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INTRODUCCION

EL PRESENTE TRABAJO., FUE INSTRUMENTADO COMO UNO DE LOS ELE
MENTOS MAS IMPORTANTES, QUE SIRVEN PARA LA CORRECTA TRANS-
FERENCIA DE TECNOLOGIA, ENTRE, CUMMINS ENGINE Co., Y DINA
CumMINns., S.A.

ESTA TESIS ‘ES PRODUCTO DE LA PLANEACION, PROGRAMACION, EJE
CUCION Y EVALUACION DE UN PROGRAMA DE CAPACITACION PARA --
INSTRUCTORES/SUPERVI SORES MEXICANOS, QUE LO DESARROLLARON,
TANTO, EN EL TECNOLOGICO REGIONAL DE SAN. Luis PoTosf., como

EN LA PLANTA DE MOTORES DlESEL Cummins, EN JameEsTown 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 M(NIMOS NECESARIOS, PARA ENSAMBLAR -
UN MOTOR DIESEL CUMMINS NH/NT.

EL OBJETIVO QUE PRETENDE CUMPLIR LA REALIZACION DE ESTA IN
VESTIGACION ES DESCRIBIR LOS ASPECTOS MAS REPRESENTATIVOS
QUE EN EL DESARROLLO DE LA MISMA SE PRESENTARON. ES POR -
ELLO, QUE EL TRABAJO SE DIRIGE DE UNA MANERA ESPECIAL A -
AQUELLOS COMPANEROS QUE.EN LA PRACTICA DE SU PROFESION, SE
TENGAN QUE ENFRENTAR ANTE LA RESPONSABILIDAD DE REALIZAR
PROGRAMAS SIMILARES.

SU REALIZACION SE JUSTIFICA, FUNDAMENTALMENTE, EN LA ESCA-
SEZ O AUSENCIA DE INVESTIGACIONES PARECIDAS. MucHoS PRO--
GRAMAS DE CAPACITACION SE HAN REALIZADO, PERO NINGUNO CON-

TIENE LAS CARACTERISTICAS TAN ESPECIALES., QUE CONFORMAN EL
PRESENTE.,

Muy A PESAR DE QUE LOS MATERIALES QUE FUERON UTILIZADOS --
PARA PREPARAR Y DESARROLLAR LAS HABILIDADES Y DESTREZAS --



DEL GRUPO DE INSTRUCTORES. SON EMINENTEMENTE TECNICOS., EN
EL DESARROLLO DE ESTE TRABAJO, SE PROCURO EVITAR., HASTA --
DONDE LAS CONDICIONES LO PERMITIERON, LA UTILIZACION DE UN
LENGUAJE TECNICO,

SE DESTACAN EN ESTE TRABAJO, LOS PROCEDIMIENTOS METODOLOGL
COS Y TECNICOS EN LO QUE RESPECTA A LA DETECCION DE NECESL
DADES DE CAPACITACION, FORMACION DE RECURSOS HUMANOS PARA

LA INSTRUCCION, PLANEACION Y ESTRUCTURACION DE PROGRAMAS -
DE CAPACITACION Y LA EVALUACION DE DICHA FUNCION., Asf co-

MO LOS OBSTACULOS QUE FUERON ENFRENTADOS Y LAS SOLUCIONES
QUE SE LES DIO.,

EL TRABAJO SE ENCUENTRA DIVIDIDO EN DIVERSOS CAP{TULOS QUE
FUNCIONALMENTE HACEN REFERENCIA A:

ANTECEDENTES DE LA COMPAN{A.
HISTORIA, OBJETIVOS., DESCF.iPCION, ESTRUCTURA ORGANIZA
CIONAL Y CARACTERISTICAS DE LA MISMA,

LA FUNCION CAPACITACION Y LA TRANSFERENCIA DE TECNOLO
Gia,

DEFINICION DE LOS CONCEPTOS DE TRABAJO, FORMACION PRO
FESIONAL, ADIESTRAMIENTO, CAPACITACION, CAMBIO TECNO-
ILAGICO Y TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA,

Sus MODALIDADES Y FORMAS DE INTEGRACION ENTRE Si. Asi
COMO LAS VENTAJAS DE REAL1ZAR PROGRAMAS DE CAPACITA--
CION EN LA PLANTA,

- QUE ES un MoTOR DIESEL.

PARTES BASICAS DEL MOTOR, PRINCIPIOS DE SU OPERACION,
COMPARACION DEL MISMO CON EL DE GASOLINA,
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DESCRIPCION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION PRIMERA PAR-
TE,

DESCRIPCION DEL PROGRAMA, OBJETIVOS RESULTADOS Y CA--
RACTERISTICAS DEL MISMO.

DESCRIPCION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION SEGUNDA PAR-
TE.

DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS DEL LUGAR DONDE SE DESA
RROLLO EL PROGRAMA EN EL EXTRANJERO, OBJETIVOS DEL --
PROGRAMA, PRESUPUESTO, RESULTADOS Y CARACTERISTICAS -
DEL MISMO.,

CuADROS.

QUE DESCRIBEN LAS CARACTERISTICAS DE LOS CURSOS, PRE-
SUPUESTOS.,

ANEXOS .

LOS MATERIALES QUE POR SU VOLUMEN Y CARACTERISTICAS -
ESPECIALES FUERON INCLUIDOS AL FINAL DEL TRABAJO,

CONCLUSIONES.

AQUELLAS A LAS QUE SE LLEGARON DESPUES DE HABER SIDO -
ANALIZADO EL PROGRAMA EN SU TOTALIDAD Y

BIBLIOGRAFIA

LA QUE FUE CONSULTADA Y UTILIZADA EN EL DESARROLLO --
DEL PROGRAMA DE CAPACITACION.,

E. TEMA AqUf{ TRATADO, RESULTA RELEVANTE DENTRO DE LCS Ag
PECTOS TEORICOS Y PRACITCOS DE LA FUNCION CAPACITACION Y -
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LA TRANSFERENCIA DE TECNOLOG{A, DEBIDO A QUE EN ESTE TRA--

BAJO DICHOS ASPECTOS SE ENCUENTRAN INTIMAMENTE RELACIONA--
DOS.

Los DATOS AQui PRESENTADOS FUERON OBTENIDOS DE LA FUENTE -
PRIMARIA, DEBIDO A QUE LOS AUTORES DE ESTA INVESTIGACION.
( Lic. eN PsicoLociA GABRIEL RAMOS ZEPEDA Y EL EXPOSITOR -
DE LA TESIS ). FUERON LOS RESPONSABLES DIRECTOS DE LA PLA-
NEACION E IMPLEMENTACION DE LA MISMA,

MUCHOS FUERON LOS OBSTACULOS ENFRENTADOS EN EL DESARROLLO

DEL PROGRAMA, EN ALGUNAS OCASIONES FUE INDISPENSABLE ALE--
JARSE DE LAS NORMAS TEORICAS PARA DAR CABIDA A LA SOLUCION
DE LOS PROBLEMAS DENTRO DE. UN CONTEXTO MAS PRACTICO Y FUN-
CIONAL, SIN EMBARGO, SE CONSIDERA QUE ES EN ELLO. EN.DONDE
RADICA LA IMPORTANCIA QUE EL MISMO PUEDA TENER.

Por  ULTIMO, DESEAMOS TRANSMITIR NUESTRO MAS PROFUNDO AGRA

DECIMIENTO A TODAS.AQUELLAS PERSONAS QUE DE UNA U OTRA FOR
MA COLABORARON EN LA REALIZACION DEL MENCIONADO PROGRAMA.,

DE MANERA ESPECIAL AL PERSONAL DE DICUMMSA., DeL INsTITUTO

Tecnot.6c1co DE SAN Luis Potosi. v AL DE LA PLANTA DE MoTto-
REs CUMMINS pe JamesTowN, N.Y. (LiNEA DE ENSAMBLE Y PRUE--
BA) .




CAPITULO II

Qué es CumMMINs?

LA CompANiA DE MOTORES CUMMINS ES LA PRODUCTORA INDEPENDIEN
TE DE MOTORES DIESEL MAS GRANDE DEL ‘MUNDO. SU' SEDE SE EN--
CUENTRA EN CoLoMBUs, INDIANA, EsTaDos UNipos,

La CoMpARTA FUE FUNDADA EN 1919 v, ACTUALMENTE, EMPLEA MAS
DE 23,000 PERSONAS EN sus 24 PLANTAS A TRAVES DEL MUNDO.

EN EL EXTRANJERO, CUMMINS CUENTA CON INSTALACIONES EN DAR -
LINGTON Y DAVENTRY INGLATERRA. Y EN SHOTTS; EScocIA. Tam-
BIEN TIENE CONCESIONARIO O ACUERDOS DE FABRICACIGN EN LA IN
DIA, MEX1CO, BRASIL Y JAPON.

ADEMAS DE LOS MOTORES . DIESEL, LA coMpPAN{A FABRICA UN GRAN -
NUMERO DE PRODUCTOS AUTOMOTRICES EN SUS OTRAS PLANTAS.

LA ATLAs CRANKSHAFT CORPORATION, COMPANIA SUBSIDIARIA EN -
FosTorIA OHIO, PRODUCE C1GUENALES., ARBOLES DE LEVAS, VALVU-
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 PRODUCCION DE ESTA COMPARfA VA A LA CoMpPAR{A 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 ESTEN DISPONIBLES A TRAVES DE LA RED DISTRIBUIDORA
DE CUMMINS,




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 CoMpANiA CumMmINS. (WELCOME To JAMESTOWN EN--
GINE PLANT)  (CuMMINS ENGINE COMPANY) .

Que .es DicumMsa? 7

LA EMPRESA -PARAESTATAL DI1ESEL NACIONAL, S.A.., FIRMO UN CON-

VENIO coN CumMmins EnGINE Co.. EN 1963, PARA FABRICAR MOTO--
s V6/V8 DE. 140 210 CABALLOS DE FUERZA. DE LOS CUALES SE -

HAN PRODUCIDO A LA FECHA 80 MIL, EN LA PLANTA UBICADA EN ~-
C1upAD SAHAGUN, HipALcGo.,

LA FIRMA CUMMINS FIRMO UN SEGUNDO CONVENIO CON DIna EN 1967
PARA ENSAMBLAR 'MOTORES DE SERIE NH/NT, DE LOS QUE TAMBIEN

DE LA PLANTA DE CIUDAD SAHAoUN, SALIERON 40 MIL MOTORES HAS.
TA 1981.

Fue eN EL ANO DE 1979 cuANDO LA SECRETARIA DE PATRIMONIO Y

FOMENTO INDUSTRIAL DECIDIO LA FABRICACION DE ESTE RANGO DE

MOTORES A DIESEL MEDIANTE UNA SOCIEDAD MIXTA ENTRE CUMMINS

EnGINE Co.., v DreseL NACIONAL, MISMA QUE QUEDO COMO INVER--
SIONISTA MAYORITARIA AL APORTAR LA PARAESTATAL MEXICANA EL

60% DE LAS ACCIONES,

A RAfZz DE ESTE ULTIMO CONVENIO NACIO Dina Cummins, S.A,, --
EMPRESA PARAESTATAL QUE CONSTRUYE SU PLANTA DE MOTORES DiE-
SEL NH/NT. EN tA Ciupap DE San Luis Potosi,

DICUMMSA FORMA PARTE DE UNA SERIE DE EMPRESAS, QUE HA CONS-
TiTufDO 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 FUENTES DE TRABAJO PARA EL OBRERQ CALIFICADD DE MgE--
X1CO.
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DICUMMSA CUENTA EN SU HABER CON CUATRO OBJETIVOS BASICOS --
DESDE SU CREACION.

EL PRIMER OBJETIVO. ES ADQUIRIR, CONSOLIDAR Y DESARROLLAR LA
TEcNoLoGfA DIESEL EN MEXIcO,

CONTRIBUIR A LA SOLUCION DEL TRANSPORTE A DIESEL, CON UNA -
ALTA CAPACIDAD DE PRODUCCION, CON EFICIENCIA Y, FUNDAMENTAL

MENTE., CON LA INTEGRACION NACIONAL DEL MOTOR, ES SU SEGUNDO
OBJETIVO,

EL TERCERO., ES LA CREACION DE EMPLEOS Y EL DESARROLLO PERMA
NENTE DE SUS RECURSOS'HUMANOS: SUS OBREROS Y SUS TECNICOS.
SUS PROFESIONISTAS Y SUS ADMINISTRADORES,

Como ULTIMO, SU CUARTO OBJETIVO ES ESTABLECER UNA EMPRESA -
SANA, RENTABLE Y COMPETITIVA.

CACIONES 0 0S D 0TO

EL MOTOR V6, DE 155 CABALLOS DE FUERZA, ES USADO POR LA IN
DUSTRIA AUTOMOTRIZ Y DE LA CONSTRUCC!ON FUNDAMENTALMENTE.

PARA EL MOTOR V8. coN 210 CABALLOS DE FUERZA MAXIMA, SU ---

APLICACION ESTA DESTINADA A ESTAS MISMAS INDUSTRIAS PERO --
CON UN TRABAJO MAS PESADO.

LA SERIE NH/NT QUE CUEN™A ©<ON UN DE3PLAZAIENTO DE 220 A --
400 CABAL'.0S DE FUERZA. 5U UTILIZAC.ON ES MAS AMPLIA, YA -
JUE POR SU VERSATILIDAD Y BUEN RENDIMI:NTO LO EMPLEAN TANTO
=35 TRVCTOCA™ ONES COMO =N ZQUIPO PRA I'A CON"TRUCCIAN, MOTQ
RES MARINOS, MOTORES ESTACIONARI"S, PLANTAS DE EMERGENCIA,
ETC.



ACTUALMENTE LOS MOTORES DE COMBUSTION A DIESEL APLICADOS A -
LOS CAMIONES DE TIPO PESADO., EN SU GRAN MAYORfA SON DE LA -
MARCA DINA CuMMINS,

MercADO NACTONAL

EL MERCADO EN MEXICO 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 PAfS SE UTILIZA UN 78 POR CIENTO EN TRANSPORTE -
CARRETERO Y EL 22 POR CIENTO POR FERROCARRILES NACIONALES.

INDISCUTIBLEMENTE QUE LA PENETRACION QUE TIENEN LOS MOTORES
DIESEL ES TOTAL EN TRACTOCAMIONES. Es DECIR, DIcuMMSA TIE-
NE EL 30 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 LAMIONES., FAMsA, KeEnNwOORTH H, WHITE, TrRAcK-SoMex, --
TRATLERS DEL NoRTE Y RAM{REZ. [EN AUTOBUSES SE CONSIDERA A

Diesel. NACIONAL COMO UN CLIENTE POTENCIAL EN UN FUTURO COR-
T0o. EN EL ESQUEMA INDUSTRIAL. A PEMEX. CoMISION FEDERAL DE
ELECTRICIDAD, TELEFONos DE Mexico, Probuctos Pesaueros MexL
CANOS., SIDERMEX, BANPESCA, TELEVISION RurAL. DINA-KoMATSU.

PROGRAMA DE INTEGRACION NACIONAL

EN LO QUE SE REFIERE A LA INTEGRACION NACIONAL DEL MOTOR., -
DIESEL. PUEDE HACERSE ESTA MEDIANTE DOS DIFERENTES CAMINOS.

DIcuMMSA HA ESCOGIDO AMBOS: UNO ES LA INDUSTRIA NACIONAL -
DE AUTOPARTES. LA INDUSTRIA HORIZONTAL: EL OTRO ES LA FABRIL
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CACION DE AUTOPARTES EN LA PLANTA. LA EMPRESA YA CUENTA EN
LA ACTUALIDAD CcON EL 10 POR CIENTO DE LA INTEGRACION, VIiA -
INDUSTRIA HORIZONTAL., DICHA INTEGRACION CONTINUARA CRECIEN
DO DURANTE 1982 HAsTA EL 20 6 25 POR CIENTO: EN 1983 SE EN-
CONTRARA EN EL 50 Por cIENTO. EN 1984 ALCANZARA uN 60 POR

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

NT (0]

LA PLANTA DE MOTORES DIESEL ESTA UBICADA EN LA ZONA INDUS--
TRIAL DE SAN Luts Potosf., S.L,P. LA FECHA DE INICIACION DE
CONSTRUCCION DE LA PLANTA FUE EL PASADO 2 DE ENERO DE 1981,

SIENDO LA FECHA DE SU TERMINACION MuY PROBABLEMENTE A FINES
DEL PRESENTE ANO,

EL PROYECTO DE CONSTRUCCION DE LA PLANTA ESTA DIVIDIDO EN -
CUATRO GRANDES MODULOS, EL MAS IMPORTANTE ES EL MODULO DE
LA NAVE INDUSTRIAL CON 34 MIL METROS CUADRADOS. EL MODULO
DOS CORRESPONDE A OFICINAS Y COMEDORES. CON AREA DE 5 MIL
METROS CUADRADOS. EL MODULO TRES, BANOS Y VESTIDORES CON
CUATRO MIL METROS CUADRADOS. EN EL MODULO CUATRO SE EN-=---

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

EL PRIMERO ES UN CENTRO DE INGENIERIA AVANZADA DE LOS MOTO-
RES DIESEL EN MEXICO., EL NUMERO CUATRO EN EL MUNDO DE Cu---
MMINS ENGINE, CO,, Y EL PRIMERO EN LATINOAMERICA, SIENDO SU
OBJETIVO PRNCIPAL EL DESARROLLO Y LA CONSOLIDACION DE TECNO
LOGfA PROPIA DE NUESTROS MOTORES.

EL.SEGUNDO ES UN CENTRO DEDICADO A LA CAPACITACION DE LOS -
OBREROS, TECNICOS Y ADMINISTRADORES DE LA EMPRESA.




PLAN DE PRopuccion

LA FECHA DE INICIO DE LA PRODUCCION DE MOTORES DIESEL NH/NT
EN LA PLANTA DE SAN Luls Potosi., S.L.P.. serA EN ENERO DE -
1983, SIENDO LA PRODUCCION DIARIA DE DOS A TRES MOTORES, ~--
MISMA QUE SE INCREMENTARA MES A MES HASTA LLEGAR A 60 MoTO-
RES POR DiA EN 1484, ANO EN EL QUE LA PLANTA ESTARA PRODU--
CIENDO AL 80 POR CIENTO DE SU EFICIENCIA,

LINEA DE ENSAMBLE

LA LINEA DE ENSAMBLE ESTA FORMADA POR SIETE EQUIPOS DE EN -
SAMBLE. UNA AREA DE CABINAS DE PRUEBA, UNA AREA PARA ENSAM-

BLE DE PARTES FINALES Y PINTURA Y UN AREA DESTINADA A EMBAR
QUES .

A CONTINUACION SE DA UNA DESCRIPCION GENERAL DE LAS ACTIVI-
DADES Y TAREAS QUE SE LLEVAN A CABO EN CADA EQUIPO DE LA L]
NEA DE ENSAMBLE.,

Equipo No. 1

- PR:PARACION DEL BLOQUE DE CILINDROS
- SUBEN :AMBLE DEL CIGUENAL
- ENSAMBLE DEL CiGUENAL AL BILOQUE DE €11 iNDHOS
~ SUBENSAMBLE DEL ARBOL LE LEVAS
- INSTALACION DEL ARBOL DE LEVAS
SUBENSAMBLE DE LAS CAMISAS
ENSAMBLE DE LAS CAMISAS

Equipo No. 2

- ENSAMBLE DE LA CUBIERTA DE £NGPANE.
- MONTAJE DEL AMORTIGUADOR DE VIBRAC(ONES



ENSAMBLE DE LA CUBIERTA DEL VOLANTE
MONTAJE DE LA CUBIERTA DEL VOLANTE
SUBENSAMBLE PISTON Y BIELA
INSTALACION PISTON Y BIELA

E 0 3

- ENSAMBLE DE LOS SEGUIDORES DE LEVAS AL BLOQUE DE CILIN
DROS.,

- PUESTA A TIEMPO

- SUBENSAMBLE DEL DEPOSITO DE ACEITE

- INSTALACION DEL DEPOSITO DE ACEITE

- ENSAMBLE DE LA BOMBA DE LUBRICACION AL BLOQUE DE CILIN
DROS,

uirpo No, 4

- SUBENSAMBLE DE LA CABEZA DE CILINDROS

- MONTAJE DE LA CABEZA DE CILINDROS

- INSTALACION DE INYECTORES

- MONTAJE DEL MULTIPLE DE AGUA

- MONTAJE DE PUENTES DE VALVULAS

LQuirPo No, 5

- SUBENSAMBLE DE LA BOMRA .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 VALVULAS E INYECTORES

fouipo No, 6



= MoONTAJE DE BOQUILLA DE ENFRIAMIENTO DEL PISTON

- MoNTAJE DEL ENFRIADOR DE ACEITE Y FILTRO DE ACEITE.
- MONTAJE DEL FILTRO Y LA TUBERIA DE COMBUSTIBLE

- MONTAJE DE LA BOMBA' DE AGUA

- MONTAJE DEL SOPORTE DEL VENTILADOR Y DE LA BANDA

Equipo No, 7

- SUBENSAMBLE DEL MULTIPLE DE ESCAPE

- ENSAMBLE DEL MULTIPLE 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 GO-
MO OBJETIVO PRINCIPAL VERIFICAR LOS PARAMETROS DE FUNCIONA-
MIENTO DEL MOTOR., TALES COMO: PRESIONES., TEMPERATURAS, VELQ
CIDADES, POTENCIAS., ETC.'

LOS AJUSTES Y CORRECCIONES DE LOS PARAMETROS QUE SE ENCUEN-
TRAN FUERA DE ESPECIFICACIONES, SE LLEVAN A CABO DENTRO DE

LAS MISMAS CABINAS A FIN DE OBTENER MOTORES EN BUENAS CONDJ]
CIONES DE FUNCIONAMIENTO Y DE BUENA CALIDAD.
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ENSAMBLE DE PARTES FINALES Y PINTURA

ESTA AREA ESTA 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., ESTE ES ENVIADO A UN PROCESO DE LAVADO-SECADO---
PINTADO, CON LO CUAL SE OBTIENE COMO UN PRODUCTO TERMINADO.

EMBARQUES

Es EL AREA EN LA CUAL SE ALMACENAN Y ACOMODAN LOS MOTORES -
PARA SER ENTREGADOS A LOS CLIENTES. TAMBIEN SE INTEGRA TO-
DA LA DOCUMENTACION NECESARIA PARA EL EMBARQUE DEL MOTOR ~-

(CLIENTE, ORDEN DE COMPRA, FECHA DE ENTREGA., LUGAR DE ENTRE
GA, ETC.).

ProGrAMA DE CAPACITACION

LA PRIMERA PARTE DEL PROGRAMA DE CAPACITACION CONSISTIO EN
LA CAPACITACION DE VEINTE INSTRUCTORES Y FUE DIVIDIDO EN DOS
ETAPAS: LA INICIAL CON UNA DURACION DE TRES SEMANAS, SE LLE
vO A cABo EN EL INsTIiTUTO TECNOLOGICO DE SAN Luls Potosf, v
EN ELLA SE CUBRIERON FUNDAMENTALMENTE LOS SIGUIENTES ASPEC-
TOS: FAMILIARIZACION CON EL MOTOR DIESEL CUMMINS, INGLES --

15



TECNICO, FORMACION DE INSTRUCTORES, INDUCCION A Dicummsa, -

AST COMO A LA PLANTA DE MOTORES CUMMINS EN JAMESTOWN, N.Y.,
Y SUS FUNCIONES.

LA SEGUNDA FASE CONSISTIO EN UN CURSO DE CAPACITACION TECNL
cA (CURSO TECRICO-PRACTICO) CON UNA DURACION DE 60 DIAS.
DIcHo CURSO TUVO LUGAR EN LA PLANTA DE MOTORES CUMMINS UBI-
CADA EN LA CIUDAD DE JAMESTOWN, N.Y,

ORGANIZACION DICUMMSA

A CONTINUACION SE DESCRIBE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE
LA EMPRESA POR MEDIC DE LOS DIFERENTES ORGANIGRAMAS DE Di--
cummsA, DIRECCION DE PUESTA EN MARCHA Y DE LA SUBDIRECCION
DE CAPACITACION A LA CUAL PERTENECEN TODAS LAS PERSONAS QUE
PARTICIPARON EN EL PROGRAMA DE CAPACITACION,
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CAPITULO I11

LA FUNCION CAPACITACION Y LA
TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA.

EN EL ESTADO ACTUAL DE LA SOCIEDAD, SE MUESTRA COMO EL CRE-
CIMIENTO ECONOMICO PROPICIA CONTINUAS MODIFICACIONES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION, 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 MOVILL

DAD OCUPACIONAL ENTRE RAMAS Y ACTIVIDADES‘PRODUCTIVAS. De

ESTA MANERA, LOS NATURALES REQUERIMIENTOS DEL CRECIMIENTO -
INTENSIFICAN LAS NECESIDADES DE FORMACION PROFESIONAL, Y --
DONDE ESTAS COBRAN MAYOR EVIDENCIA ES EN LAS UNIDADES PRO--
DUCTIVAS, O SEA EN LAS EMPRESAS.

BAJO ESTE ORDEN DE IDEAS SON LAS EMPRESAS LAS AFECTADAS Y -
FAVORECIDAS DIRECTAMENTE DE LA FORMACION PROFESIONAL DE SU
MEDIO INTERNO. POR OTRA PARTE., LOS TRABAJADORES RECLAMAN -
UNA MAYOR INFORMACION A FIN DE HACER FRENTE, CON MAYOR PRE-
PARACION, AL CAMBIO TECNOLOGICO., A LA MOVILIDAD OCUPACIONAL
Y A LA SOLICITUD DE AUMENTO SALARIAL., ENTRE OTROS.

EL PROPOSITO QUE AHORA NOS OCUPA ES EXPONER UNA SERIE DE --
REFLEXIONES EN TORNO A LA RELACION QUE EXISTE ENTRE EL TRA-
BAJO Y LA CAPACITACION, CAMBIO TECNOLOGICO Y TRANSFERENCIA
DE TECNOLOGIA, HACIENDO HINCAPIE EN LAS PRINCIPALES CARACTE
RISTICAS DE CADA CONCEPTO.

RELACION ENTRE TRABAJO Y CAPACITACION
CONCEPTO DE TRABAJO

EL TRABAJO ES UNA CARACTERISTICA DEL SER HUMANO. EN Lo GE-
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NERAL. EL TRABAJO ES EL ELEMENTO BASICO DE LOS FACTORES PRQ
DUCTIVOS, QUE EN COMBINACION CON LA TIERRA Y EL CAPITAL GE-
NERA Y PRODUCE EL TOTAL DE LOS BIENES Y SERVICIOS. QUE UNA
SOCTEDAD REQUIERE FARA LA SATISFACCION DE SUS NECESIDADES:
EN LO PARTICULAR EL "TRABAJO ES UNA ACTIVIDAD CONSCIENTE -~
DEL HOMBRE., POR MED!0 DEL CUAL, TRATA DE SUEERAR.LA‘ESCAZES
Y TIENDE A ACRECENTAR LA CANTIDAD DE BIENES DESTINADOS A LA
SATISFACCION DE SUS NECESIDADES”. (BARRE, 1967)

CONCEBIMOS AL TRABAJC, COMO FUENTE IMPRESCINDIBLE DE LA PRQ
DUCCION EN SUS DOS MANIFESTACIONES, A SABER: TRABAJO MANUAL
Y TRABAJO INTELECTUAL., AUNQUE ESTAS, JAMAS SE PRESENTAN DI-
SOCIADAS, SINO CON DIFERENTES GRADOS OPERATIVOS DE PREDOMI-
NIO Y DE SU DISTINTA COMBINACION ADOPTAN LAS SIGUIENTES MO-
DALIDADES: | .

A) - TRABAJO DE INVENCION, CREACION E INVESTIGACION:
B) - TRABAJO DE DIRECCION:

C) - TRABAJO DE ORGANIZACION; Y

D) - TRABAJO DE tJECUCION.

ConcEPTOS DE:
FORMACION PROFESIONAL., CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO,

EN SENTIDO AMPLIO, LA FORMACION PROFESIONAL IMPLICA TANTO A
LA CAPACITACION COMO AL ADIESTRAMIENTO, DEPENDIENDO DE LA
ORIENTACION QUE RECIBA LA ACCION FORMATIVA, ES DECIR, PARA
EL TRABAJO Y/0O EN EL TRABAJO, UE ESTE MODO. LA FORMACION
PROFESIONAL ES "TODA ACCION 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 --
(6 PARA ALCANZAR MAYOR EFICIENCIA), EN CUALQUIER RAMA DE AC
TIVIDAD ECONOMICA & EN SU PROPIO PUESTO DE TRABAJO” .~
(MENDOzA., 1972).
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“"POR CAPACITACION DE LOS RECURSOS HUMANOS., SE ENTIENDE: TOQ
DA ACCION EDUCATIVA INTENCIONADA, DESTINADA AL DESARROLLO

DE LAS ACTIVIDADES, LOS CONOCIMIENTOS Y LAS DESTREZAS DE LA
POBLACION., PARA LOS FINES DE SU PARTICIPACION EN LAS ACTIVL
DADES PRODUCTIVAS. DICHO DE OTRA MANERA., CAPACITACION DE -
LOS RECURSOS HUMANOS SE INTERPRETA COMO SINONIMO DE EDUCA--
CION PARA EL TRABAJO". (CoMmisiON NacionNAL TRIPARTITA, 1974),

"ADIESTRAMIENTO ES TODA ACCION INTENCIONADA, ORIENTADA AL -
OPTIMO DESARROLLO DE LAS APTITUDES DEL HOMBRE QUE PERSIGUE
PROPORCIONAR O INCREMENTAR LOS CONOCIMIENTOS, HABILIDADES -
INTELECTUALES., DESTREZAS MANUALES., DIRECTAMENTE RELACIONA--
DAS CON SU PARTICIPACION EN LAS ACTIVIDADES PRODUCTIVAS”,

VINCULO ENTRE TRABAJQ Y CAPACITACION
CAPACITACION PARA EL TRABAJO

FRECUENTEMENTE ESCUCHAMOS OPINIONES RESPECTO A LA FORMACION
DE LOS RECURSOS HUMANOS PARA EL TRABAJO: UNOS, ARGUMENTAN -
QUE EL PROBLEMA DE NUESTROS PAISES SUBDESARROLLADOS NO ES -
TAL, SINO QUE SE TRATA DE PAISES "SUBCAPACITADOS", Y .UE EL
PROBLEMA DEL DESEMPLEO ES DEBIDO A LA EXISTENCIA DE UNA - -
GRAN MASA DE PERSONAL "INEMPLEABLES"”, SIGNIFICANDO CON ESTO
SIN CAPACITACION; OTROS, ESGRIMEN LA TESIS ACERCA DE LA I-

NUTILIDAD DE LA FORMULACION DE UN PROGRAMA DE FORMACION DE

RECURSOS HUMANOS., ANTE LAS RESTRINGIDAS POSIBILIDADES DE -

EMPLEO, Y QUE ANUANDO ESTO A LA ACELERACION DEL PROGRESO -

TECNOLOGICO, PROVOCAN QUE LOS INDIVIDUOS EJERZAN DIFERENTES
OFICIOS., ES DECIR, QUE NO ALCANZAN UNA MAXIMA CALIFICACION

O ESPECIALIZACION DETERMINADA.

Los PRIMEROS IMPLICITAMENTE ESTAN NEGANDO LA POSIBILIDAD -
DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO EN EL LUGAR DE TRABAJO, -
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ESTABLECIENDO ESTA RESPONSABILIDAD EXCLUSIVAMENTE PARA LOS

SISTEMAS DE FORMACION FORMAL PUBLICOS Y PRIVADOS: ADEMAS -
DEMUESTRAN UN TOTAL DESCONOCIMIENTO DE LAS IMPLICACIONES --
QUE GUARDA, EN PRIMERA INSTANCIA., EL DESENVOLVIMIENTO ECONO
MICO SOBRE LOS SISTEMAS DE FORMACION PARA EL TRABAJO Y NO -
EN SENTIDO CONTRARIO, Y POR ULTIMO, EL DESEMPLEO ES DEBIDO

A LAS PROPIAS DEFICIENCIAS ESTRUCTURALES. DE LA ECONOMIA, Y

EN CASO DE EXISTIR ESCASEZ DE TRABAJADORES CALIFICADOS EN -
LOS MERCADOS DE TRABAJO, SUBSISTE LA POSIBILIDAD ANTES MEN-
CIONADA, O SEA, LA CAPACITACION EN PLANTA. POR OTRA PARTE.
LOS SEGUNDOS CON SUS POSTURAS OBSTACULIZAN LA REALIZACION -
DE UNA PLANIFICACION DE LA FORMACION 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 CAPACITACION 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, TECNICOS Y OBREROS CALIFICADOS ENTRE OTRAS. ADEMAS
LA CAPACITACION PARA EL TRABAJO PERSIGUE SOLUCIONAR LA DIcCO
TOMIA EXISTENTE ENTRE LA EDUCACION FORMAL Y LAS CONDICIONES
REALES DE TRABAJO., DE MANERA TAL QUE SE ESTABLEZCA UN VINCu
LO ENTRE LA CAPACITACION Y EL TRABAJO., PARA QUE LOS SISTE--

MAS FORMATIVOS SE MOVILICEN EN IGUAL SENTIDO QUE EL CRECI--
MIENTO ECONOMICO,

CAPACITACION EN EL TRABAJO

ES LA CAPACITACION QUE SE IMPARTE BAJO LA RESPONSABIL IDAD
DE 'LOS EMPRESARIOS., Y TRABAJADORES, LA QUE TIENDE A DAR SO

21



LUCION A NECESIDADES ESPEC{FICAS DE LA EMPRESA.

EsTA FORMACION PUEDE SER ADMINISTRADA EN EL CENTRO DE TRABA
JO, EN CENTROS DE CAPACITACION, O EN UNA COMPLEMENTACION DE
AMBOS. PARA LO CUAL ES MENESTER REALIZAR PREVIAMENTE UNA
DETERMINACION DE NECESIDADES DE CAPACITACION 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 CALIFICACION PARA LAS -
OPERACIONES PRODUCTIVAS.,

LA NOCION DE CAPACITACION EN EL TRABAJO PUEDE INTERPRETARSE
COMO FORMACIGN PROFESTONAL PERMANENTE. QUE TIENE COMO OBJE-
TO ADECUAR LOS REQUERIMIENTOS DE CAPACITACIGN A LOS CAMBIOS
EN LA ORGANIZACION INTERNA DE LA EMPRESA, A LA EVOLUCION --
TECNOLOGICA Y., EN LO GENERAL. A LAS FLUCTUACIONES DEL CRECL
MIENTO ECONOMICO.

LA ESTRATEGIA DE CAPACITAR EN EL INTERIOR DE LAS UNIDADES -
PRODUCTIVAS, RESPONDE A LAS PROPIAS NECESIDADES DEL CRECI--
MIENTO ECONOMICO, MISMO QUE PARA SU MANTENIMIENTO Y EXPAN--
SION, EXIGE LA UTILIZACION OPTIMA DE LOS RECURSOS HUMANOS,
FINANCIEROS Y MATERIALES EXISTENTES EN LAS EMPRESAS. DE Es
TA MANERA, AL PROPORCIONAR CAPACITACION CON LOS RECURSOS --
PROPIOS DE LA EMPRESA SE PROPICIA SU MAYOR Y MEJOR UTILIZA-
CION, ADEMAS DE QUE SE PREPARA AL TRABAJADOR PARA QUE DE---
SEMPENE SUS TAREAS MAS EFICIENTEMENTE BAJO CONDICIONES REA-
LES DE TRABAJO: CONSECUENTEMENTE SE ELEVA LA PRODUCTIVIDAD,
PUDIENDOSE REVERTIR ESTA, VIA INVERSIONES., A LA ECONOMIA EN
SU CONJUNTO, SIGUIENDO ESTA LOGICA, LA CAPACITACION Y EL
ADIESTRAMIENTO DE LOS TRABAJADORES DEBE VERSE COMO UNA ---
ACCION NECESARIA E INSOSLAYABLE PARA LA BUENA MARCHA DE LAS
EMPRESAS, TODAS LAS CONSIDERACIONES ANTERIORES FUERON CON
TEMPLADAS COMO FUNDAMENTO AL EFECTUARSE LA PLANEACION DEL -
PROGRAMA DE CAPACITACION QUE NOS OCUPA,




EBQLE&_QE_ENS_EMZA:AEBENMA;LE_EN_LA_QAMQ_LIAS_IQN‘

PorR OTRA PARTE. “LA CAPACITACION COMD PROCESO SISTEMATICO -
DE APRENDIZAJE Y MEDIO PARA ADQUIRIR LA COMPETENCA ES POCO

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

(Parn, 1972). SIN RESTARLE MERITOS A LA EXPERIENCIA EN EL

TRABAJO, LO QUE SE PRETENDE CON LA CAPACITACION ES SUPERAR

EL DIVORCIO ENTRE LOS ASPECTOS TEGRICOS Y LAS ACCIONES PRAC
TICAS DE LA PRODUCCION, LO CUAL RECLAMA UN PROCESO SISTEMA-
TICO DE ENSENANZA-APRENDIZAJE ADECUADO PARA CADA EMPRESA

GRUPOS DE EMPRESA CON CONDICIONES ANALOGAS, Y QUE ADEMAS EN
ESTE PROCESO SE TOMEN EN CONSIDERACIGN LAS CARACTERISTICAS

FISICAS Y PSICOLOGICAS DE LOS TRABAJADORES: ESTO ES: SU SI-
TUACION EN EL TRABAJO., SUS CONDICIONES EN EL MEDIO DE TRABA
JO. SU ADECUACION AL PROCESO DE APRENDIZAJE Y SUS ASPIRACIO
NES DE ASCENSO SOCIAL Y EDUCACIONAL.

LA CAPACITACION EN LA EMPRESA SIGUE DOS VERTIENTES: EN EM--
PRESAS DE NUEVA CREACIéN O EN VIAS DE ESTABLECIMIENTO (EN -
SU FASE DE PROYECTO). Y EN LAS EMPRESAS YA ESTABLECIDAS,

PARA EL PRIMER CASO, TENEMOS QUE SER{A ALTAMENTE RECOMENDA
BLE INCLUfR UN ESTUDIO QUE PERMITIERA CONOCER LAS NECESIDA
DES DE PERSONAL CALIFICADO A DIFERENTES NIVELES. EL CONTE-
NIDO Y FORMA QUE DEBERA TENER LA CAPACITACION Y ADIESTRA---
MIENTO, EL PERSONAL INSTRUCTOR, LAS INSTITUCIONES INSTRUCTQO
RAS, LAS INSTITUCIONES ASESORAS, LAS INSTALACIONES REQUERI-
DAS, LA DISPONIBILIDAD DEL MATERIAL DIDACTICO NECESARIO, -
ETC, TODO ESTO COMO UN ESTUDIO DE RECURSOS HUMANOS DEL PRQO
YECTO MISMO,

PARA LAS EMPRESAS YA ESTABLECIDAS, OBSERVEMOS QUE LA CAPA-
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CITACION Y EL ADIESTRAMIENTO ADOPTAN LAS SIGUIENTES MODA-
LIDADES, EN LO REFERENTE A SUS REQUERIMIENTOS,

CITACI1G 0 '

- PersoNAL DE Nuevo INGRESO. PERSONAS CONTRATADAS SIN
NINGUNA CALIFICACION O ESPECIALIZACION., QUE DEBERAN -
SER FORMADOS PARA EL DESEMPENO DE UN PUESTO DE TRABA-
JO,

- ADAPTACION AL TRABAJO. PERSONAS CONTRATADAS CON CONQ
CIMIENTOS O EXPERIENCIA EN UN OFICIO O ACTIVIDAD DETER
'MINADA RELACIONADAS CON LAS FUNCIONES DE LA EMPRESA -
QUE REQUIEREN CAPACITACION PARA ADAPTACION A SUS NUE-
VAS TAREAS.

- READAPTACION AL TRABAJO. PERSONAL INTERNO DE LA EM -
PRESA QUE REQUIERE CAPACITACION COMO CONSECUENCIA DE
CAMBIOS EN LA ORGANIZACION DE LOS PROCESOS DE TRABAJO,
POR MODIFICACIONES TECNOLOGICAS, POR CAMBIOS DE GIRO,

POR INTRODUCCION O CAMBIO EN LAS LINEAS DE PRODUCCION,
ETC,

- ASCENSO EN EL TRABAJO, PERSONAL INTERNO DE LA EMPRE-
SA QUE NECESITA CAPACITACION PARA OBTENER UN PUESTO -
DE MAYOR JERARQUfA O RESPONSABILIDAD. ESTA caPACITA-
CION PUEDE SER DETERMINADA POR EL EMPRESARIO., POR CON
CERTACION CON EL TRABAJADOR O POR ACUERDO SINDICAL,

- ALCANCE DE LA EFICIENCIA NORMAL EN EL PUESTO DE TRABA
JO. PERSONAL INTERNO QUE REQUIERE SER CAPACITADO CON
ESTE OBJETIVO DADAS LAS DEFICIENCIAS QUE MUESTRA.

- RENOVACION DE PERSONAL. PERSONAL INTERNO QUE NECES]~
TA CAPACITACION POR HABER SIDO PROMOVIDO AUN SIN REU-




NIR LOS REQUISITOS DE CALIFICACION NECESARIA PARA EL -
NUEVO PUESTO, BASICAMENTE POR MOVIMIENTO ESCALAFONARIOS

DERIVADOS DE FALLECIMIENTOS, DESERCIONES., JUBILACIONES
O DESPIDOS.,

- RoTACION DE PERSONAL. PERSONAL INTERNO QUE CONSTANTE--
MENTE REQUIERE DE CAPACITACION PARA DESEMPENAR DISTIN-
TOS PUESTOS DEL MISMO O SIMILAR NIVEL. ESTE CAsoO SE -
DA POR POLITICAS DE LA EMPRESA, FLUCTUACIONES EN EL --
MERCADO (INCREMENTO O DECREMENTO EN LA DEMANDA DE DE--
TERMINADOS PRODUCTOS) O POR PROBLEMAS INTERNOS.

LAS MODALIDADES DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO DESCRITAS.,
AUNQUE NO EXHAUSTIVAS REFLEJAN LA NECESIDAD DE LA EXISTEN-
CIA DE-UN RESPONSABLE DE LA PLANIFICACION DE LAS ACCIONES
DE ADIESTRAMIENTO Y CAPACITACION. TOMANDO EN CONSIDERACIGN
LOS REQUERIMIENTOS ESPEC{FICOS DE LA EMPRESA, AS{ COMO SU
DISPONIBILIDAD DE RECURSOS. (SANcHEz. 1979),

LA CAPACITACION DENTRO DE LA EMPRESA

LA CAPACITACION DENTRO DE LAS EMPRESAS ES UNA FORMULA EXTRA
ESCOLAR DE APRENDIZAJE CUYO PROPOSITO FUNDAMENTAL ES DOTAR
AL PERSONAL DE LOS CENTROS DE TRABAJO CON LOS CONOCIMIEN —--
TOS. HABILIDADES., DESTREZAS Y ACTITUDES QUE SON NECESARIAS
PARA DESEMPENAR SU LABOR Y AL MISMO TIEMPO LE. PERMITEN MAN-
TENERSE ACTUALIZADO ANTE EL CRECIENTE DESARROLLO TECNOLOGI-
CO Y LA NECESIDAD DE AMPLIAR CADA VEZ MAS LAS CAPACIDADES -
DEL HOMBRE.,

EN. ESENCIA, LA CAPACITACION 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 CALL
DAD DE LA OFERTA DE MANO DE OBRA QUE EXISTE EN EL MERCADO -
DE TRABAJO. DE TODOS ES SABIDO LA CARENCIA ACTUAL DE PERSQ
NAL CALIFICADO, SITUACIGN QUE PLANTEA A LAS EMPRESAS LA NE-
CESIDAD DE OPERAR PROGRAMAS ADECUADO DE CAPACITACION.

c C CIT

PARECE RAZONABLE EL ACEPTAR QUE LAS EMPRESAS NO PUEDEN DES -
CANSAR EN LOS ESFUERZOS QUE NUESTRO SISTEMA EDUCATIVO REA-
LIZA POR PREPARAR PERSONAL COMPETENTE.

ESTo SE EVIDENCIA CUANDO NOS PERCATAMOS DE QUE EL NIVEL EDU
CATIVO FORMAL DE LOS TRABAJADORES NO SE APROXIMA SIQUIERA -
AL NIVEL DE ESTUDIOS SECUNDARIOS. TAMPOCO PODR{AMOS PENSAR
EN UNA RESPUESTA DEL SISTEMA EDUCATIVO A NIVEL TECNICO ESPE
CIALI7ADO PARA CADA EMPRESA,

ESTO HACE QUE NUEVAMENTE SE REVIERTA A LA EMPRESA EL IMPERA
TIVO DE ESTABLECER PROGRAMAS DE CAPACITACION,

CREEMOS QUE NO ES MUY NECESARIO ABUNDAR EN ESTE CONCEPTO' YA
QUE INCLUSO SIN QUERERLO., DIiA A DfA NOS PERCATAMOS DE LO IM
PRESIONANTE Y ACELERADO DE LOS CAMBIOS, NO SOLO EN CUANTO A
TECNOLOGI{A: 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 ADECUE Y RESPONDA CON EFECTIVIDAD AL
CAMBIO Y QUE MO 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 IMPE = IVO DE PERFECCIONAR Y DE
SARROLLAR LOS CUADROS DIRECTIVOS, PROFESIONALES Y TECNICOS,
DE MANERA QUE ESTOS CONSTITUYAN LA INFRA ESTRUCTURA SOBRE -
LA CUAL FINCAR EMPRESAS MEJOR ‘ADMINISTRADAS.,

Es Asi comMO LAS EMPRESA AL CONSIDERAR EN Sf MISMA LA CAPACL
TACION, ADEMAS DE ESTAR EN POSIBILIDADES DE LOGRAR UNA MA--
YOR EFECTIVIDAD ORGANIZACIONAL , PROPICIA EL MEDIO ADECUADO -

PARA LA AUTOSATISFACCION DEL TRABAJADOR CONSIDERADO INDIVI-
DUALEMTE (ORT1Z, Ponce, 1975),

R o) N

DAMOS POR SENTADO., ANTES DE ABORDAR EL TEMA DE LA CAPACITA-
CION EN PLANTA, QUE UNO DE LOS FACTORES BASICOS QUE PERMI -~
TEN ALCANZAR NIVELES DE EFICIENCIA EN CUALQUIER ECONOMiA, -
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.. CUAN-
DO DIJO, “LA RIQUEZA DE LAS NACIONES SE BASA EN LA CAPACI--
DAD., INGENIO Y DESTREZA DE SUS HABITANTES"”.

ESTA ASEVERACION CONSERVA AUN TODO SU PESO DE VERDAD Y PO--
DEMOS ASEGURAR QUE EN EL AN0 2000 SEGUIRA SIENDO VALIDA.

C o cC C ’ TJA

PROCEDIMIENTO CLARO Y SENCILLO. QUE RESPONDE AMPLIAMENTE A




TODAS LAS CONDICIONANTES QUE PLANTEA LA CAPACITACION, LO -
CONSTITUYE LA "CAPACITACION EN PLANTA” EL “TRAINING ON THE
JOB” DE LOS ANGLOSAJONES., QUE SURGE COMO CONSECUENCIA LOGI-
CA Y NATURAL DE LA MULTIPLICIDAD DE EMPLEOS,

o OBSTANTE QUE EXISTE UN CONCEN§§ GENERAL SOBRE EL SIGNIFL
CADO DE "CAPACITACION EN PLANTA”, PRECISAREMOS ALGUNAS DE -
SUS CARACTERISTICAS,

EN PRIMER LUGAR, DIREMOS QUE ES UN PROCESO MEDIANTE EL ‘CUAL
SE APRENDE UNA SERIE DE CONOCIMIENTOS DE ORDEN TECNOLOGICO
Y SE ADQUIERE EL MINIMO DE HABILIDADES Y DESTREZAS, REQUERL
DAS PARA LA EJECUCION CORRECTA Y EFICIENTE DEL TRABAJO,

EN SEGUNDO LUGAR, ESTE PROCESO SE GENERA :EN-EL SENO MISMO
DEL TRABAJO Y SE REALIZA DENTRO DE SU PROPIO AMBITO LABORAL ,
PODR{AMOS AGREGAR QUE: ESTA MECANICA ES PROMOVIDA E IMPULSA-
DA POR LA CONJUNCION DE INTERESES DE LAS PARTES QUE CONCU-=
RREN EN EL PROCESO DE PRODUCCION, O SEA EL TRABAJADOR Y EL
EMPRESARIO.

LOS COMENTARIOS ANTERIORES, QUE DE NINGUNA MANERA TRATAN DE
APUNTAR UNA DEFINICION, CONFIGURAN A GRANDES RASGOS UNA DE
LAS SOLUCIONES MAS PRACTICAS, DE MAYOR ALCANCE Y DE UNA EFL
CIENCIA AMPLIAMENTE COMPROBADA EN MATERIA DE CAPACITACION,

VENTAJAS DE LA CAPACITACION EN PLANTA

LAS HERRAMIENTAS, LAS MAQUINAS, LAS INSTALACIONES. ETC,
QUE REQUIERE EL PROCESO TECNOLOGICO, ESTAN EN LA PROPIA
PLANTA: EN ELLAS EL TRABAJADOR INICIA SU APRENDIZAJE,
SE PERFECCIONA Y ESPECIALIZA,

- LA ADECUACION DE LOS TEMAS DE APRENDIZAJE CON LA REALI-
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DAD INDUSTRIAL - PROBLEMA ANGUSTIOSO EN LA FORMACION PROFE
SIONAL - NO EXISTE EN LA CAPACITACION EN PLANTA: EL PROPIO

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

- LA RESPONSABILIDAD DE ESTAR AL DfA - EN CUANTO A PRO-
CESOS DE PRODUCCION SE REFIERE, - DE CUIDAR EL RIESGO
DE OBSOLENCIA Y DE ADOPTAR LAS TECNOLOGIAS MAS AVANZA-
DAS, NO GRAVITA SOBRE LA FUNCION DE APRENDIZAJE; ES--
TAS CONDICIONANTES SON ATENDIDAS Y GARANTIZADAS POR LA
DINAMICA QUE SE GENERA EN LA PROPIA INDUSTRIA., SUJETA
A LAS PRESIONES DE UN MERCADO COMPETITIVO.

- EL ESFUERZO. EL INTERES, EL TIEMPO Y EL COSTO QUE RE--
QUIERE EL PROCESO DE CAPACITACION, EN PLANTA - NO IM--
PORTA EL METODO, EL SISTEMA O EL RECURSO QUE SE EMPLEE
SON ALTAMENTE APROVECHABLES DEBIDO AL AMBITO EN QUE ES
TO SE VERIFICA: SE APRENDE EN EL TRABAJO MISMO, LO QUE
IMPLICA PARA EL TRABAJADOR UNA GARANT{A DE CONTINUIDAD
EN LA UTILIZACION DE SUS NUEVOS CONOCIMIENTOS. SE PUE
DE ASEGURAR QUE EL RIESGO DE BORDAR EN EL VAC{O oCUPA-
CIONAL NO SE PRESENTA EN ESTE TIPO DE CAPACITACION.

FINALMENTE LA FLEXIBILIDAD PARA INSTITUIR PROGRAMAS DE
APRENDIZAJE, PRACTICAMENTE EN CUALQUIER %POCA,COBRA --
GRAN INTERES EN LA CAPACITACION 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 CLAS]
COS DE ADIESTRAMIENTO Y CAPACITACION.

No OBSTANTE. QUE LA CAPACITACION EN PLANTA, OFRECE GRANDES
VENTAJAS PARA HACER FRENTE AL PROBLEMA DE LA CAPACITACION
EN TERMINOS MASIVOS, ES NECESARIO CUMPLIR UNA SERIE DE RE-
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QUISITOS PARA QUE DICHO PROCEDIMIENTO SE DE EN TERMINOS EF]
CIENTES,

LA CAPACITACION 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 CAPACITACION QUE PRESIONE A LA OB .-~
TENCION DE OBJETIVOS ESPECiFICOS Y DE CUADROS PREPARADOS PA-
RA EL JRABAJO.

EN CONSECUENCIA, LA PRIMERA ACTITUD A OBSERVAR EN LA CONSE-
CUCION DE UNA EFECTIVA CAPACITACION EN PLANTA. CONSISTIRA -
EN SISTEMATIZAR LOS PROPIOS MECANISMOS DE APRENDIZAJE INHE-
RENTES 'AL: TRABAJO INDUSTRIAL. DE TAL MANERA QUE ESTO CONDUZ
CA AL RECONOCIMIENTO Y ESTABLECIMIENTO DE LA "“FUNCION CAPA-
CITACION” DENTRO DE LA EMPRESA.

EN SEGUNDO LUGAR, ESTABLECIDA ESTA "FUNCION-~CAPACITACION”,
LOS PLANES Y PROGRAMAS DE APRENDIZAJE QUE SE ESTABLEZCAN DE
BERAN ENRIQUECERSE =~ PARA HACERLOS RAPIDOS Y EFICIENTES, -
CON LAS TECNICAS MAS MODERNAS QUE RECOMIENDA LA PSICOPEDAGO
GIA Y LA CIENCIA DE LA COMUNICACION,

EN TERCER LUGAR, UN PROCESO DE CAPACITACIGN EN PLANTA RE- -
QUIERE CREAR Y FOMENTAR SU PROPIA CAPACIDAD DE INSTRUCCION.
O SEA LA FORMACION DE CUADROS DE INSTRUCTORES., CON PERSONAS
DE LA MISMA EMPRESA,

NADIE CONOCE MEJOR QUE ESTOS TECNICOS., LOS PROCESOS, LOS -
EQUIPOS., Y EL TRABAJO DE LA PLANTA., Y., AUN MAS, A LOS HOM-
BRES QUE EN ELLA LABORAN,

PARA FINALIZAR UNICAMENTE INSISTIREMOS EN QUE POR SER LA -
CAPACITACION UN FENOMENO ESENCIALMENTE HUMANO, DEBERAN CON
JUNTARSE ESTRECHAMENTE LOS INTERESES DE LAS DOS PARTES IN-
VOLUCRADOS EN EL PROCESO: EL TRABAJADOR Y EL EMPLEADOR: Y
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NO OLVIDAR QUE A LA LUZ DE NUESTRA MODERNA LEGISLACION LA-
BORAL LA CAPACITACION., EN SU SENTIDO MAS AMPLIO., ESTA CON-

CEBIDO TANTO COMO UN DERECHO., COMO UNA OBLIGACION (VALEN--
ZUELA, 1975),

CONSIDERACION DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACION EXTERNAS

CUANDO SE HACE LA SELECCION DE PARTICIPANTES AL PROGRAMA -
DE CAPACITACION EXTERNO. LA PRIMERA PREGUNTA QUE HAY QUE -
RESPONDER ES: (QUE PUEDEN DARLES LOS PROGRAMAS EXTERNOS --
QUE NO SE LES PUEDA DAR DENTRO DE LA COMPAf{A?

E.W. AMUNDSEN, SUPERVISOR DE ENTRENAMIENTO Y COMPENSACION
A EMPLEADOS DE LA LOMPAN{A NACIONAL DE PLomo DE OHIO DICE:
“Los PLANES DE DESARROLLO Y ENTRENAMIENTO INTERNO ESTAN RE
LACIONADOS MAS DIRECTAMENTE CON LAS ACTIVIDADES DIARIAS Y
SON MAS APLICABLES A LOS GRUPOS DE EMPLEADOS., LOS PROGRA-
MAS EXTERNOS COMPLEMENTAN LOS NUESTRO OFRECIENDO TEMAS SO-

BRE NECESIDADES PARTICULARES DE LOS EMPLEADOS EN CAMPOS ES
PECIALES”,

ESTAS NECESIDADES INCLUYEN LOS SIGUIENTES PUNTOS ENTRE --
0TROS: REMOZAR.- RALPH E. GRAY, GERENTE DE RELACIONES IN--
DUSTRIALES DE LA CompANiA DE ProbucTos ABRASIVOS BAy StaTE,
DICE: “ESTOS PROGRAMAS SON PARA GENTE QUE YA ESTA BIEN CA-

LIFICADO Y NECESITA REMOZAMIENTO Y UNA NUEVA FUENTE DE IN-
FORMACION",

APREND1ZAJE DE NUEVAS TECNICAS.- LA SIGUIENTE AFIRMACION.
HECHA POR UNA ASOCIACION, ES TiPicAa: "EL PROPASITO PRINCI-
PAL- DE LOS PROGRAMAS DE ENTRENAMIENTO DIRIGIDOS HACIA LAS
FUNCIONES, ES EQUIPAR AL PARTICIPANTE PARA EMPLEAR MEJOR -

LOS INSTRUMENTOS Y LAS TECNICAS EN EL AREA DE SU ESPECIALL
DAD.

32




CAMBIAR ACTITUDES. A.D. KAUFMAN, DIRECTOR DE ENTRENAMIENTO
DE LAS PLANTAS WAUKEGAN, DE LA CORPORACION 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 DECISIGN 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 O UN PEQUENO SEMINARIO: EL RANGO DE
OTROS PARTICIPANTES CON LOS QUE SE ENCONTRARA: LO QUE NECE
SITA LA COMPANfA Y LA FORMA COMO SE MANEJA EL CONTENIDO.
SIEMPRE ES IMPORTANTE REVISAR EL ANUNCIO DE UN CURSO PARA
ESTAR SEGUROS DE QUE-ESPECIFICA SU PROPOSITO Y ESTE ESTA -
DE ACUERDO CON NUESTRAS NECESIDADES,

! VAR

LA ASISTENCIA DE UN: PROGRAMA DE CAPACITACION EXTERNO, QUE
AYUDA AL PARTICIPANTE A MEJORAR EL TRABAJO. DEBERIA SER MQ
TIVACION SUFICIENTE PorR sf MisMA, Como pice L.C. Morrow,
JEFE DE LA CONFERENCIA DE INGENIER{A Y MANTENIMIENTO DE --
PLANTA., Y JEFE DE SUS GRUPOS DE ESTUDIO DE EJECUTIVOS: --
“LAS PERSONAS SON MOTIVADAS POR LA CONFIANZA QUE SE TIENE
LA COMPARNfA AL ENVIARLAS A CURSOS EXTERNOS Y POR SUS PRO--
PIOS DESEOS DE SALIR ADELANTE",

VENTAJAS DE L0S PROGRAMAS DE CAPACITACION EXTERNOS

LOS PROGRAMAS DE CAPACITACION EXTERNOS OFRECEN VENTAJAS ES
PECIALES AL PARTICIPANTE, A LA cCOMPARfA Y AL RESPONSABLE DE
LA CAPACITACION,

ANl
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VENTAJAS AL PARTICIPANTE

LIBERTAD DE DISTRACCIONES., ESTAR LEJOS DEL TRABAJO, PERMI -
TE QUE HAYA CONCENTRACION COMPLETA.,

LA MENTE NO ESTA CONGESTIONADA CON PROBLEMAS DE TRABAJO., -
LA RETENCION ES MEJOR PORQUE NO HAY PRESION CONFLICTIVA, -
LA ASISTENCIA ES COMPULSIVA. PUES NO HAY ESCUSAS DE ‘ULTIMO
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 DISCUSION DE PER-
SONAS DE OTRAS COMPANIAS, PUEDE ENCONTRAR SOLUCIONES POSI--
BLES. LOS PROGRAMAS DE CAPACITACION EXTERNOS PERMITEN EX--
PLICAR A LOS MIEMBROS DE UNA COMPAN{A LAS NUEVAS TECNICAS -
QUE ESTA USANDO OTRA EMPRESA.

RELACIONARSE CON GENTE DE OTRAS COMPAN{AS E INDUSTRIAS.

LA GENTE DE OTRAS COMPANIAS 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
TRODUCCION DE NUEVOS METODOS 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 cOMPARfA EDISON DE TOLEDO, DICE: "LA - -
OPORTUNIDAD DE REUNIR GENTE DE OTRAS INDUSTRIAS DE DIFEREN

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

APLICACION MAS AMPLIA DE LOS- PRINCIPIOS DE LAS RELACIONES
HUMANAS ,
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LA VARIEDAD EL MATERIAL DE CASOS AUMENTA LOS CONOCIMIENTOS
PARA LA APLICACION DE LOS PRINCIPIOS DE RELACIONES HUMANAS
DE SUPERVISION BAJO DISTINTAS CIRCUNSTANCIAS,

Los INSTRUCTORES EXTERNOS PUEDEN PRESENTAR EL MISMO MATE--
RIAL CON DIFERENTES METODOS. 'LOS PARTICIPANTES SE BENEFI-
CIAN CON LOS EJEMPLOS DE BUENOS RESULTADOS EN OTRAS COMPA-
fiAs,

NUEVQS_PUNTOS DE &131A

EL PARTICIPANTE APRENDE COMO ENFRENTARSE AL CONSTANTE DESA-
FIO DEL TRABAJO ORGANIZADO, COMPETENCIA E INFLACION DE PUES
70s. PUEDE OfR CONCEPTOS NUEVOS QUE AUN NO HAN SIDO INCOR-
PORADOS AL PROGRAMA DE SU PROPIA COMPAR{A.,

MAYOR LIBERTAD DE DISCUSION, LOS HOMBRES TIENEN LA OPORTU-
NIDAD DE DISCUTIR TODOS LOS DfAS SUS PROBLEMAS CON SUS COLE
GAS Y SUPERVISORES Y GENERALMENTE, UNA O DOS PERSONAS TIEN-
DEN A DOMINAR LA SITUACION 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 AMPLIA EL HORI-
ZONTE Y LA IMAGINACION DEL EMPLEADO. ESTIMULA SU AUDACIA Y
VUELVE A CARGAR SUS BATERfAS MENTALES,

AUMENTO DE PRESTIGIO Y PosICION. EL HECHO DE QUE LA CoMpa-
NfA CREA QUE UNA PERSONA ES TAN VALIOSA COMO PARA ENVIARLA

A UN PROGRAMA DE CAPACITACION EXTERNO, HACE QUE SU TRABAJO
SEA MAS IMPORTANTE PARA EL MISMO Y PARA SUS COMPANEROS,

ESTE SENTIMIENTO DE IMPORTANCIA AUMENTA PORQUE LA COMPANIA LE
PERMITE DEJAR SU TRABAJO PARA ASISTIR AL PROGRAMA.

LIBERACION DE LA EsTREcHEZ DE MiRAS DE LA CompaRfA., EL PAR

&
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TICIPANTE SE ALEJA DE LOS PUNTOS DE VISTA VIEJOS Y DEL SENTL
MIENTO DE QUE EN UN CURSO DE LA COMPAN{fA TENDRIA QUE ESTAR -
DE ACUERDO CON TODO. LL ENTRENADOR EXTERNO ES OBJETIVO Y NO
ESTA EMOCIONALMENTE ENVUELTO CON LOS PARTICIPANTES.

VENT \R

ENTRE LAS VENTAJAS DE LOS PROGRAMAS DE CAPACITACIGN EXTERNOS
PARA LA COMPANIA TENEMOS:

Economia DE Los CosTos DE. ENTRENAMIENTO. AUNQUE LAS TARIFAS
POR PERSONA PUEDEN PARECER MAS ALTAS. NO LO SON COMPARADAS -
CON LO QUE. COSTAR{A ESTABLECER UN PROGRAMA IGUAL DENTRO DE -
LA PLANTA, ESPECIALMENTE SI SE CONSIDERAN TODOS LOS COSTOS -
DE ENTRENAMIENTO. EQUIPo. MATERIAL, ETC.

FACILIDADES DE ENTRENAMIENTO. LAS PEQUENAS COMPAR{AS 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 ULTI-
MOS AVANCES EN SU CAMPO, QUE RARA VEZ SE ENCUENTRAN AUN EN--
TRE LOS GERENTES COMPETENTES. ABRUMADOS COMO ESTAN POR LOS -
PROBLEMAS OPERACIONALES DIARIOS.

INsTRUCCION DE ALTO CALIBRE. GENERALMENTE. LOS INSTRUCTORES
QUE REALIZAN PROGRAMAS DE CAPACITACION EXTERNOS SON EFICIEN-
TES NO SOLO EN SU CAMPO, SINO., ADEMAS EN SU CAPACIDAD PARA
ENSENAR, UN PROGRAMA INTERNO PUEDE FRACASAR POR LA FALTA —--
DE EFICIENCIA EN LA ENSENANZA,

LoS INSTRUCTORES EN LOS PROGRMAS EXTERNOS HAN SIDO DESCR]--
TOS COMO "ESPECIALISTAS EN EL ENTRENAMIENTO. CON AMPLIOS AN
TECEDENTES DE EXPERIENCIA Y PUNTOS DE VISTA. HOMBRES QUE ES
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TAN COLOCADOS FUERA DEL BOSQUE PARA PODER VER LOS ARBOLES”,

REFUERZO DE LA SATISFACCION POR EL TRABAJO. CUANDO LOS PAR
TICIPANTES VEN QUE LOS PROBLEMAS DE SU PROPIA COMPANIA, QUE
ELLOS CONSIDERAN SERIOS, SON T{PICOS Y UNIVERSALES, VEN SU
TRABAJO BAJO UNA NUEVA LUZ Y DEJAN DE COMPADECERSE A Sf --
MISMOS .

SATISFACCION DE NECESIDADES ESPECTALES. EL PROGRAMA DE CA-
PACITACION EXTERNO CAPACITA A LA COMPAN{A A MANTENERSE MAS
AL DfA ACERCA DE LAS MEJORAS RELACIONADAS CON'SUS OPERACIO-
NES, EN ESPECIAL CUANDO LA COMPANIA ESTA LOCALIZADA EN UN -
PUNTO REMOTO CON RELACION A OTRAS INDUSTRIAS,

\ MENTAL

CUANDO UNA COMPANfA PATROCINA EL ENTRENAMIENTO EXTERNO PRUE
BA QUE QUIERE EXPONER A SU GENTE A LAS NUEVAS TEOR{AS Y TEC-
NICAS QUE LES DARAN UN PUNTO DE VISTA DIFERENTE Y LIBRE DE
LOS CAMINOS DE ENTRENAMIENTO DE SU COMPARI{A,

DoN BENNINGTON, COORDINADOR DE ENTRENAMIENTO DE Owens-ILLI-
Nors: DE Coromeus., OHIO, DICE:

L 0S NUEVOS CONCEPTOS GERENCIALES Y LOS PROCEDIMIENTOS SON -
CADA DfA MAS ABUNDANTES EN LOS ULTIMOS Afos. MucHAS coMpa-
ffAS SE MANTIENEN AL PASO DE ESTOS CAMBIOS GRACIAS AL IN --
FLUJO DEL NUEVO PERSONAL RECIENTEMENTE EGRESADO DE LAS UNI-
VERSIDADES., PERO EN LAS FIRMAS PEQUENAS., EN QUE LA ROTACION
ES CASI NULA, EL PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO EXTERNO ES SU --
OPORTUNIDAD PARA PONERSE AL DfA. EN ESTA ERA DE.ESPECIALL:
ZACION-Y CAMBIO TECNOLOGICO., TENDREMOS QUE RECURRIR CADA -

VEZ MAS A ESTAS INSTITUCIONES, DESARROLLAR HABILIDADES PA-

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

F.B. DENT. PRESIDENTE DE LOS MoLinos MAy FAIR, DE ARCADIA,
CAROLINA DEL SUR, ESCRIBE:

EN NUESTRA COMPLEJA SOCIEDAD EN QUE LA ESPECIALIZACION CRE
CE TAN RAPIDAMENTE., ES MUY VENTAJOSO, PODER UTILIZAR LA OPOR
TUNIDAD DE ENTRAR EN CONTACTO CON ESPECIALISTAS QUE SE EN--
CUENTRAN AL DfA EN sus DIVERSAS AReas, EL ESTIMULO QUE SE
OBTIENE DE ESTA MANERA PERMITE A LA COMPAN{A RECIBIR UNA --

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

ANALICEMOS AHORA LOS:

CONCEPTOS REFERENTES A LA CAPACITACION, CAMBIO TECNOLOGICO
Y TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA.

Los CONCEPTOS DE CAPACITACION, ADIESTRAMIENTO Y CAMBIO TEC-
NOLOGICO., SE ENCUENTRA [NTIMAMENTE LIGADOS A LA NOCION DE
FORMACION PROFESIONAL PERMANENTE EN LA EMPRESA. SEGUN LA
ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO (OIT), SE ENTIENDE
POR CAMBIO TECNOLOGICO A “CUALQUIER CAMBIO EN MATERIALES.
EQUIPO, METODO, ORGANIZACION O PRODUCTO QUE ALTERA LA CAN--
TIDAD O CALIDAD DE LA MANO DE OBRA QUE NECESITA UNA UNIDAD
DE -PRODUCTO” (PAIN, 1972),

DE ESTA FORMA. LOS ADELANTOS TECNOLOGICOS OPERADOS IMPRI -~
MEN DINAMISMO A LAS ACCIONES DE CAPACITACION Y ADIESTRA --
MIENTO, DE SUERTE TAL QUE PUEDEN HACER QUE SE GENERE UN PRQ
CESO CONT{NUO Y SISTEMATICO DE FORMACION PROFESIONAL EN EL
INTERIOR DE LAS EMPRESAS.

POR LO TANTO., UN PROGRAMA DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO
DEBERA CONTEMPLAR LOS REQUERIMIENTOS 0 EXPECTATIVAS DE IN-

33



CORPORACION DE NUEVAS TECNOLOGIAS, A MEDIANO Y LARGO PLA -
20, ESTO PREVERA LA NATURALEZA Y CONTENIDO DE ESTAS AcCIO-
NES.

OTRO ASPECTO DE LA CAPACITACION, Y LA TECNOLOGIA ESTA DADO
POR EL "HECHO Y RECONOCIDO QUE LA AUTOMATIZACION. COMPORTA
UNA. DISMINUCION DE LOS TRABAJADORES DIRECTOS Y UN AUMENTO
DE LAS LABORES DE lNGENIERiA, TECNICAS Y ADMINISTRATIVAS"
(PF1FFNER. 1970). EsTo SUSCITA QUE.LOS TRABAJADORES ‘CAIGAN
EN PROCESOS PRODUCTIVOS REPETITIVOS (e VIGILANCIA DE MAQUL
NAS) RELATIVAMENTE SENCILLOS.: Y POR CONTRAPARTE AUMENTA -
LA IMPROTANCIA DE LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO, REPARA
CION Y CONTROL DE MAQUINAS , ACTIVIDADES QUE DEMANDAN MAYOR
CALIFICACION.'

. Lo ANTERIOR SOSLAYA LO EVIDENTEMENTE . NEGATIVO QUE RESULTA
PARA LOS NIVELES DE EMPLEO' EL DESPLAZAMIENTO DE MANO DE --
OBRA RESULTANTE DE LA AUTOMATIZACION., EN PARTICULAR PARA -
EL CASO DE México. (SANcHez, 1979).

TRANSFERENCIA DE TECNOLOGfA

LA TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA, SE PODRIA DEFINIR COMO - -
AQUEL PROCESO QUE IMPLICA EL TRASLADAR DE UN PA{S VENDEDOR
A UNO COMPRADOR., EL CONJUNTO DE CONOCIMIENTOS, MEDIOS Y --
PROCEDIMIENTOS TECNICOS, CIENTI{FICOS, APLICADOS EN LA IN =
DUSTRIA, PARA UNA MAYOR Y MEJOR PRODUCTIVIDAD,

EN 1976 se H1zo eN MEXICO UN ANALISIS DE UNA MUESTRA PAR--
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cIAL DE 1.480 CONTRATOS APROBADOS. DE LOS cUALES 1,310 PERr-
TENECIAN A LA INDUSTRIA MANUFACTURERA Y 170 A LA EXTRACTIVA
Y DE servicios. (Napa, 1977).

ESTE ANALISIS REVELA DATOS IMPORTANTES EN CUANTO A LA FORMA
EN QUE EL PAfS.ADQUIERE TECNOLOGIA: EN UN 59% DE LOS CASOS.
EL CONTRATO IMPLICO EL USO DE. MARCAS; EN UN 557 EL SUMINIS-
TRO DE CONOCIMIENTOS -TENCICOS: EN UN 40% LA ASISTENCIA TEC-
NICA, Y TAN SOLO 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 BASICAS PARA LA ADQUISICION DE TECNoLoGIA EN MExIico.
ADEMAS, SE CONFIRMA EN EL PAfS UNA TENDENCIA INTERNACIONAL
EN CUANTO A LA DISMINUCION DE LA IMPORTANCIA RELATIVA DE --
LAS PATENTES, COMO FORMA DE TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA.
EN LO REFERENTE A LA FORMA DE PAGO., LA MAs coMON (57%) Es
LA DE REGALfAS SOBRE VENTAS., Y LA REGLA NO ESCRITA DEL Re--

GISTRO ES QUE ESTA CIFRA NO SUPERE EL 47 SOBRE LAS VENTAS -
BRUTAS.

ORIGEN DE LA TECNOLOGfA

EL 67% DE LAS TECNoLOGfAS EN MEXICO PROVIENEN DE LOS EsSTA-
pos UNIDOS. Los CUATRO PAfSE EUROPEOS QUE CON MAYOR FRE --
CUENCIA APARECIERON COMO PROVEEDORES ALCANZARO EL 17% DE -
LOS CONTRATOS. ESTA CONCENTRACION DE LAS FUENTES TECNOLOGL
CAS APARECE ESTRECHAMENTE LIGADA CON EL FLUJO DE INVERSIONES
EXTRANJERAS, Y CON LA RELACION MATRIZ-FILIAL DE EMPRESAS --
TRANSNACIONALES., DE HECHO, ESTAS CIFRAS COINCIDEN RAZONABLE

MENTE CON LA COMPOSICION DE LA INVERSION EXTRANJERA EN MEXL
co,
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Usuar10s DE LA TECNOLOGIA

LA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE MEXICO PRESENTA UN ELEVADO -
GRADO DE CONCENTRACION, EN PROMEDIO PARA LAS DISTINTAS RA-
MAS DE LA ECONOMIA LAS 4 EMPRESAS MAS, GRANDES PRODUCEN EL -
43% DEL VALOR DE LA PRODUCCION DE LA;RAMA CORRESPONDIENTE.

LAS EMPRESAS TRANSNACIONALES GENERAN ‘CAST UN.40% DE LA PRO-
CUCCION INDUSTRIAL, Y SE LOCALIZAN PREFERENTEMENTE EN LOS -
SECTORES DE MAYOR CONCENTRACION., SIENDO A LA VEZ LOS PRIN-
CIPALES USUARIOS DE TECNOLOGfA IMPORTADA. EL 80% DE Los pA
GOS POR TECNOLOGI{A. QUE HOY SE ESTIMAN EN CERCA DE 300 MI--
LLONES DE DOLARES 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 REGALfAS SOBRE VENTAS' MIEN-

TRAS QUE LAS EMPRESAS PRIVADAS NACIONALES PAGAN TAN SOLO UN
0.3%.

EN CUANTO A LA IMPORTACION DE TECNOLOGIA POR RAMAS DE LA ECQ
MOMIA LOS PAGOS MAS ALTOS SON EFECTUADOS POR LOS SECTORES
DE FARMACEUTICA (14,5%), PETROQUIMICA SECUNDARIA (143), ---
EQUIPO ELECTRICO Y ELECTRONICO (11%)Y ALIMENTOS (9%),

FINALMENTE, CABE SUBRAYAR, LAS OBSERVACIONES HECHAS POR J.
KATZ RECIENTEMENTE EN ARGENTINA, (KATz, 1978) QUE PARECEN
APLICABLES A MEXICO: CONTRARIAMENTE A LO QUE SE CREE, NO --
EXISTE UNA RELACION SUBSTITUTIVA ENTRE TECNOLOGfA IMPORTADA
Y DOMESTICA, POR EL CONTRARIO, LA IMPORTACION DE TECNOLO-
GfA (coMo INGENIERIA Y NO COMO MARCAS) GENERA UNA DEMANDA
DE ACTIVIDAD TECNOLOGICA NACIONAL - DE TIPO ADAPTATIVO, QUE
SOLO PUEDE SUPLIRSE CONTANDO CON UNA ADECUADA INFRAESTRUC~~-
TURA TECNICA Y DE RECURSOS HUMANOS CALIFICADOS EN LASRAMAS
QUE MAS IMPORTAN TECNoLoGIA, ( WarsssLutH, 1979),
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CONSIDERACIONES DE LAS NECESIDADES DE
CAPACITACION, PARA DINA-CUMMINS., EN su PROGRAMA DE
TRANSFERENCIA DE TECNOLOG{A.

COMO SE APUNTO ANTERIORMENTE, SE DEFINE A LA TRANSFERENCIA
DE TECNOLOGIA COMO EL ACTO DE LLEVAR DE UN PAfS A OTRO, -

“UN CONJUNTO DE CONOCIMIENTOS, MEDIOS Y PROCEDIMIENTOS TECNL
COS - CIENTIFICOS APUNTADOS EN LA INDUSTRIA PARA UNA MAYOR
Y MEJOR PRODUCTIVIDAD:” EN EL CASO DE DICUMMSA NO“S6LO SE
REALIZO LO ANTERIOR, SINO QUE, DESDE HACE ANO Y MEDIO SE -
CUENTA CON UN GRUPO DE ESPECIALISTAS NORTEAMERICANOS DE - -
CuMmmiNs ENGINE Co. . TRABAUANDO CON ESPECIALISTAS MEXICANOS,
EN LA SELECCION E INSTALACION DE EQUIPO Y HERRAMIENTA PARA
LA PLANTA DE MOTORES DIESEL EN MExico.

PERO AL MARGEN DE ESTE TIPO DE ACTIVIDADES "CLASICAS"” EN TQ
DA TRANSFERENCIA DE TECNOLOG{A, PODEMOS DECIR QUE, DIcuMMsa
SE ARRIESGO' A DAR UN PASO MAS ALLA DE LO TRADICIONAL, EN- -
VIANDO POR DOS MESES A UN GRUPO DE 22 GENTES, A RECIBIR UN

CURSO DE CAPACITACION EN LA PLANTA DE MOTORES DIESEL DE --
CummINs EnGINE EN JAMESTOWN N.Y,

LO QUE SE BUSCABA CON EL ENVIiO DE ESTE GRUPO A JAMESTOWN,
N.Y. ERA QUE SE LOGRARA FORMAR UN EQUIPO DE TRABAJO., QUE -
ADQUIRIERA LOS CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES PARA PRODUCCION
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 SERAN LOS QUE DIRECTAMENTE RESPONSABLES DE SACAR ADE--
LANTE LA PRODUCCION DE MOTORES DIESEL EN MEXIco.

LoS ASPECTOS METODOLOGICOS SOBRE LA PREPARACION DE ESTE PRO

GRAMA, ASf .COMO EL DESARROLLO DEL MISMO.-SE TRATAN A- DETALLE
EN EL CAapiTULO V,



CAPTTULO 1V

QuUe ES uUN MOTOR DIESEL.

ANTES DE DAR PASO AL SIGUIENTE cAP{TULO, “DESCRIPCION  DEL
PROGRAMA DE CAPACITACION”, SE CREY6 NECESARIO INCLU(R EN
ESTE TRABAJO, ALGUNAS CONSIDERACIONES ACERCA DE LOS DIFEREN
TES TIPOS DE MOTORES UTILIZADOS EN LA INDUSTRIA. SE PENSO
QUE NO SERfA PROVECHOSO, REALIZAR UN CAP{TULO EXTENSO, EN -
CUANTO A COMPONENTES DEL MOTOR Y SU FUNCIONAMIENTO, YA QUE,
'EL OBJETIVO DE ESTA TESIS, ES EL DE FUNAMENTAR LA IMPORTAN-
CIA DE UN PROGRAMA DE CAPACITACION EN LA TRANSFERENCIA -DE
TECNOLOG{A: AUNQUE, ES OBVIO MENCIONARLO: 'PERO PARA LA ‘REA-
LIZACION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION. ss “TUVIERON QUE. ESTY
DIAR LOS COMPONENTES Y FUNCIONAMXENTO DE UN MOTOR DIESEL, -
TAMBIEN SE REQUIRIO LA CONSTANTE ASESOR{A POR PARTE DE ES--
PECIALISTAS EN DISTINTAS RAMAS DE LA INGENIER{A,

ALGUNAS CONS]DERACIONES:SOBRE MOTORES:

UN MOTOR ES UN CONVERTIDOR DE ENERGfA. CONVIERTE LA ENER--
GIA DEL CALOR EN ENERGfA MECANICA, LA QUE PUEDE SER EMPLEA
DA CON UTILES PROPOSITOS. EL MOTOR MODERNO, YA SEA DE VA--
POR, DIESEL, GASOLINA O CUALQUIER OTRO, ES EL PRODUCTO DE -
ANOS DE PROGRESO EN EL DISEMO Y LA CONSTRUCCION, Asf como -
DE PROLONGADOS ESTUDIOS Y PRUEBAS, '

MUCHAS DE ESAS PRUEBAS FUERON EXITOS SOBRESALIENTES., MIEN--
TRAS QUE OTROS RESULTARON MISERABLES FRACASOS,

AUN EL PRIMER MOTOR DEL. DR, RUDOLPH EXPLOTO' INCRUSTANDO --

PEDAZOS DE LA CABEZA DEL CILINDRO EN EL TECHO, CUANDO RECI-
BIO LA PRIMERA INYECCION DE COMBUSTIBLE. EL EXPERIMENTO, -
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SIN EMBARGO, SI PROBO LA TEORfA DEL DISENO DEL MOTOR DEL- -
DR. DIESEL, Y MARCO LA PAUTA PARA LAS SIGUIENTES PRUEBAS --
EXITOSAS Y PARA LA CONSTRUCCION DE MOTORES DIESEL PRACTICOS.

CUALQUIER MOTOR QUE CONVIERTA EL CALOR EN ENERG{A PERTENECE
A UNA DE LAS DOS CLASIFICACIONES MAYORES: O ES UN MOTOR DE
COMBUSTION INTERNA. O ES DE COMBUSTION EXTERNA,

LOS' MOTORES DE DIESEL, GAS Y GASOLINA SON DE COMBUSTION IN-
TERNA YA QUE DICHA COMBUSTION SE LLEVA A EFECTO, REALMENTE,
DENTRO DEL MOTOR MISMO.

| | | ) |

LA MAYORfA DEL EQUIPO INDUSTRIAL., TAL COMO TRACTORES, CAMIQ
NES 'Y EXCAVADORAS, SON ACCIONADOS POR MEDIO DE MOTORES DE -
COMBUSTION INTERNA, USUALMENTE GASOLINA. GAS O DIESEL.

EL MOTOR DE GASOLINA FUE EL PRIMERO EN ALCANZAR PROMINENCIA
EN EL CAMPO DE LOS MOTORES DE COMBUSTION INTERNA. ESTE ES.
POR SUPUESTO, EL MAS FAMILIAR PARA LA MAYOR{A DE NOSOTROS,
Y SU FUNCIONAMIENTO ES EL MAS COMUNMENTE ENTENDIDO POR LA -
MAYOR{A DE NOSOTROS.

SIN EMBARGO, ESTO NO SE DEBE A QUE EL MOTOR DE GASOLINA SEA
SIMPLE, YA QUE REALMENTE ES EL MAS COMPLEJO DE LOS MOTORES

DE COMBUSTION INTERNA. NUESTRA LARGA /SOCIACION 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 INVENCION DE LA ERA MODERNA., EL

MOTOR. DE GASOLINA, COMO OTROS MOTORES, ESTA CONSTRU{DO EN -
MUY DIFERENTES TIPOS Y TAMAfiOS, DESDE EL MAS PEQUENO DE UN
CILINDRO, CON UN SOLO CABALLO DE FUERZA, HASTA EL MULTICI--
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LINDRICO DE DOS MIL QUINIENTOS (2,500) CABALLOS DE FUERZA,
TIENE UNA AMPLIA CLASIFICACION DE ENERGIA, VELOCIDAD Y USO.

POR ESTAS RAZONES ES PARTICULARMENTE ADECUADO PARA SER USA-
DO EN COCHES DE PASAJEROS Y EN OTROS VEH{CULOS LIGEROS.

EL MOTOR DE G‘AS'OLINA\ INCORPORA MUCHOS TIPOS DE DISENO. Los

MOTORES ALINEADOS TIENEN SUS CILINDROS EN LINEA RECTA.

Los CILINDROS DE UN MOTOR RADIAL ESTAN COLOCADOS EN UN CiR-
cuLo, DEL CIGUENAL. EN OTROS, LOS CILINDROS SE COLOCAN EN -
DOS O MAS HILERAS, LLAMADAS BANCOS, LOS QUE PUEDEN ENCON --
TRARSE PLANOS O EN FORMA DE "V".

SE DEBE MENCIONAR AQUf QUE LOS MOTORES DE GASOLINA SE FABRL
CAN EN MODELOS DE DOS Y CUATRO TIEMPOS. EL MODELO DE CUATRO
TIEMPOS ES EL MAS COMUNMENTE USADO.

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

GASOLINA", ES UN TERMINO QUE PUEDE APLICARSE A VARIOS TIPOS
DE MOTORES, DE HECHO, A CUALQUIER MOTOR QUE USE UN COMBUS-
TIBLE QUE SE ENCUENTRE EN ESTADO MAS BIEN GASEOSO QUE Lfqul
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 LfQuIDO
DE PETROLEO (GAS LP) ES UN DERIVADO DEL PETROLEO OBTENIDO -
A TRAVES DE”UN PROCESO DE REFINAMIENTO QUE LO ‘CAMBIA A Lf--
QUIDO,
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LOS MOTORES GRANDES DE GAS ESTACIONARIO SON CONSTRU{DOS TAN
TGO PARA ENCENDIDO DE CHISPA COMO PARA ENCENDIDO DE COMPRE--
SION, TAMBIEN EN EL TIPO ESTACIONARIO SE ENCUENTRA EL MOTOR
DE GAS-DIESEL, QUE PUEDE CONVERTIRSE EN GAS O DIESEL.,

EL MOTOR MAS CHICO DE GAS BUTANO-PROPANO O GAS LP Es usADO
EN CAMIONES U EN UNIDADES 'ESTACIONARIAS Y SE ENCUENTRA MAS
COMUNMENTE EN LAS AREAS DONDE EL COSTO DEL COMBUSTIBLE LP -
ES BAJO.

EL MoTor DIESEL

EL MOTOR DIESEL NO ES NUEVO. [JE HECHO EL MOTOR DE ENCENDI-
DO DE COMPRESION, DEL CUAL EL DIESEL ES UN TIPO, REALMENTE
PRECEDIG AL MOTOR DE GASOLINA EN CERCA DE 6 ANoS. S6LO DE-
BIDO A RECIENTES MEJORAS EN DISENO, EL MOTOR DIESEL HA AL--
CANZADO EN EL PRESENTE TAL PREEMINENCIA EN EL CAMPO DE EQUL
POR Y AUTOMOTORES., HASTA HACE POCOS AMOS, EL DIESEL SE VIO
CONFINADO EN SU USO, DEBIDO A SU PRIMERA CONSTRUCCION GRAN-
DE Y PESADA, A SERVICIOS RELATIVAMENTE LENTOS EN VELOCIDAD
O DE CARGAMENTO CONTINUO, TALES COMO LOS USADOS EN LA MARI-
NA Y EN LAS INSTALACIONES DIESEL ESTACIONARIAS,

LOS METALURGISTAS, CIENTIFICOS QUE ESTUDIAN LOS METALES Y
SUS ALEACIONES, HAN HECHO PROGRESOS MARAVILLOSOS EN LAS UL-
TIMAS DECADAS. ELLOS HAN TENIDO EXITO EN EL DESCUBRIMIEN-
TO DE NUEVAS ALEACIONES, LAS QUE HAN JUGADO UN MUY IMPORTAN
TE PAPEL PARA HACER POSIBLE LA FABRICACION 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 COMBUSTION Y EN-LA 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 TAMBIEN SE CONSTRUYE

EN MUCHOS TAMANOS Y TI1POS, DESDE LAS UNIDADES PEQUENAS DE -
UN SOLO CILINDRO, HASTA LOS MOTORES ENORMES MULTICIL{NDRI--
COS DE MUCHOS MILES DE CABALLOS DE. FUERZAW EN ELLOS, TAM -
BIEN, LOS CILINDROS PUEDEN COLOCARSE EN LINEA, RADIALMENTE
0 PLANOS, EN "V”, 0 EN CUALQUIER FORMA, A FIN DE SATISFACER

EL TIPO PARTICULAR DE SERVICIO QUE EL MOTOR TENGA QUE REALL
ZAR., -

PRINCIP1OS DE 1OS MOTORES DE COMBUSTION INTERNA

UN MOTOR DE COMBUSTION INTERNA CONVIERTE EL COMBUSTIBLE EN
ENERGIA, CON PROPOSITOS UTILES, 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 RAPIDAMENTE, FORZANDO AL PISTON HACIA
ABAJO DEL CILINDRO,

EL PISTON ESTA CONECTADO AL CIGUENAL MEDIANTE UNA BIELA.
TAL COMO SU NOMBRE LO INDICA. ESTA BIELA SIRVE DE PALANCA
Y TRANSFORMA LA ENERGIA DE ABAJO HACIA ARRIBA EN UN MOVI--
MIENTO DE ROTACION. EL MOVIMIENTO DE ROTACION ES EL QUE
HA PROBADO SER MAS UTIL EN LA EJECUCION DE TRABAJO PARA EL
HOMBRE. IMPULSA CAMIONES, TRACTORES., AVIONES., GENERADORES
DE BARCOS Y MUCHAS OTRAS CLASES DE MAQUINARIA Y EQUIPO,

EL MOTOR MODERNO DE COMBUSTION INTERNA NECESITA CIENTOS DE
PARTES O JUEGOS DE PARTES, A FIN DE CONVERTIR LA ENERGIA -
QUIMICA DEL COMBUSTIBLE EN UN MOVIMIENTO UTIL DE ROTACION.




CAPITULO V
DEscrIPCc1ON DEL PROGRAMA DE CAPACITACION

OBJETIVOS DEL AREA DE CAPACITACION

EL OBJUETIVO PRINCIPAL DEL AREA DE CAPACITACION ES LOGRAR EL
PLENO DESARROLLO DE LAS HABILIDADES Y CONOCIMIENTOS TECNI--
COS., DEL TRABAJADOR DENTRO DE LA EMPRESA.

ESTE PROGRAMA DE CAPACITACION CONTG CON DOS. OBJETIVOS ESPE-
CiFI1COS, A LOGRAR EN MARZO DEL PRESENTE Afio:

1. FORMAR UN PRIMER GRUPO DE INSTRUCTORES CALIFICADOS. PA
RA LLEVAR A CABO LA CAPACITACION. DEL SEGUNDO AL SEPTIMO
GRUPO DE TRABAJADORES,

2. TENER CALENDARIZADOS LOS DIFERENTES CURSOS DE CAPACITA
CION, QUE SERAN IMPARTIDOS A LOS TRABAJADORES RESPONSA
BLES DE ALCANZAR LOS {NDICES DE PRODUCCION., MARCADOS -
POR LOS OBJETIVOS DE Dicummsa,

SINTESIS DESCRIPTIVA DEL PROGRAMA

EL AREA DE CAPACITACION CONSIDERG CONVENIENTE EL DESARRQ --
LLAR LOS SIGUIENTES PASOS DURANTE LA ELABORACION DE ESTOS -
PrRoGRAMAS DE CAPACITACION, PARA ISNTRUCTORES Y OBREROS, QUE

LABORARAN EN LA LINEA DE ENSAMBLE EN LA PLANTA DE MOTORES
Dicummsa,

- PLANIFICACION DE LA FUNCION CAPACITACION,

~ DETERMINACION DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACION,

- ELABORACION DE LOS PROGRAMAS DE CAPACITACION, PARA - -
LOS INSTRUCTORES Y OBREROS DE LA LINEA DE ENSAMBLE,
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NIFICACION DE LA FUNCION CAPACITACIGN

CoMo PRIMER PASO. PARA CUMPLIR CON LOS OBJETIVOS Y POL{TI-

CAS MARCADOS POR DICUMMSA. SE DESARROLLO EN LOS MESES DE -

JuNio v JuLlo EL PROYECTO DE CapAcITACION 1981/1982, mismo

QUE SIRVIO PARA DEFINIR LOS OBJETIVOS Y POLITICAS, ASI ‘COMO
PARA UBICAR LA FUNCION CAPACITACION DENTRO DE LA -EMPRESA.

DicHo PROYECTO ESTA ELABORADO DE TAL. FORMA QUE AL CONCLUfR

LO, SE PODRA CONTAR CON TODOS LOS CURSOS DESARROLLADOS QUE
ESTE PROGRAMA PROPONE.,

DETERMINACION DE LAS NECESIDADES DE_CAPACITACION

Es NECESARIO HACER NOTAR QUE SIENDO’DICUMMSA UNA- EMPRESA DE .

'NUEVA CREACION., LAS NECESIDADES DE CAPACITACION NO PUDIERON

SER DETECTADAS CON LAS TECNICAS CLASICAS, UTILIZADAS EN EM-
PRESAS QUE ESTAN FUNCIONANDO. RAZON POR LA CUAL. FUE NECESA-
RI0O REALIZAR UN INVENTARIO DE TAREAS., EN LA PLANTA DE MoTo-
RES DiESeL EN JAMESTOWN, N.Y, (AnExo “A"),

ESTE INVENTARIO PERMITIO DETECTAR PARTE DE LOS CURSOS QUE -
FUERON INCLUfDOS EN ESTE PROGRAMA.

LA SEGUNDA PARTE. EL ANALISIS DE TAREAS., QUE FUE REALIZA-
DA POR LOS CONSULTORES EXTERNOS HENNESSY Y CiA., TRAJO Co-

MO RESULTADO MAYOR INFORMACION SISTEMATIZADA PARA SU DESA--
RROLLO Y COMPLEMENTACION. (ANEXo “B").

PRoGRAMA DE CAPACITACION PARA INSTRUCTORES

EL DESARROLLO DE LOS CURSOS QUE ESTE PrRoGrRAMA DE CAPACITA-




CION PROPONE FUE DISENADO CON ELEMENTOS TECNICOS DE LA AD-
MINISTRACION POR RESULTADOS:

- OBJETIVOS GENERALES,

OBJETIVOS PARTICULARES.

OBJETIVOS EsPeciFIcos.
- METAs,
- CALENDARIZACION DE LAS ACTIVIDADES.
- RerorTE DE AcTIVIDADES (EVALUACION).
- RETROINFORMACION,

SE SELECCIONG. A LA TECNICA DENOMINADA ADMINISTRACION POR RE
SULTADOS, PARA LA HABILITACION DEL PRESENTE PROGRAMA, DEBI-
DO A QUE NOS PERMITE CONOCER Y CONTROLAR FACILMENTE EL GRA-
DO DE AVANCE DE LOS OBJETIVOS PARTICULARES, EL ALCANCE DE -
CADA UNA DE LAS METAS PROPUESTAS, LA FORMA A TRAVES DE LA -
CUAL SE LLEVARAN A CABO LAS ACTIVIDADES..LAS FECHAS ASIGNA-
DAS PARA CADA TAREA, ASf COMO LAS VENTAJAS Y LIMITACIONES

QUE NOS OFRECEN LOS PROCEDIMIENTOS Y/0 TECNICAS UTILIZADOS,
(ViLLAREAL, MENnDEZ. OrRTiz, Cicero, 1980): (CasTafio, 1979),

PROGRAMA_DE CAPACITACION PARA INSTRUCTORES

EL PROGRAMA DE CAPACITACION PARA INSTRUCTORES TUVO COMO --
FINALIDAD PREVER QUE LOS ELEMENTOS QUE INTEGRABAN DICHO PRo.
GRAMA SE DIERAN DE UNA MANERA SISTEMATICA Y CONTROLADA.

TALES ELEMENTOS FUERON:

- FORMAR EL GRUPO DE DESTINATARIOS,

- DEFINIR LOS OBJETIVOS DE APRENDIZAJE.

- DEFINIR EL TIPO Y LA ACTIVIDAD DEL EVENTO.

- DEFINIR FECHAS, HORARIOS Y DURACION DE LOS EVENTOS.



- 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 PRL
MER GRUPO DE INSTRUCTORES, MISMOS QUE SERAN LOS RESPONSA -
BLES DE LLEVAR A EFECTO EL PROCESO DE ENSENANZA/APRENDIZAJE:
EN LO QUE SE REFIERE AL DESARROLLO DE LOS CONOCIMIENTOS Y -
HABILIDADES QUE REQUIERAN LOS OBREROS DE LA LfNEA DE ENSAM-

BLE, PARA ALCANZAR LOS fNDICES DE PRODUCCION MARCADOS POR -
LA EMPRESA.

PARA LLEVAR A CABO LO ANTERIOR., SE EFECTUS EL PROCEDIMIENTO
DE RECLUTAMIENTO, SELECCION Y CONTRATACION DE INSTRUCTORES:

MISMO QUE A CONTINUACION SE DESCRIBE DE UNA MANERA RESUMI -
DA,

CONTRATACION DE INSTRUCTORES

EL PROCESO DE RECLUTAMIENTO, SELECCIGN Y CONTRATACION DE --
INSTRUCTORES SE LLEVO A CARO FUNDAMENTALMENTE EN LA CIuDAD

DE SAN Lurs Potosf, S.L.P.. PARA EFECTUAR Lo ANTERIOR PRI-

MERAMENTE SE PUBLICARON DIVERSOS ANUNCIOS PROMOCIONALES EN

LOS PER{ODICOS DE MAYOR CIRCULACION DE LA ENTIDAD,

Los CANDIDATOS ASISTIERON A UNA ENTREVISTA INICIAL, MISMA
QUE FUE DE UTILIDAD PARA EFECTUAR EL PRIMER FILTRO DE SE --
LECCION, (REVISION DE DOCUMENTOS),

POSTERTORMENTE LOS PRESELECCIONADOS FUERON € ITADOS A UNA -
SEGUNDA ENTREVISTA, ESTA FUE DIVIDIDA EN DOS PARTES, LA -

-
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PRIMERA CONSISTIO EN UNA EVALUACION DEL CANDIDATO DESDE EL

PUNTO DE VISTA ADMINISTRATIVO, SIENDO LA SEGUNDA PARTE DED]
CADA A LA EVALUACION TECNICA DE LOS MISMOS.

EL GRUPO DE CANDIDATOS ASCENDIO A LA CIFRA APROXIMADA DE --
150 PARTICIPANTES Y DE ESTE TOTAL FUERON CONTRATADOS 21 - -
INSTRUCTORES, LOS CUALES TUVIERON LA OPORTUNIDAD DE PARTICL
PAR EN EL PROGRAMA DE CAPACITACION TECNICA 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 LINEA DE ENSAMBLE DEL EQUIPO 1 AL 5., UN INns-
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 AREA DE REPARACION Y

UN INSTRUCTOR EN EMBARQUES,

PERFIL DEL GRUPQ DE [NSTRUCTORES.

ESTE PRIMER GRUPO DE INSTRUCTORES CUENTA CON LAS SIGUIENTES
CARACTER{STICAS:

CONOCIMIENTOS TECNICOS DE LA INGENIERfA DIESEL (NIVEL

TECNICO),

DomiNIO DEL IDIOMA INGLES EN UN 30 A 40% ESPECTFICAMEN
TE EN LAS AREAS DE COMPRENSION DE LA LECTURA., TERMINO-
LOGIA TECNICA DIESEL Y COMUNICACION VERBAL.

EXPERIENCIA EN EL AREA DE CAPACITACION Y/0O DESARROLLO
DE CURSOS. "
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- EXPERIENCIA EN EL AREA DE MANUFACTURA
- EXPERIENCIA EN EL MANEJO DE PERSONAL (FACILIDAD PARA
LAS RELACIONES INTERPERSONALES),

OBJETIVOS ‘ J

Los COORDINADORES. AL TERMINO 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 UTILL
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 MiNIMO DE -
RIESGO DE ACCIDENTE,

- CONOCER LAS TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS UTILIZADOS EN EL
PROCESO ENSENANZA- APRENDIZAJE.

- CONOCER LAS TENCICAS DE SUPERVISION Y EVALUACION EN EL
PROCESO ENSENANZA-APRENDIZAJE,

- CONOCER LAS NORMAS DE CONTROL DE CALIDAD.

- CONOCER LOS CONCEPTOS MATEMATICOS INVOLUCRADOS EN EL -
PROCESO DE ENSAMBLE.,

Los OBJUETIVOS DE APRENDIZAJE QUE ALCANZARON EL RESTO DE LOS
INSTRUCTORES SON LOS MISMOS DESCRITOS ANTERIORMENTE: LA DI-
FERENCIA ES QUE, EN EL CASO DE ESTOS ULTIMOS, LOS OBJETIVOS
SE REFIRIERON UNICAMENTE A SU AREA ESPEC{FICA DE TRABAJO, -
MIENTRAS QUE LOS COORDINADORES CONOCEN EL FUNCIONAMIENTO Y
CARACTERISTICAS DE LAS ACTIVIDADES DEL TOTAL DE LAS AREAS -
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QUE INTEGRAN LA LINEA DE ENSAMBLE,

DEFINICION 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 TECNOLOGICO DE SAN
Luis Potost, DURANTE EL MES DE ENERO (3 SEMANAS) DEL PRESEN
TE ANO: PARA TAL EFECTO SE LLEVO A CABO LA FIRMA DE UN CON-
VENIO ENTRE EL MENCIONADO INSTITUTO Y DICUMMSA, EN EL CUAL

EL TECNOLOGICO SE COMPROMETIO A FACILITAR SUS INSTALACIONES
E- INSTRUCTORES, ASf COMO A DESARROLLAR ALGUNOS DE LOS CUR--
SOS QUE SENALA ESTE PROGRAMA (VER cUADROS 1 Y 2).

EL CONVENIO ENTRE EL INSTITUTO Y DICUMMSA SE ENCUENTRA CON-
TENIDO EN EL ANexo "C”.

DEFINICION DE RECURSOS PARA REALIZAR_LOS EVENTOS

LOS RECURSOS MATERIALES QUE FUERON NECESARIOS PARA PODER DE
SARROLLAR LOS CURSOS PROGRAMADOS EN EL TECNOLOGICO REGIONAL

DE SAN Lurs PoTosf, SE ENCUENTRAN ESPECIFICADOS EN EL CuA -
DRO 9,

EN ESTA PRIMERA FASE DEL PROGRAMA, SE CUBRIERON FUNDAMENTAL
MENTE LOS SIGUIENTES ASPECTOS:

.~ FAMILIARIZACION cON EL MOTOR DieseL CUMMINS.
.- INGLES TECNICO,

1
2
5,- FORMACION DE INSTRUCTORES.
4,- INDucCION A Dicummsa,

5.~ INDUCCION A JAMESTOWN Y A SUS FUNCIONES Y ACTIVIDADES.
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CAPACITACTION

¥

]

1981 - 1982

DICUMMSA

s

TIPO

DE EVENTO Y ACTIVIDADES PARA SAN LUIS

POTOSI

CUADRO 1

.ACTIVIDAD

TIPO DE EVENTO

L UG AR

INGLES CURSO S. L. P.
FAMILIARIZACION CON CURSO S. L. P.
LA INGENIERTA AUDIOVISUAL
—
INDUCCTON
A DRt CURSO s. L. P.
INDUOCION A CURSO S. L. P.
JAMESTOWN, -N.Y. AUDIOVISUAL JAMESTOWN, N.Y.
FORMACION DE
INSTRUCTORES CURSO S. L. P.
ASESORTAS CONFERENCIAS s. L. P.




l MES DE ENERO
1 9 82

TECNOLOGICO REGIONAL DE-

1
I N
i SAN LUIS POTOSI

CAPACITACION

DICUMMSA

PROGRAMA DE ACTIVIDADES PARA
EL ler. 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 12-1 12-1 3 HRS.
INDUOCION A DICUMMSA
Y JAMESTOWN 12-1 12-1 2 HRS.
—
*
LABORATORIO DE
INGLES 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 5 HRS.
* - N ] rﬁf =
FORMACION DE
INSTRUCTORES 3-5 3-5 3-5 3-5 3-5 10 HRS.

* CURSOS DESARROLLADOS POR EIL I.T.R.

CUADRO 2




CAPACITACION

1981 -~ 1982

DICUMMSA

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

CANTIDAD EQUIPO SOLICITADO » RENTA DIARIA RggrgligR COSTO .DE EQUIPO
2 VIDEOCASETERAS 3/4" 5,000.00 175,000.00 239,900.00
2 MONITORES 3,600.00 126,000.00 126,660.00
i 4 PROY. EKTAGRAPHIC 1,200.00 42,000.00 64,000.00
' 2 GRABADORAS WOLLENSAK 1,500.00 52,500.00 70,000.00
2 PANTALLAS 2.15 X 2.15 800.00 28,000.00 19,600.00
TOTALES 12,100.060 423,500.00 520,160.00

EQUIPOS COTIZADOS POR VIDEOCASSETE, S.A.

Y MULTIVISION AUDIOVISUAL

CUADRO 9




EL CURSO DE FAMILIARIZACION coN EL MoToR DI1ESEL CUMMINS,

TENfA COMO OBJETIVO QUE EL PARTICIPANTE SE FAMILIARIZARA

CON EL FUNCIONAMIENTO, CONSTRUCCIAN, NOMENCLATURA, CARAC-
TERfSTICAS Y APLICACIONES DEL REFERIDO MoTOR. EL PROGRAMA
DEL CURSO SE ENCUENTRA EN EL ANExo "D”,

RESPECTO AL CURSO DE INGLES TECNICO, EL OBJETIVO GENERAL
DEL CURSO FUE:

QUE LOS PARTICIPANTES LOGRARAN MANEJAR ADECUADAMENTE LAS -
ESTRUCTURAS GRAMATICALES Y EL VOCABULARIO RELACIONADO CON

Los MoToRES DIESEL., PARA QUE DE ESTA MANERA., INCREMENTAR -
SU CAPACIDAD DE COMUNICACION TECNICA EN EL IDIOMA INGLES.

EL PROGRAMA DEL CURSO SE ENCUENTRA EN EL ANEXO "D”,

POR LO QUE RESPECTA AL CURSO "FORMACION DE INSTRUCTOREs [”,
EL OBJETIVO GENERAL SE REFIRIG FUNDAMENTALMENTE A LO SL ---
GUIENTE:

INSTRUfR AL TRABAJADOR-ESTUDIANTE, PARA APLICAR LOS PRINCI-
P10S GENERALES DEL APRENDIZAJE EN SUS DISTINTAS FASES (MoTl
VACION, CONDUCCION, EVALUACION Y TRANSFERENCIA) A LA IMPLE-
MENTACION Y DESARROLLO DE CURSOS DE CAPACITACION Y ADIESTRA
MIENTO. EL PROGRAMA DEL CURSO SE ENCUENTRA EN EL ANEX0 “D”,

EL curso DE INDucciOon A DICUMMSA, TUVO COMO OBJETIVO EL DAR
. A CONOCER A LOS INSTRUCTORES CUAL ES LA EMPRESA EN DONDE -
TRABAJAR{AN, SUS ANTECEDENTES, OBJETIVOS., PRODUCTOS, ESTRUC
TURA DE LA ORGANIZACION, POLfTICAS, PROCEDIMIENTOS, ETC.,
PARA DE ESTA MANERA LOGRAR UNA ADECUADA INTEGRACION DE LOS
INSTRUCTORES A LA ORGANIZACION., EL PROGRAMA DEL CURSO SE
ENCUENTRA. EN EL ANExo "D".

POR ULTIMO, EL OBJETIVO DEL CURSO DE INDUCCION A LA °LANTA
DE MoToRES CUMMINS DE JAMESTOWN, TENfA COMO OBJETIVO. PRO-




PORCIONAR INFORMACION A LOS PARTICIPANTES SOBRE:

- LA compARiAa DE MoToREs DiESeL CUMMINS.

- LA Ciupap pE Jamestown, N.Y.

- LA PLanTA DE MoTORES CumMIns DE JaMesTown, N.Y.. su
ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL, OBJETIVOS Y FILOSOF{A,.

=N EL TRANSCURSO DE SU ESTANCIA EN EL INsTITUTO TECNOLGGI-
co DE SAN Luis Potosi., LOS INSTRUCTORES FUERON EVALUADOS -
RESPECTO A LA ADQUISICION DE CONOCIMIENTOS, EN EL ANEXO "E”
SE INCLUYEN LOS RESULTADOS CORRESPONDIENTES AL CURSO DE FA
MILIARIZACION cON EL MoTOR: DIESEL DEBIDO A QUE DICHO CURSO
FUE AL QUE SE LE PROPORCIONO MAYOR IMPORTANCIA, TIEMPO. DE
INSTRUCCION, Y FUE EL CURSO BASE PARA CONTINUAR CON LA SE--
GUNDA FASE DEL PROGRAMA,

LA SEGUNDA PARTE DEL PROGRAMA SE REALIZO EN LA PLANTA DE -
MoTores DieseL CummiNs DE LA CiubAD De JAMesTowNn, M.Y.. v

SE CONSIDERG 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 CONTINUACION SE DELINEAN LAS CARACTERISTICAS DE LA CIUDAD
DE JAMESTOWN, N.Y., DE LA PLANTA DE MoTores DiESEL CUMMINS
DE LA CrupADp DE JAMESTOWN, N.Y.M AS{ COMO UNA DESCRIPCION
DE LA ORGANIZACION DE DICHA PLANTA.

JAMESTOWN, N.Y.

JAMESTOWN ESTA SITUADO EN EL EXTREMO OESTE DEL ESTADO DE --
NUEVA YORK, A LA MITAD DEL CAMINO ENTRE LAS CIUDADES DE Nug
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VA YORK Y CHICAGO, Y CERCA DEL LAGo CHAUTAUGQUA,

EL AREA 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, DESPEJG UNA
AREA EN LA QUE CONSTRUYO UNA GRAN CABANA DE TRONCOS EN 1811,

Poco DESPUES, OTROS COLONOS LLEGARON A ESTABLECERSE EN ESTA
AREA Y EMPEZARON A ABRIR NEGOCIOS, LA FABRICACION DE METAL,
QUE CON EL TIEMPO LLEGO A SER LA INDUSTRIA PRINCIPAL DEL --
PUEBLO. COMENZO CON LA APERTURA DE UNA HERRERfA. A ESTO LE
SIGUIG, POCO TIEMPO DESPUES, EL INICIO DE LA INDUSTRIA MUE-
BLERA EN 1813, Y LA INAUGURACION DE LA PRIMERA DE VARIAS --
FABRICAS DE HILADOS, TRES ANOS MAS TARDE.

EN 1815, LA ALDEA FUE BAUTIZADA CON" EL NOMBRE DE "JAMESTOWN"
EN HONOR DE SU FUNDADOR. UNA DOCENA DE ANOS MAS TARDE FUE
INCORPORADA, Y EN 1886 PASO A SER UNA CIUDAD,

ALREDEDOR DE JAMESTOWN SE ENCUENTRA UNA RICA ZONA AGRICOLA:
EL CORAZON MISMO DE LA REGION VITICOLA DE CHAUTAUQUA, EN -
LA QUE ESTAN FUNCIONANDO VARIAS PLANTAS DE JUGO DE UVA Y vA
RIAS VINATER{AS, Aauf TAMBIEN SE ENCUENTRA UNA DE LAS GRAN
DES REGIONES LECHERAS DEL ESTADO DE NuEvAa YORK,

ACTUALMENTE, JAMESTOWN ES UNA CIUDAD CON UNA POBLACION APRQ
XIMADA DE 40,000 HABITANTES, QUIENS VIVEN EN UN AREA DE - -
CERCA DE DIEZ MILLAS CUADRADAS,

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

CompAfiiA CUMMINS SE VIO GRATAMENTE IMPRESIONADA, NO SOLO -
POR SU EXCELENTE UBICACION Y POR LA PROXIMIDAD DE BUENOS -
SERVICIOS DE MANUFACTURA Y TRANSPORTACIGN, SINO TAMBIEN, -
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POR SU BIEN CALIFICADA FUERZA DE TRABAJO, PROGRAMAS DE CA-
PACITACION DISPONIBLES., BUENAS ESCUELAS, COOPERACION GUBER-
NAMENTAL. PROGRAMAS CULTURALES, Y EL ENFASIS QUE SE PONE EN
EL MEJORAMIENTO DE LOS “SERVICIOS DE LA GENTE”., (WELCOME TO
JAMESTOWN ENGINE PLANT). (JAaMESTOwN DATA SHEET).

LA_PLANTA DE MOTORES DE JAMESTOWN

LA PLANTA DE MoTORES DE LA CoMPANIA DE MoToRes CUMMING , HA
EXPERIMENTADO UN CRECIMIENTO CONSTANTE DESDE SUS INCICIOS
EN LAKEwooD. NUEVA YORK.

ESTE CRECIMIENTO SE ESTA LLEVANDO A CABO EN LAS INSTALACIO-
NES DE 928.000 PIES CUADRADOS. ADQUIRIDAS DE LA ART METAL
CoMPANY .

LAS CONSTRUCCIONES COMENZARON CASI1 INMEDIATAMENTE DESPUES -
DE LA ADQUISICION EN 1974, PARA ADAPTAR LA PLANTA PARA LA
PRODUCCION DE MOTORES Y SUS COMPONENTES.

SE ESPERA QUE DICHO CRECIMIENTO CONTINUE LA PROXIMA DECADA.
MEDIANTE EL INCREMENTO DE LA FUERZA DE TRABAJO Y LA ACELERA-
CION DE LOS PROGRAMAS DE PRODUCCION,

ACTUALMENTE, LOS EMPLEADOS SE ENCUENTRAN TRABAJANDO EN LA
PRODUCCION DE VARIOS COMPONENETES DEL MOTOR DIESEL Y EN EL
MONTAJE DE L0S MOTORES NH Biec pe 290, 350 v 400 we.

Los COMPONENTES DE LOS MOTORES NH QUE SE PRODUCEN SON: PIS
TONES, ARBOLES DE LEVAS, SEGUIDORES Y APOYOS DE LEVA, CU--
BIERTAS DE VOLANTE. VOLANTES, CAJAS DE COMPRESOR DE AIRE.
TORNILLOS DE CABEZA HEXAGONAL, BOMBAS DE LUBRICACIOGN Y CA-
MISAS DE CILINDRO.
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ALGUNOS DE ESTOS COMPONENTES PERMANECEN EN JAMESTOWN PARA -
LOS MOTORES QUE VAN A SER ENSAMBLADOS AHf. AL RESTO SE LE

ENVIA A OTRAS PLANTAS CUMMINS DE MONTAJE EN COLOMBUS., INDIA
NA: CHARLESTON, CAROLINA DEL Sur v SHOTTS. EscoclA.

LA PLANTA TAMBIEN ES RESPONSABLE DEL DESARROLLO Y DE LA PRQ
DUCCION INICIAL DE suUs NUEvos MOTORes DE 10 LITRoS. SE Es-
PERA QUE LA PRODUCCION COMPLETA EMPIECE EN 1982, Por EL --
MOMENTO., EL TRABAJO SE ESTA ORIENTANDO HACIA LAS LINEAS DE
MONTAJE Y MAQUINARIA NECESARIAS PARA LOS INGENIEROS.

PARALELA A ESTE INCREMENTO DE PRODUCCION SE ENCUENTRA LA EX
PANSION CONSTANTE DE LA FUERZA DE TRABAJO. SE ESPERA QUE -
ESTA ULTIMA LLEGUE A CONTAR CON MAs DE 1.500 EMPLEADOS.

LA CoMpASfA CUMMINS, EN SU INTENTO POR ENCONTRAR MEJORES ME
TODOS PARA SATISFACER LAS NECESIDADES DE CALIDAD. DISTRIBU-
CION'Y COSTO DEL NEGOCIO, ASf COMO LAS NECESIDADES INDIVI--
DUALES DE SUS TRABAJADORES, HA TRABAJADO PARA CREAR UN AM--
BIENTE DIFERENTE DENTRO DE LA PLANTA,

LA PLANTA ESTA 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-
RES PARA LOS EMPLEADOS. LOS EQUIPOS DE LAS AREAS DE ENSAM-
BLE Y MAQUINADO NO SOLO TIENEN LA RESPONSABILIDAD DEL TRA--
BAJO F{SI1CO QUE REPRESENTA LA MANUFACTURA DE UN PRODUCTO, -
SINO QUE TAMBIEN SON RESPONSABLES DE OTRAS FUNCIONES TALES
COMO LA INSPECCION, EL MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y EL CON
TROL DE PRODUCCION, EN RESUMEN, SU RESPONSABILIDAD CONSISTE
EN PRODUCIR CON BUENA CALIDAD., PUNTUALMENTE Y A UN COSTO -
REALISTA, LO MAS BAJO POSIBLE,

62




Topos LOS EQUIPOS ESTAN RESPALDADOS POR OTROS GRUPOS ALTA-
MENTE CAPACITADOS., LOS CUALES PROPORCIONAN LA PERICIA QUE
SE RE.UIERE PARA LOGRAR LOS OBJETIVOS DE LA PLANTA.

LA PARTICIPACION ES EL ESTILO CON EL QUE LA PLANTA ESTA 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 UNA ATMOSFERA DE TRABAJO
Y RESPONSABILIDAD, EN DONDE EXISTE .LA CONFIANZA ENTRE LOS
INDIVIDUOS, A QUIENES SE LES TRATA EN FORMA EQUITATIVA Y A
QUIENES SE LES OFRECE OPORTUNIDADES DE APRENDIZAJE, UNA
ATMOSFERA EN DONDE SE ESPERA OBTENER EXCELENTES RESULTADOS.

LAS LINEAS INICIALES DE ESTE TEXTO INDICAN QUE LA GENTE EN
EL AREA DE JAMESTOWN HA RESPONDIDO EN FORMA POSITIVA A ESTE
ENFOQUE DE DIRECCION DIFERENTE, Es MAs. LOS NIVELES DE CA-
LIDAD HAN SIDO-EXCELENTES., LA PRODUCTIVIDAD DE LOS EMPLEA--
DOS DE LA PLANTA HA CREADO TENDENCIAS DE COSTO POSITIVAS Y

LAS PERSONAS SE MUESTRAN INTERESADAS EN LO QUE ESTAN HACIEN

po. (WELCOME To JAMESTOWN ENGINE PLANT) . (JAMESTOWN ENGINE
PLANT A SUMMARY OF . vvvd),

R 6 ORG MoTo
JAMESTOWN, N.Y.

EN LA ACTUALIDAD, EXISTEN S{NTOMAS DE IMPERFECCION EN LOS
SISTEMAS DE TRABAJO,

' DESCONTENTO Y ENAJENACION DE LOS TRABAJADORES - AUSEN
TISMO., CAMBIO DE PERSONAL. HUELGAS., SABOTAJE., FALTA
DE RESPONSABILIDAD Y BAJA CALIDAD,

' DISMINUCION DE LA PRODUCTIVIDAD DE LOS TRABAJADORES,

(@)
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) AUMENTO EN EL ENFASIS QUE SE PONE SOBRE LA CALIDAD DE
LAS RECREACIONES Y DE LOS BENEFICIOS SOCIALES,

A ESTOS SINTOMAS SE LES PUEDE INTERPRETAR DE DIVERSAS MANE-
RAS. MUCHAS PERSONAS ESTAN 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 EXPANSION., HAN"APAGADO”
LA CAPACIDAD CREATIVA DE LOS TRABAJADORES.

EL ARRANQUE DE UNA NUEVA PLANTA, DIO LA OPORTUNIDAD A Cy --
MMINS DE JAMESTOWN, DE REVALORAR Y DE CORREGIR LOS METODOS
DE ORGANIZACION Y DE ADMINISTRACION, AL CONSIDERAR LA NECE-
SIDAD DE UN CAMBIO EN EL SENTIDO DEL TRABAJO, PARA PODER:

) DAR MARCHA ATRAS AL DESCENSO EN LA PRODUCTIVIDAD DE
LOS EMPLEADOS.,

' DESARROLLAR Y APROVECHAR EL POTENCIAL CREATIVO DE LOS
EMPLEADOS.
FORTALECER GRANDES EXPECTATIVAS Y GRANDES LOGROS.
JINIMIZAR 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 ORGANIZACIQNALES

\ PRODUCIR CON BUENA CALIDAD, PUNTUALMENTE., Y AL COSTO
MAS 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 MAXIMO DE -
SU CPACIDAD.,

CARACTER{STICAS ORGANIZACIONALES

RECONOCIMIENTO DE VALORE%/TALENTO/ASPIRAClONES INDIVI-
DUALES. .ESTRUCTURAC10N DE MANERA CONVENIENTE, EL TRA--
BAJO YSuU REMUNERACIGN.-

TRABAJO COOPERATIVO EN EQUIPO, A TODOS NIVELES. CON UN
DISENO DE TAREAS MULTIPLES PARA SER REALIZADAS POR' CA-
DA EQUIPC y EN DONDE SEA NECESARIA“LA COOPERACION, .
OPORTUNIDAD DE EXBANSLQN lNDIVIDUAL DENTRO DE NIVELES
DE DESTREZA EQUIVALENTES, Asi coMO OPORTUNIDAD ‘DE PRO-
ﬂOCION A NIVELES DE DESTREZA SUPERIORES. SE DEBEN RECQ
NOCER Y PREMIAR EL APRENDIZAJE, LA EXPANSION Y EL DESA
RROLLO.

COMPLETA RESPONSABILIDAD PARA EL LOGRO DE METAS Y OBJE
TIVOS ESPECIFICOS, A TRAVES DE METAS Y OBJETIVOS CLARA

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

LA RESPONSABILIDAD RECAE EN EL "NIVEL DE AcCION”, M-

' = : [ZACION",
PARTICIPACION A TODOS NIVELES, EN LA TOMA DE DECISIO-
NES RELACIONADAS CON ELEMENTOS QUE AFECTEN EL AMBIENTE
LABORAL DE CADA PERSONA., ESTA PARTICIPACION IMPLICA UN
COMPROMI SO DISCIPLINADO Y NO UNA BUSQUEDA PERSONAL DE
OBJETIVOS INDEPENDIENTES.

RECONOCIMIENTO DE LOGROS - RETO_CONTINUQ

FOMENTACION DEL CAMBIO: LA INNOVACION Y LA TOMA DE - -
RIESGOS,




. LA ORGANIZACION DEBE PROPORCIONAR FLEXIBILIDAD Y VER-
SATILIDAD.

: DESARROLLO DE LA CONFIANZA A TODOS NIVELES.

: UN SISTEMA SIMPLIFICADO DE COMPENSACION Y BENEFICIOS,
EL CUAL MINIMICE LAS DIFERENCIAS EN CUANTO A STATUS O
CONDICION (EMPLEADOS DE. CONFIANZA Vs OBREROS), PERO -
QUE, A LA VEZ, PROPORCIONE UNA RETRIBUCION BASADA EN
EL DESARROLLO DE HABILIDADES, LOS LOGROS, LA FLEXIBI-
LIDAD Y EL NIVEL DE RESPONSABILIDAD.

' SIMPLICIDAD EN EL DISENO ORGANIZACIONAL. DESECHANDO LA
RIGIDEZ EXCESIVA EN LA ESTRUCTURA,

: EXISTENCIA DE COMUNICACION ABIERTA Y DE RETROALIMENTA-
CION, A TODOS LOS NIVELES.- PLANTA. PRODUCCION Y ASUN-
T0S DE LA CoMPAN{A.

: FOMENTAR: LA SATISFACCION SOCIAL.

' SEGURIDAD DE EMPLEO.

: Los PUESTOS DEBEN ESTAR DISENADOS PARA LA REALIZACION
DE TAREAS COMPLETAS, EN DONDE SEA ESTO POSIBLE, Y PA-
RA PERMITR EN TODAS LAS POSICIONES., LA PLANEACION, EL
DESEMPENO Y EL CONTROL,

LA'ORGANIZACION HA SIDO DISENADA, DE PRINCIPIO A FIN, PARA
DESARROLLAR UN MEDIO MOTIVANTE QUE FOMENTE LA EXCELENGIA A
TODOS LOS  NIVELES.,

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

DICIONAL, A CONTINUACION DAREMOS UN BREVE RESUMEN DE SUS -
ASPECTOS PRINCIPALES! '

Equiro DE ENSAMBLE Y MANUFACTURA

' UN GRUPO SEMIAUTONOMO RESPONSABLE DEL MAQUINADO DE COM
PONENTES O DEL ENSAMBLE DE MOTORES.

56




. A ESTOS EQUIPOS SE LE HAN DELEGADO TANTAS TAREAS., COMO
SE HA CONSIDERADO PRACTICO. (OPERACION DE MA.UINAS 0O
ENSAMBLE, MANTENIMIENTO, PROGRAMACION DE PRODUCCION, -
CONTROL DE INVENTARIO, RECEPCION E INSPECCION FINAL, -
ETC.) .

. SE ASIGNA UN CONSEJERO DE EQUIPO PARA CAPACITAR A LOS
MIEMBROS DEL EQUIPO Y PARA AYUDAR A DESARROLLAR LA CA-
PACIDAD DE AUTOADMINSTRACION DEL EQUIPO, A MEDIDA QUE
ESTE ADQUIERE DESTREZA TECNICA Y SOCIAL.

DEPENDENCIAS

.~ PARA LOGAR LA TOMA DE DECISIONES A UN NIVEL LO MAS -
CERCANO POSIBLE DEL TALLER O DE LA LINEA, LA PLANTA HA
SIDO DIVIDIDA EN (4): DEPENDENCIAS DE MAQUINADO SEMIAU-
TONOMAS Y EN (2) DEPENDENCIAS DE ENSAMBLE.

CADA DEPENDENCIA CONSISTE.DE VARIOS EQUIPOS DE ENSAM--

BLE Y DE MAQUINADO, MAS TANTOS SERVICIOS DE APOYO COMO

RESULTE PRACTICO PARA PERMITIR AL GERENTE DE LA DEPEN--
DENCIA, EL DIRIGIR SU “MINI-PLANTA” (INGENIERfA DE MANU

FACTURA, FINANZAS., CoNTROL DE CALIDAD. INGENIERfA INDUS
TRIAL, CONTRATACION, CAPACITACION, ETC.).

EQuiPOs DE APOYO

' UN EQUIPO DE APOYO FUNCIONA A TRAVES 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 POL{TICAS, CAPACITAR., COORDINAR ACTIVIDADES
Y SISTEMAS FUNCIONALES, Y PROPORCIONAR REPORTES A TRA-
VES DE TODA LA PLANTA.




) DENTRO DE LAS AREAS DE APOYO., SE HAN DESARROLLADO DI-
SENOS DE PUESTOS EMPLEANDO LOS MISMOS PRINCIPIOS DEL

DISENO DE PUESTOS QUE SE UTILIZO EN ENSAMBLE Y MAQUI-
NADO,

Equipo DE OPERACION DE LA PLANTA

EL GERENTE DE LA PLANTA. ES RESPONSABLE, A' NIVEL GENERAL -
DE LAS POLITICAS Y ESTRATEGIAS, DE LA ADMINISTRACION DE LA
PLANTA Y DEL APOYO FUNCIONAL.

; CADA DIRECTOR DE APOYO ES RESPONSABLE DE UNA DEPENDEN
CIA DE MAQUINADO Y DE UN AREA DE APOYO: DENTRO DE EN
SAMBLE, DOS DEPENDENCIAS SE REPORTAN A UN SOLO- DIREC--
TOR.

. ESTA ALINEACION MATRIZ PROPORCIONA UNA OPORTUNIDAD PA
RA MEJORAR TANTO EL TRABAJO DE EQUIPO, COMO LA EXPAN-
SION DE CADA INDIVIDUO,

MAQUINADO Y ENSAMBLE
ACTIVIDAD NTR N
UNA SEMANA NORMAL.,

ADEMAS DE LAS ACTIVIDADES DE OPERACION, ENSAMBLE. PRUEBA.
DISPOSICION Y CAMBIO DE HERRAMIENTAS, EL EQUIPO DEBE:

) LUCHAR POR MEJORAR EL DESEMPENO Y REDUCIR EL COSTO POR
PIEZA,
' REALIZAR UN MANTENIMIENTO SECUNDARIO., (HASTA LLEGAR

AL MANTENIMIENTO GENERAL. DEPENDIENDO DE LAS HABILIDA
DES) .




) REALIZAR TAREAS INDIRECTAS: RECEPCION - PROCESO INTER
NO - INSPECCION 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 DE INASIS-
TENCIAS., ANALISIS DE COSTOS, REGISTROS DE TIEMPOS' AUDITORIA

DE CONTROL DE CALIDAD, PRESUPUESTOS Y REGISTROS DE lNSPEQ -
CION,

' REUNIRSE CON VENDEDORES 'Y CLIENTES.

. HACER REUNIONES DE EQUIPO: 1/2- HORA DIARIA PARA EL ES-
TABLECIMIENTO DE METAS Y HORARIOS Y PARA LA DISCUSION
DE PROBLEMAS,

: REUNIRSE DURANTE VARIAS HORAS PARA BUSCAR SOLUCIONES
A LOS PROBLEMAS DE PRODUCCION: TIEMPO MUERTO DE" MAQUI-
NARIA - MEJORA EL RENDIMIENTO. '

. TOMAR DESCANSOS

. TRABAJAR DURANTE LAS HORAS DE LA COMIDA O DESPUES 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 CAPACITACION A OTROS EMPLEADOS SOBRE NUEVOS MODU--
LOS EN EXPANSION.

. PLANTEAR PROBLEMAS - DENTRO DEL GRUPO DE TAREAS A NI-
VEL PLANTA,

. PARTICIPAR EN LA ORIENTACION PARA LA CAPACITACION A NI

. VEL DE TODA LA PLANTA,

, ENTREVISTAR Y SELECCIONAR NUEVOS MIEMBROS DE EQUIPO.

. LUCHAR PARA MANTENER Y MEJORAR LA LIMPIEZA Y LAS CONDL
CIONES DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO,
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D 0 UE:

) 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 EL, PARA MINIMIZAR LAS PERDIDAS DE TIEMPO,

+ AUMENTAN LA VELOCIDAD DE LAS MAQUINAS,

. UESARROLLAN MEJORES METODOS (POR EJEMPLO., NUEVAS HERRA
MIENTAS. ROBOTS., ETC.,).

) TOMAN CuRrsos PARA DESARROLLAR HABILIDADES.

' PARTICIPAN EN LA ACCION CORRECTIVA APLICADA A OTROS --
MIEMBROS DEL EQUXPO.

) PARTICIPAN EN LA ELECCION DE UN NUEVO CONSEJERO DE -
EQUIPO,

EN RESUMEN, LA MAYOR PARTE DEL PERSONAL SE PREQCUPA ACERCA

DE LO QUE ESTA HACIENDO Y ASUME LA RESPONSABILIDAD DE LQ --
GRAR QUE LA EMPRESA TRABAJE BIEN,
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DESARROLLO DEL EqQuipo

D1AGRAMA (IDEAL) DE LA TRANSFERENCIA DE TOMA DE DECISIONES
DEL CONSEJERO AL EQUIPO,

b&
&
: N
[NFLUENCIA ',;&\V
4 CONSEJERO g Sl
EQUIPO (CE G
X
&
RESPONSABILIDAD
DE TOMA DE QK
DECISIONES. -(5;,\*
& M1EMBROS DEL
«QSS\G" EQuiro (ME

f ADQUISICION DE HABILIDADES
% CREACION DE TRABAJO Y CONFIAN AuTo-

/éUMENTO DE | 5 7ZA DEL EQUIPO., CON UNA BASE NS TRA
XPECTATI- SOLIDA EN HABILIDADES DE DINA  CION
VAS., DL oo
MICA., EQUIPO,
ControL DEL CE - >
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 .UE REPRESENTA LA ADMINISTRA--
CION TOTAL DEL EQUIPO NO SE LOGRE. AUN NO SE HA VISTO
EQUIPOS ‘QUE ESTAN DISPUESTOS A ENCARGARSE DE LAS TA--
REAS QUE PUEDAN AFECTAR LA CARRERA DE SUS COMPANEROS!:

ACCION CORRECTIVA, REVISION DE DESARROLLO, DESPIDOS,
ETC,

DA DE LOS EQUIPOS DE
APOYO,

Los EQuIPOS DE APOYO SON RESPONSABLES PRINCIPALEMENTE, DE
LAS POLITICAS, SISTEMAS, REPORTES Y AUDITOR{AS FUNCIONALES
DE CONSISTENCIA A NIVEL PLANTA,

LAS AREAS ESPECfFICAS SON:

FINANZAS

. CONTABILIDAD GENERAL
. ANALISIS FINANCIERO
. CONTABILIDAD DE COSTOS

PersonaL

. ADMINISTRACION

CoNFIABILIDAD

. INGENIERfA DE CALIDAD
. LABORATORIO DE CALIBRACION
. INGENIERfA DE PRODUCTO

/2




DESARROLLO ORGANIZACIONAL

. CAPACITACION

SERVICIO DE MANUEACTURA

: OPERACIONES CENTRALES
. CUARTO DE HERRAMIENTAS

: ALMACEN DE HERRAMIENTAS
. D1sefio DE HERRAMIENTAS
: INSTALACIONES

. UTiLIDADES

. INGENIERIA DE LA PLANTA
. PROYECTOS ESPECIALES
. PLANEACION

MATERIALES

: PLANEACION DE MATERIALES

. CoMPRAS

. ENvio 0 EMBARQUE Y RECEPCION

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

. {RAFICO

Los PRINCIPIOS DE LA CONCEPCION DE PUESTOS EN LAS OFICINAS
SON LOS MISMOS QUE SE EMPLEAN PARA LA FABRICA: SIN EMBARGO,
LA CONCEPCION DE PUESTOS DE OFICINA PRESENTA MUCHA MAS DIFL
CULTAD., DEBIDO A LA PESADEZ DE LAS TAREAS RUTINARIAS DE OF]
CINA. LA CALIDAD DE LA CONCEPCION DE PUESTOS VA DESDE SO-
BRESALIENTE HASTA INFERIOR, SIN EMBARGO, SE SIGUE TRABAJAN-
DO. PARA MEJORAR LOS PUESTOS,




LA IDEAL SERfA QUE LA CONCEPCION DE PUESTOS ABARCARA:

. ROTACION DE TAREAS ABURRIDAS RUTINARIAS: COMPARTIRLAS.

. ELIMINACION DE LOS “VE POR..."

' CAPACITACION DE TAREAS A NIVELES MAS ALTOS.

: DESARROLLO DE FLEXIBILIDAD A TRAVES DE LA EXPANSION -
PROGRAMADA DENTRO DE LOS EQUIPOS! ROTACION, ASISTENCIA
A LA FABRICA,

. EQUIDAD DE PAGOS., EN RELACION A LA FABRICA. .

. PARTICIPACION EN LA TOMA DE DECISIONES DEL EQUIPO,

. PROGRESO BASADO EN LA ADQUISICION Y EN EL DESARROLLO
DE HABILIDADES.

. PARTICIPACION EN LAS RESPONSABILIDADES DEL EQUIPO, DE
MANERA SIMILAR A LOS EQUIPOS DE MAQUINADO Y ENSAMBLE:

. ESTABLECIMIENTO DE METAS

. LOGRO DE METAS

. SELECCION DE MIEMBROS DE EQUIPO

' ORIENTACION EN LA CAPACITACION DE LOS NUEVOS MIEMBROS
DEL EQUIPO

' LIMPIEZA

; PRACTICAS DE SEGURIDAD

. EVALUACION DE DESEMPERNO

. CUMPLIMIENTO DE EXPECTATIVAS

' DOCUMENTACION

. REDUCCION DE COSTOS

. COMUNICACIONES

RESPONSABILIDADES DE LAS DEPENDENCIAS
DE_MAQUINADO Y ENSAMBLES.,

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

AUTOSUFICIENTE POSIBLE, A TRAVES DE LA DESCENTRALIZACION 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 DESARROLLd DEL EQUIPO., EL
EQUIPO ES RESPONSABLE DE LA EXPANSION Y DE UN BUEN DESEMPE

NO, UNA VEZ QUE HA SIDO CAPACITADO. EXISTEN DE 3 A 7 EquL
POS POR DEPENDENCIA,

UIPO \'A 0

RESPONSABLE DE:

: INGENIERfA DE MANUFACTURA

. DIseNo: ADQUISICIONES. INSTALACION., ETC.
. PLANEACION

» DISTRIBUCION

. JANEJO DE MATERIALES

. Métopos

. REDUCCION DE cosTos

. INGENIERfA INDUSTRIAL

. CALIBRACION

. INGENIERfA DE HERRAMIENTAS
. INGENIER{A 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




DE LA PLANEACION DE MATERIALES, ENTRADA DE
ORDENES, EXPEDICION DE ORDENES DE COMPRA, -

DESPACHO Y CAPACITACION DE LOS MIEMBROS DEL
EQUIPO.

FINANZAS. - EL ‘CONSEJERO DE FINANZAS ES RESPONSABLE DEL
SISTEMA DE CONTROL DE COSTOS DE LA EMPRESA.
PRESUPUESTACION, ANALISIS FINANCIERO, SISTE

MA. DE CONTROL Y CAPACITACION DE MIEMBROS DE
EQUIPO.

CAPACITACION.,- EL CONSEJERO DE CAPACITACIGN ES RESPONSABLE

DE TODA CAPACITACION, FORMAL O PRACTICA, DE
LA EMPRESA,

ADEMAS DE LO ANTERIOR., EL GERENTE DE LA DEPENDENCIA DEBE REA

LIZAR LAS FUNCIONES QUE SE REQUIRIR{AN EN UNA PLANTA PEQUE-
NA DE 150 A 200 PERSONAS.

. RELACIONES LABORALES
. RESOLUCION DE PROBLEMAS

\ CONSERVACION DE REGISTROS Y FUNCIONES DEL PERSONAL
. PARTICIPACION EN COMUN

: PLANEACION, PRESUPUESTACION

: DESARROLLO DE LOS EMPLEADOS

EQuipo DE OPERACION DE LA PLANTA
oPO UIPO,

EL EQUIPO DE OPERACION DE LA PLANTA ES RESPONSABLE DE LA -
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COORDINACION DE POLITICAS Y DE LA DIRECCION A NIVEL DIREC-
TOR/GERENTE DE PLANTA,

ESPECIALMENTE:

. LOS DIRECTORES FUNCIONALES SON RESPONSABLES DEL APOYO
FUNCIONAL Y DE LAS DEPENDENCIAS.
. LA PLANTA ESTA DIVIDIDA EN 6 DEPENDENCIAS AUTONOMAS PA

RA FACILITAR SU ADMINISTRACION (4 DE MAQUINADO Y 2 DE
ENSAMBLE),

. EL PAPEL DEL DIRECTOR ES:

+ ADMINISTRAR LA EMPRESA, A TRAVES DE LOS GERENTES DE DE
PENDENCIA,

; DESARROLLAR SISTEMAS INTERNOS
. REALIZAR REPORTES EXTERNOS A NIVEL PLANTA

. PROPORCIONAR SERVICIO DE CONSULTA TECNICA Y DE CAPACI-
TACION,

. ToDos LOS MIEMBROS DE EQUIPO DE LA PLANTA DEBEN PREOCUPAR

SE DE LOS EFECTOS DE MANUFACTURA- DENTRO DE SUS PROPIAS AREAS
FUNCIONALES,

. LOS BENEFICIOS PRINCIPALES SON:

. MEJORAR EN LA COORDINACION GENERAL DE LA PLANTA
« AUMENTO EN LA EXPANSION ADMINISTRATIVA

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

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

.

EL PROGRAMA DE CAPACITACION ENTRE LA PLANTA DE MOTORES .- -
Cummins JAMESTOWN Y DICUMMSA, FUE REALIZADO DENTRO DE LAS
BASES DE LO QUE A CONTINUACUON SE PRESENTA:
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A . ON = T U -
TOWN _DIcuMMsA.

EL EQUIPO DE TRABAJO DEL AREA DE CAPACITACION DE DIcumMsa Y
DE LA PLANTA DE MoTOoRes CumMINs-JAMESTOWN., N.Y., REALIZO A -
PARTIR DEL 26 DE ENERO DE 1982, UN AMPLIO PROGRAMA DE CAPACL
TACION PARA EL GRUPO DE INSTRUCTORES DE LA LINEA DE ENSAMBLE
DE DicummsA, LA DURACION TOTAL DEL PROGRAMA FUE DE DOS ME--
SES, DE TAL FORMA QUE FINALIZ6 EL DfA 26 DE MARZO. DEL MISMO -
ANO.

LA CAPACITACION SE REALIZO FUNDAMENTALMENTE EN DOS AREAS!
LiNeA 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 AREAS:

- ADQUISICION DE HABILIDAD MANUAL Y CONOCIMIENTOS TEC-
NICOS PARA LA CONSTRUCCION DE UN MoTtor NH., DESDE LA
INSPECCION DEL MONOBLOCK. HASTA EL ENViO AL CLIENTE.
ESTA HABILIDAD FUE EVALUADA A TRAVES DE LOS DOS ME--
SES DE CAPACITACION, AS{ COMO, CON UNA AUDITORfA - -
TECNICA, AL MOTOR ENSAMBLADO POR 'LOS INSTRUCTORES, EN
LOS TRES ULTIMOS D{AS DEL PROGRAMA,

- CAPACIDAD DE TRANSMITIR ESTAS HABILIDADES Y CONOCI--
MIENTOS A OTRAS PERSONAS A SU REGRESO A SAN Luls Po-

Tosf, PARA LA PUESTA EN MARCHA DE LA PLANTA DE MoTo-
RES DE DICUMMSA.

LOS OBJETIVOS SECUNDARIOS FUERON LOS SIGUIENTES:
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- INDUCCION A LA PLANTA DE MOTORES, SOMETIDA A LA PRE-
SI1ON DE LA PUESTA EN MARCHA EN MUCHAS AREAS.

- INTRODUCCION AL SISTEMA DE ADMINISTRACION, QUE ES.
EN MUCHAS FORMAS' UNICO'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 .

- INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE APOYO EN LA CONSTRUC-
CION DE' UN MoTor NH.

. e

Los CURSOS A LOS QUE ASISTIERON LOS INSTRUCTORES ESTAN DES-
CRITOS EN LOS CUADROS 3.4.,5.6,7 v 8.

EL PROGRAMA FUE DI'SENADO HACIENDO USO DEL METODO ABREVIADO
PARA LA FORMULACION DE PLANES Y PROGRAMAS  DE CAPACITACION,
(FERNANDEZ. 1981) DEL CUAL SE INCLUYEN SUS CARACTERISTICAS
PRIMORDIALES A CONTINUACION.,

CARACTERfsTICAS DEL METODO.

l.- ESTABLECE DOS T1POS DE DIAGNOSTICO 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 CAPACITACION CON OBJETO DE IRA-
ZAR EL PLAN MAS CONVENIENTE: EL SEGUNDOQ,- ANTES DE IM-
PARTIBAUN‘CURSOJPEIERM(NAQQ;A'UN‘GRURQHRARTICULAR - -
PARA ADAPTAR LOS CONTENIDOS DEL CURSO EN CUESTION AL
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CAPACITACION 1981 - 1982 DICUMMSA

PROGRAMACTION DE CURSOS' LINEA DE ENSAMBLE

RAMA : PRODUCCION -

SUBRAMA : ENSAMBLE Y SUBENSAMBLE {  cuaroz |

(%]

o . “ F"l A-ZL\.BP\A }x.sl«.sln;vlé;g A.9 AlOIAll 12 |1 Auluslqié l;mbue Anlz\zo Imilu___zl:xé; 24 |

ENSAMBLE Y
SUBENSAMBLE *
ENSAMBLE - Y *1
SUBENSAMBLE *
ENSAMBLE Y *1
SUBENSAMBLE *2
GPO. ENSAMBLE Y *1
6  SUBENSAMBLE L
GPO. ENSAMALE Y ]
g SUBENSAMBLE *2
*
CABINAS DE PRUEBA Y .%
REPARACION EN CASO 3
NECESARIO
*4
i LAVADO, PINTURA Y ENSAM *1
i BLE PARTES FINALES *2




CUADRO 3

DESCRIPCION DE MODULOS

CIGUENAL

ARBOL DE LEVAS

TAPA' TRASERA

CILINDRO °

ENGRANE FRONTAL
PISTONES

BIELA DE PISTON
DEPOSTTO DE ACETITE
BOMBA DE LUBRICACION
CILINDRO

CUBIERTA DE AGUA
ENFRIADOR

CONEXIONES DE AGUA
AUXILIAR -

BOMBA DE OOMBUSTIBLE
GUIA AUXILIAR DE LA BOMBA
TUBERIA DEL COMBUSTIBLE
ESCAPE

"TURBOCARGADOR
INTERENFRIADOR

PRUEBA MOTORES

PINTURA

ENSAMBLE PARTES FINALES
INSPECCION VISUAL DEL BLOCK

X .

3’3’3’3’3’3’3’,3’3’3’3’?3’3’3’:’_3’)?5&53’?




CAPACITACION

1981 -~ 1982

DICUMMSA

PROGRAMACION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE

RAMA: PRODUCCION
SUBRAMA: SISTEMAS DE MOTORES [ cumoro ]
'L M ODUTL O S c.lc.2lc.3lc.4 .6
1]
ESPECIALISTA
ESPECIALISTA
' GPO.} ENSAMB I..E *
i SUBB*S_A__MBLE *2
GPO.| ENSAMBLE Y *1
2 | SUBENSAMBLE
* |GPO.{ ENSAMBLE Y *1.
3 | SUBENSAMBLE *
GPO.| ENSAMBLE Y *
4 | SUBENSAMBLE *2 ] ~
£ lGPo.| ENSAMBLE Y *1
2 SUBENSAMBLE. *2
" 1GPO.| ENSAMBLE Y *1
_ 6 | SUBENSAMBLE
g GPO.| ENSAMBLE Y .
7 | SUBENSAMBLE *2
il
CABINAS DE PRUEBA Y :2
REPARACION EN CASO
NECESARIO *
*4
LAVADO, PINTURA Y R
ENSAMBLE PARTES FINALES {%2




C UADTR RO i

DESCRIPCION DE MODULOS

1 TEORIA BASICA DEL MOTOR

2 IDENTIFICACION DE LAS PARTES
DEL MOTOR .

3 SISTEMAS DEL AIRE

4 SISTEMAS DEL. COMBUSTIELE

5  SISTEMAS DE LUBRICACION

6  SISTEMAS DE ENFRIAMIENTO




CAPACITACION 1981 - 1982 DICUMMSA

PROGRAMACION DE CURSOS LIt:JEA DE ENSAMBLE

RAMA: PRODUCCION

SUBRAMA: MANUFACTURA | cuaoro ” 5 |

MODULO S E.1E.2|E.3 E'.dL:;SE.G .7L.e I

ESPECIALISTAS
L PECIALISTAS

GPO. ENSAMELE Y *
- 2 SUBENSAMBLE *2
¥ GPO. ENSAMBLE Y *
» UB 2
' 2 GPO. ENSAMBLE Y %1 |
4  SUBENSAMBLE
E GPO. ENSAMBLE Y >
e UBENSAMBLE *
& GPO. ENSAMBLE Y "]
6  SUBENSAMBLE w2
S GPO. ENSAMBLE Y *
7  SUBENSAMBLE *2
CABINAS DE PRUEBA Y 45—
REPARACION EN CASO
NECESARIO *
*
¢ LAVADO, PINTURA Y *1

7

) ENSAMBLE PARTES FINALES Xl !




C UADUROG 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 MULTIUSILLOS
E:6  POLIPASTOS ~~ . ‘
E.7  GANCHOS DE LEVANTAMIENTO
E.8  HERRAMIENTA NEUMATICA DE TORQUE




CAPACITACION 1981 -~ 1982 DICUMMSA

PROGRAMACION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE j

RAMA: .ADMINISTRACION

bl

SUBRAMA: ACADEMICA . | cuabro g |
M ODUTLGO S A.}A.2/A.3lA.4[A.5 A.6la.7]A.8
ESPECIALISTA |
ESPECIALISTA
ENSAMBLE Y * *
SUBENSAMBLE *2
GPO| ENSAMBLE Y *
2 | SUBENSAMBLE *2
« | GPO| ENSAMBLE Y *
3 | SUBENSAMBLE *2
g GPO | ENSAMBLE Y *
4 | SUBENSAMBLE *2
=1 ENSAMBLE Y *1
g SUBENSAMBLE *2 |
& |epo | ENSAMBLE Y »
6 | SUBENSAMBLE *2
2 GPO | ENSAMBLE Y LJ |
7 | SUBENSAMBLE *2_
CABINAS DE PRUEBA Y *
REPARACION EN CASO *
NECESARIO *3
*4
LAVADO, PINTURA Y *
| ENSAMBLE PARTES FINALES [+2




C U ADRUO b

DESCRIPCION DE MODULOS

ELABORACION DE PROGRAMAS

MANDOS - INTERMEDIOS

SUPERVISION

INGLES TECNICO.

FORMACION DE INSTRUCTORES
FAMILIARIZACION CON LA INGENIERIA
PRIMARIA ABIERTA

SECUNDARIA ABIERTA

. s s e

PP P
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CAPACITACION

1981

DICUMMSA

PROGRAMACION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE

RAMA: ADMINISTRACION

SUBRAMA: ORIENTACION

| cuaoro 7

B.2

B.3

M OD UL O S B.1
ESPECIALISTA —
SPECIALISTA
GPO ENSAMBLE Y .
1  SUBENSAMBLE
GPO ENSAMELE Y
3 SUBENSAMBLE
* 1GPO ENSAMBLE Y __
3 SUBENSAMBLE
g GPO ENSAMBLE Y
5 4  SUBENSAMBLE 1
& [GPO ENSAMBLE Y ] ]
% | 5 _SUBENSAMELE —
~ "GPO ENSAMBLE Y
o 6 SUBENSAMBLE
E GPO ENSAMELE Y
7 ___SUBENSAMBLE ] 4
CABINAS DE PRUEBA Y
REPARACION EN CASO
NECESARIO vy
y
LAVADO, PINTURA Y y )
. ENSAMBLE PARTES FINALES p :




CcCuADURO J

DESCRIPCION DE MODULOS

B.1l INDUCCION A DICUMMSA

B.2 INDUCCION A JAMESTOWN

B.3 INDUCCION A S.L.P.




CAPACITACION 1981 -~ 1982 DICUMMSA

PROGRAMACION DE CURSOS LINEA DE ENSAMBLE

RAMA: ADMINISTRACION

SUBRAMA: ADMINISTRACION l CUADRO
M ODUTLGOS c.1]c.2lc.3kc.4k.5k.6 I
ESPECIALISTA 4
ESPECIALISTA | A
GPo ENsAmLE Y 1 P
1  SUBENSAMBLE *2
GPO ENSAMELE Y Y 4 4
2 SUBENSAMBLE 2 P
¥ GPO ENSAMBLE Y - »
*
GPO ENSAMBLE Y *1
SUBENSAMBLE 2 P
GPO ENSAMBLE Y *1
SUBENSAMBLE 2 P
GPO ENSAMBLE Y « P
SUBENSAMBLE = Py
g GPO ENSAMBLE Y *1 P~
SUBENSAMBLE )
CABINAS DE PRUEBA Y S8 48 4
REPARACION EN CASO
NECESARIO
Y 4 ;
LAVADO, PINTURA Y 1 Py
ENSAMBLE PARTES FINALES .o




o

C UADRO 3

DESCRIPCION DE MODULOS

1 ADMINISTRACION POR OBJETIVOS
2 COMUNICACION

3 LIDERAZGO

4 ASPECTOS - SECRETARIALES

5 RELACIONES 'HUMANAS -

6 MOTIVACION
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GRADO DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES QUE TIENEN., EN
CONJUNTO LOS PARTICIPANTES.

ToMA cOMO BASE PARA EL DISENO DE.LOS CURSOS, NO CADA

PUESTO, SINO GRUPOS QCUPACIONALES: Y RECONOCE DOS -
CRITERIOS PARA LA FORMACION DE ESTOS GRUPOS: LA AFI-

NIDAD DE LABORES OPERATIVAS (E§EEQLAL1DAD) 0 LA SI-
MILITUD DE RESPONSABILIDADES ( NIVEL JERARQUICO).

FIJA COMO NORMA QUE EL DISENO DE LOS CURSOS DEBEN -
HACERSE, DESDE UN PRlNCIPIO, EN FORMA _INIEGRAL. CON

SIDERANDO I0DOS LOS CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES PARA

EL DESEMPENO DEL GRUPO OCUPACIONAL EN CUESTION.- Y NO

LAS CARENCIAS QUE, EVENTUALMENTE, TENGAN UN INDIVIDUO
0 VARIOS-,

SUBRAYA LA CONVENIENCIA DE USAR PARA EL DISENO DE LOS
CURSOS LA TECNICA DEL ENFOQUE MODULAR ENTENDIDO EN -
TRES DIMENSIONES: LA VERTICAL(APLICABLE EN RAZON DE
RAMAS, SUBRAMAS O FAMILIAS DE ESPECIALIDAD): LA HORI-
ZONTAL (DERIVADA DE LAS RESPONSABILIDADES SEMEJANTES
DE MANDO Y COORDINACION EMANADAS DE LA JERARQUfA): Y

LA POLIVALENTE (QUE NACE DE LA CONDICION QUE TIENEN
ALGUNOS NUCLEOS DE CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES OPERA
TIVOS DE SER COMUNES A DIFERENTES ESPECIALIDADES)

RecoMIENDA EL Uso PREFERENTE DE METODO ADE. ADIESTRA
MIENTO DENTRO.DE LA EMPRESA EN TODAS LAS ACTIVIDADES
DE ENTRENAMIENTO SUSCEPTIBLES, - PREVIO ANALISIS., DE
SER RESUELTAS POR ESA V{A,
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RESULTADOS DEL PROGRAMA.

DENTRO DE ESTA ETAPA DE PROGRAMA SE DESARROLLARON MULTIPLES
ACTIVIDADES., TANTO POR PARTE DEL PErRsONAL DE DicumMmsA, co-
MO PARTE DEL PERSONAL DE CUMMINS EN JAMESTOWN.

‘A CONTINUACION SE DESCRIBE., EN DIFERENTES APARTADOS., LAS

ACTIVIDADES MAS SOBRESALIENTES DEL REFERIDO PROGRAMA Y SuS
RESULTADOS.

ACTIVIDADES DE PLANEACION.

- REVISION - PLANEACION DE ACTIVIDADES: PROGRAMA DE - -
Dicummsa - J.E.P. - SoLuc1ON DE PROBLEMAS,

- DeSIGNACION DE LOS ESPECIALISTAS INTEGRANTES DE LOS DJ

FERENTES EQUIPOS DE LA LiINEA DE ENSAMBLE Y CABINAS DE
PRUEBA.

- CALENDARIZACION DE LAS DIFERENTES ACTIVIDADES.
- DISTRIBUCION DE TAREAS,

- ORGANIZACION DEL SISTEMA DE COMUNICACIGN INTERNA DL ~-
CuMmMsA - J.E.P. - (ANExo "E™).

- ASISTENCIA DE LAS DIVERSAS JUNTAS PROGRAMADAS EN J.E.P..
CUYOS OBJETIVOS FUERON:

- FACILITAR LA COMUNICACION ENTRE EL EQUIPO DE TRABAJO
DE DicuMMSA Y EL PERSONAL DE J.E.P., Y LA COMUNICACION

DE LOS PARTICIPANTES EN EL PROGRAMA DE CAPACITACION,
(ANEXO "E"),

- RESOLUCION DE PROBLEMAS Y PLANEACION DE ACTIVIDADES,

- ELABORACION DEL PROGRAMA DE ACTIVIDADES A REALIZAR EN
BUFFALO.
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REVISION DEL PROGRAMA DE ACTIVIDADES SEMANAL,

ELABORACION DEL PLAN DE PRODUCCION DE MATERIAL AUDIO-
VISUAL.

PLANEACION DE LAS ACTIVIDADES DEL AREA DE CAPACITACION
PARA EL PRESENTE ANO,

ELABORAcxéN DEL PROGRAMA DE CAPACITACION A TRABAJADORES
EN SAN Luls Porosr.

REALIZACION‘DE DIVERSAS ACTIVIDADES RELACIONADAS CON
PRODUCCION DE MATERIAL DIDACTICO 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. AS{ coMo:

. -TRANSPARENCIAS DE ACTIVIDADES., EQUIPO, HERRAMIENTAS,
Y MATERIAL A UTILIZAR EN CADA UNO DE LOS DIFERENTES
EQUIPOS DE LA LINEA DE ENSAMBLE v CABINAS DE PRUE--
BA.

SE PRODUJO MATERIAL INFORMATIVO PARA LA PRESENTACION
QUE SE EFECTUO CON MOTIVO DE LA ENTREGA DE DIPLOMAS,
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MARTEs 26 DE ENERO:

LucaR: HOTEL "HOLIDAY INN.

ORIENTACION A JAMESTOWN Y A LA PLANTA DE MOTORES DE JAME& -
TOWN,

9:00- Desayuno

10:00 BienveniDA A JAMESTOWN - CAMARA. DE. COMERCIO
11:00 VisTA GENERAL DE LA PLANTA DE MOTORES

13:00 Aumuerzo

14:00 CoMPRA DE VESTUARIO DE INVIERNO

16:00 RECORRIDO POR LA CIUDAD EN CAMIONES

"M1ércoLES 27 DE ENERO:

LucAR: HOTEL HoLipAY INN

8:00 REUNION PARA DESAYUNAR - BIENVENIDA - JOE PEGANOFF -
DIRECTOR OF AsSEMBLY AND TeEsT. BiLL CHANDLER - Busp--
NESS MANAGER, OPERATIONS BUSINESS - MARILYN CLARK - -
BusinEss MANAGER - ENGINE BUSINESS.

11:00 RECORRIDO POR LA PLANTA
Dick MubGe - MARK SCARPIO Y DOS MIEMBROS DE CADA DIVI-
SION.,

13:00 ALmMuerzo - CAPACITACION, ENSAMBLE Y PRUEBA.

14:00 FoToGRAFfA PARA IDENTIFICACION
IRENE SAULSGIVER - KATHY SCHNARS.

15:00 ZAPATOS DE SEGURIDAD - ANTEOJOS DE SEGURIDAD EN DOS -~
GRUPOS,

16:00 CUAL ES LA VISION 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 LINEA DE
ENSAMBLE Y- PRUEBA.

- DESIGNACION DE EQUIPOS .

- ‘PRESENTACION DE .LOS MIEMBROS DEL EQUIPO - COORDINADORES
DE CAPACITACION.

- PROGRAMAS DE SEGURIDAD DEL EqulPO.

- TAREAS DEL EQUIPO Y PROGRAMA DE VERIFICACION DEL TRABA-
JO. -

- Gufa DEL EQUIPO
- EXPEDIENTES DE LOS NUEVOS MIEMBROS DEL EQUIPO
- PrINCIPIO DEL,PROGRAMA DE -CAPACITACION.

VIerNes 29 De EneRro:

‘Los SIGUIENTES PROGRAMAS ESTAN APOYADOS CON EJERCICIOS EN EL
SALON DE CLASES.

7:00 TeorfA DEL MoTor - Dick MubpGe

8:00 PREVISION DE LA INSPECCION DE RECIBO DE PARTES - JOEL
ANDERSON-

8:30 Equiro 721 PrRAcTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE LA FABRL
cACION DEL MoTOR.

12:350 Equiro 722 PrueBa PrAcTicA PRELIMINAR / POSTERIOR DE -
LA FABRICACION DEL MOTOR.

LuNes lo. DE FEBRERO:

7:00 Equiro 723 PrueBA PrRAcTIcA PRELIMINAR / POSTERIOR DE LA
FABRICACION DEL MoTOR.,

12:30 Equiro 724 PrueBA PRACTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE LA
FABRICACION DEL MOTOR,
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MARTES 2 DE FEBRERO:

7:00 Equiro 725 PrueBA PRACTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE
LA FABRICACION DEL MoTOR.

12:30 Equipo 726 PruesA PRAcTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE
LA FABRICACION DEL MoToR,

MIERCOLES 3 DE FEBRERO:

7:00 Equiro 727 PrueBA PRACTICA PRELIMINAR / POSTERIOR DE
LA FABRICACION DEL MoToOR.
12:30 PruEBA

' = RREA DE MONTAJE DE LAS ULTIMAS PARTES.
- EMBARQUE

JUEVES 4 DE FEBRERO:

7:00 Por EQUIPOS - PRACTICA DE LA ADQUISICION DE HABILIDAD

15:30 REuUNION EN EL SALON DEL AREA DE CAPACITACION DE ENSAM
BLE Y DE PRUEBA.

- EVALUACION DEL PROGRAMA.
- DIscusi6N DE TODA CLASE DE TEMAS,
- SOLUCION DE PROBLEMAS.

Dick Mubce - GABRIEL RAMoS - BARB CHASE
16:30 EvaLuaciOn / CLASIFICACION INDIVIDUAL,
Dick Mupce - GABRIEL RAMOS

VIERNES 5 DE FEBRERO:
17:00 HorA SociAL - HoLipAY InN.

NoTAs: - ToDoS LOS VIERNES A LAS 14:30 SE LLEVARA A EFECTO

UNA EVALUACION / CLASIFICACION INDIVIDUAL DE CADA
MIEMBRO DEL EQUIPO,
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AcTIVIDADES DE CAPACITACION EN LA PRACTICA

PoSTERIOR A LOS PRIMEROS 15 DfAs, LOS INSTRUCTORES PA-
SARON A LA CAPACITACION EN LA LINEA DE ENsAMBLE v Ca--
BINAS DE PRUEBA, ESTA PARTE DEL PROGRAMA CONSISTIO EN
TeoriA Y PRACTICA DIARIAMENTE DE 7:30 A.M. - 4:30 P.M..
MISMA QUE SE COMPLEMENTO CON INFORMACION SOBRE:

SEGURIDAD..

ConTROL DE CALIDAD.

MATERIALES.

CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO,

MANEJO DE HERRAMIENTAS Y EQUIPO.

MANEJO DE INTEGRACION DE UN EQUIPO DE TRABAJO.

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

TeorfA DEL MOTOR.
PREVISION DE LA INSPECCION DE RECIBO DE PARTES.

PRUEBAS PRACTICAS PRELIMINARES / POSTERIORES DE LA -
FABRICACION DE MOTOR,

EQUIPO: ll 20 34 L‘I 5: 6 Y 7-

AREA DE MONTAJE DE LAS ULTIMAS PARTES

EMBARQUE

FORMACION DE INSTRUCTORES (PROPORCIONADO POR DIcCumMm
SA),

Como ELABORAR UN PROGRAMA DE CAPACITACION (PROPORCIO
NADO POR DIcCuMMSA),

Curso DE INGLES (ASISTENCIA DE 11 PERSONAS)
ADMINISTRACION POR RESULTADOS (PROPORCIONADO POR - -
Dicummsa) .

98




S.B.M. (pos sesiones) N.B.S. (pos SESIONES)
(QUE ES UN EQUIPO? (CUATRO SESIONES)

N.E.T.S.

MATERIALES.

CoNTROL DE CALIDAD (DOS SESIONES).
SEGURIDAD,

Finanzas.,

CAPACITAR AL CAPACITADOR (DOS sssxones)

RECOLECCION DE [NFQRMACION.

- LA RECOPILACION DEL MATERIAL INFORMATIVO POR PARTE DE. LOS, -
INSTRUCTORES, HA SIDO DE UTILIDAD PARA UNA MEJOR COMPRENSIéN
DEL TRABAJO QUE SE REALIZA EN J.E.P.., Y DEL QUE SE REALIZARA
EN LA PLANTA DE SAN Luis Potosf.

- CONSTANTE AYUDA POR PARTE DE LA TRADUCTORA A LOS INSTRUC-
TORES EN SU TRABAJO DIARIO EN LA Li{NEA DE ENSAMBLE Y PRUE--
BA, ASf COMO EN LAS SESIONES DE TRABAJO. (CURSO0S).

- TRADUCCIGON DE DIVERSOS MATERIALES DE UTILIDAD PARA EL TRA

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

PRUEBA EN JAMESTOWN, Y PARA LA PLANEACION DE LAS ACTIVIDADES
A REALIZAR EN LA PLANTA DE SAN Luis PoTosi,

EVALUACIONES.

POR ULTIMO SE ELABORARON PROCEDIMIENTOS Y SISTEMAS QUE PER
MITIERON EVALUAR LA FUNCION CAPACITACIGN, LOS PROPOSITOS

QUE PERSIGUIO ESTA PARTE DEL PROGRAMA FUERON: DETERMINAR -
LA EFECTIVIDAD DE LA CAPACITACION: IDENTIFICAR LOS BENEFI-
CI0S QUE OBTUVO LA EMPRESA Y SUS TRABAJADORES, ASf coMOo -
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PROPORCIONAR INFORMACION UTIL QUE PERMITIERA MEJORAR EL DL
SENO, HABILITACION Y OPERACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION.
EN LA PLANTA DE SAN Luis Potosf.

- LAs GRAFICAS DE LA ADQUISICION DE CONOCIMIENTOS Y APREN-
DIZAJE DE HABILIDADES DEL CURSO, "INTRODUCCIGON A LA INGENIE
REA DIESEL",SE ENCUENTRAN EN EL ANEXo "F".

- EXAMENES Y GRAFICAS 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”, ASf MIsMO,

" ESTAN '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 COMPRENSION DEL IDIOMA INGLES.

. PROBLEMAS CON LA CALIDAD EN EL TRABAJO,

» LA SEGURIDAD EN EL TRABAJO.

. INTEGRACION 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 REVISION DE LA CAPACITACION DE CADA UNO DE LOS INSTRUCTQ
RES (APLICACION QUINCENAL)., TAREA POR TAREA Y HABILIDAD POR
HABILIDAD.,

EN EL ANEXO "H" SE INCLUYEN LOS CRITERIOS DE CALIFICACION Y
LA FORMA COMO FUERON UTILIZADOS. ADEMAS DE LOS RESULTADOS -
OBTENIDOS POR CADA UNO DE LOS INSTRUCTORES.,

Y POR OLTIMO, SE ADJUNTA EL ANEXO "I" EL CUESTIONARIO SOBRE
DATOS PERSONALES, QUE SE LES APLICO A TODOS LOS INSTRUCTO-
RES,
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EL HECHO DE ENVIAR A CAPACITARSE A ESTE GRUPO DE INSTRuCTO-
RES A LA C1uDAD DE JAMESTOWN, N.Y., IMPLICO UNA SERIE DE --
GASTOS, A CONTINUACION SE PRESENTA UN CUADRO EN EL QUE LOS
MISMOS SE ENCUENTRAS DESGLOSADOS:

ConcEepTO CBSTO POR UNA CosTo POR EL TQ

ERSONA. :TAh~DEL-GRUPO, :
(24 PERSONAS) .

TRANSPORTE !

S.L.P. $ 20.750,00

México - JAMESTOWN

JAMESTOWN - MExico $ 15,849.00 $ 380,376.,00

HoSPEDAJE : ( 22 PERSONAS )

México, D. F. (24 |

ENERO) $ 2,338.00 $ 51.436,00

México, D. F. (28

MARZO) $ 2.,358.00 $ 51.436,00

JAMESTOWN $ 877.50 1 pfa $ 1'263,600,00

$ 25,650.00 60 pfas (24 PERSONAS)

VESTUARIO: (ROPA DE

INVIERNO)

CHAMARRA

BoTas $ 4,050,900 $ 97.200,00
GUANTES ‘
GORRA
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SEGURO MEDICcO

TRANSPORTACION:

UN AuTOMOVIL
DOS CAMIONETAS

ALIMENTACION:
DEsAYuUNOS
Comipas
Cenas

FINES DE SEMANA

EVENTOS ESPECIALES:

DesAvunos
HorA SociaL

EQuiPo DE SEGURIDAD:

BoTtas
ANTE0QJOS

$ 2.160.00

$  633.151 pia
$ 37,989.00 60 pfas

$ 2,700.00

ToTaL
Var10s 15%.

EL DOLAR FUE ToMmADO A $27.00

$  51,840.00

$  21,600.00

911,736.00
$ 81,000.00 .
$ 64,300,00

$3°016,524,00
452,478,60

$3'469,002.60

PorR ULTIMO. A CONTINUACION SE ENLISTAN UNA SERIE DE SUGEREN-

CIAS DE CARACTER

ADMINISTRATIVO, QUE FUERON APROBADAS POR

LA DIRECCION GENERAL DE DICUMMSA. COMO NORMAS ESTABLECIDAS
DURANTE EL PERfoDO DE CAPACITACION DE LOS INSTRUCTORES EN -
LA PLANTA DE floTORES CuMMINS - JAMESTOWN, N.Y.

102




ONSA :

- 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 INFRACCION
AL RESPECTO FUE ANOTADA EN SU EXPEDIENTE PERSONAL.

- CuANDO LOS INSTRUCTORES SOLICITARON ALGUN PERMISO ESPE --
CIAL DENTRO DE LA PLANTA O CAMBIO DEL PROGRAMA DE.CAPACITA-
CION TECNICA SE DIRIGIERON AL COORDINADOR DE JAMESTOWN Y/0
AL COORDINADOR DE DICUMMSA,

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

- CUALQUIER SITUACION DE EMERGENCIA, PROBLEMA LEGAL O CAMBIO

EN EL PROGRAMA DEL TRABAJO FUE REPORTADO AL COORDINADOR DE -
Dicummsa,

HOIEL:

- QUEDO EXTRICTAMENTE PROHIBIDO A TODO EL EQUIPO DE INSTRUC
TORES EL FIRMAR CUENTAS EN EL HOTEL, CUALQUIER CONSUMO QUE
EFECTUARON LO CUBRIERON AL CONTADO,

LA UNICA PERSONA AUTORIZADA PARA FIRMAR CUENTAS DE HOTEL --
FUE EL COORDINADOR DE DICUMMSA.

- LOS INSTRUCTORES TUVIERON DERECHO A UNA HABITACION SENCILLA
Y TRES COMIDAS AL DfA DE LUNES A VIERNES.

- SIN EXCEPCION ALGUNA, NO FUE AUTORIZADO EL CONSUMO DE BE-
BIDAS ALCOHOLICAS.,
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LAVANDERA:

- Los INSTRUCTORES TUVIERON DERECHO AL SERVICIO DE LAVANDE-
RfA POR 3 DOLARES SEMANALES, GASTO QUE FUE CUBIERTO A TRA--
VEs DEL COORDINADOR DE DICUMMSA.

s v Evenros E<secialbes
- Los FINES DE SEMANA LOS INSTRUCTORES RECIBIERON 50.00 po-

LARES PARA EFECTUAR LOS PAGOS DE SUS ALIMENTOS DURANTE EL -
SABADO Y DOMINGO EN LOS LUGARES QUE ELLOS SELECCIONARON,

- Los EVENTOS ESPECIALES QUE EN GRUPO FUERON ORGANIZADOS, -
FUERON CUBIERTOS POR DICUMMSA, A TRAVES DE SU COORDINADOR.
LLamaDAS TELEFONICAS:!

- FUE AUTORIZADA SOLAMENTE UNA LLAMADA TELEFONICA PERSONAL
POR QUINCENA A CADA UNO DE LOS [NSTRUCTORES DESDE JAMESTOWN.,

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

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

ACTIVIDADES ADMINISTRATIVAS,

- ARREGLOS CON EL HOoTEL., CENTRO DE SKI, AGENCIA DE VIAJES,
ETC.

- PAGO DE DIVERSOS GASTOS:
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+ ALIMENTACION

+ LAVANDER{A

. SALARIOS

. SEGURO MEpIco

. VESTUARIO DE INVIERNO

. EQuiro DE SEGURIDAD

+ SERVICI0S DE TRANSPORTACION
. HOTEL

» ACTIVIDADES RECREATIVAS
» MEDICINAS

. ETc,

- ConTROL ADMINISTRATIVO DEL ARCHIVO DEL AREA.

SESIONES DE ORIENTACION.

ORIENTACION DE JAMESTOWN, W.Y., Y A LA PLANTA DE MOTORES.
DESAYUNO DE TRABAJO CON LOS FUNCIONARIOS DE LA PLANTA.
RECORRIDO POR LAS INSTALACIONES DE LA PLANTA.

URIENTACION SOBRE SEGURIDAD A CARGO DE LOS ESPECIALISTAS
J.E.P.

ACTIVIDADES SOCIALES - RECREATIVAS

- Visita AL CoMMuNITY CoLLEGE, POSIBILIDAD DE UTILIZACION

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

- HORA soclAL, REUNION DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO (TRABAJA-

DORES DE LA LINEA DE ENSAMBLE v Pruesa J.E.P, E INSTRUCTQ
RES DE DICUMMSA),




- VisiTA AL ComMmunITY COoLLEGE. CENA Y ACTIVIDADES soclocug
TURALES,

- VisiTA A CockelGNE. CLASE SKI.
- VisiTA AL BUFFALLO. RECORRIDO POR LA CIUDAD.
- VisITA A LAS CATARATAS DEL NIAGARA.
l - SE EFECTUO UNA CENA INFORMAL EN EL PROPIO HOTEL HoL1pAY

INN, con EL PROPOSITO DE AGRADECER A LOS REPRESENTANTES DE

J.E.P.., LAS ATENCIONES DE QUE FUERON OBJETO LOS INTEGRAN-
TES DEL AREA DE CAPACITACION,
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CONCLUSIONES

¢

DE TODO LO ANTERIO SE PUEDE DESPRENDER., QUE ES FACTIBLE EFEC
TUAR LA TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA A TRAVES DE UN PROGRAMA

DE CAPACITACION, SIEMPRE Y CUANDO ESTA DE UNA MANERA SISTEMA
TICA., Y SE CUIDE DE TODOS AQUELLOS FACTORES QUE PUEDEN PER--
JUDICAR SU DESARROLLO, TALES COMO:

UNA INADECUADA PLANEACION
PRESUPUESTOS MAL DISENADOS.

MALA ORGANIZACION Y DESARROLLO DE LOSfPRQCEDlMIENTOS DE -
RECLUTAMIENTO, SELECCION Y CONTRATACION DE PERSONAL.

INAPROPIADOS SISTEMAS DE INDUCCION,

INADECUADAS CONDICIONES DE TRABAJO Y ESTANCIA EN EL LUGAR
DE LA CAPACITACION,

DEFICIENCIAS EN EL MANEJO DEL IDIOMA DEL LUGAR,
OBJETIVOS POCO CLAROS.

INADECUADOS SISTEMAS DE COMUNICACION, ASf cCOMO:

CARENCIA DE LOS MATERIALES Y EQUIPO DE TRABAJO ESPECIALES.,

UBVIAMENTE, QUEDAN MUCHAS CUESTIONES PARA RESOLVER Y QUE RE
QUIEREN DE ESTUDIO O ANALISIS, LA RAZON DE QUE ESTAN EXIS--
TAN, ES DEBIDO A QUE REBASAN LOS LIMITES QUE ESTE TRABAJO -

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

ESTUDIOS SOBRE EL GRUPO DE PARTICIPACION QUE SALIERON AL --
EXTRANJERO SOBRE LOS ASPECTOS:

LincufsTicos, SocioLécicos, EcCoONOMIcOS., DE INTERACCION CON
SU CONTRAPARTE EXTRANJERA, ASf COMO LA COMPROBACION DE LOS
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RESULTADOS DE LA TRANSMISION DE LA INFORMACION RECIBIDA,

Muy A PESAR DE TODO LO ANTERIOR, EL PRESENTE MATERIAL CON -
TIENE INFORMACION RECIENTE Y UNICA EN SU GENERO., QUE SI SE
UTILIZA APROPIADAMENTE PUEDE AYUDAR EN EL DESARROLLO DE FU-
TUROS PLANES Y PROGRAMAS DE CAPACITACION SIMILARES.

ACTUALMENTE., SE ENCUENTRA EN PREPARACION LA INSTRUMENTACION
DEL PROGRAMA DE CAPACITACION PARA LOS TRABAJADORES, DEL --
CUAL SERAN RESPONSABLES DEL PROCESO DE ENSENANZA APRENDIZA-
JE LOS PROPIOS INSTRUCTORES.

EL REFERIDO PROGRAMA SE ENCUENTRA DISENADO PARA SU EJECU- -
CION CON LOS SIGUIENTES ELEMENTOS O APARTADOS:

INTRODUCCION,

METAS DEL PROGRAMA.

GRUPO DE DESTINATARIOS,

OBJETIVOS DE APRENDIZAJE.
Tipo DE EVENTOS.

PROGRAMACIONDE CURSOS,

CURSOS GENERALES,

Cursos EspeciFicos Y PRACTICAS.
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-
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BLAR UN MOTOR DIESEL NH/NT, DURANTE LOS TRES ULTIMOS DfAs
DEL PROGRAMA DE CAPACITACION, EN JAMESTOWN,

DicHO MOTOR. DESPUES DE SALIR. DEL EQUIPO DE- ENSAMBLE DE PAR
TES FINALES, (PENULTIMA ETAPA DEL PROCESO DE ENSAMBLE); FUE
SOMETIDO A UNA AUDITOR{A TECNICA, POR PARTE DE LOS INGENIE-
Ros DE ConTROL DE CALIDAD., DE LA PLANTA DE JAMESTOWN: OBTE-

NIENDO COMO RESULTADO QUE EL ENSAMBLE DEL MOTOR CUMPL-IO CON

LOS CRITERIOS DE CONTROL DE CALIDAD, ESTABLECIDOS POR (Y --
MMINS Encine Co.

ASIMISMO LA INFORMACION RECOPILADA POR LOS INSTRUCTORES HA
SIDO EFICIENTEMENTE UTILIZADA EN LA INSTRUMENTACIGN DE UNA

DIVERSIDAD DE PROYECTOS Y SISTEMAS DE APOYO EN LA PLANTA DE
MoTores Dicummsa., S.L.P,

POR OTRO LADO, ADEMAS DE LAS ACTIVIDADES PROPIAS DEL AREA
DE CAPACITACION, (ELABORACION DE PLANES, PROGRAMAS. MODULOS.
Cursos DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO, DISENO Y ELABORA--
CION DE MATERIALES AUDIOVISUALES., ESTRUCTURACION DE SECUEN-
CIAS DEL APRENDIZAJE, NORMALIZACION DE TERMINOS TECNICOS A
UTILIZAR EN LA CAPACITACION, ETC.), LOS INSTRUCTORES SE HAN
INTEGRADO EN EL DESARROLLO DE ACTIVIDADES PERTENECIENTES A
OTRAS AREAS QUE CONDUCIRAN HACIA UNA MEJOR ORGANIZACION DE
LA EMPRESA, DENTRO DE LAS AREAS CON LAS QUE SE HA COLABO-
RADO CABE DESTACAR LAS SIGUIENTES:

PRODUCCION,

CoNTROL DE CALIDAD.
CoNTROL DE PRODUCCION,
INSTALACION DE Equipo,
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A CONTINUACION SE MENCIONA ALGUNOS CRITERIOS QUE NOS PER-
MITEN EVALUAR COMO POSITIVAS, TANTO LA PLANEACION., ELABORA-
CION, HABILITACION, AS{ COMO LA EJECUCIGN DEL PROGRAMA DE
CAPACITACION AQui DESCRITO:

EL PROGRAMA DE CAPACITACION SE FUNDAMENTO EN UN. SISTEMA DE
VALOR ARTICULADO, EN EL CUAL LOS PROPOSITOS DE LA ORGANIZA-
CION ESTABAN CLARAMENTE DEFINIDOS.

EL PROGRAMA DE CAPACITACION TOMO' EN CONSIDERACION LAS NE
CESIDADES ESENCIALES DEL MOMENTO EN QUE EL MISMO FUE INS-
TRUMENTADO.

- EL PROGRAMA DE CAPACITACION SE BASO EN LAS REALIDADES DE
POS{BLES CAMBIOS FUTUROS.,

- EL PROGRAMA DE CAPACITACIGN SE EFECTUO EN BASE A OBJETIVOS
CLAROS Y REALISTAS.

- LAS ACTIVIDADES Y/0 TAREAS QUE EN EL PROGRAMA SE ENCUEN--
TRAN DISENADAS CONTEMPLAN LA POSIBILIDAD DE CAMBIAR O RE-
FORZAR ACTITUDES INDIVIDUALES AL IGUAL QUE PARA DESARRO--
LLAR HABIL;DADES_DE CONOCIMIENTO APLICABLES.

~ LA FUNCION CAPACITACION FUE EN TODOS LOS CONCEPTOS ESPEC]
FICAMENTE DISENADA PARA LA ORGANIZACION, GRUPO E INDIVI--
DUOS QUE LA INTEGREN,

- LA CAPACITACION SE INSTRUMENTO Y FUE APLICADA DENTRO DE -
UN CONTEXTO PROFESIONAL.,

- LA FUNCION CAPACITACION CONTEMPLO LA EVALUACION DE LOS ES
FUERZOS INDIVIDUALES Y/0 GRUPALES A LARGO PLAZO.

~ SE ENCAMINO EL DISENO DEL PROGRAMA, A AFIANZAR EL DESEO
DEL. INDIVIDUO DE PERMANECER EMPLEADO POR LA ORGANIZACION,

- SE DISEf'® EL PROGRAMA DE CAPACITACION DE TAL FORMA QUE -
PRODUZCA UNA MAYOR CAPACIDAD DE INICIATIVA Y CREATIVIDAD
EN EL INDIVIDUO Y EN EL GRUPO,
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CorLomMBUS, INDIANA.

BARON, L.E.

RESPONSABILIDAD DE LA EMPRESA FRENTE A SU ENTORNO
SOCIAL Y SUS FUNCIONES EN EL DESARROLLO. DE LOS RE

CURSOS HUMANOS. PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO
ARMO, México. VoL. V., No. 20

JuL1o - SepTieEMBrRE, 1975

BARRE, R,

Economia PoLiTica
EDICIONES ARIEL
BARCELONA., 1967

- Tomo 1

(EN SANcHEZ., 1979)

it
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CASO. R.A.

Los MEDIOS DE COMUNICACIGN SOCIAL!
UNA REVOLUCION DE LA ENSENANZA
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO,
ARMO. México, VOL. II., No. 8
JuLto, 1972,

CASTANO.A. A.

ADMINISTRACION POR OBJETIVOS
MATERIAL MIMEOGRAFIADO
Meéxico., 1979,

CASTRO, S. _

ESTRATEGIAS PARA LA CAPACITACION Y EL ADIESTRAMIENTO EN
INDUSTRIAS INSTALADAS Y EN PROYECTO.

PONENCIA PRESENTADA EN EL 4o CoNGRESO NACIONAL DE CAPA-

CITACION Y ADIESTRAMIENTO.
Mexico, D. F, 1981

COLIN, pe V.. R,

VALENCIA, T. E.

LA TELEVISION EN LA FORMACION DE INSTRUCTORES
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO.

ARMO, México, VOL. VIII. No. 29

OctuBre - Dici1EMBRE, 1977

COMISION NACIONAL TRIPARTITA

DESEMPLEO Y CAPACITACION DE RECURSOS HUMANOS
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO

ARMO, México, VOL. IV. No.l4,

ENerRO MarRzo 1974

(EN SANCHEZ. 1979)
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CRAIG. R. L.

BITTEL, L.R. | :

MANUAL DE ENTRENAMIENTO -Y DESARROLLO DE PERSONAL
EpiTorIAL DIANA

México, 1979

CUERVO, P.M, ) ,
TECNOLOGIA EDUCATIVA EN LA FORMACION DE INSTRUCTORES.
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO

ARMO, Mexrico, VOL. XI. No. 44

JuLio - SEPTIEMBRE. 1981

CUMMINS ENGINE COMPANY

JAMESTOWN ENGINE PLANT

PAQUETE DE INFORMACION DE BIENVENIDA
JaMeEsTOwN, N, Y.

DICUMMSA
NATURALEZA., OBUETIVOS Y PoLfTIcAS

DirecciON DE CONTROL
México 1981

DURAN., L.
HACIA UNA DEFINICION DE TECNOLOGfA EDUCATIVA

LA TecNoLocfA PEDAGOGICA EN LA CAPACITACION Y EL ADIES-
TRAMIENTO,

SimMposio - PANEL
- CENAPRO - SEP,
Meéxico. 1980
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ELABORACION DE CURSOS DE ADIESTRAMIENTO
MATERIAL DEL CURSO DEL MISMO NOMBRE
SERVICIO NAcronaL ARMO

Méxrco, 1930

FAUNZ YLBER, F.

MARTINEZ., T. T. |

LAs EMPRESAS TRANSNACIONALES

EXPANSION A NIVEL MUNDIAL Y PROYECCION EN
LA INDUSTRIA MEXICANA.

Fonpo DE CULTURA ECONGMICA
México., 1970

FERNANDEZ pe LA B.. S.

UN METODO ABREVIADO PARA LA FORMULACION DE PLANES Y PRQ
GRAMAS DE CAPACITACION

PONENCIA PRESENTADA EN EL 42 CONGRESO

NACIONAL DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO
México, D. F. 1981

FRAGA, E.P.

ORGANIZACION DE UN DEPARTAMENTO DE
PLANEACION DE ReEcurRsos HumMANOS
TEsts DE LICENCIATURA EN PsSIcOLOGIA
FacuLTAD DE PsicoLoGiA

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
México, 1974

GAMBOA, V.G,
LA PLANIFICACION Y LA PROGRAMACION
DE LA CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO
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PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO
ARMO, Mexico, VOL. IX No., 36
JuLio - SepTIEMBRE, 1979

GARDINER. G.L.
PROGRAMAS ESPECIALES
(EN CRAIG, 1979)

GLOSARIO DE TERMINOS EMPLEADOS

EN LA CAPACITACION Y AD{ESTRAMIENTO
U.C.E.C.A.

SERIE Técnica No, 3
Méxrico, 1981

GUDINO, A.

LAS ACTITUDES ANTE LA CAPACITACION
PEDAGOGfA 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 PEQUENA Y
MEDIANA EMPRESAS.

u.C.E.C.A.

SERIE TéNica No, 1

Meéxico, 1979

GUTIERREZ, V. J,
EL VIDEOCASSETTE COMO AUXILIAR EN LA
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CAPACITACION |

LA TeECNOLOGfA PEDAGAGICA EN LA CAPACITA
CION Y ADIESTRAMIENTO

SiMposio - PANEL

CENAPRO - SEP.

México, 1980

- HIDALGO. R. M,

Los MEDIOS AUDIOVISUALES EN LA CAPACITACION
INDUSTRIAL '

PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO

ARMO., México. NUMEro EsPeEciIAL

1975.

JAMESTOWN DATA SHEET
PREPARADO POR: JAMESTOWN DEPARTMENT

OF DEVELOPMENT
EnEro 1931

JAMESTOWN ENGINE PLANT

A DIFFERENT ORGANIZATION STYLE - WHY?
CummINs ENGINE ComAPNY, INC.
JAMESTOWN, N.Y.

JAMESTOWN ENGINE PLANT
ORGANIZATION DESKN PLANT ACTIVITY
PERMANENT ASSEMBLY PROCESS,
Cummins EncINE CompaNny, INC.
JAMEsTOWN, N.Y,
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KATZ, J.

Documento Bipn/CepaL/BA.
No. 36, Acosto 1978
(EN WAISSBLUTH, 1979)

LESSON PLANNING PACKET
Cummins ENGINE CoMmPANY, INC.
CoLoMBUS., INDIANA,

LIPPITT, G. .

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

PEDAGOGfA PARA EL ADIESTRAMIENTO,

ARMO, México. VOL. VI, iNo. 24

JuLio - SeEpTIeMBRE., 1976.

MAGER. R.F,
LA CONFECCION DE OBJETIVOS PARA LA ENSENANZA

GuAJARDO, ED.
México., 1975.

MANUAL DE CAPACITACION
S1sTEMA BANcos CoMERCIO
Mexico, 1979,

MANUAL DE TECNICAS DIDACTICAS

‘I-S.SnSlT-Eu

CoLecciOn Tecnica - C.N.C.A,
SERIE: MANUALES
NOMERO 2,
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MANUAL PARA EL ADMINISTRADOR DE LA
CAPACITACION

[.S.S.S.T.E. ,

CoLeccion: Tenica C.N.C.A,

SERIE MANUALES

NUMERO 3

MANUAL PARA LA FORMACION DE INSTRUCTORES
[.S.S.8.T.E,

CoLeccion: Tecnica - C.N.C.A,
SERIE: MANUALES
NOMERo 1.

MENDOZA. A, |
DETERMINACION DE NECESIDADES DE ADIESTRAMIENTOS

SERVICIO NACIONAL ARMO
México, 1974

MENDOZA A,

LA IMPORTANCIA DEL ADIESTRAMIENTO
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO
ARMO, México, VOL. II, No. 7
AriL 1972

(EN SANCHEZ., 1979)

NADAL, S.A.

INSTRUMENTOS DE PoLfTica CIENTIFICA
Yy TecnoLocfA DE. MExico

EL CoLEGlo pE MExico, 1977

(EN WAISSBLUTH, 1979)
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OLGUIN., 6.0,

TeEcNOLOGIA INDUSTRIAL

LA TECNOLOGIA PEDAGOGICA EN LA CAPACITA-
CION Y EL ADIESTRAMIENTO.

SIMPOS10 - PANEL

CENAPRO - SEP

Mexrco, 1980

OLIVEIRA, C.
EDUCACION., FORMACION PROFESIONAL ., EMPLEO
Y RECURSOS HUMANOS.,

Estubros v MonocrAFiAs CINTERFOR Wo. 29
MonTEVIDEO, 1978 .
(EN SANCHEZ, 1979)

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

PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO
ARMO, MEXICO, VOL. IX. No, 36
JuLio - SEPTIEMBRE, 1979

ORTIZ., T.J.M.

LA EVALUACION DEL ADIESTRAMIENTO
ARMO, MEXICO, VOL. V., No, 19
ABriL - Junio, 1975

ORTIZ, T.J.M,

PONCE, F.

LA FUNCION CAPACITACION DENTRO DE LA EMPRESA
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO




NOMERO ESPECIAL
1975.

PAIN, A, -
ACTITUDES DE LOS TRABAJADORES ANTE LA
FORMACION PROFESIONAL

EsTubios Y MONOGRAFfAS - CINTERFOR No. 10
MonNTEVIDEO, 1972,

(EN SANCHEZ., 1979)

PFIFFNER, J.M,

SHERWOOD. F.P,

ORGANIZACION ADMINISTRATIVA
HERRERO HNOX. Sucesores. S. A.
México, 1970

(EN SANCHEZ, 1979)

PIMIENTA, G.M.E.

S1STEMAS GENERALES DE CAPACITACION
Y ‘AD1ESTRAMIENTO., ARMO

PEDAGOGfA PARA EL ADIESTRAMIENTO
ARMO., Meéxico, VOL. XI No. 42

ENERO - Marzo, 1981

PLANIFICACION DE LA FUNCION CAPACITACION
Y ADIESTRAMIENTO:

MATERIAL DEL CURSO DEL MISMO TfTuLO
Servicio NacionaL ARMO

México. 1980
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PONCE., M.P,

COMPENDIO DE LAS REFORMAS A LA
CONSTITUCION Y A LA LEY FEDERAL

DEL TRABAJO EN MATERIA DE CAPACITACION
Y ADIESTRAMIENTO,

PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO.

ARMO - México - VoL, IX No. 34

ENero - Marzo, 1979,

REYES. P.A,
EL ANALISIS DE PUESTOS

EpiTorIAL Limusa. S.A.
México, 1980.

ROMERO., C.R.M,

TOP1COS GENERALES SOBRE LAS RELACIONES
HUMANAS EN EL PROCESO DE LA CAPACITACION
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO

ARMO, México, VOL. VII., No. 26

ENErRO - MArRZO 1977,

SALINAS., A.A.
EL ADIESTRAMIENTO OBRERO EN EL DESARROLLO
INDUSTRIAL DE MExIco.

PEDAGOGfA PARA EL ADIESTRAMIENTO ARMO
NOMERO EspeciAL. 1975.

SANCHEZ, J. G,

TRABAJO Y CAPACITACION

PEDAGOGfA PARA EL ADIESTRAMIENTO
ARMO., México. VOLUMEN IX, No. 34
ENERO - Marzo, 1979
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SILICEO. A. |
CAPACITACION Y DESARROLLO PERSONAL

EDITORIAL LIMusA
México., 1961,

THORNDIKE. R.L.

HAGEN, E.

TESTS 0 TécNicAs DE MEDICION EN PsIcoLocfa
v Epbucacion.

Eb1TorIAL TRILLAS

México., 1979,

TirFIN, J.

PsicoLocia INDUSTRIAL
EprtoriAaL DIANA
México., 1980.

VALENZUELA, J.A.
PROGRAMAS DE ADIESTRAMIENTO EN PLANTA
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO

NUMERO ESPECIAL
1975.

VILLARREAL, C.R.

ORTIZ, V.C.

MENDEZ, V.V,

CICERD., R.J.

ADMIN ISTRACION POR OBJETIVOS
MATERIAL INEDITO. ELABORADO
EN EL CURSO DE MAESTRIA EN
ADMINISTRACION,
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UNIVERSIDAD AUTONOMA DE SAN Luis
Potosf|.

S.L.P, México, 1930

VAN DUSEN. V.
PrRODUCCION AUDIOVISUAL
PEDAGOGIA PARA EL ADIESTRAMIENTO
ARMO, México. VOL. X. . No. 41
OcTtuBre - Diciemere 1980,

WAISSBLUTH, M.

LA coMPRA DE TECNOLOGIA EN MExico
RevisTa C1ENCIA Y DESARROLLO
CONACYT

EpiTo: MARTIN CASILLAS

NUMERO 26

Mavo - Junio 1979,

WELCOME TO JAMESTOWN ENGINE PLANT
Cummins, EncINE CoMPANY. INC.
JamesTwon, N.Y.

ZERTUCHE, R.M.
LA CAPACITACION INTERNA EN LAS EMPRESAS
INDUSTRIALES.

PEDAGOGfA PARA EL ADIESTRAMIENTO
ARMO, Meéxico, VOL. III, No. 13
.OcTuBre - DicieMBre, 1973,
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AnExo A

JOB TITLEQ_FH ENGINE ASSEMBLY & SHIPPING VERIFIEU/APPRQVED

JOB NO.ALL TEAMS - DATE:

DUTY | TASK

no. | NO. 'DUTY/TASK STATEIENT (+)  (-) |Freq.erit.

Diff.

1.0 Performing Good Housekee-irg
and Safety Procedures. i

1.1 |Keep work area clean. : i
1.2 |Locate and store cleaning .
equipment and materials. o
1.3 |Rope off and clean floor zr.:
14
1.5

Dispose’'of oily rags. e e
Locate and use scrape birs, 4 +f
trash re’cepticles and ash
trays.

eep production area free o » o f

—N e e -

ocate and inspect non-skid v
aterial in slippery or
arzardous areas.
ocate fire extinquishers,
ose racks, sprinklers and
ain water system riser.
Inspect and operate fire
xtinguishers-and hose rack
fuintain proper clearance
der sprinkler heads.
Jear approved personal
rotective equipment.
ocate emergency switches
and/or main electrical
disconnects for the iow
line, overhead conveyor and
ompressed air system.
nspect electrical cords,
witches, outlets, switchbo .s PN o I
d control panels for prope

>

1.9

1.10
1.11
1.12

s %

p A
-
b

w
1
-

1.13

.
‘w

peration.
nspect, clean and properly ~
tore hand tools.
nspect and operate tow line v ¢l '
nd overhead conveyor, . | .
erform "lock out" procedure A

1.15
1.16

1.17
1,18

\
jack

nspect and operate a palle< : ’

—_— N e

—— —
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U LUMDA

TASK INVENTORY

JUd FTLILE: NH O ENGIRE AStiv3Ly VIRIFLLI/APPROVED
Jog NO.TEAM 1. JATE:
OJTY | TASK v
HitN NO. UU.l, .n‘u( CIATERENT (+) | (=) 'f‘req. Crit__I Diff.| Otlhcr,
1:0 Receiving, Insp“c~1n and Pre-
paring Cylinder Block for l
Assembly. :
q1a Inspect block visually. A ! £
1.2 Wash the bloch. % '
1.3 Install end toriue ¢il and veter e
passage piugs.. .
1.4 Check cam tuzhing alignment. A :
1.5 Install “and align water: plug. % i
1.6 Back off main bearing .cap and %
capscrews.
1.7 Complete informztion required o. )( S
SBM for station work.
1.8 Use and.read a.turque wrench.. k4
1.9 Use a putty knife. _
1.10 | Use a socket wrench X .
1.1 Use shop light. *,
1.12 | Operate and maintain overhead

hoist and scissor grip hooks.

1.13 | Operate ae==" and maintain

air-operated toraue wrench.

1.14 | Start up, shutdown and maintain

cylinder block washer..

1.15 | Operate air jupact socket wrcinci.

1.16.| Operate 1ift table.

1.17 | Use oil passige depth gauge.

1.18 | Use gear case flange surface
trueing gauge. :

1.19 | Use cam quide.

1.20 | Use positioning cuide for water ;

plug installation. '

1.21 | Use bearing cap fixture.

xx;&x

o —-— ty .

A~ S S S SV ) i o U TN QSO I -
‘_. Yy yYyYv N o p’vvp - g,.avlblld +r

~
r A RX[P AR

2.0 Installing the Cran~shaft.
2.1 Subassemble the cranhshaft. A , -
2.2 Prepare the block for crankshaft <
installation.

] 2.3 Install upper bearing shells and} -
seat crankshatt 1n bloch, ‘
2.4 Install thrust rings. '

L_E-KI-Q

~

.t Wil
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Mt s s e vyt o

[SL I

CSh THVENTORY

W LNGIGE ASSELY

DULY/TASI STATEMENT

|

VERLFIEDL/APPROVED

OATE:

Install iower searing chells.,
Install bearing caps, align
thrust Learings and-toryue bear-
ing caps.

Check crankshaft end plav.
Secture bezrinc caps witt lock
tahs.

Us2 ball-pean hamier &:. :-2ta)
punch. )
Use ballspeen hammer andg wetal
tar.

Use soft hammer.

Use screwdriver.

lise hand-operated 01l can.

Use hand-operated vacuur: cleaner
s adjustable-lock pliers.
Vear welding gloves and heat-
resistant sleeves.

Orzrate and maintain ovor-head
Foist and 1ifting hook.
Gperate,” audit and mainz: in 14
spindle bearirg cap tor:, - unit.
Start up and shutdown ¢. r oven.
Use dial indicator gauc:

Use lock tab bending fi. ure.
Use crankshaft gear qui-...

Installing Camshaft.

Su.assemble cashaft.

Irzert camshafz in bloc nd
ai-cr timin~ marks,

Instail camsha™t end ca: .

Cozt cam gear with oil.

Ur~ - .nd-operazed 01l z: -. . can.
U ¢, gear feeler gau- ..

Vor oldirg gloves and - <.
rec.iztant slceves.

Or .rite overhead hoist . 1ft
nodirs device.

£ tawz air aipact hany -

SU o ip and slhvitdown

LN

- e e s messmm— o — o

A x A~

w

—
I
PR

(-}

-~/
A

oy

xR X KAR R AR

F YIS

~
- e

FagF by e R

£

AR

"~

Critd Diff.| Others
3 %

3 2

3 L

3 /

2 {

2 {

2 [

/

z !

=1

> |,

v

2 |2

T |2

2 l

3 p <
2 i

2+ |/

3 |32 |$
. A

i

> |

2 /

z 1

I !

T |2

T |2

> 1|
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U1 R 9 V15 PRy

TASK INVENTORY

JOB TITLE: _ NH ENGINE ASSEMULY VERIF1ED/APPROVED
JoB NO._ TEAM 1. * DATE:
QUTY | TASK
NO. NO. DUTY/TASK STATEENT (+)1 (-) {Treg. Critd Diff. trers
3.11 | Use camshaft bearing guide 4 4 >V B |
fixture.
3.12 | Use cam gear driving fixture. ~ o 2|1
4.0 Installing Rear Cover Plate.
4.1 Subassemble rear cover plate. K u 3 z
4.2 Prepare rear cover plate area o . -
block for installation of rear 4 Y > 2~
cover plate.
vl 4.3 | Align and secure rear cover X 4 (¢ P
plate to block. 2 |
4.4 | Use putty knife. X i
4.5 Use an arbor press. e ) 2 |
4.6 Operate and maintain air-operat d 2 |7
torque wrench. K 4 |
4.7 | Operate and maintain engine roll- % 4 Z
over machine. -
4.8 Use dual dial indicator center- o T 2 | ¥ =
ing gauge. - “
4.9 Use rear cover guide fixture. X §
4.10 | Use rear cover alignment ring Lot
fixture. K o
4.11 | Use rear cover plate quide pins: %, 1] > | !
4,12 | Use rear cover seal driving , {
fixture. X 4 |3
5.0 Installing Cy"inder Liners ir,
Cylinder Block.
5.1 Subassemble cylinder block b3 4 3 |2 <
cylinder liners, . . ~
5.2 Prepare block for iiner install- % l+ S /
ation.
5.3 Insert liners in cylinder block. K 4 > ! .
5.4 | Press liners in cylinder block. % 4 (¢ |/
5.5 Check liner protrusion. < y 3 >
5.6 | Use a flashlicht, X ¢4 |1 !
5.7 Operate "0"rirg expander. o s |
58 Operate cylin.er liner RTV N d - i
lubricating mzchine. : -
5,9 Operate 1ift table. L 1 po i
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JOB TLITLE:

Lis oo

TASK WVENLTORY

NH ENGINE ASSCMBLY

Jo Ko, TEAM 1.

VERIFIED/APPROVED

e ettt e

" DATE:
JUTY | TASK
NO. NO. DUTY/TASH STATLIMENT (+) | (-) |Freq. KCrit. "Diff.] Others
5.10 | Operate cylinder liner press. X 14 |3 f
v} 5.11 | Use cylinder 1iner protrusion 3 . [
gauge with dial indicator. X 4
6.0 Stamping Serial Number and Daie
on Cylinder Block. )
6.1 | Mount cylinder block on asse” .1y x_ o 2] 2.
cart. '
/] 6.2 Stamp engine serial number and (3
l date on block. X 4 3 2.
6.3 Complete information required on v 4 { /
SBM for station, - o /
6.4 Use ratchet strap, x z
6.5 Use metal die stamp set. ® 4 |2 ..
6.6 Operate and maintain overhead »® 4 |2 |2
hoist and scissor grip hooks. /
6.7 Operate and maintain engine roll} % | 4y 3= .
over mschine. z
6.8 | Use die stamp positioning fixturp. X 4 |2
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A - Rd npn '
ANALISIS DE ‘TAREAS  ANEXO “B”.
TABLE OF CONTENTS
TEAM NO. 1 Page No. i
1.18 Usc Gesr Case Flange Surface ) 2.2 Mount and Torque Cam Boxes and
Trueing Gauge « . oo « v & o o v 1 ‘ Time the Engine:s « « « « o +.2 » 27 ~ 62
2.1 Subassenble the Crankshaft . . . 2«5 3.1 Subassemble O41 ' Pan « « « o« « o . 63 - 64
2.3  1Install Upper Bearing Shells g 041 p ... 65%-66
and Seat Crankshaft in Cylinder 4-1  Subassenble Lube Pump . e
Block « v ¢ ¢ & sih e e 0 ee 0 s 6 -11 TEAM NO. 4
2,5 Install Lower Bearing Shells . . 12 - 13 —_
2.6 Install Bearing Caps, Align 2.1 Subassemble Cylinder lleads . . . 67 - 69
Thrust Rings and Torgue Bearing - 2,2 Mount and Torque.leads onto
1.1 glg:as;n;)l;v(.:n;sr;la;t. e e e i; = ;g Cylinder Blocks.: . . v+ ¢« ¢.+ » «» 70-173
. u PR .. - . [ . -
12 Insert Camshaft in Block and 4.1 ubassemble’ the Hru:cr Manifold T4 .- 76
Alfign Timing Marks . . . .-, . . 23 - 25 TEAM NO. .
4.3 Align and Secure Rear Cover. —-————N 3 )
Plate to Cylinder-Block . . . . . 26 - 28 2.1.1 Subassemble Fuel Pum 77°-7
. P oo oe o 9
5.5 Check Liner Protrusfon . . . .. 29 - 10 2:1.2 Subusemble Accessory:Drive, - ]
. Adr Compressor and Fucl Pump . . B0 - 82
TEAM NO. 2 5,2 Adjust Injector and Valve
2.1 Subassemble Gear Cover Plate . . 31 - 32 Clear‘nncea Tttt 83 -8
2.3 Align and Torque Gear Cover to TEAM NO. 7
Cylinder Block ... v « . « ¢+ o+ » 33 =34 Tem M0. 1
3.1  Determine Cam Support.Shim 2.1 Subassemble the Exhaust
Requirement . . . . . + + . + .+ +» 35 =136 Manifold ‘. v e v e .. 88
5.2 ':'Ty’:ltl;e:l:lg:s::: Torque — 3.1 Subassemble Turbocharger ., . . . 89 - 92
6.3  Check Flywheel Dore and 4,1 Subassemble Intercooler . . . . . 93 -~ 96
Face Runout « . . « . . o o « o « 42 =44 FINAL PARTS MOUNTING
;.1 Subassemble Piston Heads . . . . 45 - 47
.2 Subassemble Piston Heads to 1.3 Tor ;
. que Drain Plugs, Fuel Tubing
Connecting Rods . . . . . . + . . 48 - 50 and Hose Clamps o , 4, v v « o o o 97 - 100
7.4 Install Pistons in Cylinder !
Block finers . . . . . e e o« 51 - 52
7.5 Secure and Torque Pods to
Crankshaft . . . . . .. . ... 53 ~56

-
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T

TYASK STATEMENT :
TRUEIN

STEPS: SKILL/KNOWLEDGE

USE c:ea Ggase FLANGE SURFACE

JOB/TASK AJALYSIS SHEET

C LoCy

JOB TITLE:
JOB NUMBER: __TEAM 1

m muts (omsmus s,
EARORS, ATTITUDES)

T00L8, IW"
MATIRIALS

SAFEYY

SCHENCE

MMM"CS

WIU"QS (m SKILLS,

1. Hold the gear case flange
trueing gauge against.the"
gear cover flanges,

- Check that the flanges
-te flat.

3. Reject cylinder blocks
that do not have flnt _gear.
cover flanges.

3,1 Tag defective cylin~
.der blocks.and remove to
the proper area, .

The nose of. the fixture {s
inserted into thc camshaft
bore.’

If one side of the gear
case flange {s higher than
the other, the surface is
not flat,

Specify the detect on the
tag.

Gear cnqe'
flange true-
ing gauge,

Reject tag

s/
CONCEPTS, LUAMPLES)

Write out a "Reject" tag.

paGE L or 1
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o Jop TILE:
.E'B/MSK k.lkL(S.ls SHEET J08 NuHaEm: TEAM #)

TASK STATEMENT: ~SUBASSEMBLE THE CRANKSHAFT

STEPS: SKILL/INOWLTOGE

XEY POINTS  [DECISIONS, cuts,
ERRORS, ATTITUDES)

T00LS, tQuir,
MATERTALS

SAFEYY

SCrEnce

MATHERATECS

COMANICATIONS [MOOE, SKILLS/
CONCEPTS, FANWLES)

1. Select the crankshaft,

gear and crankahaft key, as
per the SBM for the engine

being bulle,

2. 1lnspect the crankshaft(s)
and gear(a) prior to sub-
assembly, and wipe off the
gear end of the shaft..

2.1 1Insert the rear cover
pilot guide and check for
a complete fit,

2.2 Remove rust from the
machined surfaces.

2.1 Tag defective crank-
shafts and remove to the
proper receptacle.

The same crankshaft, gesr
and gear key are used for.
all models of the Nt engine.

Since the crankshafts sre
in a holding reck, completa
inspection 48 not poseidle
at this time, Do check the
ends of the crankshaft and .
gear befare subassembly,

Reject a crankshaft for any
of the following:

~-capscrev holes sre not
threaded

-axcensive porosity

-~deep scratches, burrs or
machine burns on machined
areas

-pilot guide does not fit
properly

-~cracks

~excessive rust.

Reject a crankshaft gear for
any of the following:
-broken or chipped teeth
-~cracks

-excessive porosity

~zero mark for timing {s
misaing.

rpeclfy the defect on the
tag.

Clean iint~
free cloth

Rear cover
pilot guide
fixture,

Crocus cloth
Arkansas hone

Reject tag.
Crankiift hooW
and ltoiat.

Read the part numbers on
the SBM,

Write out a "Reject” tag.

PAGE__) oOF 4
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TASK STATEMENT :

STEPS: SKILL/XMOWLEDGE
3. Place the crankshaft

gear(s) into the temperature
‘controlled oven.

into the crankshaft keywny.

from the oven.

4. Center the crankshaft. key

5. Remove the crankshnft gear

ek L Lk L L Ll L L DL LLL L
KLY POINTS {DECISIONS, CuEs,
ERRORS, ATTITUDCS)

The gear oven-is an auto-
matically controlled oven
that is set to start. and
stop at pre-determined time

The gear should. be heated
at least 1 1/2 hours after
the oven has reached the
400°F {nstallatfon temper-
ature.

The gears must be hcated to
installation temperature
for ot least one hour and
no more than 24 hours. If
more -than one crankshaft is
to be subassembled, place
the respective gears in the
oven at the same time,

The top surface of the gear
key must be parallel wich
the crankshaft surface,

SB/TASK AUALYSIS SHEET

T00LS, tQutr,
MATERJIALS

Ball peen
hammer

SAFETY

Asbestos
gloves and
sleeves,

Wear Asbestosn
gloves aud
&leeves.

SCIENCE

Exposure of ge
heat for more
can cause scal
the gears, Sca
can causc asse
and premature
tempering of t
can be affecte

The procedure

is referred to
f1t” method fo
parts onto a 8
temperature th
fit on the cra
ever, when hea
temperature ra
expands enougl
the shaft. Onc
cools, it is8 e
tured on the s
climinates the
screws or othe
wld the pear

JoB TITLE: _NH_EN
Jop wumser: TEMM DY

"II"I’I”I’I’Ill”l’lll’l”fl””””f

MATHEMATICS

irs to oven
han .24 - hours
I to form on
e formation
bly problems
aflure. The
e gear also

n Steps 3 - &
as the "shrin
installing
aft. At room
gear would nl
kshalt, low-
ed to a specd
ge, the gear
to slide onto

the gear
fectively cap
aft which
need for cap-
devices to
n place.

CWICMINS [mone, SKILLS/
CONCEPTS, EXAMPLLS)

PAGE__2 0OF 4
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JIB/TASE AinLTSES SHEET

e ol ol sl al ool adal o Fad o o/ P I I T ) Ll Ll Ll P27 02220270 L
JoB THILE: _NH ENG]
Jop NUMBER; TEAM #1

TASK STATEMENT : SUBASSEMBLE CRANKSHAFT

DI 2L Ll o o

L 4 L4 P HTIY. Caaaee P L Ll "”””’l”l’f"""”l’ 4 CL Ll
] XY POINTS [DECISIONS, CUES TONS. EUIP, COMMMICATIONS (0D, SKILL
STEPS: SKILL/KNOWLEDGE £r508s, ATTIIUDES] | mueing SAFEYY sCrEnce MATHEMATICS (

Ls/
Con C("S EXANPLES)

6.

the gear key and push the
crankshaft gear onto the shafl

br unseated gears.

Align the gear keyuay witl

6.1 Bump, manually,
cocked or hung pears,

Remove stuck, hunpg, cocked

8.1 Discard mutilated
gears as per establi.hed
procedures.

.journal shoulder.

The timing mark/pﬁtt number
is to face away from the

Seat the gear agsinst the
f1 matn bearing ‘journal
shoulder.

Perform Step 7 as soon as. -
possible after removing the
gear {rom the oven aince it
will cool quickly.

Do not use a hammer/driver
combination to square up
cocked or hung gears,

\ith the approved driver,
square up the gear with a
1/2" stroke of the driver.

Ho mutflation of the gear or
crankshaft key i3 allowable.

Once a gear has been hented
and placed onto the crank<
shaft, the gear can he used
so lonp as there 18 no
mutitation.

Gear Driver
KAA-B1038

Hear asbestos
gloves and
sleeves,

Wear asbestos
gloves,

6.1 Perform Step 8 when “ear asbestos
the gear is cocked or hung gloves,
snd cannot be squared up.
7. Apply a coat of rust pre- Ferrocote
ventative to the gear. 5856 NF-T-3
in spray
bottle.

GCear Puller
Proto #4020
or Cummins

Gear Tuller

Tape

[dear asbestos
sloves

PAGE_J3_ofF 4
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TASK STATEMENT: SUBASSEMBLE CRANKSHAFT

- K £ PP T,

. JIB/TASK A

L skl Ll ldy NOTTOTS

STEPS: SKILL/KNOWLEDGL

KLY POINIS  {oECESIONS, CuLs,
ERRORS, AITITUDES)

Ty C L L L4

TOMS, tQuip,
MATERIALS

SAFLYY

sclenct

MATHEMATICS

COMUNICATIONS (MODE, SKILLS/

8.2' Inspect the crank-
shaft for mutilaticn.

8.) Tag defective crank-
shafts and remove to the
proper receptacle.

The Proto gear puller has a
tendency to mutilate the emn
of the crankshaft. .Use the
Cummins gear puller to
prevent excessive mutilation
of the crankshaft,

épeclfy the defect on the
tag.

Crankshaft
11ft hook
and hoist
Reject Tag.

COMCEPTS, EXNMPLES)

Write out a "Roject” tag.

PAGEL__oF 4 _
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TASK STATEMENT : lﬁSTALL UPPE

STEPS: SKILL/RNOWLEDGE

B BDER 8005 .. .

R BEARING SHELLS AND SEAT

o Vo~

AOB/TASK AIRLYSS SHEET

C 4 e o L«

»

ol

(L s gl 0 d L d g ”

TP, >,

‘JOB TITLE:_NH_ENG
JOB ‘NUMBER: TEAM 1

KEY POINTS  [OECISIONS, CUES,
ERRORS, ATTITUDES]

1008, EQUIP, .
MATERJALS

SAFETY

SCIENCE

‘MATHEMATILS

- C

COMNICATIONS. (MOOE, SKILLS/

ONCEPTS, EXRAPLES)

1. Position the main bearing
cap holding rack onto the
cylinder block.

1.1 Add oil to the trough
of the holding rack, as
necessary.

2. Remove main bearing cap.
No. 7 and position on the worl
bench, :

2.1 Strike the No. 7 main
* bearing cap to loosen,
as necessary.

3. Drive a roll pin into the
No. 7 main bearing cap.

4. Turn over the No. 7 maln
bearing cap and repeat the
procedure in Step No. J.

5. Remove main bearinp caps
Hos, 1 - 6 and place fn the
holding rack.

5.1 Wiggle bearing caps
Nos. 1 « 6 to loosen.

The holding rack has built-
.in hooks to hold 1t on the
cylinder block.

The trough of the holding"
rack luhricates the threads
of the bearing cap mounting
capscrews. 011 should be
added when the level drops
below the top of the trough,

The roll pin must be fully
seated i{n the drilled hole.
The pin is fully seated
when the driver hits the
bearing cap housing.

The main bearing cap mount-
inp caprerews may require
further loosening by hand.

rack in numerical segquence.

The No. 1 main bearing cap
{8 nearest the front face of
the cylinder block., The
cap/journal number is stampe
on the nut pad nenr the cap-
serew mounting hole,

Place the caps in the holdin]

Matn béli}di
cap holding
pan -

10 W. ofl

Driver
KAA-A1001
Ball peen
hammer .

Soft-face
hammer,

AL IO
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TASK STATEMENT:

STEPS: SKILL/KNOWLEDGE

NKSHﬁfT IN CYLINDER _BLDCK

'l”’l”””"”’

T T OT T ST,
llv rolnts {occisions, cugs,

SOB/TASK AALYSIS SHEET

kel £ L P L LL L L L LTI TP T I

<T00LS, EQuUip,

SAFETY

Science

Ll d L Ll Ll 4 l"l,,’m”””l”,l”’ d 'm ,,l'll- ST TALSLSS ."I’l’””" LT T T T TT T T T T

iNgTALL UPPER BEARING SHELLS AND SEAT JOB TITLE:

"GP POT TN,

NH ENGINE ASSEMBLY

Jos numn _mm_u_

o oo

C()HMICMICN} {mooE, SKILLS/

on each main bearing cap moun
ing capacrew and replace
defective lockplates,

plate with a new one.

6.3 Insert the capscrev
with lockplate into the
bearing cap..

7. Remove foreign particles,
oil and water from the main
bearing cap mounting capscrevw
holes {n the cylinder block.

and inspect the seats, oll
holes and cam bushliups,

blocks and remove to the
proper area.

3. 1Insert and tap {into
hosition the seven bearving
shell retaining rinps.

6.1 Remove the capscrew(s)
that has a used lockplate.

6.2 Replace the used lock-

18. Wipe off the bearing sents

8.1 Tag defective cylinder

have been bent up or down
are considered "used" and
must be replaced with new
ones, Also, a lockplate ben
during cylinder block
machining.should he replaced

6, Inspect the lockplates Wt’l‘abp of a lockplate that

Reject a block for any of
the following:

~ofl holes are not drilled
~cam bushings are not in
place

Specily the defect on the
tag.

The flat side of the ring
{8 up.

The hearing shell retaining
rings are seated into the
counterbotres of each crank
hore saddle,

Suction pump

Clean lint-
free cloth

Reject tag

Excessive oil

bear ing cap mo
can cause hydr
This may resul
the cylinder b

n. the main
mnting ‘holes
ulic lock.

in cracking
ock,

emnors, ATTITUDES) ] - mavEmiaLs PATHERATICS CONCEPTS, EXAMPLES)
Be sure the capscrews of th]
caps go into the oil trough
of the holding rack,
Lockplate

Write out a 'Reject' tag.

-
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Job TITLE:_NH ENGINE ASSEMBLY
JOB NUMBER: YEAa l{ .

TASK STATEMENT ,

INSTALL UPPER BEARING SHELLS AND SEAT JIB/TASE AALTSIS SHEET
ERNNKSHAT, - RIPER,

7 B srrvrosvrorsrsovrrosverrorvrorervrsrs. R;
. KEY FOINYS" (OECISIONS. cuts. T00LS, EQUIP, COMMUMICATIONS [MODE, SKILLS
STEPS: SKILL/WNOWLEDGE TRRORS, ATTITUOES) | aavemiaLs sarey scaence MATHCHATICS lCMCiPiS{Lk;"‘PLtS] -

POy

The counterbores are on the
exhaust side of the cylindey
block. '

10. Select the upper main Bearings ﬁhould be in Read the part number on
besring .shells, as per the ‘shipping containers or in .the SAM.

SBM, for the enginc helnp covered open Btock.

built. .
Open stock should be coverex
until used. )

There are seven upper main
bearing shells:

1 ~ extra wide shell
3 - wide ghells
3 ~ narrow: shells.

Do not touch the bearing’ Clean 1int-
shellr with your f{ngers. free cloth
Use 3 clean cloth to handle
the bearing shells.

11. Wipe off and {nspect the } Reject bearing shells for

upper main bearing shells, any of the following:

N - scratches, burrs, gouges,
on the crankshaft surface
of the shell

- rust

- no nil holes drilled into _
the shell

- copper ir showing on the
shell.

11.1 Discard all defectiv
bearing shells as per
established procedures.

12. Position the upper main [The bearing shells must be
bearing shells fn thelr res- positioned fn the proper
pective seats, but ro not scatlhearing seat,

Extra wide shell {n Seat 7.

PAGE_3 OF_6_
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TASK STATEMENT :

STEPS: SXILL/KNOWLEDGE

3 '
INSTALL UPPER BEARING SHELLS AND SEAT

XEY POINTS {OECISions, Cuts,
ERROPS, ATTITUDES)

DL el g

JOB/TASK. A4ALTSIS SHEET
MIVIVUBIL VS oo srwsrmas

JoB TITLE:_NN_ENGINE ASSEMBLY
Jop Numpem; TEAM M1

oS, EQUIP,
MATERIALS

SAFLTY

C L b L Ly L g4

SCIENCE

(L Ll Oq

MATHEMATICS

COMUNICATIONS [MODT, SKILLS/
CONCEPTS. EXAMPLES)

13, Slide the bearing shells
into the contour of the sent
from the camshaft side and
align properly.

14.  Apply lubricant to the
main bearing shells seated in
the cylinder block.

per the S8M, for.the enpine
beiog built,

hook (hoist operated) to the
crankshaft to be Installed.

the holding rack.

15. Select the crankshaft, asl

16, Attach the crankshaft 15§ft

17. Lift the crankshaft from

Wide shells in Seats Nos, 1
3 and 5. '
Narrow width shells in Seat
Nos, 2, 4 and 6.

The notch in the bearing
shell will be inserted fnto
the retatning ring.

The notch fits into the
retaining ring.

The shell must be centered
in the contour of the seat.

The oil holes in the shells
must align-with the ofl
drillings in the seats.

The same crankshaft is ured
in all sizes of WH engines,

The part number is located
on the No. 1 counterweight
beside the No. 1 main bear-
ing jourral.

The hooks should be placed
on connecting rod journals
Nos. 3 and 4.

Do not allow the crankshaft
heing lifted to strike other
crankshafts or the holding
rack,

Brush and
lubriplate or
pneumatic gun
with lubri-
plate.

Crank 1ift
hook
KAD-BL0O06
holst.

Read the part number in
the SRM,

PAGE_4__oF 6
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TASK STATEMENT;

STEPS: SKILL/INOWLEDGE

INSTALL UPPER BEARING SHELLS AND SEAT
FlHLLUSNOEB RLOL,

«

v,

JOB/TASK AuhLYSES SHEET

C 4 (L 4 AL

CK

J of
JOB TITLE: A

Jos wuepen:_TEAN 41

KLY POINTS [DECISIONS, CuES,
CRRORS . ATTITLOES |

T00LS, tQuis,
MATERIALY

SAFETY

SCIENCE

MATHEMATSCS

COWNICATIONS [MODE, SKILLS/
CONCEPIS, EXMPLES)

22. Position the crankshaft
above the cylinder block.

-

2). Lower crankshaft slowly
s0 it can be guided into the

proper position on the hearing
shells,

24. Remove the crankshaft
14ft hook.

The gear end of the crank-
shaft ia toward the front
face of the cylinder block.

The front face of the
cylinder block is identifie
by the four large holes on
front )
(accessory holes).

The main bearing journals
should seat onto the main
bearing shells.

Lower the crankshaft slowly
g0 it can be guided into th
bearing nhells,

PAGE_B oF 6
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LOB/TASK, BHALYSIS SHEET

) &
Ll L L L gLy &
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TASK STATEMENT : I&STALLLOHER BEARING SHELLS

Jos TITLE:_NH ENGINE A
Jop numpen: TEAM #1

e RO D L TTO

KLY POINTS (DCCISIONS, CULS, . | 1000, Catr N e N Nttt o IMODE . SKILLS,
R . TS, EQUIP . :
STEPS: SKILL/XNOWLEDGE thRoes. ATTiTooes) | et SAFETY SCIENCE MATHEMATICS  (COMUMICATIONS [%bigtlt:‘ﬂl[s]
NOTE: The upper main bearing
shells, crankshaft, retaining
rings and thruat rinps have
been installed.
1. Select the lower main bearfThe lower main bearing shell Read the part number on the
ing shelis, as per the S5BY, of one bearing set must be SBH,
for the engine being built, Erom the same supplier as
the upper main bearing shell
Open stock should be kept
cvered until used. *
There are seven lower bear-
ing shells:
1 - extra wide shell
3 - wide shells
3 - narrow shells.
Do not touch the surface of | Clean iint~
the besring shells that seat| freen cloth
against the crankshaft. Use
a clean cloth to handle the
shells or handle by the
edges only.
3. Wipe off and Inspect the JReject the bearing shelis
lower main bearing shells. for any of the following:
3.1 Discard all defective |- burrs, scratches, gouges
bearing shells as per esn- on the crankshaft surface
tablished procedures. of the shells
~ rust
- copper is showing on the
shells
4. FPosition the lower main The bearing shells must be
bearing shells In tlie respec- Jinastalled in the proper
tive seats and snap into place]journals.
PAGE_)_oOF_2
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TASK STATEMENT 3
Ll Ll L ikl Pl L Ll
STUPS: SKILL/XHOWLLOGE

JIB/TASK AIALYSIS SHEET

KLY POINTS (nmsmus cuts.
ERROPS, ATTITUDES])

TO0LS, tuie,
MATERIALS

0022000000l Lo«

SAFETY

g 'll’l”l”’l’&!’ OO TECT T OTITTIETIS l’o'fn'l’ll’(-’ PFPRCHS AN OO TSI RSO Swl s

INSTALL LOWER BEARING SHELLS Jon TATLE: NH_ENGINE ASSEMALY

JOB NUMBER: TEM 1l

SCIENCE

" MATHEMATICS

CMN!UHMS [KJO! SKILLS/

5.

ing shells are fully seated.

Check thar the lower hear-

Extra wide shell in No. 7
Journal. Wide shells in
Nos. 1, 3 and 5 journals.
Narrow width shells in Nos.
2, 4 and 6 Journals.

The notch of the lower
bearing shell must seat
against the retaining ring.

Usinp a small amount of
force, try to wiggle the
shells, 1f they get out of
position casily, tliey were
not fully seated,

CONCEPTS. EXAMPLES)

PAGE

2 oF_2

142

L g




TASK STATEMENT @

STEPS: SKILL/XNONLEDGE

INSTALL BEARING CAPS, ALIGN THRUST

KLY POINIS (DECISIONS, CULS,
§RROPS, ATTITUDES)

JIB/TASK. AMALVSIS SHEET

TSI T TITTIETTITY

TCMNS, fQuIr,
MATERIALS

-,

SAFLYY

.

B o4

~
JoB TITLE: _NH ENGINE ASSEMBLY

JOB NUMBER: TE_M n

SCLENCE

MATHEMAT I CS

Ciaw’ O 24 2 g g 7777
COMMUNICATIONS [MODE, SKILLS/
CONCEPTS, EXAMPLES)

1. Pull the bearing cap
mounting capscrews out of the
oil and rest on the oil
trough 1ip.

2. Check that the cylinder
block ID numbers on the bear-
ing caps agree with the
cylinder block numhers.

3. Position the main bearing
caps Nos, 1l - 7 on the respec-
tive crankshaft journals

Nos. 1 = 7.

4. Strike bearing caps
Nos. 1 - 6 to seat [n the
block.

5. Move the thrust rings to
align the notches with the
No. 7 cap retainiug pins.

The caps are tilted slightly

‘8o the capscrews can rest

on the trough lip., This
drains the excess ofl from
the capscrew threads.

‘The bearing cap cylinder

block number is stamped on
one of the nut pads of the
bearing cap. The cylinder
block ID number 1s stamped
on the cylinder block near
the front and rear face on
the pan rail flanges,

The No. 1 main bearing cap
is nearest the front face of
the cylinder block.

The cap/journal number {s on
the cap points toward the
camshaft side of the cylin-
der block.

The cap/journal number is
stamped on the nut pad near
the mount fup capscrew hole.

Strike the caps squarely to
avoid cocking the caps. The
capacrews will not start {f
the caps are not properly
seated.

The thrust rings on both
sides of cap No., 7 must be
alipgned with the pins.

Bearing éap
holding pan

Soft face
mallet

Flat slotted
screwdriver

Soft face
hammer.

Read ‘the stamped nnmbers
and letters and compare
for accuracy,

e L

P S N
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TASK STATEMENT

STEPS: SKILL/KNOWLEDGE

7 74

msmLL (SEARING CApS. ALIGH THRUST

KLY POINTS  (DECISIONS, CUES,
LRRORS, ATTITUDLS)

o L Pl 2l

10U, tQuie,
MATERIALS

e — -
EEN D A .S, I £ L IR O T T O TV P T T T TP PP Py ( Lok bl L

“MB/TASK. AUALYSIS SHEET

Sadacd L2 0L L0 T I T T VT PV VIPIS

SAFETY

JOB TITLE!
JOB NUMBER: ]EAH_‘I

NH_ENGINE ASSEMBLY

sclence

(L

MATHEMATICS

coummums [NO( SKILLS/

CONCEPTS, EXAMPLES]

6. Strike bearing cap No. ?
to seat in the block, and at
the same time re-postition the
thrust rings as necessary. ’

7. Manually start each bear-
ing cap mounting capscrew a
minizum of three threads.

B. Turn the léclplatns 80
the tabs face away from the
crankshafe,

9., Apply lubricant to the
capscrew head of the lockplate

10. Remove the bearing cap
holding pan from the cylinder
block.

i1, Torque the bearing cap
mounting capscrews to 300-350
ft/1bs.

11.1 Torque the capscrews
by the pneumatic wrench
nethod.

11.1.1 Warse up the untt
by pushing the button
that tightens the cap-
screws,

11.1.2 Push the button
that tightens the cap-
screws; .

Capscrews are started in a
clockwise direction,

tightens the capscrews. If
the wait har been {dle for
30 minutes, warm it up be-~
fore using,

The middle right hand button

Manual oil
pump can

140W ofl

l4-spindle
pneumat {c
torque unit.

Do not ptace
hamis near
turnfng spin-
dles.
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TASK STATEMENT ;
STEPS: SKILL/PHONLEDGE

>

INSTALL BEARING CAPS, ALIGN THRUST
BRSNS o s

KET POENTS  fOECISIONS, cues,

g »
Ol E G S EN LS A NS S R Lol Sttt 2 Cod ) I ) ) I ) 2 et d d ol e

NH_ENGINE ASSEMBLY

2IBITASK A

1008, tQuie,

ALTSIS SHEET

JOB NUMBER: TEAM #1
kil O T ILLL LI T TV T I VTPV P Y s

JOB TITLE:

[MODE," SKILLS/ "~

= JCOMEMICATIONS
ERROPS, AFTITUOES) | mATeRIALS SN science PATHERATICS N CONCEPTS, EXNMPLES)
11.1.3 Push the button] The lower left hand button
that lowers the unit t}f lowers the unit. Keep the
engage the capsecrows, button pushed in to engage
’ the capscrews,
The "lower” hutton muyst he The'lower"

11.1.4 Check that all
the spindles stop turn-
ing.

11.1,5 Push the stop
button.

11.1.6 Push the button
to back off the cap-
screws 2 - 3 threads.,

11.1.7 Check thnt-none
of the low torque light;
are on.

11.1.8 Tighten the cap~
screws and back off
again before fical tor-
queing as per Steps
11.1.4 -~ 11.1.,7 {f the
Jow torque liphts
appenr.,

pressed during the entlre
torque sequence,

The stop hutton Is the top
right bhaud hutten.

The button to reverse the
unit {s: the bottom right
hand button,

There {s a low torque light
for cach spindle. The light
would indlcate that the
capscrew did net bark off.

button must
remain pushed
in during all
tightening and
untightening
procedures or
else thebloc*
could be
1ifted off of
the conveyor.

Pre-stressing
the capscrew

PAGE__3_OF_5
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INSTALL BEARING CAPS, ALIGN THRUST
MG

TASK STATEMENT ;

- JIB/TASK A4ALYSIS SHEET

I TT LRI F T T T T TT I I T D I I I P Iy Ty
X 1 S

JoBR TiTLE:,

11.2,3 Alternately torque
the capscrewvs.

11.2.4 Set the torque
wrench for a nominal valu
of 140-150 ft/1bs.

11.2.5 Alternatety torque
the capscrews.

11.2.6 Set the tocque
wrench for a nominai valud
of 300 - 350 ft/1lbs.

11.2.7  Alternately torqu
the capscreus.,

. JO! MBER 3
o s oowsosreroP S MiTIRQELSE. 0L I II I I VI I TFT T VPGP PP P PP PP PP PP PP gayapayapuppn -B,'NU o 'IEAE.";",
. XLY POINTS {DLLISIONS, CUES, 10008, tQuip, Y COMMUNCATIONS (MOOE, SKILLS
STEPS: SRILL/KNOMLEDGE TRROPS, ATTITUDES] | malERIALS SATETY screset MATHLMATICS ' [concms. u‘nm.(sl

11.1.9 Push the botton :
to torque the capscrevs
until all spindles stop
turning and the green
l1ght appears.
11,1.10 Push the button
to raise the unit.
11.1,11 Confirm the per- ] The unit should be confirmed Hand torque
formance of the torque at least twice a ghift. In- | wrench
unit, using a hand torque | spect 275 ~ 375 ft/lbs.
wrench as required. '

11.2 Torque the capscrews { Torque the center caps Hand torque

by the hand torque wrench | first and work toward the . [ wrench.

method, edres in a circular pattern.
11.2,1 ‘Aleernately tighter Low torque
the capscrews with a low pneumat ic
torque pneumatic socket wrench with
wrench. - 1 1/2" socket
11,2,2 Set the torque lland torque
wrench for a nomlnal wreach - scald
value of 70 - 80 ft/lbs. to 400 ft/1vbs,

with 1 1/2" speket.
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u‘sg STATEMENT ¢ INS’MLL BEARING CAPS ALIGN THRUST ; AL Jos Tivie: _NR_ENGINE ASSEM
1" Rilis D JORGUE BEARING Cavs JAB/IASK. NAALYSIS SHEE! Y

J NB .
"””“”""”””’ £ 1:1’ r"””””T””"””"",’””””l’lﬂ”""ﬁlﬁﬁ'ﬂLI""WW'U"MMZZ'
. S iy roIn DECISIONS, cues NS, tute,
STEPS: SKILL/ANOLEDGE ThROas. ATIIonts) | aos. 12 e seionce | wumanes [CORMICTIONS (oo, SyiLis/

147

CONCEPTS, EXAMPLES]

11.2.8 Back off the cap-
screws a minimum of 3-3
revolutions.

11.1.9 Perform Steps
11,2.2 through 11,2.7
to obtaln final tornue,

PAGE__ 35 0OF_5
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TASK STATEMENT :  SUBASSEMDLE

CAMSHAFT

JOB/TASE, AUALTSIS SHEET

L
T A OIS TEIELTOT TN FTETES LV wg, GETPEG AN S LM TG T ETETr /S Ll d L I T TV I ITT VIV

JOB TITLE: _HH FNG

: JOB NUMBER: TEAM #)
Ledd Ll Ll Ll L Ll L L Ll LI IITILIIFIFIITFIIIIIIYTI OO OO IO OITS SOOI AT, 74
. KEY POINTS [DECISIONS, CUuts, T00LS, EQuir, COMMUNICATIONS [MODE, SKi '
STEPS: SKILL/RNONLEOGE ERAORS, ATTITUDES) [ mATERiALS sarth scituct MATHEMATICS ecirts. ErkwoLEs)
1. . Select the camshaft, gehr, All NIl engines use the same . Read the engine model num-
camshaft key, thrust washer camrhaft and gear. tlowever, ber on the cover page of
and orifice plug, ns per the the key is different, the SDM.
t 1. - -
SMB for the englne heing hu; One camshaft key 18 used Read the part numbers on
. for the 300 engine and one the SBM.
for the 350 and 400 engine.
2. Remove the camshaft from Camshait
the horizoatal rack and posi- handling fix-]
tion into the vertical rack. ture.

3. Spray Ferrocote on the
machined surfaces, wipe off
machined sutrfaces and fnspect
the camshaft{s) and pear(s).

3.1 Remove rust from
machined surfaces,

3.2 Tag defective cam-
shafts and remove to the
receptacle.

Reject a camshaft for any
of the following:

-orifice plug hole is not
threaded

~porosity

~-deep scratches, burrs,
gouges or machine burns
on machined surfaces
-cracks ‘
-excessive rust,

Reject n gear for any of the,
follnwlng;

-broken or chipped tecth
~cracks

-excessive porosity
-zero mark for timing is
missing.

Specify the defect on the
tap.

Clean lint-
free.cloth,

FerroﬁotéSBSH
1F-T-3 '

Crocus cloth
Arknnsas hone

Reject tag

Write out a "Reject” tagp,
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SUBASSEMBLE
v rorrv oI s on
STIPS: SKILL/KNOWLEDGE

TASK STATEMENT

CAMSHAFT

taklkokobkd £ L L L P ILLIL LI II T IIIIFIIIIFIT I IY

Xty FOINYS {DECISIOMS, cuts,
[RROSS, ATTITYDES])

-,

SIB/TASYK, A4ALYSIS SHEET

100LS. tir,

WATERIALS SKFEVY

SCILNCE

JOB NUMBER:
bt L L 2L LTI T VP

MATHEMATICS

Ch L L L L L L L Ll L Ldd g
COMMUNICATIONS [MODE, SKILLS/
: CONCEPTS, EXAMPLES)

4. TPlace the camshaft gear(n
into the temperature ron-
trolled oven,

5. ‘Insert and tiphten the
1/8" artfice plup.

6. Tap the'gear key into the
camshaft keyway.

7. Siide the thrust washer
onto the camshaft from gear
end .

{8. Remave the camshaft gpear
from the oven,

The gear(s) must be heated
to installation temperature
for at least one hour and nq
more than 24 hours, ’

1f more than one camshaft
is to 'be subassembled,
place the respective number
of gears in the oven.

The orifice plug goes into
the gear end of the cam~-
shaft. '

The srrow of the key must
face away from the camshaft
lobes,

The top su(faée of the key
must he parallel with the
camshaft. siirface.

Do not. use a brass hammer t
drive the key fato the cam-
shaft for 150 or 400 model
camshafts.: : ’

Use a stcel hasmer with
great care to prevent mush-
rooming of the gear key,

The notch side of the thrust
washer myst face away from
the cam lobes,

Wear asbestos gloves and be
sure the oven door is closed
after removing the genr.

Ball. pecen
hammer

Wear asbestos
gloves and
sleeves.

heat for more

affected,

The procedure

Exposure of gehirs to- oven-

khan 24 hours

can cause fcalp to form nn
the gear. Scall: can csuse

assembly probllms and .pre-
mature failurel
ing of the geaf can also be

The temper-

n Steps 9-12

is reforred tojas the “shrin
rit” method fo
parta oento a shaft, At room
temperature thf pear would n
fit on the camfhaft, However
witen heated tola specific

installing

PAGE 2 _ OF _4&
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TASK STAfLMEnf: SUBASSEMBLE

OO TN e OSSN,

CAMSHAFT

AL L L L L L L LI I T

JOB/TASK AALYSIS SHEET

Jon TiTLEs _NH ENGINE A

Jos KuMper; TEAM MY

9.2 Check the gear to
journal shoulder pap.

9.3 Pull stuck, tung or

shaft.

9.4 Discard the ured gear
as per established pro-
cedures,

unsented gears of [ the camd

No mutilation of the gear is
allowed.

The gap, specification is
.010" and cannot be exceeded]
The gap specification {5 ex-
coeded vwhen a 010" feeler
gaupe can be inserted betweer
tlhie gear and journal shoulde)

The gear must be cool before
checkling the gap.

Once a gear has been heated

tho pear should not be used
gnin--mitilated or not,

nd placed on the crankshafy

or KAA-B101l4 {sleeves.

.010" fecler
fAuge.

Gear puller
{Proto)

necessary.

The gear was efpanded by
heating beforcfinstallation
onto the camshft. As the
rear cools, itlhas a tendenc
to pull away flom the shoul-
der, making tht pap check

rtes OGS IO T TOTET IO IO ST IO TSIy COT IO SN
’ . KEY POINTS {ogCiSlons, cuts, . TOOLS, tQuIP, ' 5 COMMUNTCATIONS {MOOE, SXILLS/
STLPS: SKILL/XNOMLEDGE LRRORS, ATTITUDES] | sanyERIALS SAFLIY stienee MATHEMAT 1CS ‘ (it EXRPLES)
temperature rafige, the gear
expands enougly to.'slide on’
the shaft. Onfe the gear
cools, it is effectively cap}
tured on the shaft which
eliminates the]need for cap-
screws or othe} devices to
\ hold the.gear In:place.
9. Al!gn»the gear keyway witl Thefiimlhg mnrk/pnrt:ﬁumbér Wear nébes;os
the camshaft key and push the } side of the gear must face gloves ‘and .
gear onto -the camshaft. away. from the camshaft sleeves.
lobes. )
) Align the gear keyway with
the geur‘kcy;
The. gear must be seqiéﬂ',
against the thrush washer.
9.1  Bump, manuntly, rockedWith the approved driver, Driver. Wear asbestos .
or hung gears, ’ square up the genr. #051-01-126 [gloves and _
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TASK STATEHENT :  SUBASSEMOLE CAUSHAFT J3B/TASK, AUALTSIS SHEET it 7 TR s (HE ASSEHOLY [

7 4 7 . 4 OV T ”””’l””""’"””’l””’"”l”l””‘"""’l”a"".”””"””’l’l
STEPS: SKILL/YNOWLLDGE OIS e i ots) | omssiatr SAFENY scstce MmipuTycs  [COMUNICATIONS l:gggé,?g“{;;mm =
~—

9.5 Inspect the camshaft
for mutilation,

9.6 Tag defective cam- Specify on the tag the Reject tag Write on o '"Reject" tag.
shafts and place into the] defect in the material.
proper receptacle,
10, Mark the camshafc gear Mark the face of the gear. | Ten-Pen
root which has two conter metal marker
punch marks. 0AT-01300001
(White or
Yellow)

11. Mark on the canéhnft gear §Mark the rear face, side

Write the model number on
the model of the engine. toward the cam lobes, cithe] the gear.

300" or 400"
12.. Spray a rust preventative Ferrocote
onto the camshaft gear. 58560F-T-3

13, Apply a lubricant to the jllo not apply lubricant to
camshaft bearing journala, ns | the camshaft bearing jour-
required, nal unless it is to be

' installed into the cylinder
block-immediately. The
lubricant can pick up
foreign particles or metal
filings,

If the camshafts are to be
covered, the lubricnnt can
he applied.

race 4 _of 4 _
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TASK STATEMENT: lNSERY COMSHAET N BLOCK AND JOB/TASK AIALYSIS SHEET Jon vivLe: N ENGING ASSEMBLY
ALIGN TIMING PARK! _JoB uum:mlﬁm_u_ o
Ll Ll Ly . P’N””’l?l:tz’:n’s""”o"'.-:- Ch Ll L L Clod (4 02027070
R 1S [otC \ i , :
STEPS: SKILL/KNOVLEDGE e o [tx[muns. aivivwis) | wartaing SAFeTY scifnce anoarics  [ComICATIONS ["g,,"é"?'s‘“ﬁ{mm
7. Attach the camshnft hand- | The fixture clamp should be | Camshaft -
ling fixture to the camshaft. ] attached to the No. 3 bear- | handling
’ ’ inp Journal with the fixturd fixture
supports touching the No. 2 § KAD-B1O4L-
and No. &4 bearing journals. | hoist
The lelt hand button {s’
pushed to attach the fixturd
to the camshaft.
8, Move the camshalt to the | The camshaft is in the
cylinder hlock front facce. vertical position when the
fixture i3 attached and
must be placed in the
horizontal position. There
is a lever to make the
positfon change.
9. Insert the camshaft into |The non-gear end of .the
the cylinder block. camshaft enters the block
from the (ront face.
The end of the camshalt
accepts the dowel end of
the camshaft giuide fixture,
The camshaft can be only
partially {nserted while the
handling fixture is attached
’ 10. Remove the camshaflt hand- Camshaft Keep feet out
ling fixture. handling from under
fixture. the camshaft
when removing
the fixture,
L1. Rotate the camshalt, 11ft
hlightly and, at the rame time
husht the camshaft Into the
hlock.

PAGE_2_ 0 3
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st stavenet ASERT CAMSIART IN BLOCK WO ALIGH 2O3/TASK AWKLTSIS SHEET P 71 | R

1) Ji )
e ”'II”’I’ v, I”I’ l' "’I’I”""I’I’I” -~ 'III””" Chhd L L L L O L2000 rVoOSossy. -o : -t‘ um e Cd L g m
. o . XEY POINTS [DECISIONS, Cuts, ICAS, tQuir, (MMICM!N Mmoot SK

STEPS: SKILL/KNOWLEOGE LRRORS, ATTITUDES] | watCRIALS SAFETY Seignce KATHEMATICS s n mgmsut:‘mts) —i
12, Turn the camshaft to The zero mark on the cam-
alipn the camshaft gear to shaft 1s aligned to the zerd
the crankshalt gear, mark on the crankshaft

before the gears are meshed

13. Remove the camshalt The camshaft guide is re-
guide from the cylinder block§ moved through the rear face
access hole,

L4

PAGE_3_oF_ 3

T R T  NCU R LRI T S P T




e, CTITETIIS Ty, 15” el £

TNy IS T OO TS LG & P2 277 XN 7V RN """”"”';”””””’"”””””””a

TASK STATEMENT; ALIGN AND SECURE REAR COVER PLATE JOB/TASK. A4ALYSIS SHEET Jos TiTLE: N

JOD NUMBER: TEAM §1 i
Ll L2 ol el 0l oy g 2 g I rrr yryyyryyrIy cllld

STIPS: SKILL/KNOWLEDGE

XEY POINTS  {DECISIONS, Cucs,
ERRORS, ATTITUOCS)

T00LS, tQuir,
MATERIALS

SAFEYY

‘

SCIENCE

MATHEMATICS

L L L LLLLLITTIIT I

COMMUNTCATIONS [MODE, SKILLS/
CONCEPTS, EXAMPLES)

1. Check that the rear cover
plate has been properly sub-
assembled,

2. Wipe off the {lywheel sfdq
of the crankshaft and the rear
cover plate seal area.

3. Insert the oil seal pilot
fixture into the crankshaft
nose,

4. 1Insert the rear cover
ruide pins into the rear cover
mounting capserew holes of the
cylinder hlock,

5. . Position the rear cover
nasket onto the guide pins and
gainst the cylinder hlock.

’. Slide the rear cover plate
mto the crankshalt and agalnsd
he cylinder block.

7, Remove the senl pilot
fixture from the crankshalt,

8. Manunlly start the rear
cover plate mounting capscrews
1 minimum of three threads.

8.1 Remove the puide pins

in order to start the last
two capscrews.

The rear cover plate ofl
senl must be installed
properly,

Both the seal-1ip and crank
shaft seal contact area
myst be clean and free from
oil,

One guide pin 18 {nserted in
the top right rear cover
mounting caprcrew hole. Tho)
other pin is (nserted {n thd
top left rear cover mounting
capscrew hole,

The open end of the gnsket
ts up.

The ends of the pasket must
protrnde aver the pan rafl
flange,

The pan flange of the rear
cover plate s up during
instaliation.

The eapncrews take Inck-
vashers,

Clean lint-
free cloth.

Pilot Fixture|
KAA-B1O1S,

011 on the sea
can cause prem
fafluce,

|l contact arca
ture oil seal

PAGE_ L1 _of 3
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TASK STATEMENT: A%{Ganégnsfgggks- REAR COVER PLATE T0 SOBITASE AUALYSES SHEET ::on IL;:;;R
. . A 0B . t JEA
lUZ‘Im'Mﬂlun.ullll'lﬂlun’wﬂl‘n'ﬂHHZ'la'lﬂh'll‘u’aﬂ"lnlullu'fHlm'Al‘lhlunﬂlﬁl’lﬂlﬂ'lﬂ‘ﬂl’-"ﬂl‘uﬂllurlﬁflH'Jh"HZlHn:J:'1l‘n'unluﬂ'zn'uﬂ'lﬂ"ﬂl‘!ﬂlu" t;Q
. KLY POINTS (DECISIONS, Cucs, TOMS, tQule, OMMUNICATIONS (MODE, SKILLS/
STEPS: SKILL/KHOULEDGL ERAORS, ATTITUDES) | maleRiaLs SAFLYY seience KATHEMATICS NCErTe. EaaowLes) !
9. Slide the pilot ring onto] The pilot riﬁg‘slldes onto { Pilot Ring Outside din-
the crankshaft. the OD of the crankshaft. KAA-B1026 meter versus
The word "up' on the pilot ;2::?e d1a-
ring should face the pan '

rail flanpe and be up.

The pilot ring is in pos-
ition when 1t snaps onto th
renr cover seal bore,

10. Zero the rear cover pauge] The gaupe is zeroed while Rear cover Read a dial {ndicator,
dial indicators, resting in the gauge holding] flatness
rack. gaupe
10.1 Turn the casing of 2ol
each dial ind{icator to 051-01-165. .
align the zero with the
needle,

11. Position the rear cover JThe dial indicator stems
flatneas ganpge onto the pan touch the rear cover pan
rail, flange on opposite sides of
the cover.

The flatness gauge 1s prop-
erly set up when the dowels
of the gauge are into the
oil pan mounting capscrew
holes on the pan rail.

12, Move the rear coverplate {The latness gauge aligns
intil both dial indicatnre the renr cover pan flange to
ead between + 005", - the pan rail flange, The
loser the reading i{s to
.ero for both dfal {ndfcator
he greater the degree of

W fgnment.

Rend a dial indicator.

4

3. Torque all the rear cover pNlternate sides of the rear [Pneumatic
hounting capscrews to 30-35 rover when tightening and Torque Wrench
t/1lbs. in sequence. orquing the capscrews. with 9/16"
eep checking the alignment. socket.

Read the diagram for the
praper tightening seguence.

paGeE_2 or 3
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INSERT_CAMSHAFT IN BLOCK AND
Bh55 2 BuNS

-y
TASK STATEMENT :

. 2 oy,

STEPS: SKILL/KNOWLEDGE

CL L Ll gl L0007 0L

am— —— ammn ——

JIB/TASK AIALYSIS SHEET

JOB TITLE:

NH ENGINE RSSEMBLY

Jop NUMpER: TEAM_#1

KEY FOINTS  [DECISIONS, cuts,
£RROPS, ATTITUDES)

-, L 2 L «

T00LS, EQuip,
MATERIALS

(L g L o g

SAFEYY

SCIENCE

MATHEMAT I CS

OO TITOOII OOy
COMMUNICATIONS [MODE, SKILLS/
CONCEPTS, EXAMPLES]

1. Pull the cylinder block
onto the conveyor turntable.

2. Release the turntable to
position the cylinder bhlock
front face toward the
installer,

3. Apply lubricant, liber-
ally, to the camshaft bushling
bore and camshaft bushings.

4. Insert the camshaft guide
into the camshaft bushinp
bore of the cylinder hlock.

5. Select the camshaft, as
per the SBM, for the engine
being buflt,

6. Inspect the camshaft, wipe
off the cam lobes and apply
lubricant to the camshiaft
Journals.

Access is pgained to the cam
bushings through the ports

on the exhaust stde of the

engine.

The flat end of the cam-
shaft pulde goes into the
bluck first.

There are two different
subassemblles for cam-
shafts--one for the 300
engine and one for the 350
amt 400 engines.

The subassembled camshaft
fear {8 marked '300" or
350",

Visually re~-check the cam-
shaft for defects,

The camshaft journale may
be lubricated during sub-
assembly. The lubricant
should not he applied if
the camshaft is to be sittin
uncovered for a long period
of time,

Lubriplate
Brush

Camshaf{t
guide
fixture

Lubriplate
brush

Clean lint-
free cloth

Read the size of the
engine on the cover page
of the SBM.
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CTASK STATEMENT: ALIGN aND SECURE REAR COVER PLATE 10 : Jon T1TLE: L ENGINE ASSEVELY |
SV AR s hE JOB/TASK A4ALTSIS SHEET 108 ospen: TEBA 01 ~
Vorororrnosrororssssse y 2 I IV Y Iy I V7 0. P00 ol o 04 70 o, - >/ El
. KLY POINIS (D[CISIONS cues, T00LS, EQuir, : cuﬂmlwlo«s MODE, SKILLS/
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13.1 Confirm the perfor- lland torque
mance of the pneumatic wrench with
torque wrench using a han 9/16" socket

‘torque wrench.

l4. Check that the alignment
between the rear cover pan
flange to the pan rail is
vithin + .005".

14.1 Loosen the cap-'
screws and perform
Step 12 {f the flatness
gauge shows the. rear
cover is out of. limits.

15% Remove the pilot ring and
flatness gauge.

16. Cut off the excess pasket Knife
pon the pan rail flanpe.
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TASK STATEMENT  CHECK LINER PROTRUSION

JIB/TASK A:IAL'ISIS\SHEEI

LR 2L P OTT IT I I T T Iy
JoB TITLE:

il ENGINE ASSEMBLY -~~~}

1.1 Push down on the stem
and' at the same time turn
the casing so the 0"
aligns vwith the needle,

2. Position the liner pro-..
trusion gauge on the top of
the cylinder liner for piston
No. 1.

3. Position the dinl indica-
tor stem tip directly above
the edse‘q§~t»e‘liner.

4. Push tﬁe dial fnd{cator
stem down and read the dial
lndlcntorg

5. Position the dfal indica-
tor stem tip above the cylin-
Mer block just outside the
liner edge.

6. Push the dial indicator
stem down and read the dial
indicator.

7. Repeant Steps 2 - 6 for
each cylinder liner.

7.1 Perform Steps 8 and 9
as necessary when liner pn

The bar of the gauge cannot
touch the raised letters on
the liuer.

The bar of the liner pro-
trujion gauge must be flat:
across the diameter of the
liner at the liners widest
point,

The teading from the top of
the liner to the lowest 1lip
mist be hotween JO0A7" - -
.070"."

The rcading must he between
,003" -~ .006" of the first
read inp.

trusion is uwnacceptable,

Subteaction
of numbhers
with decimals

‘Read a ‘d{al indfcator.

Read a dial iundficator.

JoB NuMpem: TEAM #1
. . IO TV IV VIV . ” 00022000 T IV T IV I IF PP P P ayyiglpayigoy—yy—ror > 82
: ¥ «LY POINTS [DECISIONS, CUES, 008, tuip, 3 ’ . COMMUNICATIONS [MODE, SKIL
$TEPS: SKILL/RMOMLEDGE ERRorS. AT InES) | metsiay SaFETY seIEnCE MATHEMATICS TRy ';i,’w,m) v
la»-zerd;thelllﬁef protrusion] Zero the ﬁnuge vhile*it s | Linear pro- Read a dfal indicator.
gauge dial tndicator. in the holding rack, trusion
: gauge
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TAsK sTATEMENT:  CHECK LINER PROTRUSION . J0B/TASK-NIBLESIS SHEET ' doa i A ERiGTHe XS SR v
o T oS [utcmoA reawooras el T e e Lol of oo oot L
: KLY POTN S .. CUES, 10.45, toore, § - . ‘ s % o
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8. Recheck unacceptable liner
protrusion using clamps.

8.1 Position the liner
protrusion gauge on the
cylinder liner.

8.2 Position the clomps Two liner
on the cylinder block over protrusion
the cylinder head mountiny: clamps. -~
capscrev holes.

8.3-Tighten the clamp cap-
screws so the liner pro- .
trusion gauge is tighe,

8.4 Repeat Steps 2 - 6 to.
check liner pro:msion.

9. Replace any cyl!ndcr 1ner
with unacceptable protrusion.

9.1-Attach the liner 1The tiner pnlirr fits into

puller to the unncceptnhle the 1iner.
liner.

9.2 Tutn the liner puller Adjnntable
nut until the liner comes open-end
out. wrench

9.3 Install a new liner in
the cylinder bore as per
Tasks 5.3 and 5.4.

9.4 Check the liner pro-
trusion as per Task 5.5.

10, Sign off the SBM when the Sign c:f the SBM on the
cylinder 1iner protrusion for page for TEAM NO, 1 under
1ll cylinders 48 acceptable. liner protrusion,

PAGE_2 _OF 2
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CONTRATO QUE SOBRE CURSOS DE CAPACITACIéN CELEBRAN POR UNA
PARTE LA EMPRESA DENOMINA DINA CUMMINS' S. A.., REPRESENTA-
DA EN ESTE ACTO POR SU GERENTE GENERAL ARQ. ARTURO OLVERA
CorTEs, Y A QUIEN EN LO SUCESIVO SE LE DENOMINARA LA ENTI-
DAD, Y POR LA OTRA EL INSTITUTO TECNOLOGICO DE SAN LUIS Po-
Tosf, R .E°RESENTADO EN ESTE ACTO POR SU DIRECTOR ING GUILLER
MO CONTRERAS DE ‘LA Paz. a QUIEN EN. LO sucesrvo 'SE LE DENOMI-
NARA como EL TECNOLéerco, AL TENOR DE LAS SIGUIENTES DECLA-
RACIONES Y CLAUSULAS.

D,E.c LARACIONES

1, ‘LA ENTIDAD DECLARA' '
1.1 Que Es UNA ‘EMPRESA DE° PARTICIPACION ESTATAL MAYORI--
TARIA, CREADA MEDIANTE LA ESCRITURA PUBLICA: No.lﬁ -
53,379, PASADA ANTE LA FE' DEL NOTARIO' ‘PUBLICO No, --

134 peL DISTRITO FEDERAL, - ‘DE FECHA 14 pe FEBRERO . DE
1980.

1.2 QUE SuU REPRESENTANTE ACREDITA SU PERSONALIDAD'Y CAPA
CIDAD LEGAL PARA LA FIRMA DEL PRESENTE CONTRATO, SE-
GON TESTIMONIO DE LA ESCRITURA PUBLICA No. 29,459 pE
FECHA 21 DE AGOSTO DE 1980, PASADA ANTE LA FE DEL .NQ
TAR10 PUBLICO No. 132 DEL DISTRITO FEDERAL.

1,3 QuE su DOMICILIO PARA EFECTOS DE RECIBIR NOTIFICACIQ
NES ES EL EDIFICIO MARCADO CON EL NUMERO 209 DE LAS
cALLES DE ArauimeDpes. CoL. PoLANcO, EN LA C1UDAD DE
MEXICO.

1.4 QUE EN VIRTUD DE LAS NECESIDADES QUE TIENE DE CONTAR
CON PERSONAL DEBIDAMENTE CAPACITADO PARA ALCANZAR Op
TIMOS NIVELES DE PRODUCCION, HA .DECIDIDO CONTRATAR -
CON ‘EL TECNOLOGICO LOS SERVICIOS CON QUE CUENTA ESTE
PARA TAL. EFECTO.
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2. EL TECNOLGGICO DECLARA: |
2.1 EL INsTITUTO TECNOLGGICO ES UNA INSTITUCION DE EDUCA
CION SUPERIOR DEL GOBIERNO FEDERAL Y QUE DEPENDE DE
LA DIRECCION GENERAL DE INSTITUTOS TECNOLOGICOS DE

LA SUBSECRETARIA DE EDUCACION E INVESTIGACION TECNO-
LOGICA.

2,2 QUE ESTA FACULTADO PARA LLEVAR A CABO LA INVESTIGA -
CIGN TECNICA. CIENTIFICA Y. TECNOLOGICA \x REALIZAR AC -
TlVlDADES COMO SON LA DOTAC!ON DE "UNA- cxsnch Y. TEC=
NOLOGfA PROPIAS. LA FORMACION DE xueeuleaos Y TECNI-
cos. Asf como EL SERVICIO DE EXTENSION A LA SOCIEDAD.,
-ACORDES CON SU ESTRUCTURA ORGANICA.,

2.3 QUE CUENTA CON LA CAPACIDAD JURIDICA. TECNICA Y ADML'
NISTRATIVA Y EL MATERIAL HUMANO PARA OBLIGARSE A CUM

PLIR CON EL OBJETO DE ESTE CONTRATO: ESTJPULADO EN -
LA CLAUSULAS" PRIMERA DEL MISMO,

QUE AMBAS PARTES RECONOCEN-SUS PERSONALIDADES Y QUE ESTAN
EN LA DISPOSICION DE ASUMIR LOS DERECHOS Y OBLIGACIONES QUE
SE DERIVEN DEL PRESENTE CONTRATO Y EN TAL VIRTUD., ESTAN EN
LA DISPOSICION DE PROPALAR LAS SIGUIENTES:

CLAUOSULAS

PRIMERA.- (BJETO.- LA ENTIDAD TIENE DERECHO, PREVIA LA FIR--
MA DE ESTE INSTRUMENTO, A CINCO CURSOS EN LAS INSTALACIONES
DEL TECNOLOGICO. 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 TECNOLOGICO SE OBLIGA A PRQ
PORCIONAR LA ENTIDAD:

A) DOS INSTRUCTORES POR CURSO"
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B)
C)

D)

E)

F)

TEcNICO DE AuDIOVISUAL

CARPETA, PAPELERIA Y DIPLOMA POR PARTICIPANTE EN
LOS CURSOS IMPARTIDOS POR EL INSTITUTO TECNOLOGI-
o,

CAFETERfA EN LOS TRES CURSOS IMPARTIDOS POR EL INS
“TITUTO TECNOLOGICO._

Uso DE LAS INSTALACIONES Y EQUIPO DE LA UNIDAD DE.
CAPACITACION PARA 5 CURSOS.

MATERIAL nancrxco NORMAL - EN LOS TRES CURSOS IMPAR
TIDOS POR EL INSTITUTO TECNOLOGICO, QUE CONSISTE -
EN:

- MicAs PARA RETROPROYECTOR

- RoTAFoOLIOS

- TRANSPARENCIAS

- APUNTES A JUICIO DEL INSTRUCTOR

SEGUNDA.- LA DURACION DE LOS CURSOS SERA DE 40 HORAS CADA -
UNO EN EL HORARIO ESTABLECIDO POR LAS PARTES Y DETALLADO .EN
EL ANEXO
INTEGRANTE DE ESTE CONVENIO, EN ESTE MISMO ANEXO SE ESPECI-
FICAN Y DESCRIBEN LOS NOMBRES Y CONTENIDOS DE LOS CURSOS.

No. 1. QUE FIRMADO POR LOS INTERESADOS FORMA PARTE

TERCERA,- LA ENTIDAD SE COMPROMETE A PROPORCIONAR LA INFOR-
MACION TECNICA NECESARIA PARA EL DESARROLLO DE LOS CURSOS -
SENALADOS EN EL ANEXO 1. Asimismo, EL TECNOLOGICO SE COMPRO
METE AL DESARROLLO DE DICHOS CURSOS (VER ANExO 1),

- EL TECNOLOGICO SE OBLIGA A EXTENDER A LAS PERSONAS

QUE TERMI
PARTICIPACION coN REGISTRO DE UCECA,

NEN SATISFACTORIAMENTE LOS CURSOS., CONSTANCIA DE
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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 SERA ACORDADA ENTRE ELLAS DENTRO DE LOS ME-
ses DE DiciemBre DE. 1931 A FEBRERO DE 1982, COMPROMETIENDO-
SE EL TECNOLOGiCO, DENTRO DE DICHO PLAZO, A RESERVAR EL CU-
PO NECESARIO PARA LLEVAR A CABO LOS CURSOS CONTRATADOS.

SEPTIMA,- ESTE CONTRATO TENDRA UNA VIGENCIA.DE ACUERDO A LA
DURACION DE LOS.CURSOS ESTIPULADOS EN EL ANEXO 1.

OcTAva.- EL TECNOLGGICO NO PODRA CEDER O TRASPASAR TOTAL O
PARCIALMENTE LAS OBLIGACIONES DERIVADAS DE ESTE CONTRATO A
NINGUNA PERSONA, YA SEA FISICA 0 MORAL., SIENDO ESTE EL UNL
CO RESPONSABLE DE LA CALIDAD ACADEMICA DE LOS CURSOS CONTRA
TADOS, POR LO QUE LA ENTIDAD TAMBIEN PODRA RESCINDIR EL PRE
SENTE CONTRATO EN CASO DE CONTRAVENCION A LO ESTIPULADO EN
LA PRESENTE CLAUSULA.

NOVENA.- EL TECNOLOGICO SERA EL UNICO RESPONSABLE DE LA RE-
LACION LABORAL QUE PUDIERE EXISTIR ENTRE ESTE Y SU PERSONAL
CON MOTIVO DE LOS CURSOS CONTRATADOS. RELEVANDC A LA ENTI--
DAD DE CUALQUIER RESPONSABILIDAD LABORAL QUE CON DICHO MO-
TIVO PUDIERE SOBREVENIR,

UECIMA.- PARA LA INTERPRETACION DE ESTE INSTRUMENTO, ASf -
COMO PARA TODO AQUELLO QUE NO ESTE EXPRESAMENTE ESTIPULADO
EN EL MISMO., LAS PARTES SE SOMETEN A LA JURISDICCION DE LOS
TRIBUNALES COMPETENTES DE LA cIUDAD DE SAN Luis PoTosf, -
S. L. P,, RENUNCIANDO A CUALQUIER FUERO QUE POR RAZON DE SU
DOMICILIO LES PUDIERE CORRESPONDER EN EL PRESENTE O FUTURO.

Décima PRIMERA.- LAS PARTES CONVIENEN QUE EN LA CELEBRACION
ENESTE CONTRATO NO EXISTE DOLO, ERROR, VIOLENCIA O MALA FE,
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NI CUALQUIER VICIO DE LA VOLUNTAD, Y QUE LO CELEBRAN COMO
UNA EMANACION MAS DE SU LIBRE Y ESPONTANEA VOLUNTAD,

" EL. PRESENTE CONTRATO, DESPUES DE LE{DO 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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ANExXO “D”

InsTITUTO TECNOLOGICO DE SAN Luts PoTosf
UNIDAD DE CAPACITACION Y SERVICIO,

NoMBRE DEL CURSO: INTRODUCCION A LA INGENIERfA DIESEL

Dir1GIDO A: PERSONAL DE DINA- CUMMINS

OBJETIVO DEL CURSO: QUE EL PARTICIPANTE, AL TERMINO DE ES-
TE CURSO, SE HABRA FAMILIARIZADQ_CON -
EL FUNCIONAMIENTO, coNSTRUccxén}'NOMEu
CLATURA., CARACTERISTICAS Y APLICACIONES
DEL ‘MOTOR DIESEL.

ConNTENIDO. DEL CURSO:

1.- EL MOTOR DE COMBUSTION INTERNA
- PRINCIPIOS FISICOS QUE INTERVIENEN EN EL FUNCIONA----
MIENTO DE MOTORES DE COMBUSTION INTERNA.

 MATERIA
Masa

., ENERGIA
. INERCIA
. FUERZA
. MoMENTO
Tors 10N
. TRABAJO

= e
CUNOUI & WN =

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.~ CLASIFICACION DE MOTORES DE COMBUSTION INTERNA

Por
Por
Por
Por
Por
Por
Por

W !

WU W bW W
NO UL W

EL
LA
LA
EL
EL
EL
Su

NUMERO DE CILINDROS
DISPOSICION DE LOS CILINDROS
DISPOSICION DE LAS VALVULAS
CICLO DE -FUNCIONAMIENTO
COMBUSTIBLE QUE CONSUMEN
SISTEMA DE ENFRIAMIENTO
APLICACION

OPERACION DEL MOTOR DE GASOLINA
4,1, CicLo DE cuATRO TIEMPOS
4.2. CicLo DE DOS TIEMPOS

4.3, MoTorRes MULTICILINDRICOS

OperACION DEL MoToR DIESEL

5.1, CICLO DE CUATRO TIEMPOS
5.2. CicLo DE DOS TIEMPOS

ESTRUCTURA DEL MOTOR

OOV O Oy OYOL O OY Oy
WOoU N O UL WWNN B

TAPA DE CILINDROS
BLock DE ciLINDROS
CILINDRO

P1sToN
ANILLOS
BreELA
PERNO DE PisTON
COUINES ANTIFRICCION
CiGUENAL
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7.- SISTEMA DE DISTRIBUCION
7.1, FUNCIONES QUE DESEMPENA

ARBOL DE LEVAS

ENGRANES DE DISTRIBUCION

BOTADORES DE VALVULAS

VARILLAS DE EMPUJE"

BALANCINES

VALVULAS

ASIENTOS DE VALVULAS

RESORTES |

. GufAs DE VALVULAS

SN N N NI NI NN
O WO NOY UTIEZ WK

~
bt -

8.~ SISTEMA DE COMBUSTIBLE

8.1, PROPOSITO DEL SISTEMA

8.2, TANQUE 0 DEPOSITO -

LINEAS DE COMBUSTIBLE

BOoMBA DE COMBUSTIBLE

FILTROS DE COMBUSTIBLE

CARBURADOR

MOLTIPLE DE ADMISION

SISTEMA DE ESCAPE

FACTORES QUE AFECTAN A LA CARBURACION
FACTORES QUE AFECTAN A LA COMBUSTION

OWOoE N U W

oC
-

9,- SisTeEmA DE INYECCION DIESEL
9.1, FUNCIONES DEL SISTEMA
9.2, CoMPONENTES DEL SISTEMA
9.3, OPERACION DE LA BOMBA DE INYECCION

10,- SISTEMA DE ENCENDIDO DE MOTOR DE GASOLINA
10.1. FUNCIONES QUE DESEMPEfA
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10.2.
10.3.
10.4,
10.5.
10.6.
10.6.1.
10.6.2,
10.6.3.
10.6.4,
10.6.5,
10,8,

COMPONENTES

BATERIA

INTERRUPTOR

BOBINA DE ENCENDIDO
DisTRIBUIDOR
COMPONENTES

PLATINOS

CONDENSADOR.
SISTEMA DE AVANCE
BuJfas _ |
CABLES DE ALTA TENSION

11.- SrsTEMA DE LUBRICACION

11.1.
11.2.
11.3,
11.4,

PROPOSITO DEL SISTEMA

FRICCION

LuBRICAR

LUBRICANTES ,

. FUNCIONES DEL LUBRICANTE

. PROPIEDADES DE LOS 'LUBRICANTES

. CLASIFICACION DE ACEITES DE ACUERDO A SU 'VISCOSI-

DAD.,

CLASIFICACION DE ACEITES DE ACUERDO A SU TIPO DE

SERVICIO,
BoMBA DE ACEITE
INDICADOR DE PRESION DE ACEITE

12.- SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

12.1.
12.2,
12.3,

12,5,

PrROPOSITO
T1pPos

COMPONENTES DEL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO POR AGUA
12.4, BoMBA DE AGUA

RADIADOR
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12.6. INDICADOR DE TEMPERATURA

13.,- SISTEMA DE ARRANQUE

13.1. ProprésiTo
13.2. CONTRAPONENTES
13,3, MoTor DE ARRANQUE

14.~ POTENCIA DEL MOTOR

14.1. POTENCIA INDICADA

14,2, PoTENCIA DE FRICCION

14,3, POTENCIA AL’ FRENO

14,4, POTENCIA A LA TRACCIGN

14,5, POTENCIA EN’ EL EXTREMO DEL EJE

14,6, POTENCIA..DE RANGO

15.- EFICIENCIA DEL MOTOR

15.1. EFICIENCIA MECANICA
15,2, EFICIENCIA VOLUMETRICA
15,3, EFICIENCIA TERMICA

15.4, PRESION EFECTIVA

15.5. CoNsuMO DE COMBUSTIBLE
15.6. EFICIENCIA DE COMPRESION
15.7. EFECTOS DE LA CARGA
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INsTITUTO TECNOLOGICO DE SAN Luls PoTosi
Curso DE INGLES TEcNico.

DiriciDO A: PeERsONAL DE DINA CUMMINS

OBJUETIVO DEL CURSO:

PRE-REQUISITO:

MeTODOLOGfA:

CoNTENIDO DEL CURSO:
Unipap |

AL TERMINO DEL CURSO LOS PARTICIPANTES
MANEJARAN ADECUADAMENTE LAS ESTRUCTU-
RAS GRAMATICALES Y EL VOCABULARIO RELA
CIONADO CON LOS MOTORES DIESEL, PARA IN
CREMENTAR SU CAPACIDAD DE COMUNICACION
TECNICA EN EL IDIOMA INGLES.

TENER LOS CONOCIMIENTOS M{NIMOS NECESA

RIOS DEL IDIOMA INGLES., PARA SOSTENER
UNA CONVERSACION CONVENCIONAL.

EL CURSO SE DESARROLLARA SEGUN EL ES--
QUEMA SIGUIENTE:

1.- VocABULARIO - ESTRUCTURA GRAMAT] -

CAL.
2.- COMENTARIOS - LECTURAS.
3.~ DiALoGo

Lo ANTERIOR SE APOYARA EN MATERIAL DI--
DACTICO COMO: TRANSPARENCIAS., ACETATOS.
FOTOGRAF[AS, MODELOS REALES., ETC,

INTRODUCCION
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Unipap 11
Unipap T11

UnipAap IV
UniDAD V

Unipap VI

I1POS Dg MOTORES DE COMBUSTIGN INTERNA
PRINCIPIOS DE LOS MOTORES DE COMBUSTION
INTERNA,

PRINCIPIOS DE LA OPERACION DE MOTORES
DIESEL.

COMPARACION ENTRE LOS MOTORES DE GASO-
LINA Y DIESEL.,

INTEGRADORA

INDUCCION A DICUMMSA

| 1.- AntecepenTes De DICUMMSA,
2.- 0BUETIVOS DE DICUIMMSA,

| 3.~ APLICACIONES DE LOS DIVERSOS MODELOS DE MOTORES.
4.~ MercADO NACIONAL
5.- PROGRAMA DE INTEGRACION NACIONAL.

/.- DISTRIBUCION DE LA PLANTA,

} 6.- CAPACIDAD DE PRODUCCION. PLANES DE PRODUCCION.

3.- LINEA DE ENSAMBLE DE MOTORES,

10.- PLANES DE CAPACITACION

‘ Y,- PROGRAMA DE CAPACITACION,

11.- OrecanIiZACION DICUMMSA
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LA CoMUNICACION DENTRO DE LA CAPACITACION

Dicummsa

ExposicION DE PROBLEMAS

DIRECTOR DE ENSAMBLE Y PRUEBA

(J.E.P))

CoorDINADOR LINEA DE ENSAM
BLE (DICUMMSA)

Eauipos |
I1

IT1

1V

v

VI

VII

J.E.P,

RESPONSABLE DEL PROGRAMA
DE CAPACITACION (J.E.P.)
GERENTE DE CAPACITACION
(Drcuvmsa)
ACTUANDO ciMO TRADUCTORA
CONSEJERO DE EQUIPO

RESOLUCION DE PROBLEMAS
SUBDIRECTOB DE CAPACITACION
(DrcummsaA)

RESPONSABLE ‘DEL PROGRAMA DE

CAPACITACION: AREA. DE PRUEBA
(J.E.P))

COORDINADOR ACTUANDC COMO -
CABINAS DE CONSEJERO DE -
PRUEBA (DICUMMSA)MEQUIPO.
EQuiros CABINAS DE-PRUEBA
SERVICIOS DE INGENIER{A
REPARACIGN

LAvapo., PINTURA, ENSAMBLE
De PARTES FINALES

Envio
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Anexo: "F” Curso: INTRODUCCION A LA INGENIERIA IIESEL

GRAFICA |. TEORIA: TRANSFORMACION DE LA ENERGIA  Prevest — SLP
POSTEST w== obaso¥ o

100 +

90 +

70 o>
60 ¢+
80 +

40+
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30

i 2 3 &4 8 € T 8 9 10 1 12 13 14
SUIETNS

-
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Anexo: "F“

100 J\-

'o -

70 -
601+

804+

CALIFICACION

30+

zo--

10 ¢

L. CICLO DE COMBUSTION DE CUATRO
CARRERAS

Curso: ~InTRODUCCION A LA INGENIERIA DIESEL
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CALIFICACION

ANEXO

1004

90 ¢

104
60+
50 1
401

30+

: HFH

Y
v

L 3

Curso:

LAS PARTES

SOBRE LAS
Cabeza y Bloque).

——

INTRODUCCION A LA INGENIERfA DIESEL

175

PRETEST. —
POSTEST ==

SLP

4
d=
1

2

SuJeTOS

& &
>
[
<4
o+
®



AneExo: “F" Curso: INTRODUCCION A LA INGENIER{A DIESEL

GRAFICA 4 IDENTIFICACION DE PARTES meesr —  SLP

POSTEST e

100 J&
90+
a0+
70 4
60+
50 +

404

CALIFICACION

30+

20«
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Anexo “F” Curso: InNTRODUCCION A LA INGENIERfA DNIESEL

GRAFICA 8, CONCEPTOS BASICOS oo —  SLP.

POSTESY

100 +

804
70 4
60 ¢
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40 ¢
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-
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Anexo: “F" Curso: INTRODUCCION A LA INGENIERIA DIESEL co

GRAFICA 6. CONCEPTOS RELACIONADOS kil SLP
~ CON EL MOTOR :
100 4+ |

90 4

80 ¢+

50+

40 ¢

CALIFICACION
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ANEXO “G”

EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR
EQUIPO 721

1.- ¢EN QUE PARTE DE EL BLOQUE SE ENCUENTRA LOCALIZADO EL -
CODIGO DE CALOR?,

2.~ LQUE SIGNIFICA CODIGO DE CALOR?

3.- NOMBRE LAS CUATRO CARRERAS DEL CICLO DEL CIGUENAL.
1.

2,
3.
4

4CA)EQUE FUNCION REALIZAN LAS ARADELAS DE EMPUJE CUANDO SE
ENSAMBLA EL CIGUENAL AL BLOQUE?,

(B) ¢CuAL ES EL JUEGO LONGITUDINAL CORRECTO QUE PUEDE SER

USADO EN LOS MOTORES WH?

5.~ (PORQUE SE LES APLICA PAR AL CIGUENAL SIGUIENDO UN PA-
TRON ESPECfFICO?

6.~ (PORQUE ES IMPORTANTE ALINEAR LAS MARCAS DE PUESTA A
TIEMPO DEL CIGUENAL Y DEL ARBOL DE LEVAS?



/.- ¢CUAL ES LA FUNCION QUE DESEMPENAN LAS CAMISAS?
(A) SEPARAR EL REERIGERNATE DEL ACEITE DE LUBRICACION,

(B) AISLAR AL REFRIGERANTE EN EL AREA DE LA COMBUSTIGN.

(c) AISLAR A LA COMPRESION EN EL AREA DE LA COMBUSTION,

8.- ¢(CUAL ES EL PROPOSITO DEL NUMERO DE SERIE QUE SE ENCUEN
TRA GRABADO EN EL BLOQUE?

| )
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR
EQUIPO 722

CQUE ES LO QUE INSPECCIONA EL EQUIPO No., 27

A) SUPERFICIE DE LAS CABEZAS

B) CAMISAS

c) TAPONES |

D) ARANDELA DE EMPUJE DEL ARBOL DE LEVAS,

E) NUMEROS DE SERIE (DEL CIGUENAL Y DEL BLOQUE).
F) ToDo LO ANTES MENCIONADO.

G) NADA DE LO ANTES MENCIONADO.

¢CUAL ES LA FUNCION DEL AMORTIGUADOR DE VIBRACIONES?
A) ABSORBE LAS VIBRACIONES

B) PROVOCA VIBRACIONES

c) GIrRA A 1600 RPM

¢CUAL ES EL JUEGO LONGITUDINAL PREMITIDO EN EL ARBOL DE
LEVAS?

A) ,006
B) ,0010
¢) ,015

D) ToDOS LOS ARRIBA MENCIONADOS., )

MENCIONA LAS ESPECIFICACIONES APROPIADAS DE LA CUBIERTA
DEL VOLANTE:

A)

B)

c)

D)

¢(CUAL ES EL PROPOSITO DE COLOCAR PERNOS EN LA CUBIERTA?
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¢CUALES SON LAS DOS COSAS QUE USTED OBSERVA Y REGISTRA
ANTES DE INSTALAR EL VQLANTE?

A) FECHA Y cODIGO DEL ABASTECEDOR.

B) BARRENO Y SUPERFICIE.

C) ABASTECEDOR Y BARRENO PILOTO,

D) BARRENO PILOTO Y ANILLA DENTADO.

¢CUAL ES EL PROPOSITO DE ATOMIZAR A LAS CAMISAS?
A) LUBRICAR EL cI1GUENAL

B) EVITAR RASPADURAS

c) Los DOS ANTERIORES

D) NINGUNO DE LOS ANTERIORES

¢CUAL ES EL PROPOSITO DE ESCALONAR LAS SEPARACIONES DE
LOS ANILLOS DE PISTON?

A) SE VEN MEJOR

B) PARA CREAR HUMO

C) PARA CALENTAR AL CILINDRO

D) PARA EVITAR UN PASO EXCESIVO DE GASES

NOMBRE A LOS CUATRO ANILLOS QUE SE EMPLEAN, EN EL ORDEN
ADECUADO,

A)

B)

c)

D)

¢CUAL ES EL PAR ADECUADO QUE SE DEBE APLICAR A LAS BIE-
LAS?

A) 135 - 155
B) 155 - 185
c) 140 - 150
D) 140 - 155
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR

EQUIPO 723

1.- ¢CuAL Es EL PROPOSITO DE LA PUESTA A TIEMPO DEL MOTOR?
2.- CQUE EFECTO TIENEN LAS JUNTAS EN LA PUESTA A TIEMPO?

3.- LCUAL ES LA FUNCION DEL CARTER?

4,- UsANDO EL DIAGRAMA ADJUNTO, EXPLIQUE EL PROCEDIMIENTO
ADECUADO PARA APLICAR PAR AL CARTER.

5.- (POR QUE SE APLICA PAR AL CARTER SIGUIENDO UNA SECUEN--

CIA?

6.- (CUAL ES LA FUNCION DE LA BOMBA DE ACEITE?
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7.- ¢CUAL ES LA FUNCION DE LA IMANGUERA DE SENAL?Y
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR
EQUIPO 724

(CUANTAS VALVULAS POR CILINDRO HAY EN LAS CABEZAS DE UN
MoTorR N.H.?

¢PORQUE A LA cABEZ N.H, SE LE LLAMA CABEZA UNIVERSAL?

(SON TODAS LAS VALVULAS DE UNA CABEzA N.H. IGUALES?

¢COMO SE IDENTIFICA A LAS VALVULAS?

(PORQUE LAS TUERCAS DE LOS PUENTES DE VALVULAS., ESTAN
COLOCADAS EN EL LADO OPUESTO A LOS TUBOS DE EMPUJE?

MENCIONE ALGUNAS DE LAS FUNCIONES QUE REALIZAN LAS JUN-
TAS DE LAS CABEZAS,

¢CUAL ES LA SECUENCIA CORRECTA PARA APLICAR PAR A LAS
CABEZAS?

¢POR QUE A LOS ANILLOS DE LA CABEZA DE CILINDROS SE LES
APRIETA SIGUIENDO UNA SECUENCIA ESPEC{FICA?

!_l
D
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9,- ¢CuAL ES EL PROPOSITO DEL AJUSTE DE LOS PUENTES DE VAL-
VULA?

10.- ¢CuAL ES LA FUNCION QUE REALIZA EL INYECTOR?

11,- EXPLIQUE COMO FLUYE EL COMBUSTIBLE A TRAVES DE LA CABE-
ZA.

12,- (CUALES SON LOS COMPONENTES PRINCIPALES DEL MULTIPLE DE
AGUA?
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR
EQUIPO 725

1.- ¢DE QUE LADO DEL MOTOR SE ENCUENTRA LA BOMBA DE COMBUS-
TIBLE?.

2.- (CUALES CON LOS COMPONENTES PRINCIPALES DEL CONJUNTO DEL
MANDO DE ACCESORIOS?,

3.- A) (CUANTOS SON LOS TUBOS DE EMPUJE QUE ACTIVAN A LOS IN
YECTORES

B) {CUANTOS so~ LOS TUBOS DE EMPUJE QUE ACTIVAN A LAS -
VALVULAS

¢) EXPLIQUE CUAL ES LA DIFERENCIA PRINCIPAL QUE EXISTE -
ENTRE LOS TUBOS DE EMPUJE DE LAS VALVULAS Y LOS TUBOS
DE EMPUJE DE LOS INYECTORES.

4,- (QUE SIGNIFICA MANDO DE ACCESORIOS? LEN DONDE ESTA ENSAM
BLADO? 4CON QUE OTRA PARTE DE MONTAJE ESTA ALINEADO?

5.- ¢EN DONDE ESTA INSATALADA LA CAJA DE BALANCINES?

6.- ¢CON QUE MARCA DE ALINEAMIENTO O DE SINCRONIZACION SE
TERMINA. DESPUES DE HABER AJUSTADO LAS VALVULAS?

/.- (EN QUE DIRECCION SE HACE GIRAR AL MOTOR CUANDO SE ES--
TAN AJUSTANDO LAS VALVULAS?
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR
EQUIPO 726

1.- ¢CUAL ES LA FUNCION QUE REALIZAN LAS BOQUILLAS DE ENFRIA
MIENTO DE LOS PISTONES?,

2.- ¢Por QUE SON NECESARIAS LAS BOQUILLAS DE ENFRIAMIENTO -
DE LOS PISTONES? (VER CORTE TRANSVERSAL DE UN MOTOR),

5.- ¢CUAL ES LA FUNCION DEL ENFRIADOR DE ACEITE LUBRICANTE?,

4,- ExPLIQUE COMO ES ENFRIADO EL ACEITE. (UTILICE EL CORTE
TRANSVERSAL DE UN MOTOR).

5.~ (POR QUE ES NECESARIO INSPECCIONAR EL IMPULSOR DE LA BOM
BA DE AGUA?.

6.~ (POR QUE PROBAMOS AL MOTOR MEDIANTE AIRE A PRESION?.

/.- EXPLIQUE LA IMPORTANCIA QUE TIENEN NUESTROS SISTEMAS DE
PRUEBA A PRESION,
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EXAMEN DE LA FAMILIARIZACION CON EL MOTOR

EQUIPO 727

1.- ¢CUAL ES EL PROPOSITO PRINCIPAL DEL MULTIPLE DE ESCAPE?

2.- ¢CUAL ES EL PROPOSITO DEL TURBOCARGADOR?

3.- ¢QUE ES LO QUE SE TIENE QUE REVISAR EN UN TURBOCARGADOR
ANTES DE SU SUB-ENSAMBLE?.

4,- ¢CUAL ES LA FUNCION DEL PUENTE DE AIRE?.

5.~ ¢CUAL ES EL PROPOSITO PRINCIPAL DEL INTERENFRIADOR?
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ANEXO “G”

EVALUACION DEL PERSONAL DICUMMSA

QUE RECIBE CAPACITACION,

NOMBRE

1.- ¢(CUAL ES SU RITMO DE APRENDIZAJE?
.DEMASIADO LENTO
.EL ADECUADO
.DEMASIADO RAPIDO, IMPACIENTE
. COMENTARIOS

2.- (SIENTE QUE EL PROBLEMA DEL IDIOMA ES DEMASIADO GRANDE?,

S
,ALGUNAS VECES

NO HAY PROBLEMA
, COMENTARIOS

3.~ (PIENSA QUE PODRfASURGIR ALGUN PROBLEMA DE CALIDAD DU--
RANTE EL ENSAMBLE?

. Sf
. ALGUNAS VECES

.No. Topo VA BIEN
., COMENTAR10S
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4,- (EL EMPLEADO TRABAJA DE MANERA SEGURA?

Vo

.ALGUNAS VECES
S
. COMENTAR] 0S

5.- {SE HA ADAPTADO EL EMPLEADO A LA ESTRUCTURA SOCIAL DEL
EQUIPO?.

Sf
No
.COMENTARIOS

6.~ (SE HA OBSERVADO ALGUNA SENAL DE ADVERTENCIA, EN RELA--
CION A ALGUN PUNTO QUE NECESITE DE NUESTRA ATENCION?

S
.No
, COMENTARIOS

7.- (SERA EL EMPLEADO CAPAZ DE RECORDAR COMO :-ENSAMBLAR, Y
DESENSAMBLAR UN MOTOR, DENTRO DE SU EQUIPO PARA EL DfA
DE ?.

S
No
.COMENTARI0S

———




LISTA DE REVISION EN EL ENTRENA-
MIENTO DE NUEVOS EMPLEADOS

CAPACITADC FECHA

CAPACITADOR No. DE EQUIPO

TAREA A REALIZAR APRIETE DE TAPONES

HABILIDAD 1

SEGURIDAD INICIALES DE NICIALES DE
CAPACITADO APACITADOR.

- REVISE EL ESTADO DE LOS DADOS.
LOS DADOS GASTADOS PUEDEN RES-
BALAR Y ROMPERSE., CAUSANDO LE-
SIONES.

- CUANDO SE ESTA DANDC APRIETE
LAS MANOS Y LOS DEDOS ESTAN
EXPUESTOS A MUCHAS ARISTAS -
CORTANTES,

_ TENGA PRECAUCION CUANDO ESTE
CERCA DE LA MESA DE RODILLOS
CON LA QUE SE ELEVA AL MOTOR.
MANTENGA LOS PIES ALEJADOS.,
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ASEGURESE DE QUE LAS COMPUER-
TAS DE PARO O DE RETEN ESTEN
EN POSICION 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 neC*, PARA OB-
TENER INSTRUCCIONES COMPLE-
TAS DE ENSAMBLE,

-ASEGURESE DE QUE LOS TAPONES
HEXAGONALES NO SE INCRUSTEN
O TRASPASEN LA CABEZA.

-REVISE LOS TAPONES Y OBSERVE
SI TIENEN SUFICIENTE SELLANTE,




PARA LOGRAR UN SELLADO CORREC
TO.

-DESCONFIE DE CUALQUIER TAPON
QUE SE HUNDA 0 QUE VAYA DEMA
SIADO PROFUNDO,

-EXISTEN DIVERSOS VALORES DE PAR
PARA EL MISMO TAMANO DE TAPONES,
DEPENDIENDO DEL LUGAR EN EL QUE
ESTOS SERAN INTRODUCIDOS. Es --
DECIR, EN PIEZAS FUNDIDAS, O EN
OTRO TIPO DE MATERIAL.

*NEC = NUEVOS ESTANDARES DE CONSTRUCCION.
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ANEXO: "G"
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ANEXO: “G" EVALUACION DE LAS PRIMERAS DOS SEMANAS
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ANEXO “H"

EVALUACION DEL PERSOWAL Y CRITERIOS DE CALIFICACION.

SE HAN ESTABLECIDO DOCE CRITERIOS GENERALES. LOS CUALES DE-
BEN SER APLICADOS EN LA EVALUACION DEL PERSONAL DEL AREA DE
CAPACITACION, SIN EMBARGO., LOS ENTREVISTADORES PUEDEN AGRE
GAR LOS CRITERIOS QUE CONSIDEREN NECESARI0S PARA CUBRIR CUAL
QUIER NECESIDAD ESPECIAL QUE SE LES PRESENTE EN EL PROCESO
DE EVALUACION,

A CONTINUACION SE EXPLICAN CADA UNO DE LOS CRITERIOS, JUNTO

CON UNA ESCALA QUE VA DEL NUMERO 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

- (QUE TAN FACIL RESULTO COMPRENDER LO QUE LA PERSONA TRA-
TABA DE DECIRTE?.

- (FUE SU CONVERSACION FLUfDA Y ESPONTANEA?.

- (PARECA ENTENDER LO QUE LE DECiAS?.
(EN ESTE CRITERIO NO SE PRESENTA NINGUNA PREGUNTA EN -
PARTICULAR, LA CALIFICACION SE DEBE REALIZAR A TODO LO
LARGO DE LA ENTREVISTA),

SE COMUNICA DE MANERA DEFICIENTE O RESPONDE MUY BREVE-
MENTE A LAS PREGUNTAS.,

123456789 10

SE COMUNICA BIEN, RESPONDE EN FORMA AMPLIA, TOMA LA --
INICIATIVA PARA DAR EXPLICACIONES,
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2.~ IMPRESIONES PERSOWALES

- CQUE TIPO DE IMPRESION SE LLEVO DE LA PERSONA?
~ (CREE USTED QUE EL INSTRUCTOR TIENE CONFIANZA EN SI MIS
MO?. A
(NINGUNA PREGUNTA EN PARTICULAR, LA CALIFICACION SE --
REALIZARA A TODO LO LARGO DE. LA ENTREVISTA).

LA PERSONA CARECE DE CONFIANZA EN Sf MISMA O TIENE DE-
MASIADA, LO QUE LE IMPIDE APRENDER CIERTAS TAREAS.

1234567389 .10

Muv SEGURO DE Sf MISMO CAPAZ DE REALIZAR CUALQUIER TA-
REA DEL EQUIPO,

5.- ACTITUD CON RESPECTO AL TRABAJO E GRUPO.

DESEO 0 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.

123456789 10

TRABAJA BIEN EN COMPANfA DE OTROS. DEMUESTRA UNA ACTITUD -
COOPERATIVA, PoSege "ESPIRITU” DE GRUPO.

- ¢COMO TE SIENTES AL TENER QUE HABLAR DE ALGUN PROBLEMA
EN CUANTO AL DESEMPENO DE TAREAS CON UN COMPANERO DE -
TRABAJO?

- ¢(COMO TE SIENTE SI UN COMPANERO DE TRABAJO SE ACERCA Y
TE HABLA DE ALGUN PROBLEMA EN CUANTO AL DESEMPENO DE -
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TAREAS?

4.~ FLEXIBILIDAD

LA DISPOSICION DE LA PERSONA A REALIZAR DIVERSAS TAREAS EN -
COLABORACION CON UNA GRAN VARIEDAD DE PERSONAS.

RIGIDO E INFLEXIBLE DESEA REALIZAR UN SOLO TRABAJO CONSTAN-
TEMENTE. NO LE GUSTA LA VARIEDAD. S6LO SE LLEVA CON PERSQ
NAS SIMILARES.

123456789 10

DrSPUESTO A REALIZAR UNA GRAN VARIEDAD DE TAREAS.-PUEDE TRA
BAJAR BIEN CON CUALQUIER TIPO DE PERSONAS,

¢QUE PENSARfAS 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 SITUACION DE TRABAJO EN -
LA QUE HAYAS TENIDO QUE HACER MUCHAS COSAS DIFERENTES?.
LQUE TE PARECIO?,
- (HAS TENIDO ALGUNA VEZ QUE TRABAJAR CON UNA GRAN VARIE
DAD DE PERSONAS? ¢(COMO TE SENTISTE?.
- (QUE TAN IMPORTANTE RESULTA PARA TI PODER REALIZAR DIFE
RENTES TAREAS EN TU TRABAJO?.

5,- NECESIDAD DE ASESORIA

LA, CANTIDAD DE ASESORfA Y DE ORIENTACION QUE ESTA PERSONA -
PODRfA NECESITAR.

LA PERSONA NECESITARA GRAN CANTIDAD DE ASESOR{A POR PARTE
DE LOS MIEMBROS DEL AREA, AS{ COMO DE LOS COORDINADORES,
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123456789 10

CoN UN POCO DE ORIENTACIGN, ESTA PERSONA PODRA SER CAPAZ DE
REALIZAR UN BUEN TRABAJO.

~ (ES MUY IMPORTANTE PARA T{ RECIBIR ORIENTACION POR PARTE
DE UN COORDINADOR O SUPERVISOR EN TU TRABAJO?.

~ ¢S1 TIENES UNA strusxéN CON UNO DE LOS MIEMBROS DEL EL
EQUIPO, PREFIERES MANEJAR LA SITUACION TU MISMO O DEJAS
QUE TU COORDINADOR SE ENCARGUE DE ELLO.

- (QUE TAN BUENA ES LA COORDINACION DE ESTA AREA?.

6.- MOTIVACION

EL GRADO EN EL QUE EL INSTRUCTOR DESEA DESEMPENAR UN BUEN
TRABAJO (SIN TOMAR EN CUENTA LA ORIENTACIGN 0 EL APOYO)

LA PERSONA ES UN TRABAJADOR DESCUIDADO. NO SE PREOCUPA DE
LA FORMA EN QUE ESTA DESEMPENANDO SUS LABORES,

125456789 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.
- (CUAL ES EL TIPO DE TRABAJO QUE MAS TE AGRADA?

- ¢CUAL ES EL TIPO DE TRABAJO QUE MAS TE DESAGRADA?
- ¢QUE ES LO QUE ESPERAS OBTENERDE UN TRABAJO?

/.~ DESEO DE APRENDER

EL ESFUERZO Y LA IMPORTANCIA QUE LA PERSONA PONE EN EL APREN

r { i
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DIZAJE DE COSAS NUEVAS, TANTO EN EL TRABAJO, COMO A TRAVES
DE MEDIOS EXTERNOS.

- (HAS TOMADO ALGUN CURSO DE CAPACITACION YA SEA EN TU --
TRABAJO O POR TU PROPIA CUENTA? ,

- CESTARIAS DISPUESTO A SEGUIR ALGUN CURSO DE CAPACITA --
CION REGULARMENTE?, .

- (ADEMAS DE TUS TARES COTIDIANAS., TE GUSTARIA APRENDER -
OTRAS COSAS TALES COMO CONTROL DE CALIDAD., MANTENIMIEN
TO, SEGURIDAD, CONTROL DE INVENTARIOS, ETC.?,

NO HACE NINGUN ESFUERZO POR APRENDER MAS DE LO NECESARIO. -
NO SE INTERESA EN EL APRENDIZAJE DE COSAS NUEVAS.

125456789 10

HA ADQUIRIDO CONOCIMIENTOS ADICIONALES A TRAVES DE MEDIOS -
EXTERNOS, LE INTERESA APRENDER.

8.~ MOTIVACION EN EL TRABAJO

- ¢(DESEA ESTA PERSONA TRABAJAR PARA LA CoMPANIA POR EL --

TRABAJO QUE VA A REALIZAR Y NO SOLO POR EL DINERO QUE
VA-A RECIBIR?,

LA PERSONA SE VE MOTIVADA UNICAMENTE POR EL SALARIO QUE OFRE

CE LA ComPANfA, NO SE PREOCUPA DE OTROS ASPECTOS DEL TRABA
Jo.

123456789 10

A PESAR DE QUE LA PERSONA SE SIENTE ATRAIDO POR EL SALARIO,
ESTA NO ES LA UNICA RAZON., POR LA QUE DESEA TRABAJAR EN LA
CompaNfA. LA PERSONA. TAMBIEN SE INTERESA EN EL TIPO, CONDL
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CIONES, ATMOSFERA Y OPORTUNIDADES DE ASCENSO EN EL TRABA-
JO,

- (PORQUE DEJASTE TU ANTERIOR TRABAJO?

- (PORQUE TRABAJAS PARA DICUMMSA?

- ¢CUALES SON TUS INQUIETUDES CON RESPECTO A TU DESARROLLO
PROFESIONAL DENTRO DE"LA compANiA7

- ¢ES TU TRABAJO ACTUAL EL TIPO DE TRABAJO IDEAL PARA Ti?

- ¢CUuALES sou TUS PRIMERAS IMPRESIONES DEL TRABAJO EN ES-
TA EMPRESA?.

9.- IMPORTANCIA DEL TRABAJQ

QUE TAN. IMPO?TANTE PARECE SER EL’ 'TRABAJO EN 'LA VIDA DE
ESTA PERSONA’

LA PERSONA NO SIENTE QUE: EL TRABAJO SEA" UN COMPROMISO DEDL
CA SOLO 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 ATENCION POSIBLES,

123456789 10

SIENTE QUE EL TRABAJO ES IMPORTANTE 'Y  QUE POR TAL MOTIVO SE
LE DEBE HACER BIEN., PIENSA QUE EL TRABAJO ES .POR SI MISMO,

INTERESANTE E IMPORTANTE., SE COMPLEMENTARA A ALCANZAR LAS
METAS DEL GRUPO,

. (QUE SIGNIFICA EL TRABAJO PARA Tf?

» &CUAL ES TU REACCION CUANDO TIENES QUE TRABAJAR TIEMPO
EXTRA?

10.- GAMA DE- INTERESES .

ND
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(TIENE ESTA PERSONA UNA AMPLIA GAMA DE INTERESES O HA -
ORIENTADO SUIS INTERESES A SOLO UNO O DOS OBJETIVOS?

PERSONA CON MUY POCOS INTERESES. ESTA CONSAGRADA TOTALMEN-
TE A UN sSOLO INTERES.

123456789 10

POSEE UN. AMPLIA GAMA DE INTERESES CON XNCLINACIONES ESPECIA”
LES EN CIERTAS AREAS

. (CUALES SON TUS INCLINACIONES O PASATIEMPOS FUERA DEL
TRABAJO?

. (QUE TANTO PARTICIPAS EN ESTOS PASATIEMPOS?
» ¢CUANTO TIEMPO LES .DEDICAS?

11.- 'HABILIDAD TECNICA

CQUE TANTA EXPERIENCIA TIENE ESTA PERSONA EN LAS AREAS -
COMERCIAL Y MECANICA (FINANZAS: MATERIALES, ETC.)

CARECE DE EXPERIENCIA
APLICABLE A LAS OPERACIONES DEL GRUPO

123456789 10

TIENE GRAN EXPERIENCIA EN LAS AREAS TENICA COMERCIAL.

(TIENES ALGUNA EXPERIENCIA EN:
OPERACIONES DE MAQUINADO
ENSAMBLE
CONTROL DE CALIDAD
ADMINISTRACION (CONTABILIDAD, FINANZAS, PLANEACION, IN-
VENTARIO DE MATERIALES., ETC.)
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. (HAS TRABAJADO ALGUNA VEZ CON HERRAMIENTAS ELECTPICAS
O MANUALES, NEUMATICAS. O CON EQUIPO DE OFICINA?

12.- HISTORIA LABORAL

(QUE TAN ESTABLE HA SIDO LA HISTORIA LABORAL DE ESTA PER
SONA? _ N
(DEMUESTRA UN PATRON DE RESPONSABILIDAD CRECIENTE?

LA PERSONA HA TENIDO MUCHOS TRABAJOS EN LOS CUALES SOLO 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.

125456789 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 INFORMACION SE PUEDE OBTENER DEL CUES
TIONARIO DE DATOS PERSONALES, ESCOLARES Y LABORALES APLICADO
ANTERIORMENTE .

. (QUE TIPOS DE EMPLEOS HAN TENIDO?
PLAT{CAME DE ELLOS.

. ¢CUAL HA SIDO EL QUE MAS TE HA GUSTADO, INCLUYENDO EL
ACTUAL? (PoRQuE?

. ¢CUAL HA SIDO EL QUE MENOS TE HA GUSTADO, INCLUYENDO EL
ACTUAL? (PORQUE?
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. CCUALES HAN SIDO LOS LOGROS MAS IMPORTANTES QUE HAS REA-
LIZADO EN TUS TRABAJOS ANTERIORES?

+ ¢CUALES HAN SIDO LOS FRACASOS MAS IMPORTANTES QUE HAS TE
NIDO EN TUS TRABAJOS ANTERIORES? Y EN EL ACTUAL?
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ANExo “1"

DieseL NacToNAL-CuMMINS, S.A.
Dicummsa

DIRECCION: . PUESTA EN MARCHA
SUBDIRECCION: CAPACITACION
GERENCIA: CAPACITACION

FECHA:

I.- DATOS PERSOMALES

1.~ NoMBRE: _
2.- LUGAR 'Y FECHA DE NACIMIENTO:
3.- Epap:

4,- Estapo CiviL:
5.- DoMIcILIO PERMANENTE:
6.- NOMERO TELEFONICO:

I1.- DATOS ESCOLARES

1.- GRADO MAXIMO DE ESTUDIOS:

2.- NOMBRE DE LOS ESTUDIOS QUE REALIZO: . .
3.~ FECHA EN LA QUE TERMINO SU ULTIMO GRADO DE ESTUDIOS:
4.,- FecHA DE TITULACION:

5.- CURSOS DE CAPACITACION EN LO QUE HA PARTICIPADO:

NOMBRE DEL CURSO FEHCA LUGAR DURACION

Ul v Ut ul Ui
Vi WN =
I
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[.- DATOS LABORALES
1.- EN QUE FECHA INGRESG A Dicummsa
2

+= MENCIONE LOS TRES ULTIMOS EMPLEOS QUE DESEMPERNG ANTES
DE INGRESAR A Dicummsa:

NoMBRE DE LA INSTITUCION PuesTo Duracién MoTivo DE SEPA-
: RACION

1
0‘2‘
3

NN

3.~ CUAL FUE EL MOTIVO PRINCIPAL POR EL CUAL DECIDI® INGRESAR
A Dicummsa:

IV.- NIVEL SOCIJECD:idMICO
1.- NOMERO DE PERSONAS QUE VIVEN CON USTED:

2.- NUMERO DE PERSONAS QUE DEPENDEN ECONOMICAMENTE DE USTED:
3.- INGRESO MENSUAL FAMILIAR:

4.- CUANTO APORTA USTED MENSUALMENTE AL GASTO FAMILIAR:
5.- VIVE USTED EN:

6.- PAGO MENSUAL DE RENTA:

V.- ACTIVIDADES SOCIOCULTURALES:

DESCRIBA LAS ACTIVIDADES QUE NORMALMENTE PRACTIA 0 A LAS
QUE ASISTE:

1.- SociaLes:

2.~ CULTURALES:

3.~ DEPORTIVAS:

VI.- Desempefio LABORAL
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1.- CuAL SERA EL PROPOSITO PRINCIPAL DE SU TRABAJO?

2.- ENUNCIE LAS TRES PRINCIPALES ACTIVIDADES QUE DESARRO-
LLARA EN SU PUESTO: N

3.~ MENCIONE LAS ACTIVIDADES QUE DESEMPENARA OCASIONALEMEN
TE EN SU TRABAJO'

4.~ Ha ReciBIDO INSTRUCCIONES 0 CAPACITACIGN SOBRE LA FOR-
MA DE DESARROLAR SU TRABAJO? S1() No () ESEEQLELQUE

5.~ SERA SUFICIENTE EL PERIODO DE CAPACITACION PROGRAMA-
DO PARA QUE USTED REALICE APROXIMADAMENTE SU TRABAJO')

St () No () lESEEQLELQuK

6.- CUAL ES EL GRADO MENOR DE INSTRUCCION QUE REQUER!RIA
UNA PERSONA PARA DESARROLLAR EL PUESTO QUE OCUPARA?

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
T0 (ESPECIFIQUE QUE TIPO DE EXPERIENCIA Y DURACION DE
LA MISMA),

LA PRACTICA SUFICIENTE PARA EJECUTAR APROXIMADAMENTE -
LAS LABORES DE SU PUESTO? -(CONSIDERANDO APROPIADO NI-
VEL ACADEMICO Y EXPERIENCIA).

3.- EL DESEMPENO DE SU TRABAJO ACTUAL. LO CAPACITA PARA -
PUESTOS SUPERIORES DENTRO DE Dicummsa? S1 () No ()

ESPECIFIQUE .

4,- EN QUE AREA LE INTERESARIiA INGRESAR PARA DESARROLLARSE
EN EL FUTURO?

5.~ DE LAS ACTIVIDADES QUE REALIZARA (CUALES CONSIDERA —--
LAS MAS FACILES?

2.~ QUE TIEMPO LE TOMARIA AL NUEVO EMPLEADO, EL OBTENER --
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0.~ DE LAS ACTIVIDADES QUE REALIZARA (CUALES CONSIDERA -
LAS MAS DIFfCILES DE REALIZAR?

COMENTARIOS Y/0 SUGERENCIAS AL PROGRAMA DE CAPACITACION Y
ESTRUCTURACION:

FIRMA
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