./ 

3.3 

3.9 
3.1C 
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JI 

TASK INVENTOY 

JOB T1TLE: 	NH ENGINE ASSEMBLY   VERIFIED/APPROVED 

JOB NO.  TEAM 1. 	 • DATE: 

DUTY 
NO. 

TASK 
NO. OpTY/TASK STATE;ENT Wers (+) 

3.11 

3.12 

Use camshaft bearing guide 
fixture. 
Use cam gear driving fixture. 

Crit. Diff. 

1 

L1 2 	1 
4.0 

5.0 

3 

4 4.3 rear cover 

Installing Rear Cover Plate. 

Subassemble rear cover plate. 
Prepare rear cover plate area o 
block for installation of rear 
cover 1:d'ate. 
Align and secure 
plate to block. 
Use putty knife. 
Use an arbor press. 
Operate and maintain 
torque wrench. 
Operate and maintain 
over machine. 
Use dual dial indicator 
ing gauge. 
Use rear cover 
Use rear cover 
fixture. 
Use rear 
Use rear 
fixture. 

4.4 
4.5 
4.6 

2 
2. 
7.- 
2. 
1- 

4 
'+ 

4 

d air-operat 

4.7 engine'roll 

e 

4.8 center- 

4.9 
4.10 

guide fixture. 
aligmnent ring 

cover plate guide pins; 
cover seal driving 

5.1 

5.2 

5.3 
5.4 
5.5.  
5.6 
5.7 
5 B 

7k. 

5.9 •• 

Installing CY:inder Liners in 
Cylinder Block. 

Subassemble cylinder block 
cylinder liners. 
Prepare block for liner install-
ation. 
Insert liners in cylinder block. 
Press liners in cylinder block. 
Check liner protrusion. 
Use a flashlisht. 
Operate "0"ring expander. 
Operate cylim.er liner RTV 
lubricating mlchine. 
Operate lift Cable. 1 
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4.2 

4.11 
4.12 

3 

3 
q. 
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TASK 

JOB TITLE:  NH ENGINE ASSEMBLY 

JOB No. TEAM 1.  

	 YERIFIED/APPROVED 	 

DATE: 

	

DUTY 	TASK 

	

NO. 	NO. (—) 

6.0 

6.1 

6.2 

6.3 

6.4 
6.5 
6.6 

6.7 

6.8 

DUTY/TASK STATWIENT 
	

(+) 
Operate cylinder liner press. 
Use cylinder liner protrusion 
gauge with dial indicator. 

.Stamping Serial Number and Date 
on Cylinder Block. 

Mount cylinder block on asse ,ly yL 
cart. 
Stamp engine serial number and 	11 date on block. 
Complete information required 
58M for station. 
Use ratchet strap. 
Use metal die stamp set. 
Operáte and maintain overhead 	>1. 
hoist and scissor grip hooks. 
Operate and maintain engine ron» 
over machine. 
Use die stamp positioning fixtura.X  

C  
Freq. ritil  Diff. 

41 3 1 
4 3 2— 

5.10 
5.11 

Others 

a 

,J 
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TEAM NO. 4  

	

2.1 	Subassemble Cylinder Heade 	 67-69 

	

2.2 	Mount and Torquelleads onto 
.... . . . 	70 - 73 

	

4.1 	Subassemhle the.Wntei Manifold 	74 76 

TEAM NO. 5  

	

2.1.1 	Subassemble Fuel Pump 	 

	

2.1.2 	Subassemble Accessory Drive, 
Air COmpressor and Fuel Pump . . 	80-- 82 

	

5.2 	Adjust Injectot and Valve 
Clearances . . . . ....... 	83 - 87 

TEAM NO. 7  

77-79 

2.1 	Subassemble the Exhalan 
Manifold 	  

  

88 
89 - 92 
93 - 96 

  

	

3.1 	Suhassemble Turbocharger 

	

4.1 	Subassemble Intereooler 

 

 

ANALISIS DE TAREAS ANEXO "B". 

TABLE OF CONTENTS 
TEAM NO. I  

1.18 Use Cear Case Flange Surface 
Trueing Camufle  	1 

	

2.1 	Sub 	ble the Crankshaft . . 	2 - 5 

	

2.3 	Instan Upper Bearing Sheila 
and Seat Crankshafi in Cylinder 
Block ..... . . . . . 	. . 	6 - 11 

	

2.5 	Instan Lower Bearing Sheila . . 12 - 13 

	

2.6 	Install Bearing Capa. Align 
Thruat Rings and'Torque Bearing 
Capo . . 	. 	........ 	14 -'18, 

	

3.1 	Subassemble Camshaft 	  19 - 22 

	

3.2 	Insert Casshaft lo Block and 
Align Timing Marks . . . . . . . 23 - 25 . 

	

4.3 	Alían and lecure Rear Cover 
Plato to Cylinder Block . . . . . 26 - 28 

	

5.5 	Check Llner Protrusion . . . . . 29 - 30 

'TEAM NO. 2  

	

2.1 	Subassemble Cear Cover Mate . 	31 32 

	

2.3 	Align and Torque Cear Cover to 
Cylinder Block 	  33 

	
34 

	

3.1 	Determine Cam Supporr,Shlm 
Requirement 	  35 36 

	

5.2 	Mount, Align and Torque 
Flywheel Nouaing 	  37 41 

	

6.3 	Check Flywheel flore and 
Face Runout 	  42 44 

	

7.1 	Subassemble Pisten ileada . . . 	 45 
	

47 

	

7.2 	Subassemble Pistan Beach/ to 
Connecting Roda 	  48 50 

	

7.4 	Instan Flacona in Cylinder 
Block Linera 	  51 

	
52 

	

7.5 	Secure and Torque Pode ro 
Crankshaft 	  53 56 

TEAM NO. 3 Palie No. 

2.2 Mount and Torque Cam Boxee and 
Time the Engine'. 	. 	.... 	. 27 - 62 

3.1 Subassemble Oil, Pan . 	. 	.. 	. 63 64 
4.1 Subassemble Lube Oil Pump . . 	. 65 - 66 

FINAL PARTS HOUNTINC 

1.3 	Torque Drnin Plugs, Fuel Tuhing 
and Hose Clamps 	, 	, ..... 	97 - 100 

Page No. 



TASO: STATEMENT : 	USE GEAR CASE 
TRUEING GAUGE e 

STErS: SIIILL/KNOWEEDGE 

FLANGE SURFACE MIAU 
itt, POINES 	(otastous. cuts. teMms. amtuots) MES. UNO, 

puttottus 

AALYSIS SHEET 

mol SCIENCE 

Joe TilLt. 
Jeg NURSER: 

NI ENGINE ASSEHBLY 
WEIN 11 	. 

NAIRDIAEltS 
"MI 	 

"IUNICATI " ("Dt. SKILLSI  CONCEPTS.EMAWIEn 

1. Held the gear case flange 
trueing gauge against.the 
gear cover (lenges. 

2. Check that the (lenges 
are flat. 

3. Reject cylinder block' 
that do not have flat gear 
cover [lenge'. 

3.1 	Tag detective cylin- 
der blocks and remove to 
the proper aren. 

The nos, of the tinture is 
inserted Int° the camehaft 
boye.' 	• 

1f one nide of the gear 
case flange is higher than 
the other, the surface is 
not 	flete. 

Specity the defect on the 
tren. 

Cear case.  
flange true-
ing gauge. 

Reject tag 

• 

• 

Write out a "Reject" tag. 

PAGE IDF I 



	

.... 	  
. r 

TASA STATCMENT: 2 SUBASSEMBLE THE 

	

r 	  
STIPS: SEILL/KNOWtCOGE 

CRANKSHAFT 

KEY POIITS 	(«MINS. MES, 
~Es, ATIITUDES) 

JDB/TASK AWILYSIS 

»MIAU 

dr.drir.oP.augsna...., 

SHEET 

SAFETT 

J'A, 	  

SCIENCE 
TODLS, OVO. n  

...... ••• 	 
JOB TIlLt. 

mAymmAlics  

... 
NH ENGINE ASSEMBLY 

r-1  

Joe mumatiuYEAM 11 
COCOMMUNICATIONS (0,00t. SC11CS/ 

CONCEPTS. EXAMPLES)  
1. Select the crankshaft, 
gest and crankshaft key, As , 
per the SRI for the enRine 
being bullí. 

2. Inepect the crankshaft(s) 
and gearfsj prior,to sub- 
assembly, and vipe off the 
gear end of the shaft. 

	

2.1 	Insert the retar cover 
pilot golde and check for 
a complete fit. 

	

2.2 	Remove rust from the 
machined surfaces. 

	

2.3 	Tag detective crank- 
shafts and remove to the 
proper receptacle. 

The same crankshaft, gear 
And gear key are used for 
all modele of the BU engin° 

Since the crankshafte ere 
in a holding rack, complete 
inspection is not poseible 
at this time. 	Do check the 
ende oí the crankshaft and ,  
gear before subassembly. 

Reject a crankshaft for any 
of the following: 

-capscrew boles are not 
threaded 

-exceesive porosity 
-deep scratches, burro or 
machina burile on machined 
Arcas 

-pilot guide doce not fit 
properly 
-crack. 
-excessive rust. 

Reject a crankshaft gear for 
any of the following: 
-broken or chipped teeth 
-cracks 
-exeessive porosity 
-xero mark for timing is 
missing. 

Specify the defect on the 
tag. 

Clean lint-
free cloth 

Rear cover 
pilot golde 
fixture. 

Crocus cloth 
Arkansas hone 

Reject tag. 
Cranklift hool 
and Boist. 

Read the parí numbere on 
the SRM. 

Write out e "Reject" tag. 

PAGE 1op 4  



',M'o 2.T 
TASK STATEMENT: 	SUBASSEMBLE 

StCPS: SKILL/KNowttoot SAfflr 

• , , , • , • , , , , ,. • , .. • , . -,---,-• 

THE CRAHKSHAFT 

KEY POINIS 	1DECISIONS. COES. 
IRSOR5. arliTU005) 

• -• --a-jri.W7,-,-,..T.Z.VA 

Ja/TASK AALYSIS 

10DLS. MIN. 
MATCRIALS 

SHEET 

SUME 

"T .. "A•pyyé.7.7.,;...riy-1-">-/-,,,-",;(- 	  

JOB Numen: 

MinfnAll0 

•••• 

Jos TITLU_SHAMINF AVISNRIY 

N 
hn 
e-1 

TEAM 01 	' 
41, 

CONMoNICATIONS [M001. SAIELS/ 
CONCEPTS 	tIAMPlES1 

3. 	Place the crenkshaft 
gear(s) 	into.the temperature 
'controlled oven. 

The gear oven 1. an auto- 
mntically controlled oven 
thnt is set to start.end 

. 
Asbestos 
gloves and 
eleevee. 

. 

stop at pre-determined times. 

The gear should be heated 
at least 1 1/2 hours alter 
the oven has reached the 
400°F instollation temper-
ature. 

The pare must be heated to 
inatallation temperature 

Exposure of gema 
heat for more 

to oven 
'han.24:hours 

for at least one hour and 
no more than 24 hours. 1f 

can cause senil 
the genrS. Scn 

to forra on 
e formation 

more than one crankshaft in 
to be subassembled. place 
the respective gears in the 

can cause anneibly 
and premature 
tempering of t 

problema 
allure. 	The 
te gear aleo 

oven at the .neme time. can be nffectel. 

4. Center the crankshaft key 
into the crankshnft keywny. 

5. Remove the crnnkshnft genr 
from the oven. 

The top surface of the gear 
key must be parollel with 
the crnnknhnft surfece. 

Ball peen 
'lamer 

Wear Asbenton 
gloven and 

The procedure 
La referred to 

n Stepe 3 - 6 
as the "shrin 

sleeven. fit" method foh Installing 
parte onto a sSaft. 
temperature 00 

At room 
gear would n t 

fit on the craNkshaft. 
ever, when hea 

How- 
ed to e apeei fc 

temperature ralge, 
expande enough 

the gear 
to elide onto 

the shaft. Onc ,  the gear 
cools, 	it 	is e 
tured on the e 
eliminates the 
ecrews or °the 
bold the gear 

fectively cap ,  
aft which 
need for cap-
devices to 

n place. 
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we 	  

730  ArS777.71~~.147)77 

TASE STATEMENT: 	SUBASSEHBLE 

STEPS:stittikkonforA 

~2.0 	Jr r .71-4.2.7.7.77,wr-Tr 
CRANKSHAFT 

lar POINTS 	[DECISIOSS. COES. 
mos. ',Timm] 

JYYTASI AAALYSIS 

TOUS. nulo, 
Mil[rIAIS 

,„r,,,, ...„1 	 

SHEET 

sao,' 

.- 	 

SCIENCE mATHEmmics  

Jos IttLELAHANCIINF Aq1FMRIY 

r•rN 
tn ,-.1 

JOB NUMBEIPTEAM 01  

COMMUNICATIONS (001. 510115/ 
CONCEPTS, tiumpus) 

6. 	Align the gear keyWay witl 
the gear key and push the 

The timing mark/part number 
la to tate away. from the 

• Wear asbestos 
s'oven and 

crankahn(t gear onto Lite nhaft.journal shoulder. nleeves. 
Seat the gear against the 
pl main bcnrtng journal 
shoulder.,-  
Perform Step 7 as sonn ns:  - 
possible alter removing the 
gear trota the oven nince it 
viii coal quickly. 

6.1 	Bump, mannally, 
cocked or hung gearn. 

Do not use a haesier/driver 
combination to aguare up 
cocked or hung gears. 

Cear Driver 
KAA-81038 

Wear asbestos 
gloves. 

. • 

With the npproved driver, 
square up the gear with a 
1/2" stroke of the driver. 

, 
No mutilation of the gear or _- 
rrankshaft key ls allowable. 

6.1 	Perform Step 8 when 
the gear is cocked or hung 
and cnnnot be squnred up. 

 
-.lar asbestos 
gloves. 

I. 	Apply a coas of niel pro- 
ventative to the'genr. 

Ferrocote 
5856 WF-T-3 
in spray 
bottle. 

a. 	Remove stuck, hung, cocked 
br unseated gears. 

Cear Puller 
Proto 04020 
or Cummins 

Weir asbestos 
nloves 

• 

8.1 	Discard mutilnted 
Reine as per entabil,hed 
procedures. 

Once a genr has besa hented 
and placed onto the crnnI¿- 
shnft, 	the gear can be ungid 
co long as there le no 

Gear roi1er 
Tepe 

-val int ion . 

PACE 7 or 4 



ir 	  
2.r 	 .§-44.2 

.e. 	 ...• 
stILL/tROWLEDGE 

TASK STATEMENT: SUBASSEMBLE CRANKSHAFT JA/TASK 

4rari...1,..,"•#-.0- 	.,•....",.,....." 

KEY rOINES 	IDECISIONS. CUES, 
ERPOP5, AIIITUDES) 

IP 

,,,, 	 

10213, EOUIP, 
NATERIALS 

r
srrps: 

-i Y .71..e.fr.r.r-s9§-.0.7 

AAALYSIS SHEET 

unir SCIENCE 

.P.....""s..."*"."-.."1,"*.-"--...-4-...-.r.oi,...-.1.....iniorowandiliiiirdra 
Jos TITLE. 

. 
m,nammics  

NH ENGINE ASSEMBLY 
OB NUMBER* --1-(N1 Al#  

commumtuums [nom. sults/ 
CONCEPTS, Imetts1 

8.2 	Inspect the crank- 
ahaft 	for mutilntion. 

8.3 	Tag defectiva crank- 
shafts and remove to the 
proper receptncle. 

The Proto gear puller has a 
tendcncy to mutilate the en 
of the crankshaft. 	.Use the 
Cummins gear puller to 
prevent excessive mutilatior 
of the crankahaft. 

Specify the defect on the 
taR. 

. 

Crankshaft 
lift hook 
and holst 
Reject Tog. 

I 
Write out a "Rojeet" tag. 

PAGE 4 op 4 



.... 
'el ' 	• 

TASK STATEMENT : 	INSTALL UPPER 

	

r 	 1514"24FLIKZAPIIVAUS4 	

J.+++ ár I+ ++ "Pl.. 
BEARING SHELLS AND SEAT 

KIT POINTS 	IOECISIONS. COES. 
AtTiTuots] 

STEPS
.  
:SKILL/KNOKEDGE 

4... 4.,...11....1 . 1 

J3B/TASK KUMIS 

TOAS, EQia , ia, 
NATEKIALS 

!».    . 1 	AVA9Vot A jr70 A 

SHEET 

smor SCIENCE PTOCE. SKILLS/ 	'DIRORS. 'phvxmAlits COPINIATIONS Lf" 
r 

I.0 .3,24,1-..P.4•-•-.1,11~...•••••••~M.i....KWIaárMs~"TeW 
JON TITLEs_BILENG11LE ASSEHRLY 
JONSUMOENITEAM #1  

CONCEPTS. IMPES1 

1. Position the main bearing The holding rack has built- Main beirIng 
cap holding rack onto the in hooks to bold it on the top holding 

- cylinder block. cylinder block.', pan  
• 1.1 Add oil to the trough 

of the holding rock. as 
necessary. 

The trough of the holding 
rack luhricates the threade 
of the bearing cap mounting 
capscrews. Oil should be 
added vhen the level drope 
baloto the top of • the trough. 

30 W. oil 

2. Remove main bearing cap.  
No. 7 and position on the work 
bench. 	, 

2.1 Strike the No. 7 main 
. ' 	bearing cap to loasen, 

as necessary. 
• 

3. Drive a rol' pin hito the The rol' pin atuse be fully Driver 
No. 7 main bearing cap. seated in the drilled hale. KAA-A1001 

The pin he fully seated 
when the driver hita the 
bearing cap housing. 

Ball peén 
hammer. 

4. - Turn over the No. 7 main 
bearing cap and repeat the 
procedure in Step No. 3. 

5. Remove main bearing caes The main bearing cap mount- Soft-fere 
Nos. 	1 - 6 and place in the 
holding rack. 

ing capscrews may require 
further loosening by bond. 

hammer. 

Place the cape in the holdin, 
rack in numerical sequence. 

5.1 wiwe benring capa 
Nos. 1 - 6 to 'posen. 

The No. 1 main bearing cap 
is nearest the trent 	face of 
the cylinder block. 	The 
cepaournal number la stamprI 
on the nut pad neer the cap-
screw mounting hole. 

PAGE_j. OF 6 



Nimiwdir 	  

TAU STATEMENT: 	ifibALL UPPER 
CRANKSHAFT IN 

r 
STIPS: SKILL/KNONLEDOE 

1.  
BEARING SHELLS AND SEAT 	. CYLINDER ROCK 

KEY POMOS 	tOICISIONS, COES, 	. ' 	ERROSS. ArlITUDES1 

,.. 

JJB/TASK AAALTSIS 

TOOLS. MI,. 
MAIENIALS 

SHEET 

sjulty 

%'J3 :I 	  

SCIENCE 

•4' 	  
dos TITLE: 

NATNEMATICS 

4. 
NN ENGINE ASSEMBLY 

U) 
tn 
r-1  

JOB NOMBER:TrAM Si. 

CONMUNICATIONS (MOOt, SKILLS/ 
 CONCEPTS, EAAMPLES) 

Be sore the capscrews of thf 
cape go into the oil trough 
of the holding rack. 

. 

6. Inepect the lockplutea Taba of a lockplate that Lockplate 
on each main bearing cap mounb-have 
ing capscrew and cerdeé° 
defective lockplates. 

• 
6.1 Remove the capecrew(s) 
that has a used lockpinte. 

been bent up or down 
are considerad "used" and 
must be replaced with new 
once. aleo, a lockplate bent 
during cylinder block 
machintng,sbould he replacet 

6.2 Replace the used lock-
plata with a new one. 
6.3 Insert the capscrew 
with - lockplate into the 
bearing cap', 

7. Remove foreign particles, 
oil and water from the main 

Suction pump Excessive oil 
bearing cap mo 

n,the main 
tnting hales 

bearing cao mounting capscrew 
boles 	in the cylinder block. 

can cause hydritilic 
This may resol 
the cylinder h 

lock. 
in cracking 

ock. 
8. Wipe off the bearing sents 
and inspect the santa, oil 
hales and cara bushings. 	' 

Reject a block for any of 
the following: 
-oil boles are not drilled 

Clean lint-
free cloth 

-cam bushinga are nut in 
place 

8.1 Tag defectivo cylinder 
blocks and remove to the 
proper ares. 

Specify the defect on the 
tng. 

Reject tag Write out a "Reject" tag. 

9. Insert and tap hito 
OASitiOn the reveo bearing 
shell retaining rings. 

The fíat sida of the ring 
le up. 

The bearing shell retaining 
ranga are seated into the 
estunterbotes of each crank 
llore naddle. .• 

PAGE 2 OF 6 



II 	 

'1.3..  
TASK STATIMINT: 	INSTALL UPPER 

ST[PS: SKILE/AMONEIOGE 
143414414GWVIBYWOMIIYAG4 	 

s 

BEARING SHELIS ANO SEAT 

KLY room' (OCCISIONS. COES. 
ENA015, ATTITuDES) 

• .. drs J.,,r/J-.I.. 

.1.38/TASK AJALYSIS 

TOUS 
l
, COUP. 

nalIgAIS 

SHEET 

SATElv 

,,.7...11%EW "Ir •00 AMPOWPAr 	 

, 

SCIENCE 

4.4,1%."enérl.  

JO 	miman 

MAINEMATICS 

JOB TITLELAUANWBIASSEMBLY 
árikiárnirill» m 

N. . 
E•r1 

. TE 	II 	' 

COMMUNICATIONS (MOL SKILLS/  
CONWIS. ~lin 

The counterbores are on the 

block. 	. 
exhnust side of the cylindei  

. 

10. Select the upper mitin 
, 

BearIngs ehould he in 	' 
. 

Rcad the pnrt number on  
bencina .shells, as per the 
SRM, for the engine boina 
built. 

shipping containers or in 
covered opon stock.  

che SRM. 

Open stock ehould be cayere, 
until uncid. 

There are seven upper main 
bearing abolle: 

1 - extra vide shell 
3 - wide shells • 
3 - narrow:shells. 

• 
Do not touch the bearing 
abollo: with your fingers. Free cloth 

Cieno !Int-  

' 
Use a clenn cloth to handl° 
the bearing shells. 

11. Wipe off and Inspeet the Reject bearing shells for 
. 

upper main beartng shells. any of the following: 
- scratches, burra, gouges, 
on the cranknhaft surface 
of the shell 

, 

- rust 
• - no oil hales drilled 	frito 

the shell 
— 

- copper le showing on the 
shell. 

.11.1 Discard n11 defectivo 
bearing shells as per 
established procedures. 

12. Position the upper main 
bearing shells In thefr res- ' 
poctive seats, but do not sent 

The bearing abolle mugt be 
positioned in the proper 
benring,sent. 

Extra wide shell 	In Sent 7. 

PAGE  3 9F 6 
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.3 
TASR STATEBENT: 	INSTALA. UPPER 

STIPS: Mil/KNOWLEDGE 
.-PAIMAAEJF-411-SMIKKA491C 	 

, 

BEARING SHELLS AND SEAT 

ti! POINTS 	10ECISIOUS, CLICS. 
ERRoRs. ;M'Ion) 

.. 
J3B/TASK AJALYSIS 

TOM.S. (QUIA, 
mATERIRIS 

. 

SHEET 

SATET, SCI[NCÉ 

. 

JO! Humee!. 

mAnumics  

JOB TITLELAILEfiGUILASMMRLY 

CO 
Nr1 
r-4  

TEAM 01 
Av 

COMMUNICATIONS (M001. MUTIS/ 
CONCCPTS. (x4KpL(S) 

13. Slide the bearing shells 
finto the contour of the sent 
from the camshaft sirle nnd 
align properly. 

14. Apply lubricant to the 
main bearing shells sented in 
the cylinder block. 

15. Select the crnnkshaft, ns 
per the SIIM, 	for the engine 
being bullt. 

16. Attach the crankshnft 	11fI 

hook (holst opernted) 	to the 
crankshaft 	to be 	installed. 

17. Lift 	the crankshnft 	from 
the holding rack. 

. 	. 
Wide shells in Seats Nos. 1 
3 and 5. 
Narrow width shells in Seatt 
Nos. 	2, 4 and 6. 

The notch in the bearing 
shell will be inserted finto 
the retaining ring. 

The notch fits loto the 
retaining ring. 

The shell must be centered 
in the contour of the seat. 

must align- with the oil 
drillinga In the tienta. 

The same crankshaft is used 
in all sizes of tIll engines. 

The part number is locnted 
mi the No. 1 counterweight 
beside the No. 1 main bear-
ing journal. 

The hooks should be placed 
on connectIng rod journals 
Nos. 	3 and 4. 

Do not allow the crankshaft 
being lifted to strike other 
crnnkshafts or the holding 
rack. 

The oil holosin the shells  

Brush and 
lubriplate or 
pneumatic gun 
with lubri-
plato. 

Crank lift 
hook 
KAD-01006 
irnist. 

• 

. 

Read the pan number in 
the SBM. 

PAGE 4or 6 
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3 
TASE STATEMENT: 	INSTALL UPPER 

dr 	ArCeRAM4 lir 
STEPS:SRILIINITOKEOCE 

dt 	 A•. 	 ./03.45rfr.-~ 
BEARING SHELLS AND SEAT 	J311/TASK AJALYSIS SHEET 	

JOB TITLE• 

nAgni»Álaialkúr 	 JOB NEMER. 

oir 
NN ENGINE ASSEMBLY 
TEAM Al 

IILY POINTS 	COLCISIONS. CUES. 
Cenes. ATIITUM3] 

TO315, TIUTP, 	I 
eAlreilLS SIITETT SCIENCE SAIIIMATICS 

COTIJNICATIONS (NOOE. SESEES/ 
CONCEPTS. EMPAPLEST 

22. Poeition the crankehaft 
aboye the cylinder block. 

.- 

23. Lower crankshaft slowly 
so it can be guided into the 
proper poeition on the benrins 
shells. 

24. Remove the crankshaft 
lift hook. 

The gear end or the crank-
ehaft le tovard the front 
face of the cylinder block. 

The front Cace of the 
cylinder block le identifie 
by the four larga holes on 
front 
(ecceeeory holee). 

The main bearing journals 
ahould real onto the main 
bearing shelle. 

Lower the crenkshaft slowly 
so it can be guided into th' 
bearing »helio. 

• 
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........................... 	 
' TASA StATEMENT : 	INSTALL LOWER 

STEPS: SEILID~LENZ 

- 	
, v-i-roe9r.r.....r 

BEARING SHELLS 

Uf POINTS 	(DECISIONs.CuES. 
[RADAS. *MUDES) 

JJB/TASK AAAUSIS 

TOUS, nulo. 
M'ERIAL% 

SHEET 

SAfEir SCIENCE 

.r.orouriro "Ir .y.r 	  
Joil TITLE: 
,loe Nomen. 

KUNWATICS 

fili MINE ASUMBIY 
TEAM fl 

CONNUNICATIGNS [NNE. MOUS/ 
CONCEPTS. EANYICSI 

NOTE: 	The upper main bearing 
shella, crankshaft, retaining 
rings and thruat rings have 
been installed. 

1. 	Select the lower main benr-The lower :nein bearing shell Read the part number on the 
ing shells. as per the SBH, 
for the engine bebe huilt. 

of one bearing set must be Silli. 
from the arme suppiter am 
the upper main bearing shell. 

Open stock ehould be kept 
cévered until used. . 

...* 
There are aoven lover bear-
ing shells: 

1 - extra vide shell 
3 - vide shells 
3 - narrov shells. 

Do not touch the surface of 
the bearing shells that aeat 
against the crankshaft. 	Use 
a clean cloth to handle the 
d'ella or handle by the 
edges only. 

Clean lint-
traen cloth 

3. 	alpe off and inspect the 
layer main bearing shells. 

Reject the bearing shells 
for any of the following: 

3.1 Discard all defectiva 
bearing shells as per es- 
tablished procederes. 

- burra, ecratchea, gouges 
on the crankshaft surface 
of the shells 

- ruat 
- copper Is showIng on the 

abolir 

L. 	Position the lower main 
bearing shells in the reapec- 
tive renta and anal) feto place 

The bearing cholla must be 
installed in the proper 
Jour:mis. 

PAGE  1  of 2 



1.5. 
TASk STATEMENT: 	INSTALL LOWER 

IP 	  
STEPS: SA11E/KNOWLEDGE SAIETY 

BEARING SfIELLS 

ELY POINIS 	10ECISIONS. CUES , EAKOPs, ATTITUOES] 

,•••••••...."0.0", I 

DB/TASK AJALYSIS 

TOOLS, EQUIP , 
NATERIALS 

.0 "f .1I' 

SHEET 

SCIENCE 
___ 

JOB NIMBEN' 

mmovnics  

"row15^~."-1.-•—"0~9...~AF~IIM 
JOB TITLE.BLENGINE ASSEMBLY 

TEAM II 
CCKINUNICATIONS (POOL SK1LES/ 

CONCEP15, Momias) 

Extra vide shell in No. 7 
journal. Wide abolla in 
Nos. 	1, 3 and 5 journals. 
Narrow width shells in Non. 
2, 4 and 6 journals. 

The notch of the lover 
hearing shell raust seat 
against the retaining ring. 

5. 	Check that the layer hear- 
ing shells are fully seated. 

Uning, a small amount of 
force, try to wiggle the 
shelln. if they set out of 
position easily, they were 
not 	fully acated.  

, 

PAGE 2 of 2 



%v." "11KrwilWara,..4102.-61,1~0,41 7Í 
TASK STATEMENT: 	INSTALI BEARING 

e 	
RINGS AND 159.1192,93940 	 

snys:sKILL/KKoncoGE 

74.,. 0-74F 	ár► .4. 	'') I- 	' 

CAPS, ALIGN THRUST 

KIT POINIS 	DECISIONS. CUES. 
TAMPS. ATTITUD[S] 

77›.7.577"4 

.1311/1ASK AALYSTS 

TWI.S. [Quo, 
KATENIAts. 

J. . a-jko, je. f . 	.e.., 

SHEET 

smor SCIINCE 

. ir 

JOS TITLE. 
roe Husma. 

NATINNATICS 

W.  .- 
NH ENGINE ASSEMBLY 

hr1 

1-1 

TEAM Al  
"Almo 	•  

commummATIoNs Emou. SKILLS/ 
CONCEPTS. EKAMPLESI 

1. Pull the bearing cap The cape are tilted slightly Bearing Cap 
mounttng capscrews out of the 
oil and reat con the oil 
trough lip. 

so the eapscrews can rent 
on the trough lip. 	This 
drains the excesa oil from 
the cnescrew threads. 

holding pan 

' 

2. Check that the cylinder The bearing cap cylinder Read .the stamped numberS 
block ID numbers on the beer- block number is stamped on and lettere and compare 
ing cape egree with the 
cylinder block numhers. 

one of the nut pada of the 
bearing cap. 	The cylinder 
block ID number la stamped 
on the cylinder block neer 
the front and raer face on 
the pan rail (lenges. 

for accuracy. 

• 
3. Position the main bearing 
capa U. 1 - 7 on the respor- 
tive crankshaft journals 	• 

The No. 1 mala bearing cap 
In nearest the front Pace of 
the cylinder block. 

Nos. 	1 - 7. 
The cap/jnurnal number la on 
the cap points townrd the 
camshaft side of the cylin-
der block. 

The cap/journal number la 
stamped on the nut pad neer 
the mounting capacrew hale. 

4. Strike bearing rapa Strike the capa squarely to Soft face 
• 

Nos. 	1 - 6 to Rent 	in the 
block. 

avoid cocking the capa. The 
capserews viii not start if 
the caes are not properly 
seated. 

mallet 

S. 	Nove the thrust rings to The thrust rings on hoth Flat slotted 

allgn the natches with the 
No. 	7 cap retnining pina. 

sides of cap No. 	7 must 	be 
aligned with the pina. 

screwdriver 

Soft 	Tare 
hammer. 
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TASE STATEMENT: 	INSTALL BEARING 
RINGS ANO TO 

,aw-arimagar.r.raP 

STIPS: StILLANOwLECGt Sirria 

ara> I• d• •.` •• 

CAPS, ALIGN THRUST 
ME BEARI NGnpj 	 

ELY POINTS 	(DtC151045, CUES. 
ERRORS. anta 

• a • • iird••••. 

:321/TASK AALYSIS 

t0:11.5. tOUIP, 
ruTTRItd.s 

SHEET 

ar...041..11~,i r• f. ..• 	  

SCIENCE 

.tos mu t  
.loe ~PM 

mAndmsTics  

NH ENGINE ASSEMBLY 

•Z" 
:Zr 

/TAN Si 
alm' 

COMMUNICATIONS (1100E, SKTEE9/ 
cOactots. ETNERLES] 

6. Strike bearing cap No. 7 
to seat in the block, and nt 
the same time re-position the 
thrust rings as necessary. ' 

7. Manually start each bear- 
ing cap mounting capscrev a 
mininum of three threads. 

8. Turn the lockplates so 
the taba face avay from the 
crankshaft. 

9. Apply lubricant to the 
capscrew head of the lockplate 

10. Remove the bearing cap 
holding pan from the cylinder 
block. 

11. Torque the bearing cap 
mounting capscrevs to 300-350 
ft/lbs. 

11.1 	Torque the capscrews 
by the pneumatic vrench 
nethod. 

11.1.1 Warn up the unit 
by pushing the button 
that tightens the cap- 
screws. 

• 
11.1.2 Push the botton 
that tightens the cap-
screws, 

Capscrevs are started in n 
clorkwise direction. 

The mIddie right hand button 
tightens the capscrews. 	If 
the umit has bern idle for 
30 mtnutes, varm it up be- 
fore uslng. 

Manual oil 
pump can 

140W oil 

14-spindle 
pneumatic 
torque unit. 

Do not place 
banda near 
turning spin-
dles. 

r-4  

' 
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IASK STATKMENT: 	INS1ALL BEAR1NG 
r 	 114.454DrTrqggErrikallirrij; 	 

571P5i nituymowtront 

	

0 	 / 	 

CAPS, ALIGN THRUST 

	

EIT roiNis 	IDECI51015. NES. 
CANDES , ailliODES) 

- 	.,. I .6,  

.QH/TASK AJALYSIS 

MS. EQUIP. 
W11011415 

SHEET 

smor 

4 ..r.4-.C.V.A .1•Jr J /.. 	  

scitut 

JOB TITLK: 
JOB NUMMI: 

MATUEMAIICS '' 

IINIMIPII1~i~~u~«~ri~l~~lal glig~ 
gr' 

NH ENGINE ASSEMBLY 

1.11 
zr 
1-1 

TrAM fl  
ateninro 

CPIMUMIPA11014S (MODE, 51111.1.5/ ' 
CONCIP/S. DAMAS)  

11.1.3 Puah the button 
that lowers the unit t, 
engage the enpnerews. 

11.1.4 Chcck that all, 
the spindlen stop turn-
Ing. 

11.1.5 Push the stop'- 
button. 

11.1.6 Push the button 
to back 	off the cap- 
atreve 2 - 3 threnda. 

11.1.7 Chcck thnt-none 
of 	the 	low torque light! 
are on. 

11.1.8 Tighten the cap-
screws and back off 
again botare final tor-
queing as per Stepn 
11.1.4 	- 	11.1.7 	if 	the 
doy torque lfehts 
appenr. 

The lower left hand biitton 
lowers the unit. . Keep the 
button puahed in to engage 
the enpscrews. 

The "lower" button must be 
prensed during the entre 
torque sequence. 

The stop button is the top 
right batid bullan. 

The button to reverse the 
unit la the bottom rtght 
hand button. 	' 

There is a low torque light 
for ench spIndle. 	The light 
would 	indícate that 	the 
enpserew dfd not hark off. 

• 

The"lower" 
buttou must 
remain pushed 
in during all 
tighteningan, 
untightening 
procedures or 
eme the blocl 
could be 
lifted off of 
the conveyor. 

Pre-stressing 
the capscrew 

. 
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2.6 TASK STATEMENT : 	INSTALL BEARING 
	 MAIS-AtillelP 

STIPS: SKILL/KNOvlECCE 

CAPS, ALIGN THRUST 

	

RQUE•00~411fi& 	
KEY r01,415 	le[t1510,15. COES. 

(RROP5. AIIITUDES] 

	•-•114-0~Ilia"fr 

. 	JJB/IASK AAALYSIS 

70.21.5. 	IOuiP. 
MATIKIALS 

SHEET 

sArEly 

-1191. 	  

SCIINEE 

B JO 	TITIE 

mATHIMATIr5 

Mi ENGINE ASSEMBLY  
APIPIPAP.1 

•f 

JOIS NOMBIR *JJAILLL 

COMNUNIEATIONs [MOOE, SKI1A.S/ 
CONCEPTS. EIPAPLEs] 

to torque the capscrews 
until all spindles stop 
turning and the green 
light appears. 

. 
11.1.9 	Push the botton  

11.1.10 Push the button 
to xaise the unit. 

11.1.11 Confirm the per- The unit should be confirmed Batid torque 
formance of the torque 
unit,using e hand torque 
vrench as required. 	' 

at least twice a shift. In- 
spect 275 - 375 ft/lbs. 

vrench 

11.2 	Torque the capscrews Torque the center cape Hand torque 
by the hand torque vrench 
method, 

11.2.1 -Alternntelytightel 
the capocrews with a low 
torque pneumatfc sockot 
vrench. . 

first and work toward the . 
edges in a circular pnttern. 

vrench. 

Low torque 
pneumetic 
vrench with 
1 1/2" socket 

11.2.2 Set 	the torque 
vrench for a nominal 	- 
value of 	70 - 80 ft/lbs. 

Ilend torque 
wrencit- sealt 
to 400 ft/lbs, 
with 1 	1/2" s5cket. 

11.2.3 Alternately torque 
the cripscrews. • 

11.2.4 	Set the torque 
vrench for a nominal vals 
of 	140-150 ft/lbs. 

11.2.5 Alternately torque 
the capserews. 

11.2.6 Set 	the torque 
vrench 	for a nominal vale. 
of 300 - 350 ft/lbs. 

11.2.7 	Alternately 	torqn,  
the capscrews. 
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usic ~mon: 	INSTALL BEARING 
RINGS ANO TORIIIE 

SEM: SKILUKNOWLEDGE 

Ar 

CAPS, ALIGN THRUST . 
BEARING CAPS 

ruf rOINTS 	(DECISIONS. CUES. 
[mos, ATTITUES) 

.•.0- 	.1.1.2../....11,.......0.1-111..• 

ja/TASK AAALYSIS 

MIS. ESUIT'. 

SHEET 

BBroT 
. 

.e. f .1 .10 	 

SCIENCE MMIIIIIS • 

....o...0%0i%. 	 ... 
JOB riTit: 
JOB NUMITER• 

wonimArics  

NHINGINE ASSEMBLY 

P--.. 
Z"' ,--4 

TE/v1 #1  

~munan poor. 511115/ 
CONCEPTS. ETAMPLES]  

serews a mínimum of 3-5 
11.2.8 Bnck off the cap-  

. 

• revolut ionn. 

11.1.9 Perform Stops 
11.2.2 	through 11.2.7 
to obta In final tomo°. 

PASE_ _5 .or 5 



11111~1~~11.1.«11...• 

TASK STATEMENT: 	SUBASSEMBLE CAMSHAFT 	 Jos TULE: MI FNUNF ASSFMMY 

STEPS: SKILL/MCMANZ KIT PoINIS 	(OECISIONS. CLICS, 
ERRORS. ATTITUDES1 

JJB/TASK AAALYSIS 

TOOLS. EOutP, 
MATER:ALS 

SHEET 

sArEll SCIDICE mnumics  

JOB NUMBER.TE AM 01 
c0 

 zr 
r-1 comoncATions (mxm. SKILLS/_ 

CONCEPTS. EXAMPLES) 

1. Select the camsbnft, gear, 
camehnft key, thrust wnsher 
and orífice plug, na per the 

All Mi engines use the same 
camshaft and gear. Bowever. 
the key is different. 

• 
Read the englne modal num- 
ber on the cover page of 

. the SON. 
5H13 	for the engine being hullt. • 

One camshaft key is.used 
for the 300 engin° 'and one 
for the 350 and 400 englne. 

Rend the pnrt numbers on 
the .9311. 

2. Remove the camshaft from 
the horizontal rack and posi- 
tion into the vertical rack. 

- Camshaft 
handling fix-
cure. 

3. Spray Ferrocote on the 
machined surfaces..wipe off 
machined eurfaces and inspect 
the cnmshaft(s) and near(s).

' 

Reject a camshaft for any 
of the follouing: 

-orífice plug bolo is not 
threaded 

Clean lint-
free cloth. 

Ferrocote 585( 
UF-T-3 

-porosity 
-deep scratches¡ burra, 
gouges or mnchine burns 
on machined surfaces 
-tracks 
-exceasive runt. 

Reject n gear for any of the 
following: 

' 

-hrnkcn or chipped teeth 
-cracks 
-excesaive porosity 
-zero mark for timing la 
mIssIng. 

3.1 	Remove rust from 
machined surfaces. 

Crocus cloth 
Arkansas pone 

3.2 	Tng defectivo cae- 
shafts and remove tn the 
receptncle. 

Specify the defect on the 
tng. 

Rajare tng Write out a "Reject" tng. 

A 
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1ASK STATEMENT: 	SUBASSEMBLE CAMSHAFT 

STEPS: SKILLPINGWOGE REY POINTS 	(DUI51015. n'ES, 
timos. ArilluGES) 

I 

Ja/TASTI AAALYSIS 

TOM. n uir. 
nATEKEKLS 

.I 	4..1 	 

SHEET 

SAFElY 

r• 	 

SCIENCE 

Joe TITLE: 

MAIHEMAIICS 	ICOMIUNICATIONS 

AH ENGINE ASSEMBLY 
WrigNM"MMTNIIIMIII.M"....  

U) 
Zr 

r—i JOB NUMBER.TIM-71 

(MOOE, SKILLS/ 
COICEPTS, EtAPOLES) 

4. Place the camshaft gear(n 
into the temperature ron- 
trolled oven. 

' 

5. Insert and tightrn the 
1/8" orífice plug. 

6. Top the'gear key foto the 
comshaft keyway. 

7. nide the thrust wnsher 
onto the clunshoft from genr 
end. 

8. Renove the comshaft genr 
from the oven. 

The nutr(a) must be heated 
to installAtton temperature 
for nt least one hour and nt 
more thnn 24 hours. 

li more than one cnmshaft 
ie tole subassembled, 
place the respective number 
of gente in the oven. 

The orifico plug goen into 
the genr end of'the e/1m- ' 
shnft. 

The arrou of the key must 
Pace nway from the cninshaft 
lobos.' 

The top surface of the key 
munt he parallel with the 
camshnft niarface. 

Do not une a bráss hamar t., 
drive the keY Int° the'cam-
shnft for 350 or 400 model 
enmshafts.' 

Use a steel haeimer with 
great caro to prevent mush-
rooming of the genr key. 

The notch side of the thrust 
washer must face awny from 
the can lobea. 

Wear asbestos gloves and be. 
sure the oven door in closed 
atter removing the genr. 

Ball peen 
hommer 

Wear asbestos 
gloves and 
sleeves. 

.  

Exposure of gens 
hect for more 
can cause scalT 
the genr. Scale 
nssembly probl 
mature failure 
ing of the genr 

ted affec 	. 

The procedure 
in referred tn 
lit" methnd fo 
parte onto a n,aft: 
temperature til 
fit on the cam.haft. 

I

when heated to 

to oven 
than 24 hours 

to form on.  
can cause 

ms and pre- 
The temper-

con (siso be 
, 

n Rteps 9-12 
ns the "shrtn r  

instAllIng 
At room 

^ Peor would n ,t 
Hovever 

a speclfic 

PAGE 2 0, 4 



	 wr 	5. rar 
Dux slAttmsf: 	SUBASSEMBLE CAMSHAFT 

euro dro 	  

SUPS: Slill/KNOINADOE KEY POINTS 	(DECISIONS. CUES. • 
M'Oh, ATTITUDEg 

,... 

£111/TASK A:IALYSIS 

TODI.S. COM. 
-NATERIALS 

.......r.r... 

SHEE1 	, 

::5Ator SCIENCE 

JOS Filitt 

NATNOTATICS 

HH FUSLINE ASSEMBLY- 	4".1  
JO! NUMMI:TEM 01 

COMMINICATIONS(MDOE. SKI115/ 
' 	CONCEPTS. EXAMPLES) 

9. 	Alise the gear keyway witl,  
the camshaft key and push the 
genr onto the camshaft, 

9.1 	Borns, manually,rocke. 
or hung gears. 

9.2 	Check the genr to 
journal shoulder gap. 

9.1 	Pull stuck, hung or 
unseated geara off the cm
short. 

9.4 	Discard the used gear 
as per established pro- 
cedures. 

The.timing mack/partilumber 
side of the genr must fnce 
nway from the camshaft 
lobea: .  

Align the genr keyway with 
the gear keyi 

The gear must be seated 
ngainst the thrush washer. 

With the, approved driver, 
aguare up the genr. 	, 

No mutilation of the gear is 
allowed. 

. 
The gap.specificatIon is 
..010" and cannot be exceeded 
The gnp specificntion Is ex- 
ceeded when a .010" feeler 
gnuge can be lnserted betwee 
the genr and journnl shouldel. 

The genr must be cool betore 

Driver  
0051-01-126 
or KAA-14014 

. 
.010" feeler 
ganga. 

Gear puller 
(Froto) 

sleeves.  

Wear asbestos 
gloves , and: 
aleeVes. 	• 

Wear asbestos 
gloves and _ .,  

necessary.  

temperature ralee, 
expande enough 
the shaft. 	On:e 
coóla, it 'le e 
tured on the sunt 
eliminatee the 
screws or °the: 
bold the gear 

The gear was elpanded 
hentlng before 
neto the camsh 
genr"cools, 	it 
to pull away f 
der, making th: 

the gear 
to - elide on' 

the genr 
lectively cap 

which 	• 
need for cap-
devices to 

n:place. 

• 

by 
installation .  
ft. As the 
has a tendenc' 
om the shoul-
gnp check 

• cheekIng the gap. 

- 

Once a gear han been hented 
and placed on the ernnknhaft, 
the genr should not be used 
innin—mutlInted or not. 
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TASK STATEMERT: 	SUBASSEMBLE CAMSHAFT 	 DE/TASK AAALYSIS SHEET 	
JOB TITLE• Illi ENGINE ASSEMBLY 

TEIV1 11 dr 	  JOB NUMBER. 

STEPS: SKILI/KOWLEDGE KET POINTS 	((ECISIONS. COES. TOZLS, Mit, sarETT SCIENCE MATNIKATICS ' feRMINICATIONS (1400E, SKILLS/ •- ••-1 ERPOP.S. A TlITUDES) mAirlikS CONCEPTS, EXAMPLES] in 
v--4 9.5 	Inspect the camshaft 

for mutilat Ion. 

9.6 	Tng detective cnm- 
shorts and 'place int° the 
proper receptacle. 

Specify on the tag the 
defect 	in the material. 

Reject tog Write on e "Reject" tan. 

10. Mark the camshaft gear 
root which has two center 
punch marks. 

Mark the tate of the gear. Ten-ren 
metal marker 
0AT-01300001 
(White or . 
Yel low) 

11. Mark on the camshaft gcar 
the model of the engine. 

Mark the renr face, sida 
townrd the tem lobes, etther 

Write the modal number en 
the peer.' 	' 

"300" or "400". 

12. Spray a rust preventntivi 
onto the camshaft gear. 

13. Apply a lubricant to the 
camshaft bearIng jourwils, :In 
requIred. 

flo not apply lubricant to 
the camshaft bearing Jour- 
nal 	unless it la to be 

Ferrocoto 
585611F-T-3 

Installed fino the cylinder 
block-invnedIately. 	The 
lubricant can pick up 
(acelga partirles or metal 
f !llega. 

If the camshnfts are to be 
covered, 	the lubricant can 
he applied. 

• 
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.~1~11~" ,...ydrAUPWIP- 	 111" 
TASK STATEMENT: INSERT CAMSHAFT 

ALIGN TIMING MARKS  ""IP 
STEPS: Skill./KNOREOCE 

IN BLOCK AND 

Kir POINTS 	lOECISIONS. COES. 
[MONS. ATTITUDES) 

.1 	 
.1113/TASK AJALYSIS 

TOOLS. [QUI,. 
-MATERIALS 

IrálnI A' 

SHEET 

SAFETY SCIENCE 

• 

NADO:NATIO 

Jeg YITLUNH 
APIP 

ENGINE ASSEMBLY 

"I•11 

 N i.n 
.---I 

JOB NOMIERtnfin fl 

COIMUNICATIONS (10301. SKI1ES, 
CONCEPTS. itaeStE1) 

7. Attach the camshnft hand- The fixture clamp should be Camshaft ' 
ling fixture to the ramshaft. nttnched tu the No. 3 bear- 

ing journal wlth the fixture 
supporta touching the No. 2 
and No. 4 bearing journals. 

hnndling 
fixture 

Twain - 
KAD-81041  

The left hand button is' 
pushed to attach the fixturr 
to the cnmshnft. 

8. Hoye the camshnft to the 
cylinder block front 	(rice. 

The camshnft te in the 
vertical position when the 

fixture is attached and 
must be placed in the 
horizontal position. There 
is a lever to make the 
position chnnge. 

9. Insert the camshnft 	Into 
the cylinder block. 	' 

The non-genr end of the 
camshnft entere the block 
from the front Pace. 

The end of the camshnft 
accepts the dowel end of 
the camshaft guide fixture. 

The camshnft can be only 
partially inserted while the 
handling fixture is attached 

LO. 	Remove the camshnft hand- Camshaft Keep feet out 
ling fixture. 

ti. 	Rotate the camshnft, 	Ilft 
alightly nnd, et 	the carne time 
nish the enmshaft 	l'un the 
block. 

handling 
fixture. 

from under 
the camshaft 
when removing 
the fixture. 
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.4", 	 iTSnrii 	 
TASK STATENENT : 	INSERT CAMSHAFT 

TIMING MARKS 

ST1PS: SKILL/KNOWLEDGE 

.1-.4 *ir- "r"IIIIA ., 
IN BLOCK AND ALIGN 

KEY POINTS 	fOlCISIONS. UU. 
ERRORS. ATIITUDtg 

:31TASK AAWSIS 

TWLS. TOUIP, 
mATIPLIALS 

.e... ".-41../.1~.4.4051r-lir....«..14' 	  nr 

SHEET 

SATETr sciocc 

roe TITLE* 
Joe ~NEW 

MATNENATICS 

NH ENGTHE 	ASSEMBLY 

1.4-1 
1..n 
r-4 

TOS 71  
CONMUNICATIONS tomec. SKILLS,  

CONCEPTS, EXANPLES) 

12. Turn the camshaft to The zero mark on the tam- 
ango the camshaft gear to short ls aligned to the zer 
the erankshaft gear. 

13. Remove the eamnhaft 

mark On the crankshatt 
before the gente are Meahed, 

The cnmehaft guido la re- 
guide from the cylinder block moved"through the ruar Pace 

access hole. 
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TASO( STATEMENT: 	ALIGN AND SECURE 
TO CYLINDER BLOCK  s• 

STERS: SKI WKNOWIDGE 

dr", 	  
REAR COVER PLATE 

1([1.  roimis 	(otostoos. cm. 
ERVORS. MIMES] 

"/.,* 

JJB/TASK AJALYSIS 

Toas, [outp. 
INTERIM 

SHEE1 

SRIElr 

..1 Am w.ar 	  

SCIENCE 

X 	  

PIAINEXATICS 

Joe TITLE•_111 i  `l ENGINE h5SEMBLY 

.=- 
LtS 
r—i 

Jon NuniER:imm 01 
•4# 

ccmmumuTion [max. SKILLS, 
WICEPTS. ~MIS] 

1. Check that the roer cover 
pinte has been properly sub- 
nssembled. 

The rear cover pinte oil 
sen1 must be installed 
properly. 

2. Wipe off the flywheel slde 
, 

goth the seal-lip and crank Clean lint- 
. 

Oil on the sea, contart arca 
of the crankshaft and the rear 
cover pinte aval arca. 

shaft eral contact aren 
must be clean and free from 
oil. 

free cloth. can cause premdure 
failure. 

oil eral 

3. Insert the oil eral pilot 
fixture frito the crankahnft 
nose. 

Pilot fixture 
KAA-81015. 

4. Insert the renr cover 
cuide pina into the rear cover 

mounting capscreu boles of the 
cylinder block. 

Une guide piel is inserted lo 
the top right rear cover 
mounting capacrew hele. 	The 
other pin ls inserted in the 
top left roer cover mounting 
rapserew hole. 

5. :Pos/Clon the rear cover 
Basket opto the guide pina and 
galnst the cylinder block. 

The opon end of the gnsket 
te up. 

. 	Slide the rear cover plato 
nto the crankshaft and ~int 
he cylinder block. 

The ende of the gnsket must 
protrude over the pon rail 
fiarme. 

The pan (lenge of the rear 
cover plato te up durine 
lostallntion. 

, 

7. Remove the senl ptlot 
fixture from the crankshaft. 

8. Manually etnrt 	the rear 
enver place mounting cnpserews 
n minfmum of three threads. 

ln order to start 	the lnst 
tuo cnoscrewn. 

The enpserewn tnke lock-
wnshnrs. 

8.1 	Remove the guide pina  
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	 11"Y" 
TASA STATEMENT: 	ALIGN AND SECURE. 

CYLINDER BLOCK. 
ff.dr.dr 

Pin: Skitt/Khowittla 

REAR COVER PLATE TO 

laY POINTS 	(OTCISIONS. CLICS, 
fRRORS, MINUS] 

... , 5- 	 . .- .• 	. I ' 

JA/TASK AAALVSIS 

r031.5. «Kilo, 
PAltRiAl5 , 

SHEET 

SArEir 

-.C.IV11 "f .  ..•• •• 	  

SCUNCE 

	..... 	 
JOB fiTLE: 
JOB NUMBER 

NADIEMATICS 

- 
NH ENGINE ASSEMBLY 

. jEjael, 
CCMMuNICATIONS IMODE. PULES/ 

CONCIPTS. UNIP115) 
9. Slide the pilot ring onto The pilot ring slides onto Pilot Ring Outeide din- 
the crnnkahnft. the OD of the crankshnft. KAA-B1026 meter versus 

The word "up" on the pilot 
ring nhould face the pnn 
rail flange and be up. 

Inside din-
meter. 

The pilot ring la in pos-
ition when it snaps onto the 
renr cover senl bore. 

10. Zero the rear cover gauge The gauge is zeroed while Rear cover Read a dial indicator. 
dial indicators. resting in the gauge holding flameas 

10.1 	Turn the casing of 
each dial indicator to 
align the zero with the 
needle. 

rack. gauge  051-01-165..  

11. Position the rear cover 
flatness gasee onto the pan 
rail. 

The dial indicator stcmn 
touch the rear cover pan 
flange no opposite•sides of 
the cover. 

The flatness gauge la prop-
erly set up when the dowels 
of the gauge are into the 
oil pan mounting cnpscrew 
boles on the pan rail. 

12. Hoye the rear coverplate 
Intll 	both dial 	Indicator ,: 
rend between + .005". 	- 

The flatness gauge aligns 
the rear cover pnn flange to 
the pan rail flange. 	The 
cioser the rending is to 
zero for both dial indicator 
the greater the degree of 
elignment. 

, 

Rend a dial 	indicator. 

• 
3. 	Torque all 	the roer cover Slternate cides of the rear Pneumntic Rend the diagram for the hounting copacrews to 30-35 :over when tightening and Torque Wrench preper tightening sequence. t/lbs. 	in sequence. torquing the copscrews. 

1eep checking the nlignment. 
with 9/16" 
socket. 

......... 
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TASE STATEMENT: 	INSERT CAHSHAFT 

sms: skitumoulm 
1141;111119A1115. 	  

IN BLOCK AND 

lar mires 	(ottisious. cutS. 
moRS. ATIITUDES) 

or 
DB/TASK AJALYSIS 

• 
10015. EQUIN, 
nAlEFIALS 

TEAM Aly 	  

J.1  

SHEET 

SIIFElv SCIENCE 

JOS TULE: 
Jos «wat'. 

mAnamATIcs  

NH ENGINE ASSEMBLY 

COMUNICATIONS EMODE. SKILES/ 
tONUFTS. timmus] 

1. Pull the cylinder block 
onto the convevor turntnhle. 

• 

2. Release the turntnble to 
position the cylinder block 
front face toward the 
installer. 

3. Apply lubricant, 	líber- Access Is gained to the cam Lubripinte 
any. to the camshaft bushlog 
boro and camshaft bushtngs. 

bushings through the porte 
on tito exhnust sido of the 
engine. 

Brush 

4. Insert 	the camshaft guillo The fíat end of the cam- Camshaft 
loto the camshaft bunhIng shaft guide goes into thP gulde 
boro of the cylinder block. block 	first. fixture 

5. Select the camshaft. as There are two dlfferent Read the sise of the 
per the 51311, for the engine subassemblies for cam- engine on the cover pago 
being built. shafts--one for the 300 

engine and one for the 350 
and 400 engines. 

of the SBM. 

The nuhannembled cnmsliaft 
gear in marked "300" or . 

. 
"350". 

6. Inspect the camshaft, wipe Visually re-check the cam- Lubriplate 
off the cam lobeo and apply 
lubricant to the camshaft 

shaft for defecto. brush 

journals. The camshaft journala may 
be lubricated during sub- 
assembly. The lubricant 
should not he applied if 
the cnmshaft 	in to be nittin 
uncovered for a long period 
of 	time. 

Clean lint-
free cloth • 

PAGE 1 OF 3 



......, 

TAU STATEMENT: 	ALIGN AND SECURE 
CYLINDER BLOCK. 

r 

slips: mit/KNOWLEDGE 

REAR COVER PLATE TO 

KLY POINTS 	(OECISIOSS. CUES. 
MONS, ATIITUOES) 

DIWASKAALYSIS 

TOOLS, LOUIP, 
MATERIALS 

SHEE1 

sArtir smucc 

.Tos tvILKI 

NATNEMATICS 

NH ENGINE ASSEMBLY 

...... 

r--- 
In 
r--4 

.tos sumssouTEAM 1/1 

COMMUNICATIONS Imoot. stILL5/ 
CONCEPTS. ExAmPLESI 

• 

13.1 	Conflrm the perfor- 
manee of the'pneumntic 
torque wrench using a han, 
torque wrench.. 

14. Check that the alIgnment 
between the - rear cover pnn 
flange to the pan rail La 
within + .005"." 

14.1 	Loosen thé cap-' 
screws and perforen 
Step 12 if the flatness 
gauge shows the rear 
cover le out of limito. 

15. Remove the pllot ring and 
flatness gauge. 

16. Cut off Che excess ganket 
on the pan rail fInnge. 

. 
nand torque 
wrench wlth 
9/16" aocket 

• 

' 

Knhfe 

' 

• 

rAGE 3 or 



`0».. 
• 

TASK STATE/4E1ft 	CHECK LINER PROTRUSION 

STIPS: SKILL/RNOIMOGI RTI mons 	touisious, cuts. 
IRRORI, ATTITODES1 

DB/1ASK AAALYSIS 

Toas. talle, 
INTERIM 

SHEE1 

iml, 

/UPO' 	I 	  

SCIfeco 

JOB yint . 

KustmATIcs  

IP 
NN ENGINE X1SEMBLY 

cc 
L I1 
Y-1 

JOB NUMBER•IFAM fi 

COMMOTIONS [MORE,i, StIll5/ 
CONCEPTS. CUMPLES) - 

1. Zara theliner protrusion 
gauge dial indicator. 

1.1 Push clown on the aten 
and at the same time turn 
thecasing so the "O" - 
aligns vith the needle. 

2. Poaition the- liner pro-.• 
[rumien gauge on the top of 
the cylinder linar for pistan 
No. 	1. 

3. Position the dial Indica-
tor stem tip directly aboye 
the edge of the'llner. 

4. Push the dial 	indicator 
stem dovn and mead the dial 
indicator:, 

5. Position the dial 	indica- 
tor stem tip aboye the cylin-
der block just outstde the 
liner edge. 

6. Push the dial 	indicator 
stem down and read the dial 
indicator. 

7. Repent Steps 2 - 6 for 
each cyllnder linar. 

7.1 Perform Steps 8 and 9 
as neeesoary when linar pr.-
truston la unacceptahlr. 

Zara the gnuge vhileit is 
In the holding rack. 

The bar of the gauge cannot 
touch the rnised lettere on 
the Unen 

The bar of the linee pro- 

ociosa the diameter of the 
linar at the linera vidoat 
point. 

The reading from the top of 
the liner to the lovest lip 
must be betweee .067" -: 
.070". 

The reading mnat he betveen 
.003" - .006" of the first 
reading. 

trullon gauge must be fíat  

Linear pro- 
trusion 
entine 

• 

Suhtraction 
of numhers 
with deciente 

Read a dial indicator. 

'Read a dial indicator. 

Read a dial indicator. 

PME l 0F 2  



'Cr 	 • 	011P.I .1'.0 	 Aro' 	  
jos  mit . TASA STATEMENT: 	CHECK LINER PROTRUSION 	 .ixiiTASK AIL(SIS SHEET 	. 	 Jog NumeER.TEAM 

"riredeaterie 4; 	 G1 	11 muLT 
!I 

SUPS: siummuiontont laY PONIS 	(01C151015. etifi. 
ERROPS. AnITUDES] 10.1S. teUie, 

KAltRIALS 
suni SOLACE PADIONTICS «.1"1"11°NS (111** SIILLS/ CCNCMS. txAlirltS3 

protrusion using clamps. 

8.1 Poeition the liner 
protrueton gauge on the 

8.2 eoeition the clampe 
on the cylinder block over 
the cylinder Picad mountinr 
capecrcw hales. 

8.3 Tighten the clamp cap-
screwe so the linar pro- 
trusion gauge te tight. 

8. Recheck unacceptable linar  

• 

cylinder liner.  

protrueion 
ciamos. 

Two liner  

- 
.... 

8.4 Repeat Steps 2 - 6 to 
check liner protrusion. . 

with unacceptnble protruelon. 
9. Replace eny cylinder linar  

9.1 Attnch the liner 
puller to the unacceptnble 
linar. 

The linar puller 	first 	lato 
the 	iiner. 

.. 

9.2 Turn the linar puller 
nut until the liner comes 
out. 	' 

Adjustable 
open-end 
wrench 

9.3 Instan a new liner in 
the cylinder bore as per 
Tasks 5.3 and 5.4. 

9.4 Check the linar rro - 
trusion ns per Tnsk 5.5. 

10. Slgn off the 51311 when 	the 
cylinder linar protrgsion for 
all cylinders in necoptnhic. 

Sign r.f the snm on the 
paga tor TEN1 NO. 1 under 
linar protruoion. 
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CONTRATO QUE SOBRE CURSOS DE CAPACITACIÓN CELEBRAN POR UNA 
PARTE LA EMPRESA DENOMINA DINA CUMMINS, S. A.. REPRESENTA-
DA EN ESTE ACTO POR SU GERENTE GENERAL ARQ. ARTURO OLVERA 
CORTÉS. Y A QUIÉN. EN LO SUCESIVO SE LE DENOMINARÁ 	ENTI-
DAD, Y POR LA OTRA EL INSTITUTO TECNOLÓGICO DE SANA_UIS HP07 

TOSIREPRESENTAb9 :EN ESTE,ACTOTOR SU DIRECTOR IIIiGGUiLLER 
MO CONTRERAS WLAYAZ, A QUIÉN EN LO SUCESIVO SE LE DENOMI-
NARÁ:COMO EL TECNOLÓGICO, AL TENOR DE LAS SIGUIENTE DECLA-
RACIONES Y cL4u4.1!ksT,  

WECLARAC 

1.1A ENTIDAD DECLARA: 
1.1 QUE ES UNA :EMPRESA 	 PARTICIPACIÓN 

CREADA; MEDIANTE LA ESCRITURA PUBLICA O 
53,379, PASADA ANTE LA FE DEL NoTARIO - OBLIcoSO 
134 DEL DISTRITO FEDERAL, DE FECHA 14 DE FEBRERO. DE 
1980. 

1.2 QUE SU REPRESENTANTE ACREDITA SU PERSONALIDADV CAPA 
CIDAD LEGAL PARA LA FIRMA DEL PRESENTE CONTRATO, SE-
GÚN TESTIMONIO DE LA ESCRITURA PÚBLICA No. 29,459 DE 
FECHA 21 DE AGOSTO DE 1980, PASADA ANTE LA FE DEL NQ 
TARIO PÚBLICO No. 132 DEL DISTRITO FEDERAL. 

1.3 QUE SU DOMICILIO PARA EFECTOS DE RECIBIR NOTIFICACIQ 
NES ES EL EDIFICIO MARCADO CON EL NÚMERO 209 DE LAS 
CALLES DE ARQUÍMEDES, COL. POLANCO, EN LA CIUDAD DE 
MÉXICO. 

1.4 QUE EN VIRTUD DE LAS NECESIDADES QUE TIENE DE CONTAR 
CON PERSONAL DEBIDAMENTE CAPACITADO PARA ALCANZAR óa 
TIMOS NIVELES DE PRODUCCIÓN, HA.:DECIDIDO CONTRATAR -
CON EL TECNOLÓGICO LOS SERVICIOS CON QUE CUENTA ÉSTE 
PARA TALEFECTO. 
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2. EL TECNOLÓGICO DECLARA: 

2.1 EL INSTITUTO TECNOLÓGICO ES UNA INSTITUCIÓN DE EDUCA 

CIÓN SUPERIOR DEL GOBIERNO FEDERAL Y QUE DEPENDE DE 

LA. DIRECCIÓN GENERAL DE INSTITUTOS TECNOLÓGICOS DE 

LA SUBSECRETARÍA DE EDUCACIÓN E INVESTIGACIÓN TECNO-

LÓGICA. 

2.2.QuE ESTÁ FACULTADO PARA LLEVAR A CABOLAINVESTIGA 

CIÓN TÉCNICA,:  CIENTÍFICA Y TECNOLÓGICA Y REALIZAR A. 

TiVIDADES COMO SON LA DOTACIÓN DE  UNA CIENCIA Nr:TEC7 

NOLOGiA PROPIAS. LA  FORMACIÓN DE INGENIEROS Y TÉCNI-

cps,)uf COMO EL. SERVICIO DE EXTENSIÓN A LA SOCIEDAD, 
ACORDES CON SU ESTRUCTURA ORGÁNICA. 

2.3 QUE` CUENTA CON LA CAPACIDAD JURÍDICA, TÉCNICkY 

NISTRATIVA Y EL MATERIAL HUMANO PARA OBLIGARSE A CUT 

PLII.CON EL OBJETO DE ESTE CONTRATO, ESTIPULADO EN - 

LA CLAúSULAS'.pRIMERA DEL MISMO. 

QUE AMBAS PARTES RECONOCEN•SUS PERSONALIDADES Y QUE ESTAN 

EN LA DISPOSICIÓN DE ASUMIR LOS DERECHOS Y OBLIGACIONES QUE 

SE DERIVEN DEL PRESENTE CONTRATO Y EN TAL VIRTUD, ESTÁN EN 

LA DISPOSICIÓN DE PROPALAR LAS SIGUIENTES: 

CLAúSULAS 

PRIMERA.- OBJETO.-  LA ENTIDAD TIENE DERECHO, PREVIA LA FIR--
MA DE ESTE INSTRUMENTO, A CINCO CURSOS EN LAS INSTALACIONES 

DEL TECNOLÓGICO. Y SE OBLIGA A PAGAR POR ESTE SERVICIO LA -

CANTIDAD DE 180,000.00 M.N. (CIENTO OCHENTA MIL PESOS 00/100 

M.N.). DENTRO DE ESTE PRECIO, EL TECNOLÓGICO SE OBLIGA A PRQ 

PORCIONAR LA ENTIDAD: 

'A) DOS INSTRUCTORES POR CURSO- 



B) TÉCNICO DE AUDIOVISUAL 

C) CARPETA, PAPELERÍA Y DIPLOMA POR PARTICIPANTE EN 

LOS CURSOS IMPARTIDOS POR EL INSTITUTO TECNOLÓGI-
CO, 

D) CAFETERÍA EN LOS TRES CURSOS IMPARTIDOS POR EL INS. 

'11TuTo TICNOLOplco. 

)-Uso DE LASjNSTALACIONES'Y EQUIPO DE LA UNIDAD DE. 

CAPACITACIÓN PARA 5 CURSOS. 

F) MATERIAL DIDÁCTICO NORMAL EN LOS TRES CURSOS IMPAR 

TIDOS POR EL INSTITUTO TECNOLÓGICO, QUE CONSISTE -

EN: 

- MICAS PARA RETROPROYECTOR 

- ROTAFOLIOS 

.7 TRANSPARENCIAS 

APUNTES A JUICIO DELJNSTRUCTOR 

SEGUNDA.- LA DURACIÓN 	LOS CURSOS SERÁ DE 40 HORAS CADA -

UNO EN EL HORARIO ESTABLECIDO POR LAS PARTES Y DETALLADOIN 

EL ANEXO No. 1, QUE FIRMADO POR LOS INTERESADOS FORMA PARTE 

INTEGRANTE DE ESTE CONVENIO, EN ESTE MISMO ANEXO SE ESPECI-

FICAN Y DESCRIBEN LOS NOMBRES Y CONTENIDOS DE LOS CURSOS. 

TERCERA.- LA ENTIDAD SE COMPROMETE A PROPORCIONAR LA INFOR-

MACIÓN TÉCNICA NECESARIA PARA EL DESARROLLO DE LOS CURSOS - 

SEÑALADOS EN EL ANEXO 1, ASIMISMO, EL TECNOLÓGICO SE COMPRO 

METE AL DESARROLLO DE DICHOS CURSOS (VER ANEXO 1). 

CUARTA,- EL TECNOLÓGICO SE OBLIGA A EXTENDER A LAS PERSONAS 

QUE TERMINEN SATISFACTORIAMENTE LOS CURSOS, CONSTANCIA DE 

PARTICIPACIÓN CON REGISTRO DE UCECA. 
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QUINTA.- LA ENTIDAD SE OBLIGA A PAGAR EL COSTO DE LOS CUR--

SOS AL FINALIZAR CADA UNO DE ELLOS. 

SEXTA.- LAS PARTES CONVIENEN QUE LA FECHA DE INCIO DE LOS 

CURSOS PACTADOS SERÁ ACORDADA ENTRE ELLAS DENTRO DE LOS ME-

SES DE DICIEMBRE DE.1981 A FEBRERO DE 1982, COMPROMETIÉNDO-

SE EL TECNOLóGiCO, ,DENTRO DE DICHO PLAZO, A RESERVAR EL CU-

PO NECESARIO PARA LLEVAR A CABO LOS CURSOS CONTRATADOS. 

SÉPTIMA.- ESTE CONTRATO TENDRÁ UNA VIGENCIA. DE ACUERDO A LA 

DURACIÓN DE LOS.CURSOS ESTIPULADOS EN EL ANEXO 1. 

OCTAVA.- EL TECNOLÓGICO NO PODRÁ CEDER O TRASPASAR TOTAL 0 

PARCIALMENTE LAS  OBLIGACIONES. DERIVADAS DE ESTE CONTRATO A 

NINGUNA PERSONA. YA SEA FÍSICA O MORAL, SIENDO ÉSTE EL ONI 

COSESPONSABLE DE.  LA CALIDAD ACADÉMICA DE LOS CURSOS CONTRA 

TADOS, POR LO QUE LA ENTIDAD TAMBIÉN PODRÁ' RESCINDIR EL PRE 

SENTE CONTRATO EN CASO DE CONTRAVENCIÓN A LO ESTIPULADO EN 

LA PRESENTE CLAÚSULA. 

NOVENA.- EL TECNOLÓGICO SERÁ EL ÚNICO RESPONSABLE DE LA RE-

LACIÓN LABORAL QUE PUDIERE EXISTIR ENTRE ÉSTE Y SU PERSONAL 

CON MOTIVO DE LOS CURSOS CONTRATADOS, RELEVANDO A LA ENTI--

DAD DE CUALQUIER RESPONSABILIDAD LABORAL QUE CON DICHO MO-

TIVO PUDIERE SOBREVENIR. 

DÉCIMA.- PARA LA INTERPRETACIÓN DE ESTE INSTRUMENTO, ASÍ -

COMO PARA TODO AQUELLO QUE NO ESTÉ EXPRESAMENTE ESTIPULADO 

EN EL MISMO, LAS PARTES SE SOMETEN A LA JURISDICCIÓN DE LOS 

TRIBUNALES COMPETENTES DE LA CIUDAD DE SAN LUIS POTOSf, -

S. L. P., RENUNCIANDO A CUALQUIER FUERO QUE POR RAZÓN DE SU 

DOMICILIO LES PUDIERE CORRESPONDER EN EL PRESENTE O FUTURO. 

DÉCIMA PRIMERA.- LAS PARTES CONVIENEN QUE EN LA CELEBRACIÓN 

ONESTE CONTRATO NO EXISTE DOLO, ERROR, VIOLENCIA Ó MALA FÉ, 



NI CUALQUIER VICIO DE LA VOLUNTAD, Y QUE LO CELEBRAN COMO 

UNA EMANACIÓN MÁS DE SU LIBRE Y ESPONTÁNEA VOLUNTAD. 

EL PRESENTE CONTRATO, DESPUÉS DE LEÍDO POR LAS PARTES, Y -

APERCIBIDOS DE SU CONTENIDO Y FUERZA LEGAL, LO FIRMA DE CON. 

FORMIDAD EN ORIGINAL Y'CUATRO TANTOS, EN LA CIUDAD DE SAN - 

Luis PoTosf,S.L.P, A-LOS 	  
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ANEXO "D" 

INSTITUTO TECNOLÓGICO DE SAN LUIS POTOSÍ. . 
UNIDAD DE CAPACITACIÓN Y SERVICIO. 

NOMBRE DEL CURSO: INTRODUCCIÓN A LA INGENIERfA DIESEL 

DIRIGIDO A: 	PERSONAL DE DINA CUMMINS 

OBJETIVO DEL CURSO: QUE EL PARTICIPANTE, AL TÉRMINO DE ES-

TE CURSO, SE HABRÁ FAMILIARIZADO CON - 

EL FUNCIONAMIENTO, CONSTRUCCIÓN, NOMEN, 

CLATURA, CARACTERfSTICAS Y APLICACIONES 

DEL MOTOR DIESEL. 

CONTENIDO. DEL 'CURSO: 

1.- EL MOTOR DÉ COMBUSTIÓN INTERNA 

- PRINCIPIOS FfSICOS QUE INTERVIENEN EN EL FUNCIONA---- 

MIENTO DE MOTORES DE COMBUSTIÓN INTERNA. 

1.1. MATERIA 

1.2. MASA 

1.3. ENERGÍA 

1.4. INERCIA 

1.5. FUERZA 

1.6. MOMENTO 

1.7. TORSION 

1.3. TRABAJO 

2.- COMPONENTES DEL MOTOR DE C.I. 

2.1. ESTRUCTURA DEL MOTOR 

2.2. SISTEMAS AUXILIARES EN EL FUNCIONAMIENTO DEL MOTOR 
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3.- CLASIFICACIÓN DE MOTORES DE COMBUSTIÓN INTERNA 

3.1. POR EL NÚMERO DE CILINDROS 

3.2. POR LA DISPOSICIÓN DE LOS CILINDROS 

3.3. POR LA DISPOSICIÓN DE LAS VÁLVULAS 
3.4. POR EL CICLO DE - FUNCIONAMIENTO 
3.5. POR EL COMBUSTIBLE QUE CONSUMEN 

3.6. POR EL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 
3.7. POR SU APLICACIÓN 

4.- OPERACIÓN DEL MOTOR DE GASOLINA 

4.1. CICLO DE CUATRO TIEMPOS 
4.2. CICLO'DE DOS TIEMPOS 
4.'3. MOTORES MULTICILINDRICOS 

5.- OPERACIÓN DEL MOTOR DIESEL 

5.1. CICLO DE CUATRO TIEMPOS 
5.2. CICLO DE DOS TIEMPOS 

ESTRUCTURA DEL MOTOR 

6.1. 

6.2. 
6.3. 

6.4. 

6.5. 

6.6. 

6.7. 

6.8. 

6.9. 

TAPA DE CILINDROS 

BLOCK DE CILINDROS 
CILINDRO 

PISTON 

ANILLOS 

BIELA 

PERNO DE PISTON 

COJINES ANTIFRICCIÓM 
CIGÜEÑAL 
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7.- SISTEMA DE DISTRIBUCIÓN 

7.1, FUNCIONES QUE DESEMPEÑA 
7.2. ARBOL DE LEVAS 

7.3, ENGRANES'DE DISTRIBUCIÓN 

7.4. BOTADORES DE VÁLVULAS 
7.5. VARILLAS1M EMPUJE 

7.6. BALANCINES 

7,7. VALVULAS 

7.8. ASIENTOS DE VÁLVULAS: 

7.9. RESORTES 

7.10. GUÍAS DE VÁLVULAS _  

- SISTEMA DE COMBUSTIBLE 

8.1. PROPÓSITO DEL SISTEMA 
$.2. TANQUE O DEPÓSITO. - 
8.3.' LINEAS DE COMBUSTIBLE 
8.4. BOMBA DE COMBUSTIBLE 
8.5. FILTROS DE COMBUSTIBLE 
8.6. CARBURADOR 

8.7. MÚLTIPLE DE ADMISIÓN 

8.8. SISTEMA DE ESCAPE 

8.9. FACTORES QUE AFECTAN A LA CARBURACIÓN 

8.10, FACTORES QUE AFECTAN A LA COMBUSTIÓN 

9.- SISTEMA DE INYECCIÓN DIESEL 

9.1. FUNCIONES DEL SISTEMA 

9,2. COMPONENTES DEL SISTEMA 

9.3. OPERACIÓN DE LA BOMBA DE INYECCIÓN 

10,- SISTEMA DE-ENCENDIDO DE MOTOR DE GASOLINA 

10.1. FUNCIONES QUE DESEMPEÑA 
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10.2, COMPONENTES 
10.3. BATERÍA 
10.4. INTERRUPTOR 
10.5. BOBINA DE ENCENDIDO 
10.6. DISTRIBUIDOR 

10.6.1. COMPONENTES 
10.6.2. PLATINOS 
10.6.3. CONDENSADOR. 
10.6.4. .SISTEMA-DE AVANCE 
10.6.5. BUJÍAS 
103. CABLES. DE ALTA TENSIÓN 

11.- SISTEMA DE LUBRICACIÓN 

11.1, PROPÓSITO DEL SISTEMA 

11.2. FRICCIÓN 

11.3. LUBRICAR 
11.4. LUBRICANTES 

11.5.1. FUNCIONES DEL LUBRICANTE 
11.5.2. PROPIEDADES DE LOSIUBRICANTES 
11.5.3. CLASIFICACIÓN DE ACEITES DE ACUERDO A SU *VISCOSI- 

DAD, 

11.5.4. CLASIFICACIÓN DE ACEITES DE ACUERDO A SU TIPO DE 
SERVICIO. 

11.6. BOMBA DE ACEITE 
11.7. INDICADOR DE PRESIÓN DE ACEITE 

12.- SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 

12.1. PROPÓSITO 
12.2. TIPOS 
12.3. COMPONENTES DEL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO POR AGUA 
12.4. BOMBA DE AGUA 
12.5. RADIADOR 
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12.6. INDICADOR DE TEMPERATURA 

13.- SISTEMA DE ARRANQUE 

13.1. PROPÓSITO.  
13.2. CONTRAPONENTES 
13.3. MOTOR DE ARRANQUE 

14.- POTENCIA DEL MOTOR 

14.1. POTENCIA INDICADA 
14.2. POTENCIA. DE FRICCIÓN 
14.3. POTENCIA ALFRENO 
14.4. POTENCIA A LA TRACCIÓN 
14.5. POTENCIA',ENEL - EXTREMO DEL EJE 

14.6, POTENCIA,,D1 RANGO 

15.- EFICIENCIA DEL MOTOR 

15.1. EFICIENCIA MECÁNICA 
15.2. EFICIENCIA VOLUMÉTRICA 
15.3. EFICIENCIA TÉRMICA 
15.4. PRESIÓN EFECTIVA 
15.5. CONSUMO DE COMBUSTIBLE 
15.6. EFICIENCIA DE COMPRESIÓN 
15.7. EFECTOS DE LA CARGA 
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INSTITUTO TECNOLÓGICO DE SAN LUIS POTOSÍ 

CURSO DE INGLÉS TÉCNICO. 

DIRIGIDO A: PERSONAL DE DINA CUMMINS 

OBJETIVO DEL CURSO: AL TÉRMINO DEL CURSO LOS PARTICIPANTES 

MANEJARÁN ADECUÁDAMENTE LAS ESTRUCTU-

RAS GRAMATICALES Y EL VOCABULARIO RELA 

CIONADO CON LOS MOTORES DIESEL, PARA IN 

CREMENTAR SU CAPACIDAD DE COMUNICACIÓN 

TÉCNICA EN EL IDIOMA INGLÉS. 

PRE-REQUISITO: 	TENER LOS CONOCIMIENTOS MÍNIMOS NECESA 

RIOS DEL IDIOMA INGLÉS, PARA SOSTENER 

UNA CONVERSACIÓN CONVENCIONAL. 

METODOLOGÍA: 	EL CURSO SE DESARROLLARÁ SEGÚN EL ES--

QUEMA SIGUIENTE: 

1.- VOCABULARIO - ESTRUCTURA GRAMATI - 

CAL. 

2.- COMENTARIOS - LECTURAS. 

3.- DIÁLOGO 

Lo ANTERIOR SE APOYARÁ EN MATERIAL DI--
DÁCTICO COMO: TRANSPARENCIAS, ACETATOS, 

FOTOGRAFÍAS, MODELOS REALES, ETC. 

CONTENIDO DEL CURSO: 

UNIDAD I 	INTRODUCCIÓN 
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UNIDAD II 	íipos Al MOTORES DECOMBUSTIóN INTERNA 
UNIDAD III 	PRINCIPIOS DE LOS MOTORES DE COMBUSTIÓN 

INTERNA, 

UNIDAD IV 	PRINCIPIOS DE LA OPERACIÓN DE MOTORES 

DIESEL. 

UNIDAD V 	COMPARACIÓN ENTRE LOS MOTORES DE GASO-

LINA Y DIESEL. 

UNIDAD VI 	INTEGRADORA 

INDUCCIÓN A DICUMMSA 

1.- ANTECEDENTES DE DICUMMSA. 
2.- OBJETIVOS DE DICUMMSA. 
3.- APLICACIONES DE LOS DIVERSOS MODELOS DE MOTORES. 

4.- MERCADO NACIONAL 

5,- PROGRAMA DE INTEGRACIÓN NACIONAL. 
6.- CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN. PLANES DE PRODUCCIÓN. 
7.L DISTRIBUCIÓN DE LA PLANTA. 
d.- LINEA DE ENSAMBLE DE MOTORES. 
9.- PROGRAMA DE CAPACITACIÓN. 

10.- PLANES DE CAPACITACIÓN 

11.- ORGANIZACIÓN DICUMMSA 
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LA COMUNICACIÓN DENTRO DE LA CAPACITACIÓN 

DICUMMSA 	J.E.P, 

EXPOSICIÓN DE PROBLEMAS 	 RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS 

DIRECTOR DE ENSAMBLE Y PRUEBA  	SUBDIRECTOR DE CAPACITACIÓN 

(J.E.P,) 

	

	 (DICUMMSA) 

RESPONSABLE DEL PROGRAMA 

DE CAPACITACIÓN (J.E.P.) 
RESPONSABLE DEL PROGRAMA DE 

COORDINADOR LINEA DE ENSAM 

BLE (DICUMMSA) 

EQUIPOS I 

II 

III. 

IV 

V 

VI 

VII 

GERENTE DE CAPACITACIÓN 
CAPACITACIÓN AREA DE PRUEBA 

(DICUkMSA) 	(J.E.P.) 

ACTUANDO CCM° TRADUCTORA COORDINADOR ACTUANDO COMO - 

CONSEJERO DE EQUIPO 	CABINAS DE CONSEJERO DE -- 

PRUEBA (DICUMMSA) EQUIPO. 

EQUIPOS CABINAS DEPRUEBA 

SERVICIOS DE INGENIERÍA 

REPARACIÓN 

LAVADO, PINTURA, ENSAMBLE 

DE PARTES FINALES 
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CICLO DE COMBUSTION DE CUATRO 
CAMERA* SL.P. 

CURSO: INTRODUCCION A LA INGENIERÍA DIESEL 
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ANEXO: "F" 
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ANEXO: "F" 	CURSO: INTRODUCCIÓN A LA INGENIERÍA DIESEL 
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ANEXO "F" 	CURSO: 	INTRODUCCIÓN A LA INGENIERÍA DIESEL 
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PRETEST S.L.P. CONCEPl'OS RELACIONADOS 
CON EL MOTOR 

ANEXO: "F" 
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ANEXO "G" 

EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR 
EQUIPO 721 

1.— ¿EN QUÉ PARTE DE EL BLOQUE SE ENCUENTRA LOCALIZADO EL —

CÓDIGO DE CALOR?. 

2.— ¿QUÉ SIGNIFICA CÓDIGO DE CALOR? 

3.— NOMBRE LAS CUATRO CARRERAS DEL CICLO DEL CIGÜEÑAL. 

1.  

2.  

3.  

4.  

4(A)¿QUÉ FUNCIÓN REALIZAN LAS ARADELAS DE EMPUJE CUANDO SE 
ENSAMBLA EL CIGÜEÑAL AL BLOQUE?. 

(B) ¿CUÁL ES EL JUEGO LONGITUDINAL CORRECTO QUE PUEDE SER 

USADO EN LOS MOTORES WH? 

5.— ¿PORQUÉ SE LES APLICA PAR AL CIGÜEÑAL SIGUIENDO UN PA-

TRÓN ESPECÍFICO? 

6.— ¿PORQUÉ ES IMPORTANTE ALINEAR LAS MARCAS DE PUESTA A 

TIEMPO DEL CIGÜEÑAL Y DEL ARBOL DE LEVAS? 

1.7sj 



7.- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN QUE DESEMPEÑAN LAS CAMISAS? 

(A) SEPARAR EL REFRIGERNATE DEL ACEITE DE LUBRICACIÓN. 

(B) AISLAR AL REFRIGERANTE EN EL ÁREA DE LA COMBUSTIÓN. 

(C) AISLAR A LA COMPRESIÓN EN. EL AREA DE LA COMBUSTIÓN. 

8.- ¿CUÁL ES EL PROPÓSITO DEL NÚMERO DE SERIE QUE SE ENCUE1 

TRA GRABADO EN EL BLOQUE? 

130 



EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR 

EQUIPO 722 

1.- ¿QUÉ ES LO QUE INSPECCIONA EL EQUIPO NO. 2? 
A) SUPERFICIE DE LAS CABEZAS 

B) CAMISAS 

C) TAPONES 

D) ARANDELA DE EMPUJE DEL ARBOL DE LEVAS. 

E) NÚMEROS DE SERIE (DEL CIGÜEÑAL Y DEL BLOQUE). 

F) TODO LO ANTES MENCIONADO. 

G) BADA DE LO ANTES MENCIONADO. 

2.- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN DEL AMORTIGUADOR DE VIBRACIONES? 
A) ABSORBE LAS VIBRACIONES 

B) PROVOCA VIBRACIONES 

C) GIRA A 1600 RPM 

3.- ¿CUÁL ES EL JUEGO LONGITUDINAL PREMITIDO EN EL ARBOL DE 

LEVAS? 

A) .006 
B) .0010 
c) .015 

D) TODOS LOS ARRIBA MENCIONADOS. 

4.- MENCIONA LAS ESPECIFICACIONES APROPIADAS DE LA CUBIERTA 
DEL VOLANTE: 

A)  
B)  

C)  

D)  

5.- ¿CUÁL ES EL PROPÓSITO DE COLOCAR PERNOS EN LA CUBIERTA? 



6.- ¿CUÁLES SON LAS DOS COSAS QUE USTED OBSERVA Y REGISTRA 
ANTES DE INSTALAR EL VOLANTE? 

A) FECHA Y CÓDIGO DEL ABASTECEDOR. 

B) BARRENO Y SUPERFICIE, 

C) ABASTECEDOR Y BARRENO PILOTO. 

D) BARRENO PILOTO Y ANILLA DENTADO. 

7.- ¿CUÁL ES EL PROPÓSITO DE ATOMIZAR A LAS CAMISAS? 
A) LUBRICAR EL CIGÜEÑAL 

B) EVITAR RASPADURAS 

C) Los DOS ANTERIORES 
D) NINGUNO DE LOS ANTERIORES 

8.- ¿CUÁL ES EL PROPÓSITO DE ESCALONAR LAS SEPARACIONES DE 
LOS ANILLOS DE PISTÓN? 

A) SE VEN MEJOR 

B) PARA CREAR HUMO 

C) PARA CALENTAR AL CILINDRO 

D) PARA EVITAR UN PASO EXCESIVO DE GASES 

9.- NOMBRE A LOS CUATRO ANILLOS QUE SE EMPLEAN, EN EL ORDEN 
ADECUADO, 

A)  

B)  
C)  
D)  

10.- ¿CUÁL ES EL PAR ADECUADO QUE SE DEBE APLICAR A LAS BIE-
LAS? 

A)  135 - 155 
B)  155 - 185 
c) 140 - 150 
o) 140 - 155 
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR 

EQUIPO 723 

1.- ¿CUÁL ES EL PROPÓSITO DE LA PUESTA A TIEMPO 'DEL MOTOR?, 

2.- ¿QUÉ EFECTO TIENEN LAS JUNTAS EN LA PUESTA A TIEMPO? 

3.- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN DEL CÁRTER? 

4.- USANDO EL DIAGRAMA ADJUNTO, EXPLIQUE EL PROCEDIMIENTO 

ADECUADO PARA APLICAR PAR AL CÁRTER. 

5.- ¿POR QUÉ SE APLICA PAR AL CÁRTER SIGUIENDO UNA SECUEN-
CIA? 

6.- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN DE LA BOMBA DE ACEITE? 

,112 
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7,- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN DE LA MANGERA DE SEÑAL? 
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR 

EQUIPO 724 

1.- ¿CUÁNTAS VÁLVULAS POR CILINDRO HAY EN LAS CABEZAS DE UN 
MOTOR N.H.? 

2.- ¿PORQUÉ A LA CABEZ N.H. SE LE LLAMA CABEZA UNIVERSAL? 

3.- ¿SON TODAS LAS VÁLVULAS DE UNA CABEZA N.H. IGUALES? 

4.- ¿CÓMO SE IDENTIFICA A LAS VÁLVULAS? 

5.- ¿PORQUÉ LAS TUERCAS DE LOS PUENTES DE VÁLVULAS, ESTÁN 

COLOCADAS EN EL LADO OPUESTO A LOS TUBOS DE EMPUJE? 

6.- MENCIONE ALGUNAS DE LAS FUNCIONES QUE REALIZAN LAS JUN-

TAS DE LAS CABEZAS. 

7.- ¿CUÁL ES LA SECUENCIA CORRECTA PARA APLICAR PAR A LAS 

CABEZAS? 

8.- ¿POR QUÉ A LOS ANILLOS DE LA CABEZA DE CILINDROS SE LES 

APRIETA SIGUIENDO UNA SECUENCIA ESPECÍFICA? 



9.- ¿CUÁL ES EL PROPÓSITO DEL AJUSTE DE LOS PUENTES DE VÁL-
VULA? 

10.- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN QUE REALIZA EL INYECTOR? 

11.- EXPLIQUE CÓMO FLUYE EL COMBUSTIBLE A TRAVÉS DE LA CABE-
ZA. 

12.- ¿CUÁLES SON LOS COMPONENTES PRINCIPALES DEL MÚLTIPLE DE 
AGUA? 
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR 

EQUIPO 725 

1.- ¿DE QUÉ LADO DEL MOTOR SE ENCUENTRA LA BOMBA DE COMBUS-

TIBLE?. 

2.- ¿CUÁLES CON LOS COMPONENTES PRINCIPALES DEL CONJUNTO DEL 
MANDO DE ACCESORIOS?, 

3.- A) ¿CUÁNTOS SON LOS TUBOS DE EMPUJE QUE ACTIVAN A LOS la 
YECTORES?, 

B) ¿CUÁNTOS SON LOS TUBOS DE EMPUJE QUE ACTIVAN A LAS -

VÁLVULAS?. 

C) EXPLIQUE CUÁL ES LA DIFERENCIA PRINCIPAL QUE EXISTE -

ENTRE LOS TUBOS DE EMPUJE DE LAS VÁLVULAS Y LOS TUBOS 

DE EMPUJE DE LOS INYECTORES. 

4.- ¿QUÉ SIGNIFICA MANDO DE ACCESORIOS? ¿EN DÓNDE ESTÁ ENSAM 
BLADO? ¿CON QUÉ OTRA PARTE DE MONTAJE ESTÁ ALINEADO? 

5.- ¿EN DÓNDE ESTÁ 1NSATALADA LA CAJA DE BALANCINES? 

6.- ¿CON QUÉ MARCA DE ALINEAMIENTO O DE SINCRONIZACIÓN SE 

TERMINA. DESPUÉS DE HABER AJUSTADO LAS VÁLVULAS? 

7.- ¿EN QUÉ DIRECCIÓN SE HACE GIRAR AL MOTOR CUANDO SE ES--
TAN AJUSTANDO LAS VÁLVULAS? 

138 



EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR 

EQUIPO 726 

1.- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN QUE REALIZAN LAS BOQUILLAS DE ENFRIA 

MIENTO DE LOS PISTONES?. 

2.- ¿Pon QUÉ SON NECESARIAS LAS BOQUILLAS DE ENFRIAMIENTO -
DE LOS PISTONES? (VER CORTE TRANSVERSAL DE UN MOTOR). 

3.- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN DEL ENFRIADOR DE ACEITE LUBRICANTE?. 

4.- EXPLIQUE CÓMO ES ENFRIADO EL ACEITE. (UTILICE EL CORTE 

TRANSVERSAL DE UN MOTOR). 

5.- ¿POR QUÉ ES NECESARIO INSPECCIONAR EL IMPULSOR DE LA BOM 

BA DE AGUA?. 

6.- ¿POR QUÉ PROBAMOS AL MOTOR MEDIANTE AIRE A PRESIÓN?. 

7.- EXPLIQUE LA IMPORTANCIA QUE TIENEN NUESTROS SISTEMAS DE 

PRUEBA A PRESIÓN. 

1139 



EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR 

EQUIPO 727 

1.- ¿CUÁL ES EL PROPÓSITO PRINCIPAL DEL MÚLTIPLE DE ESCAPE? 

2.-¿CUÁL ES EL PROPÓSITO DEL TURBOCARGADOR? 

3.- ¿QuÉ ES LO QUE SE TIENE QUE REVISAR EN UN TURBOCARGADOR 
ANTES DE SU SUB-ENSAMBLE?. 

4.- ¿CUÁL ES LA FUNCIÓN DEL PUENTE DE AIRE?. 

5.- ¿CUÁL ES EL PROPÓSITO PRINCIPAL DEL INTERENFRIADOR? 
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ANEXO "G" 

EVALUACION DEL PERSONAL DICUMMSA 

QUE RECIBE CAPACITACION. 

NOMBRE 	  

1.- ¿CUÁL ES SU RITMO DE APRENDIZAJE? 

.DEMASIADO LENTO 	 

.EL ADECUADO 	 

'DEMASIADO RÁPIDO, IMPACIENTE 	 

'COMENTARIOS 	  

2.- ¿SIENTE QUE EL.  PROBLEMA DEL IDIOMA ES DEMASIADO GRANDE?. 

'SI 	 

.ALGUNAS VECES 	 

.No HAY PROBLEMA 	 

'COMENTARIOS 	  

3.- ¿PIENSA QUE PODRÍA SURGIR ALGÚN PROBLEMA DE CALIDAD pu--

RANTE EL ENSAMBLE? 

. Si 	 

.ALGUNAS VECES 	 

.No. TODO VA BIEN 	 

.COMENTARIOS 	  



4.- ¿EL EMPLEADO TRABAJA DE MANERA SEGURA? 

.Ao 	 

.ALGUNAS VECES 	 

.SI 	 

.COMENTARIOS 	  

5.- ¿SE HA ADAPTADO EL EMPLEADO A LA ESTRUCTURA SOCIAL DEL 

EQUIPO?. 

.2 	 

.No 	 

.COMENTARIOS 	  

6.- ¿SE HA OBSERVADO ALGUNA SEÑAL DE ADVERTENCIA. EN RELA-

CIÓN A ALGÚN PUNTO QUE NECESITE DE NUESTRA ATENCIÓN? 

.No 	 

.COMENTARIOS 	  

7,- ¿SERÁ EL EMPLEADO CAPAZ DE RECORDAR CóMO.ENSAMBLAR, Y 
DESENSAMBLAR UN MOTOR, DENTRO DE SU EQUIPO PARA EL DÍA 

DE 	 ?. 

• . No 	 

.COMENTARIOS 	  
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LISTA DE REVISION EN EL ENTRENA- 

MIENTO DE NUEVOS EMPLEADOS 

CAPACITADO 	 FECHA 	  

CAPACITADOR 	 NO, DE EQUIPO 	 

TAREA A REALIZAR 

HABILIDAD 	1 

APRIETE DE TAPONES 

 

SEGURIDAD  INICIALES DE 	INICIALES DE 
CAPACITADO 	APACITADOR 

- REVISE EL ESTADO DE LOS DADOS. 

LOS DADOS GASTADOS PUEDEN RES- 

BALAR Y ROMPERSE, CAUSANDO LE- 

SIONES. 

- CUANDO SE ESTÁ DANDO APRIETE 

LAS MANOS Y LOS DEDOS ESTÁN 

EXPUESTOS A MUCHAS ARISTAS - 

CORTANTES 

_ TENGA PRECAUCIÓN CUANDO ESTÉ 

CERCA DE LA MESA DE RODILLOS 

CON LA QUE SE ELEVA AL MOTOR. 

MANTENGA LOS PIES ALEJADOS. 
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ASEGÚRESE DE QUE LAS COMPUER- 

TAS DE PARO O DE RETÉN ESTÉN 

EN POSICIÓN CORRECTA PARA 

EVITAR QUE EL MOTOR CAIGA. 

-TENGA CUIDADO CON LAS HERRA 

MIENTAS QUE CUELGAN DEL TE- 

CHO. 

-SOSTENGA CON FIRMEZA LA PIS. 

TOLA DE IMPACTO CUANDO AFLQ 

JE LOS TORNILLOS DE LOS CO-

JINES PRINCIPALES. 

CONTROL DE CALIDAD  

-CONSULTE LOS bte, PARA OB- 

TENER INSTRUCCIONES. COMPLE- 

TAS DE ENSAMBLE. 

-ASEGÚRESE DE QUE LOS TAPONES 

HEXAGONALES NO SE INCRUSTEN 

O TRASPASEN LA CABEZA. 

-REVISE LOS TAPONES Y OBSERVE 

SI TIENEN SUFICIENTE SELLANTE, 
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PARA LOGRAR UN SELLADO CORREO 

TO. 

-DESCONFÍE DE CUALQUIER TAPÓN 

QUE SE HUNDA O QUE VAYA DEMA 

SIADO PROFUNDO. 

-EXISTEN DIVERSOS VALORES DE PAR 

PARA EL MISMO TAMAÑO DE TAPONES, 

DEPENDIENDO DEL LUGAR EN EL QUE 

ESTOS SERÁN INTRODUCIDOS, Es --
DECIR, EN PIEZAS FUNDIDAS, O EN 

OTRO TIPO DE MATERIAL. 

*NEC = NUEVOS ESTANDARES DE CONSTRUCCION. 
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ANEXO: "6" EVALUACIÓN DE LAS PRIMERAS DOS SEMANAS 

J.E.P. PRETEST — 
POSTEST 

GRAMA T. 	 PRE-POSTEST EQUIPO 721. 
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ANEXO: "G" 

GRAMA a. 

EVALUACIÓN DE LAS DOS PRIMERAS DOS SEMANAS 
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ANEXO: "G" 	EVALUACIÓN DE LAS PRIMERAS DOS SEMANAS 
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ANEXO: "G" 	EVALUACIÓN DE LAS PRIMERAS DOS SEMANAS 
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ANEXO: "G" 

ORAFICA Ie. 

;o- 

EVALUACIÓN DE LAS PRIMERAS DOS SEMANAS 
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ANEXO: "G" 

GRAIIMA II. 

10 

EVALUACIÓN DE LAS PRIMERAS DOS SEMANAS 
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ANEXO "H" 

EVALUACION DEL PERSONAL Y CRITERIOS DE CALIFICACION. 

SE HAN ESTABLECIDO DOCE CRITERIOS GENERALES, LOS. CUALES DE-
BEN SER APLICADOS EN LA EVALUACIÓN DEL PERSONAL DEL ÁREA DE 

CAPACITACIÓN. SIN EMBARGO, LOS ENTREVISTADORES PUEDEN AGRL 

GAR LOS CRITERIOS QUE CONSIDEREN NECESARIOS PARA CUBRIR CUAL 

QUIER NECESIDAD ESPECIAL QUE SE LES PRESENTE EN EL PROCESO 

DE EVALUACIÓN. 

A CONTINUACIÓN SE EXPLICAN CADA UNO DE LOS CRITERIOS, JUNTO 
CON UNA ESCALA QUE VA DEL NÚMERO 1 AL 10 (UNO MUY DEFICIENTE 

A DIEZ - MUY BUENO), Y ALGUNAS PREGUNTAS QUE LOS ENTREVISTA-

DORES DEBEN HACER PARA CALIFICAR A LOS MIEMBROS DEL AREA. 

1.- CAPACIDAD DE COMUNICACION 

- ¿QuÉ TAN FÁCIL RESULTÓ COMPRENDER LO QUE LA PERSONA TRA-
TABA DE DECIRTE?. 

- ¿FUE SU CONVERSACIÓN FLUIDA Y ESPONTÁNEA?. 

- ¿PARECÍA ENTENDER LO QUE LE DECÍAS?. 

(EN ESTE CRITERIO NO SE PRESENTA NINGUNA PREGUNTA EN 

PARTICULAR, LA CALIFICACIÓN SE DEBE REALIZAR A TODO LO 

LARGO DE LA ENTREVISTA), 

SE COMUNICA DE MANERA DEFICIENTE O RESPONDE MUY BREVE-

MENTE A LAS PREGUNTAS. 

1 2 3 4 5 6 7 9 10 

SE COMUNICA BIEN, RESPONDE EN FORMA AMPLIA, TOMA LA --

INICIATIVA PARA DAR EXPLICACIONES. 
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2.- IMPRESIONES PERSOULES 

- ¿QUÉ TIPO DE IMPRESIÓN SE LLEVÓ DE LA PERSONA? 
- ¿CREE USTED QUE EL INSTRUCTOR TIENE CONFIANZA EN SI MI1 

MO?. 

(NINGUNA PREGUNTA EN PARTICULAR, LA CALIFICACIÓN SE -- 

REALIZARÁ A TODO LO LARGO DE LA ENTREVISTA), 

LA PERSONA CARECE DE CONFIANZA EN SÍ MISMA O TIENE DE- 

MASIADA, LO QUE LE IMPIDE APRENDER CIERTAS TAREAS. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

MUY SEGURO DE Sí MISMO CAPÁZ DE REALIZAR CUALQUIER TA-

REA DEL EQUIPO. 

3.- ACTITUD. COi4 RESPECTO AL TRABAJO Ei1 GRUPO. 

DESEO O CAPACIDAD DEL INSTRUCTOR DE TRABAJAR DENTRO DE UN -

EQUIPO EN LUGAR DE TRABAJAR COMO UN COLABORADOR INDIVIDUAL. 

Es UNA PERSONA AISLADA MUY INDIVIDUALISTA. PREFIERE TRABA-
JAR SOLA. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

TRABAJA BIEN EN COMPAÑÍA DE OTROS. DEMUESTRA UNA ACTITUD -

COOPERATIVA. POSEE "ESPÍRITU" DE GRUPO. 

- ¿CÓMO TE SIENTES AL TENER QUE HABLAR DE ALGÚN PROBLEMA 

EN CUANTO AL DESEMPEÑO DE TAREAS CON UN COMPAÑERO DE -

TRABAJO? 

- ¿CÓMO TE SIENTE SI UN COMPAÑERO DE TRABAJO SE ACERCA Y 

TE HABLA DE ALGÚN PROBLEMA EN CUANTO AL DESEMPEÑO DE - 
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TAREAS? 

4.- FLEXIBILIDAD 

LA DISPOSICIÓN DE LA PERSONA A REALIZAR DIVERSAS TAREAS EN -

COLABORACIÓN CON UNA GRAN VARIEDAD DE PERSONAS. 

RÍGIDO E INFLEXIBLE DESEA REALIZAR UN SOLO TRABAJO CONSTAN-
TEMENTE. ¡O LE GUSTA LA VARIEDAD. SÓLO SE LLEVA CON PERSA 

NAS SIMILARES. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

DISPUESTO A REALIZAR UNA GRAN VARIEDAD DE TAREAS.-PUEDE TRA 

BAJAR BIEN CON CUALQUIER TIPO DE PERSONAS. 

- ¿QUÉ PENSARÍAS DE UN TRABAJO EN EL QUE TUVIERAS QUE REA 

LIZAR VARIAS TAREAS DE ENSAMBLE DIFERENTES, EN LUGAR -

DE UNA SOLA?. 

- ¿HAS ESTADO ALGUNA VEZ EN UNA SITUACIÓN DE TRABAJO EN -

LA QUE HAYAS TENIDO QUE HACER MUCHAS COSAS DIFERENTES?. 

¿QUÉ TE PARECIÓ?, 

- ¿HAS TENIDO ALGUNA VEZ QUE TRABAJAR CON UNA GRAN VARIÉ. 

DAD DE PERSONAS? ¿CÓMO TE SENTISTE?. 

- ¿QUÉ TAN IMPORTANTE RESULTA PARA TI PODER REALIZAR DIFE 

RENTES TAREAS EN TU TRABAJO?. 

5.- NECESIDAD DE ASESORIA 

LA. CANTIDAD DE ASESORÍA Y DE ORIENTACIÓN QUE ESTA PERSONA -

PODRÍA NECESITAR. 

LA PERSONA NECESITARÁ GRAN CANTIDAD DE ASESORÍA POR PARTE 
DE LOS MIEMBROS DEL ÁREA, ASÍ COMO DE LOS COORDINADORES. 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

CON UN POCO DE ORIENTACIÓN, ESTA PERSONA PODRÁ SER CAPAZ DE 
REALIZAR UN BUEN TRABAJO, 

- ¿Es MUY IMPORTANTE PARA TÍ RECIBIR ORIENTACIÓN POR PARTE 
DE UN COORDINADOR O SUPERVISOR EN TU TRABAJO?. 

- ¿SI TIENES UNA DISCUSIÓN CON UNO DE LOS MIEMBROS DEL EL 

EQUIPO, PREFIERES MANEJAR LA SITUACIÓN TU MISMO O DEJAS 

QUE TU COORDINADOR SE ENCARGUE DE ELLO. 

- ¿QUÉ TAN BUENA ES LA COORDINACIÓN DE ESTA ÁREA?. 

6.- MOTIVACION 

EL GRADO EN EL QUE EL INSTRUCTOR DESEA DESEMPEÑAR UN BUEN 

TRABAJO (SIN TOMAR EN CUENTA LA ORIENTACIÓN 'O EL APOYO). 

LA PERSONA ES UN TRABAJADOR DESCUIDADO. No SE PREOCUPA DE 
LA FORMA EN QUE ESTÁ DESEMPEÑANDO SUS LABORES, 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

SE PREOCUPA EN REALIZAR UN BUEN TRABAJO. UNA VEZ QUE SE LE 

HAYA ASIGNADO UNA TAREA, LA REALIZA DE LA MEJOR MANERA PQ - 

SIBLE, DENTRO DE SU CAPACIDAD. 

- ¿CUÁL ES EL TIPO DE TRABAJO QUE MÁS TE AGRADA? 

- ¿CUÁL ES EL TIPO DE TRABAJO QUE MÁS TE DESAGRADA? 

- ¿QuÉ ES LO QUE ESPERAS OBTENffiDE UN TRABAJO? 

7.- DESEO DE APRENDER 

EL ESFUERZO Y LA IMPORTANCIA QUE LA PERSONA PONE EN EL APREN 



DIZAJE DE COSAS NUEVAS, TANTO EN EL TRABAJO, COMO A TRAVÉS 

DE MEDIOS EXTERNOS. 

- ¿HAS TOMADO ALGÚN CURSO DE CAPACITACIÓN YA SEA EN TU --

TRABAJO O POR TU PROPIA CUENTA? 

- ¿ESTARÍAS DISPUESTO A SEGUIR ALGÚN CURSO DE CAPACITA --

CIÓN REGULARMENTE?, 

- ¿ADEMÁS DE TUS TARES COTIDIANAS, TE GUSTARÍA APRENDER - 

OTRAS COSAS TALES COMO CONTROL DE CALIDAD, MANTENIMIEN 

TO. SEGURIDAD, CONTROL DE INVENTARIOS, ETC.?, 

No HACE NINGÚN ESFUERZO POR APRENDER MÁS DE LO NECESARIO. -
NO SE INTERESA EN EL APRENDIZAJE DE COSAS NUEVAS. 

1 2 14 5 6 7 8 9 10 

HA ADQUIRIDO CONOCIMIENTOS ADICIONALES A TRAVÉS DE MEDIOS 

EXTERNOS. LE INTERESA APRENDER. 

8.- MOTIVACION EN EL TRABAJO 

- ¿DESEA ESTA PERSONA TRABAJAR PARA LA COMPAÑÍA POR EL --
TRABAJO QUE VA A REALIZAR Y NO SÓLO POR EL DINERO QUE • 

VA A RECIBIR?. 

LA PERSONA SE VE MOTIVADA ÚNICAMENTE POR EL SALARIO QUE °FRE. 

CE LA COMPAÑÍA. NO SE PREOCUPA DE OTROS ASPECTOS DEL TRABA 
JO. 

1 2 3 14 5 6 7 8 9 10 

A PESAR DE QUE LA PERSONA SE SIENTE ATRAÍDO POR EL SALARIO, 
ESTA NO ES LA ÚNICA RAZÓN. POR LA QUE DESEA TRABAJAR EN LA 

COMPAÑÍA. LA  PERSONA TAMBIÉN SE INTERESA EN EL TIPO, CONDI. 
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CIONES, ATMÓSFERA Y OPORTUNIDADES DE ASCENSO EN EL TRABA-

JO. 

- ¿PORQUÉ DEJASTE TU ANTERIOR TRABAJO? 

- ¿PORQUÉ TRABAJAS PARA DICUMMSA? 

- ¿CUÁLES SON TUS INQUIETUDES CON RESPECTO A TU DESARROLLO 

PROFESIONAL DENTRO DE LA COMPAÑÍA? 

- ¿Es TU' TRABAJO ACTUAL EL TIPO DE TRABAJO IDEAL PARA.Tf? 

- ¿CUÁLES SON TUS PRIMERAS IMPRESIONES DEL TRABAJO EN ES-

TA - EMPRESA?. 

IMPORTANCIA DEL TRABAJO 

- QUÉ TAN. IMPORTANTE PARECE SER EL TRABAJO EN 'LA VIDA DE 

ESTA PERSONA? 

LA'PERSONA NO SIENTE QUE:EL TRABAJO- SEA'UN COMPROMISO. kW. 
CA SÓLO EL TIEMPO JUSTO AL TRABAJO. SIENTE QUE EL TRABAJO 

ES UN MAL NECESARIO, EL CUAL DEBE HACERSE CON EL MENOR ES--

FUERZO Y CON LA MENOR ATENCIÓN POSIBLES. 

1 2 3 4 5 6 7 9 10 

SIENTE QUE EL TRABAJO ES IMPORTANTE±Y.QUE PORTAL MOTIVO SE 

LE DEBE HACER BIEN. PIENSA QUE EL TRABAJO ES 904 SI MISMO, 

INTERESANTE E IMPORTANTE .  SE  COMPLEMENTARÁ A ALCANZAR LAS 
METAS DEL GRUPO. 

. ¿QUÉ SIGNIFICA EL TRABAJO PARA Ti? 

. ¿CUÁL ES TU REACCIÓN CUANDO TIENES QUE TRABAJAR TIEMPO 

EXTRA? 

10.- GAMA DE INTERESES 

208 



¿TIENE ESTA PERSONA UNA AMPLIA GAMA DE INTERESES O HA -

ORIENTADO SUS INTERESES A SOLO UNO O DOS OBJETIVOS? 

PERSONA CON MUY POCOS INTERESES. ESTA CONSAGRADA TOTALMEN-

TE A UN SÓLO INTERÉS. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

POSEE UN. AMPLIA GAMA DE INTERESES CON INCLINACIONES ESPECIA 

LES EN CIERTAS AREAS 

. ¿CUÁLES SON TUS INCLINACIONES O PASATIEMPOS FUERA DEL 

TRABAJO? 

¿QuÉ TANTO PARTICIPAS EN ESTOS PASATIEMPOS? 
. ¿CUÁNTO TIEMPO LES,DEDICAS? 

11,-11ABILIDAD TECNICA 

¿QuÉ TANTA EXPERIENCIA TIENE ESTA PERSONA EN LAS AREAS -
COMERCIAL Y MECÁNICA (FINANZAS, MATERIALES, ETC.) 

CARECE DE EXPERIENCIA 

APLICABLE A LAS OPERACIONES DEL GRUPO 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

TIENE GRAN EXPERIENCIA EN LAS AREAS TÉNICA COMERCIAL. 

¿TIENES ALGUNA EXPERIENCIA EN: 

- OPERACIONES DE MAQUINADO 

- ENSAMBLE 

- CONTROL DE CALIDAD 

- ADMINISTRACIÓN (CONTABILIDAD, FINANZAS, PLANEACIÓN, IN-

VENTARIO DE MATERIALES, ETC.) 
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¿HAS TRABAJADO ALGUNA VEZ CON HERRAMIENTAS ELÉCTPICAS 

O MANUALES, NEUMÁTICAS, O CON EQUIPO DE OFICINA? 

12.- HISTORIA LABORAL 

¿QUE TAN ESTABLE HA SIDO LA HISTORIA LABORAL DE ESTA PER 

SONA? 

¿DEMUESTRA UN PATRON'DE RESPONSABILIDAD CRECIENTE? 

LA PERSONA HA TENIDO MUCHOS TRABAJOS EN LOS CUALES SÓLO HA 

PERMANECIDO DURANTE CORTOS PERIODOS DE TIEMPO. LAS RAZONES 

POR LAS QUE HA DEJADO SUS EMPLEOS HAN SIDO SUPERFICIALES 

LOS CAMBIOS SIEMPRE HAN -SIDO POR UN TRABAJO DE MENOR RESPON. 

SABILIDAD. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

LA PERSONA HA DEMOSTRADO QUE PUEDE PERMANECER ESTABLE EN SU 

TRABAJO..LOS MOTIVOS POR LOS QUE HA DEJADO SUS EMPLEOS SON 

RAZONABLES. EN SUS NUEVOS TRABAJOS HA PRESENTADO IGUAL O MA 

YOR RESPONSABILIDAD. 

LA MAYOR PARTE DE ESTA INFORMACIÓN SE PUEDE OBTENER DEL CUE1 

TIONARIO DE DATOS PERSONALES, ESCOLARES Y LABORALES APLICADO 

ANTERIORMENTE. 

. ¿QUÉ TIPOS DE EMPLEOS HAN TENIDO? 

PLATÍCAME DE ELLOS. 

. ¿CUÁL HA SIDO EL QUE MÁS TE HA GUSTADO, INCLUYENDO EL 

ACTUAL? ¿PORQUÉ? 

. ¿CUÁL HA SIDO EL QUE MENOS TE HA GUSTADO, INCLUYENDO EL 

ACTUAL? ¿PORQUÉ?-• 
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. ¿CUÁLES HAN SIDO LOS LOGROS MÁS IMPORTANTES QUE HAS REA-
LIZADO EN TUS TRABAJOS ANTERIORES? 

. ¿CUÁLES HAN SIDO LOS FRACASOS MÁS IMPORTANTES QUE HAS TE 

NIDO EN TUS TRABAJOS ANTERIORES? Y EN EL ACTUAL? 

211 



ANEXO: "H" 
EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO:2 i 

cv 
1-1 

1 	1 	1 	4 
4 	5 	6 	7 	6 	9 	10 	11 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



ANEXO: "H" F"ALU CION PEPjONAL 

SUJETO: 2 

10 

6-

Tv  

4- 

3 - 

a- 

3 	4 1 O 	11 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

C
A

L
I

F
I

C
A

C
IÓ

N
  



ANEXO: "H" 
	

EVALUAC I óN PERSONAL 

SUJETO: 	3 

.0 
u 

5- 

4 • 

3• 

2 

I • 

a 	 5 	6 	T 	e 	e 	10 	11 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



ANEXO: 	1!" 
	

EY 	.1. UN 1.1":•?9r' , .-  I 

SUJETO.' 4 

10- 

11-1  

7-, 

CA
L

IF
IC

AC
IÓ

N 

  

4-4 

  

3 	4 10 	I 1 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



10 

e- 
C

A
L

IF
IC

A
C

I Ó
N

 

7- 

5- 

3- 

2- 

ANEXO: 
EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: 5 

e 	é 	 2 e 	 4- 
10 	1fI 	1

4
2 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



ANEXO: "H" 
	

EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: e 

10- 

4 	  
4 	5 	5 	7 	• 	 10 	II 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



ANEXO: II Jl 	

EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: 

t 

1 — 

1 	2 	b 	4 	5 	 7 	f 	f 	lo 	II 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



ANEXO: "H" 	 EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: • 

lo- 

s- 

e- 

7 

   

   

.0 

U 
5— 

u. 

cj 4 - 

s— 

z 

4- 
a 	4 	5 	 e 	a 	lo 	11 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

1-4 



ANEXO: "H" EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: 9 

10 — 

9 

 

e- 

  

   

CA
LI

FI
C

AC
IÓ

N  

7— 

.s- 

5- 

3- 

2— 

5 	$ 	7 	e 	9 	10 	11 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



ANEXO: "H" 
	

EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: 10 

10- 

4 - 

3- 

2— 

2 	3 	4 	5 	 7 	e 	5 	io 	11 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



ANEXO: "H" EVALUACIÓN PERSONAL 
cv 
CN1 

SUJETO:II. 

CA
LI

FI
CA

C
IÓ

N 

7- 

5* 

  

   

4- 

3- 

2 - 

a 	3 	4 	5 	6 	7 	e 	e 	10 	1 1 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

'o - 



ANEXO: "H" 
	

EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: le 
	

CJ 
C

AL
IF

IC
AC

IÓ
N 

1 	4- 	4 	4 	4 	4 	4 
2 	3 	4 	5 	t 	7 	e 	9 	10 	11 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



- 

7 

64 

r
A
L
I
F
I
C
A
C
  
Ó
N
 

5-r 

4 

2- 

• EVALUAMN P115,:qA! 

• SUJETO 4 

.111.1•••••. t 

1- 

10- 

I 	 4 	1 
4 	 6 	7 	8 	9 	 11 	12 

CRíTERirS DE EVNLUACIóN 



X/N 
- • •••••• 

e - 

 

EVALUACIÓN PEPSOril 

SUJETO, $4 

3 

2 

4 	  
I 	2 	3 	4 	5 	6 	7 	6 	e 	io 	1 1 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



- 6 

4- 

ANEXO: 	"H" 
	

EVALUACIÓN PERSONAL 

UD 
SUJETO: 15 
	cJ 

10 - 

9- 

3- 

2- 

1 

4 	 
2 	3 	4 	5 	6 	7 	8 	9 	 1 	I 

CRITERIOS DE EVALUAC I óN 



ANEXO: "H" 
	

EVALUACIÓN PERSONAL. 

SUJETO 	10 

7- 

C
A
L
I
F
I
C
A
C
I
Ó
N
 

6+ 

5- 

4- 

3- 

a--- 

 

t-
1 

 

-4 1- 
e 

 

 

2 	3 	4 	5 10 	II 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



ANEXO: "H°  EVALUACIÓN PERSONAL 
C) 

10 

•0 i1 
U'  
Q. 

 
U 5 u_ 

I-) 4 — 

3 — 

z- 

2 
	

10 	11 	la 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



4 

1 	 
9 	le, 	II 	12 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

u. 

L) 

4 	i 
5 

ANEXO: 	1.'11" 	 EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: le 



3— 

a— 

"FI" 

10- 

e — 

- 

ANEXO: 
EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: 19 

1 
5 	t 	7 	• 	e 	m 	1 1 	m 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 



tO 

ANEXO: "H" 

10 — 

e — 

EVALUACIÓN PERSONAL 

SUJETO: 

4 — 

3 — 

2 — 

1 — 

1 	4 	1 	1 	1 	i 	1 	 1 
2 	3 	• 	5 	i 	7 	 io 	11 	12 

C
A

L
IF

IC
A

C
IÓ

N
 

CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

cJ 



ANEXO "I" 

DIESEL NACIONAL-CUMMINS, S.A. 

DICUMMSA 

DIRECCIÓN: PUESTA EN MARCHA 

SUBDIRECCIÓN1 CAPACITACIÓN 

GERENCIA: CAPACITACIÓN 

FECHA: 

I.- DATOS PERSONALES 

1 - NOMBRE: 

2 - LUGAR Y FECHA DE NACIMIENTO: 

3.- EDAD: 

4.- ESTADO CIVIL: 

5.- DOMICILIO PERMANENTE: 

6.- NÚMERO TELEFÓNICO: 

II,- DATOS ESCOLARES 

1.- GRADO MÁXIMO DE ESTUDIOS: 

2.- NOMBRE DE LOS ESTUDIOS QUE REALIZÓ: 

3.- FECHA EN LA QUE TERMINÓ SU ÚLTIMO GRADO DE ESTUDIOS: 

4.- FECHA DE TITULACIÓN: 

5.- CURSOS DE CAPACITACIÓN EN LO QUE HA PARTICIPADO: 

NOMBRE DEL CURSO 	FEHCA 	LUGAR 	DURACIÓN 

5.1.- 

5.2.- 

5.3.- 

5.4.- 

5.5.- 
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Hl.- DATOS LABORALES 
1.- EN QUÉ FECHA INGRESÓ A DICUMMSA 
2.- MENCIONE LOS TRES ÚLTIMOS EMPLEOS QUE DESEMPEÑÓ ANTES 

DE INGRESAR A DICUMMSA: 

• 
NOMBRE DE LA INSTITUCIÓN PUESTO DURACIÓN MOTIVO DE SEPA- 

RACIÓN 

2 1.- 
2 2.- 

2.3.- 

- CUÁL FUE EL MOTIVO PRINCIPAL POR EL CUAL DECIDIÓ INGRESAR 
A DICUMMSA: 

IV.- NIVEL SOCIOECO331ICO 

1.- NÚMERO DE PERSONAS QUE VIVEN CON USTED: 
2.- NÚMERO DE PERSONAS QUE DEPENDEN ECONÓMICAMENTE DE USTED: 
3.- INGRESO MENSUAL FAMILIAR: 
4.- CUÁNTO APORTA USTED MENSUALMENTE AL GASTO FAMILIAR: 
5.- VIVE USTED EN: 

6.- PAGO MENSUAL DE RENTA: 

V.- ACTIVIDADES SOCIOCULTURALES: 

DESCRIBA LAS ACTIVIDADES QUE NORMALMENTE PRACTIA O A LAS 
QUE ASISTE: 

1.- SOCIALES: 

2.- CULTURALES: 
3.- DEPORTIVAS: 

VI.- DESEMPEÑO LABORAL 

233 



1.- CUÁL SERÁ EL PROPÓSITO PRINCIPAL DE SU TRABAJO? 

2.- ENUNCIE LAS TRES PRINCIPALES ACTIVIDADES QUE DESARRO-

LLARÁ EN SU PUESTO: 

3.- MENCIONE LAS ACTIVIDADES QUE DESEMPEÑARÁ OCASIONALEMEU 

TE EN SU TRABAJO: 

4.- HA RECIBIDO INSTRUCCIONES O CAPACITACIÓN SOBRE LA FOR-

MA DE DESARROLAR SU TRABAJO? SI( ) No ( ) ESPECIFIQUE 

5,- SERÁ SUFICIENTE EL PERIODO DE CAPACITACIÓN PROGRAMA-
DO PARA QUE USTED REALICE APROXIMADAMENTE SU TRABAJO? 

SI ( ) 	No ( ) 	ESPECIFIQUÉ  

6.- CUÁL ES EL GRADO MENOR DE INSTRUCCIÓN QUE REQUERIRÍA 
UNA PERSONA PARA DESARROLLAR EL PUESTO QUE OCUPARÁ? 

VI.- HABILIDADES EN EL TRABAJO 

1.- CONSIDERA USTED NECESARIA LA EXPERIENCIA PARA UN NUE-

VO EMPLEADO EN EL DESEMPELO DE LAS LABORES DE SU PUES. 

TO (ESPECIFIQUE QUE TIPO DE EXPERIENCIA Y DURACIÓN DE 

LA MISMA). 

2.- QUÉ TIEMPO LE TOMARÍA AL NUEVO EMPLEADO, EL OBTENER --
LA PRÁCTICA SUFICIENTE PARA EJECUTAR APROXIMADAMENTE -

LAS LABORES DE SU. PUESTO? .(CONSIDERANDO APROPIADO NI-
VEL ACADÉMICO Y EXPERIENCIA). 

3.- EL DESEMPEÑO DE SU TRABAJO ACTUAL, LO CAPACITA PARA -

PUESTOS SUPERIORES DENTRO DE DICUMMSA? SI ( ) No ( ) 
ESPECIFIQUE . 

4.- EN QUÉ ÁREA LE INTERESARÍA INGRESAR PARA DESARROLLARSE 

EN EL FUTURO? 

5,- DE LAS ACTIVIDADES QUE REALIZARÁ ¿CUALES CONSIDERA --
LAS MÁS FÁCILES? 
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6.- DE LAS ACTIVIDADES QUE REALIZARÁ ¿CUÁLES CONSIDERA -
LAS MÁS DIFÍCILES DE REALIZAR? 

COMENTARIOS Y/0 SUGERENCIAS AL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN Y 

ESTRUCTURACIÓN: 

FIRMA 
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