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INTRODUCCION

En todo e! pals las empresas pequehas estdn creciendo,
diversi{ficando sur llneas € i1ncrementando su produccibn, Pero
con demasiada +recuencia lo Gnico que hacen las peguelas
empresas es simplenerte crecer, No se le da la importancia a
la formz en que gueda distripulda la pianta a consecuencia de
tal crocimienta, ni a! movimiento econemico de los materiaies,
y el resultado no se hace esperar! una gran mezcla foroada par
raquinras de produccian, equipo para el manejo de materiales,
trabajo en prccoeso, trabajo terminado.

A! apostre, el propietario de la pequeta empresa se da
cuenta que los coelue y ios problemas van en aumento, las
utilidades decresen y baja el ritmo de trabajo. Si se analiza
la situacion, queda de manitiesto, que la causa fundawental de
tndo ello <sthA &en gue no hay orden ni ecconomia en los’
wateriales » equipo de! taller, asl como una mala organizaciobn
en ¢! personal, Estos problemas son comunes a la mayoria de
las peuucWas fibricas » talleres ya gue desde su inicio faltd
la plareacién a2 futuro y su crecimiento fue a base de esfuerzo
y muchp trabajo cir una greocupacitn clara de organizaciotn,

l.a aempresa que se eatudiard a traveés de este trabajo de
tesis na estd 4uera de la problemdtica mencionada en los
renglones anteriores, &ino por el contrarin, encaja en cada
und de los puntos mercionados y por lo wismo regquiere de ayuda
P agrasoria gara poder organizar y reestructurar sus
irstalaciones, equipo y personal,

Bel me;cranientns de métodos surjen muchas ventajasf el



estudio de #stos, por ende, deb2 ser un procesc continuo en
cualquier empress. Sin eabargyo se puede decir que en este caso
nunca ha existido este procesc de wejorasiento, es mie, no hay
un método estabalccido.

La ejtuacidn que se vive actualmente ha hecho pensar a
los propietarios de dichc negacio en la organizacidn de su
taller, Para cllo cueénta con un terreno localizado muy cerca
de donde =t rrouentra {nstalado actualsente en 8l gue ya =ne
encuentran los servicios pdblicos necesarios, lo que hace
posible proponer camkbics ripresentativos en cuanto a situcién
interna de la smpresa y que deberdn resclaver sus difticultades
dejAndola en condiciones propias para continuar [T
creciniento., Los reguerinientos de !a empresa en cuestibn son
principalmente en los aspectos de distribucidn de planta,

lnrglﬂl:lclﬁn de trabajo y personal. Estas puntos son los de
mayor importancia ya gue a ellos se dedicard este trabajo. Se
hark primeramente un andlisis del producto y de las
aperaciones principales existentes en la reconstruccidn de
motores avtomotrices de combustidn interna, giro comercial del
negocio y del cual se estudiard en segundo térsing su
problematica actual para posteriormente dar la sclucién a 1o
largo de) decarrollo de la tesis por medioc de propasiciones de
organizacitn en diferentes aspectos como distribucidn de
planta, manejo da wnaterlales, organigrama, capacitaciétn,
procedimjentcs de trabajo, wmantenimiento y seguridad. As!
tasbién se sentarAn bases claras socbre ios puntos mencionados

anteriormente con el #in de que sirvan de marco tedrico para



las soluciones propuestas y ademds como referencia para

pasteriores consultas.




CAPITULO I
ANTECEDENTES



1.1
HISTORIA DEL. MOTOR DE CONBUSTIDN INTERNA

Al hablar de historia, nos estanns refiriendp a  hechow
atontecidns en el pasado que al ir svolucionando han ariginadn
el presente.

Asl wmismo, Ia creacilin de los motores de combustion
interna ha dado origen & través de su evoiucitin & la industria
autowotriz gue actualmente ocupa unn de los lugares mis
importantes del aector industrial en Méxica y sn el mundo.

El térming Industria Autosotriz, no sblo incluye s 1las
grandes {dbricas productoras de automdviles y camiones, sino
que tapbién enwarca a los fabricantes de  asutopartes,
waguinaria, hercauiants y de servicios gque sin fwpartsr su
Lamao contribuyen pars que enta industria s¢ ®iga
consplidando como una de las wmas {fuertes econdmicamente
hablanda y mantenga ocupaios a gran parte de la poblacién
artiva en nuestro pale,

Una de las industriss que derivan de la invencitn del
matar de cosbustitn interna s la Recanstruccion ée Motores
Automntrices, sin embargn, para poder adentrarnos en eute
tesa, reguerimos prisero de resusir que es un sotor de
cosbumtidn interns y que tipos de este motor se encuentran en
el mercado automotriz,

Han transcurrido unos setenta afos, desde que el motor de
coshbustién interna hizo su primera praclana cowo una fuente de
energis. Durante estas ahos, el =otor de cosbustion ha
reemplazado con larguesa al motor de vapor y en }a actualidad,

solamente 1a turbina de vapar es comparable con #1 por lo que



respects & la cantidad de energla producida. E! progresa del
wunda ha sido influldo, won gran parte, por éste tipc de motor
Yy en un campo, en 1a aviacidn, no se ha encontrado todavia un
sustituto wsatisfactorio. Actualsente, Ila construccion de
wotores de combustitn para sutosdviles, lanchas, aereoplsncs y
trenes, 1o wismoc qus pars peguelas plantas de enargla,
constituye una de las mAs grandes industrias en e! mundo.

En un motor de coubustibn externa, los productos de la
reaccitin quimica del aire y del combustibie, le transfieren
calor a un ssgundo fluldo, el cusl se convierte en el fluldo
motriz o elenents productar de! trabajo. En un wotor de
combustiébn  interna, low groductores de la combusti&n  son,
directamente, el $luldo sotriz. Debido a este rasgo
siwplificador y al alto rendimiento térmico resultante, @1
motor de combustidn es una de las unidades qev'uudnrn dt:'
trabajo wis ligeram (an pesal que se conacen y, por 1o miswn,

#u mayor caspo de aplicacién es, en ta transportacién.
El. MOTOR DE CUATRO CARRERAS ENCENDIDO POR CHISPA (ECH)

La sayoria de las sotores de combustidn interna, utilizan
et principio del émbolo reciprocante, =eqgan el cual, un
énbaln we desliza dentra de un cilindro, hacia atrds y hacia
adelante y transmite fuerza a 1a flechs woterlz, por lo
general, sediante un siaple secanismo de biela y manivela .
En 16842, Beau de Rochas propuso la secuencia de funcionasiento
para e} motor de éwbolo reciprocante, que adn hoy sn dia en

tipica de is gensralidad de los wotores encendidos par chispa



{abreviados ECH) y rue es ¢

1.~ Una carrera de admision para inducir una mezcla
combustible hacia e! (nterior del cilindro de! motor.

2.~ Una carrera de compresibn, para elevar 1a
temperatura de la mezcla,

3.~ Al final de la carrera de émpullbn, acurre la
chispa y el incendioc consecuente de la mezcla haomcglnea,
liberando energia gue ausenta la temperatura y la presisn de
los gasesi en seguida desciende ol émbola en la carrera de
expansién 0 de potencia.

4.« Una carrera de eascape, para barrer al cilindro
dejAndolo libre de los gases quesados.

En 1876, WNikolaus August Otto, un ingeniero alesdn,
apravachando e] principio de Beau de Rachas, construyd un
sotor con ciclo de trabajo de cuatro carreras gue resultd wuy
afortunado, habiéndose conncido el ciclo de sucesos, como
ciclo Otto .

La mayoria de los motores ECH tienen relaciones de
coupresitn ruy préximas de 7 a L. #

En otros wotores de émbolo reciprocante, Oste flega
necesarisnente & una completa inmavilidad, en dos posiciones
particulares del cigueial antes de intervenir la direccitn de
su savimjento.

Existe una posicibtn “wmierta’ sewejante, o etapa sin
wmovimiento del Adwbolo, en el instante en que &ste llega al
punto muerto superior (abreviado PHS). Debido & esta posicibn

NOTA: Actualmente se producen wotores con relacion de
compresion de 9 a §.
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CCN VALVULAS A LA CABEZA
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‘muerta®, la combustibn de la mezcla en e} motor Otto ocurre
précticamente a voltmen constante, En vista de que 123 carrera
de potencia solo existe en una parte de! tiempo total del
ciclo, se emplea un volante para nacer unifarses dichos
tnpulsos, obteniendo asl, esencialmente, una rotacidn unifarme

de! ciguehal.
ELL MOTOR DE CUATRO CARRERAS ENCENDIDO POR COMPRESION [EC)

En 1892, Rudolph Diesel, disefo un nuevo tipo de wotor
capAz de guemar polvo de carbon, El ciclo Diesel era simllar
al ciclo Otto, excepto que debla tenerse una alta relacitn de
compresién, admitiendo solamente aire, en lugar de la mezcla
combustible, en la carrera de admisibn. Era blen sabldo que 1a
rapida compresién del afre hasta presiones elevadas podla
elevar su temperatura hasta un valor tal, que si se surtla
dentro de la cAmara de combustidn un combustible, é&ste se
incendiaba espontaneamente sin depender de una chispe para
iriciar la caonbustitn o de una mezcla howmogtnea para prapagar
ta llama. Diesel propuso al principio, regular la inyeccitn
del combustible para tener la combustidn a tewperatura
constante, pero encontrfd que esto no era practico,
Posteriormente, tratd de regular la inyeccitn del combustible
‘Flrl conseguir una combustidn & presion contante, siendo uds
atartunado este arreglo. Muy pronto encontrd Diesel, gue ¢l
polvo de carbdn no era un combustible satisfactorlio y que loa
combustibles liquidos darlan mejores resultados.

Se puede emplear 1a figura siguiente para visualizar el
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wotor Diese! o de encendido por compresibn (abreviado EL),
reemplazando 1a bujla por una valvula inyectora de combustible
Yy aumentando la relacidn de compresidn hasta mds o wenos a 135,
€1 afortunado uotor Diesel incarpora los siguientes ciclos de
sucesos !

1.~ Una carrera de adoision para inducir dentro del
cilindra, solamente aire.

2.- Una carrera de compresibn para llevar al aire hasta
una tesperatura superior a la del punto de encendido de!)
combustible (actualmente se tienen relaciones de compresitin de
12-1 hasta i8-1}.

3.- lnyeccibn del combustible durante la primera parte
de 1a carrera de expansibn can una rapidéz tal, que la presion
¢ mantengs en un valor constante, siguiendo la expansidn,
hasta e! vpoldmen inicial de! cilindra.

4,- Una carrera de escape para purgar del cilindro los
qases quemados

Uno de los primeras nétodos empleados para inyectar
rombustible, +uc €1 de valerse de upa corriente de alre a
presibdn para arrastrarlo al interior de la cheara de
combustifin., este método produjo buena atomizaciton y buen
control del proceso de combustian. No obstante, en la
sctualidad raramente se emplea la Inyeccidn por aire, por que
®s necesario disponer de un gran compresor Qque r.lultl un

auxiliar muy costoso,

EL CICLO DE DOS CARRERAS

El ciclo de cuatro carreras requiere dos revoluciones del



CARRERAS, EC

FIGURA 1,2
SISTEMA DE INYECCION MECANICO O SOLIDO, - EN UN MOTOR DE CUATRO
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ciguetal por cada carrera de potencia, Con objeto de tener un
maycr rendimfiento con 2]l nismo tamaho de motor y también una
simplificacion en ta vAlvulas, +ue divefado por Dugald Clerk,
en 1878, el ciclo de dos carreras. Este ciclo es aplicable
tanto al motor encendido por comprensitin como al encendido por
chispa, perc al principio, solamente tuvo é&xi1to con el
primero,

Si ge emplea el ciclo de dos carreras para motor
carburadoc con ganaolina, garte de la mezcla +#resca serd
desalojada juntc con lug yases de escape. Es dificil conzeguir
una cargas efictente de) cilindro sin grandes pérdidas de
combusti{ble. Por esta razon, luss wotores de dos carreras ECH
son poco usados, exteptu gpaura motores pequehos de gasolina en
los gue la ecoromia 1o es un tuctor vitali como en los motores
fuera de borda parz lanchas. Ebn los wotares diesel, no existe
la desventaja de la pérdida de combustible, por que se emplea
snlawente aire, y, por lo tanto, &olo se pierde aire en el
barride del cilirdro.

Ademds, 2! rotor ceor Cicio do dus carreras cuyos escape y
proceso de barrido tienen resdinientos relativamente bajos, no
puede rornalwente inducir en la tarrera de admisidn tanto
ajre, como i hace €l mztor con cicla de cuatro carreras, a
menos que se enplec ura bomba suplementaria para el aire.

l.ag doenominaciones wmotor C.esel de dos carreras y wmotor
EC 4de dos carreras o emplea como sintinimos, igualmente &!
motor ECH de dus carreras de designa  generalmente con el
nonbre de ciclo Otto de dos carreras {(atn cuando Otto no

intervine en esc deszubi iniental
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TIPOS DE HOTORES Y CLASIFICACION

En wvista de que la velocidad y consecuentemente ia
potenia de un motor son limitadas por las fuerzas de inerciz
originadas al acelerar y desacelerar algunas de sus partes, es
convenient> dividir el wotor en un tierto nomerc de cilindros
{ndividuales. Mediante este recurso, se reducen las fuerzas de
inercla por cilindrol tncluso, las fuerzas en uno de ellos
pueden contrarrestarse o “balancearse’, con  un  acompdo
conveniente de los oteps, Ei notar en linea es el diseto
usual pare aplicaciones tantp estacionarias come  de
transportacitn, por que ofrece 1a splucitn wds simple de
tanstruccian y manteriniento. Un motor con menor longitud gue
el del Lipo en linea y de la miena potencie ©s el motor en V,
Que consiste en dos bandas de cilindros en 1linea, colocadas
una tonh respecto a la atra un ciertc Anguio (generalmente 90
grados! para formar la letra V., En este caso se sujetan dum
bielas a un mutibn del ciguetal, Cuando se presenta el problena
de talta de espacin, es el caso de los motores colocados an la
parte posterior para acclonar vehlculos, puede ser preferible
un mptor plano con cilindros horizontales, En el motor
horizontal opusto los émbolos estan desalineados y se requiaere
un wmulbn por separado para cada cilindro.

Todos los diseMos anteriores pueden ser igualmente
enfriados por aire o por agua. El enfiamiento por agua es el
método wmAs comdn pero cuando se desea simplicidad (motoren de
motocicletal o se requiere potp peso (motaores de aviacion), lo
ugual ec el enfriamiento par aire.

13
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CLASIFICACION BE LOS MOTGRES FOR LA POSICION DE LAS VALVULAS
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CLASIFXCAC}ON DE LOS MOTORES POR LA DISPOSICION DE LOS
CILINDRDS




CLASIFICACION POR LA POSICION DE LAS VALVULAS

Se hace otra clasificacidn de los motores de combustién
considerando la posicién de las vAlvulas. El disefo mds comdn
es el de motor con valvulas en la parte superior y que se
I1lama wmotor de cabeza en L o de vhlvulas en la cabeza.

Ocasionalmente se¢ hace una combinacibn de #stas dos
posiciones para obtener una cabeza en F, En éste casoc la
vdlvuias de adpisidn se coloca en la cabeza (arribal en tanto

que la valvula de escape se coloca en el bloque (abajol.
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PARTES Y DETALLES DEL MOTOR.
Las partes componentes del motor de combustidn se
constituyen de diferentes materiales, en esta geccién serdn

analizadas brevemente las funciones que realizan. (Fig, 1-5)

Conjuntoc de cilindros. Los cilindros se mantienen en
posicitn fijs mediante el bloque de cilindros (g} el cull,
en los motores pequetos, forma una sola pieza con e! carter
{k) para obtener wayor rigidez, Esta estructura se hace
generalnente de hierro fundido adn cuando en algunos casos se
farma mediante placas de acero soldadas. Los ductos (j)
pueden ser hechos mediante corazones en el blogue al fundirlo
y sirven para distribuir la lubricacion a presion hasta los
cojinetes principales y para vehiculos de placer o de bajo
costo los cilindros se taladran y asientan (rectifican)
directanente er el bloque, siendo seguido este ndtodo en los
motores de aviacién con el objeto de reducir peso (y también
se reduce peso en este caso, empleando cilindros delgados de
2cero endurecidc o nitrurado, un procedimiento muy costosc
para otros wotores). Para sotores de trabajo pesado se
instalan forros que pueden reemplazarse cuando se desgastan,
Dichos 4orros pueden ser hdmedos (w) © secos. Los forros
secos sSon wmenos susceptibles a las fallas que los forreos
homedos, los cuales deben independizar lll’ canisas de agua de
enériamiento {v) del! depbsitn de aceite {z). Por otra parte,
el pequeNisino espacio entre el forro seco y las paredes del

blogque obliga a tener una alta resistencia a la transmisién



18

del calor, lo cull puede reducirse un tanto, cobrizando 1la
parte exterior de! torro.

Tanto fpara los forros, cowmo para los cilindros, el
material usual ec la fundiciém gris por su buena resistencia
al desgaste (gue puede mejorarse mediante la adicidn de
pequehas canticades de niguel, cromo y molibdeno).

Aparentenente, esta resistencia al desgaste se alcanza
por la habilidad del hierro fundido para $armar una superticie
tersa, durlsing, cuardo es sometido a friccidn  par
deslizamiento. As!, cusndo e] mator es arsado por primera vez,
se sugliers correrlo a bajas velocidades y con cargas ligeras,
para facilitar la formacitn de esa capa protectora. La
duracitn de este periddo de "asentamiento® aumenta cuando las
superficies en contacto son Asperas, pues con - superficies
Asperas schreviene la soldadura superficial del netal
{rayaduras). Para evitar las rayaduras y facilitara el periddo
de asentamientn, se les da a los cilindros, levantavilvulas,
émbplos y anillos para ésbolo, un tratamiento quimico y se
recubren superéicialamente con estann, cadmio o croso.

€1 ciguefral (m) es, generalmente, una piezs de acero
¢orjado, sin embargo, el advenimientn de ciguetales largos y
rigidas en wmotaores sulticillndricos con esfuerzos
relativamente bajos, permite eapliar el hierro fundido como
sustituto, con objetn de reducir costos. E1 cigueWal se apoya
en los cojinetes principales (y)} en los motores de servicio
pesado, el nixero de cojinetes principales es igual al ndwero

de cilindros mds uno, Despubs de la parte concéntrica del



ciguehal sigue el »ulbn (i} que conecta al cojinete (xj
de la biela. Los cojinetes de las bielas y los principales son
suplementos reenplazables con la parte posterior de acero o de
bronce y zon  babbitt, cobre-plomb o aleacipnes de cadnio
usadas frecuentemente comn materiales de antifriccion.

Un deptsito para aceite (z) de acero eastampado sella el
conjunta del blogque y sirve como colector de aceite o
recipiente para el aceite lubricante. Una varilia wedidora (s)

regulta un buen recurso para comprobar el nivel del aceite.

Conjunto de los émholos y las bielas. E1 émbolo (@) se
constituye de aluminio, acero fundido o hierrc siendo su
tuncién principal la de transmitir a la blelz (h) la fuerza
originada en el proceso de combustitn. Al realizar &atn, las
posiciones angulareu de la blela peruiten que se ejerza un
esfuerzu considerable en un tado de las paredes del cilindro y
este enmpuje es creado por el faldon del émbolo, esto es, la
seccidn debajo de los anillos. No deja de ser coudn en los
motures para altax velocidades cortar el faldédn por debajo del
pasador del #nbolo obteniends un émbolo de patin.

€1 émbolo se provee de cuando nenbs tres anillos. Los
anillos superiorec ce llanan anillas de compresitin porque mu
funciadn es la de detener los gases & alta presfdn dentro del
cilindrs y evitar en esta forma el escape de ellos hacia el
interior del cArter en las carreras de combustidn y de

potencia. El anillo inferior gane

sente os ®! controlador
del aceite. El objetn de este anillo es el de gquitar el aceite

schrante de la pared del cilindro y transferirlo a través de
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ranuras en el anilio hasta los agujeras de drenije en &l
érbolo que permilan al aceite regresar al deposito,

Cuands un vehlculo autoeotriz estd en wmoviniento la
corriente de aire se desplaza por @1 tubo aspirante induce
un vacio vy aal crea un flujo de aire desde la cAmara de las
vAlvulas y el chrter, El aire fresco es adnitido al motor por
el respiraders o© tubp para surtir aceite. En esta forpa  se
ventila el cArter elininando los gases y el vapor de agua que
invariablenente se colectan en esta reg:bn.

La bilela(h) de acero forjado, con seccidn de viga I,
une al ambolc y al clguefral, Puade tener un taladra 2 todo
1o largo para conducir el aceite lubricante desde el cojinete
{x) de la biela hasta el perno (¢} del émbalo o puede tener
un pequeho agujero colocado para atomizar acette en el pasador
del #mbolo igualmente que el Brbol de levas (u) y a las
paredes del cilindro., En loa motores de servicio pesado la
practica comdn es conducir al aceite a través del taladro de
la blela y 1luego atomizarlo contra el lado interior de la
cabeza del é&mboio. En esta forma se reduce grandemente la

tenperatura de tos anillos y se obtiene una lubricacidn mejor,

Mecanismo de las vhlvulas. Existen vAlvulan de vistago,
pero algunos motores se construyen con valvulas deslizantes
o vilvulas rotatorias, El mecanismo completo tonsts de un
arbo)l de levas {u} que es movido por el cigueMal wediante
engranes o con una cadena de tiempo. Cada vhlvula del wotor
es accionada mediante una leva (t) por separadn. La leva

levanta a la punteria (r) (que es un miembro importante
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introducido para absorver el empuje impussto por la leval y en
los motores con la cabeza en L la punterla queda en contacto
directamente con la vaivula, La vAlvula es cbligada a seguir
el wmovimiento de la leva mediante el resorte de vhlvulas (n)
{slendo comdn emplear dos resortes). En los sotores de cabeza
enh I se requieren otrps eslabones adicionales como son: un
levantavhlvulas tubular {p) vy un balancin. Se santiens un
pequefo juegn en el conjunto de la vaAlvula wediante un
ajuste en la punterla o en ¢! balancin,

La vilvula de admisitdn se hace de una alesacidn de acero
4l cromo-nlquel, en tanto que la vaAlvula de escape gque es
menor y que trabaja a tesperaturas wslds elevadas
(aproxisadamente 640 C) (1200 F) se hace de una aleacidn de
cromasilicic (silchrome)., La valvula de escape realiza un
trabajo particularsente severo por que se abre cuando los
gases de 1la combustion estan arriba de $6350 C (3000 F} vy
osta corriente de gases calientes pesa por su cara. Una
vilvuia de escape de motor de aviacién, debe tener un
recubrisiento especial de cromo-niquel (nichrowe) en la cabeza
y en las caras, para cbtener resistencia a la corrosién y a la
oxidacion} el vastago nitrurado, para resistir la ¢riccidn
contra 1a gula de vilvulas 0, que es de hierro fundidol el
puntero, de acerd para herrasmientas para acoplsr el balancin y
uns caebeza hueca enfriada con sodio junto con un incerto (q)
pora vhlvula , que sirve de asiento, hecho de Stellite. Hay
valvulas huecas que estin parciaimente llenas con sodio que me

licGa & 1a temperatura de trabajo de la vhlvula. El rapido



movimiento de #sta al abrir y cerrar lanza al sodio wmetilico
hacis @] vistago transtiriendc en esa forma calor de la cabeza
caliente al vastago #rlo., E! rotadar, es upa innovacidn para
evitar que se quemen y atasquen las vhlvulas, Es un
dispositivo que reemplaza al resorte sujetador, Cada vez que
es elevada la vAlvula se le comunica una ligera rotacién,
frotando en esa forma al asiento evitidndose también los
depAsitos en las guias.

La versatilidad y ventajas gue ofrecen estos motores han
sugerido su desarrollo aumentando a cada dia gu eficiencia y

economia a través de su perfeccionamiento.
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i;;ORTANCIA DE LA INDUSTRIA DE RECONSTRUCCION DE MOTORES

A lo largo de su historia, el motor autometrir de
cambustién interna ha sido puesto a prueba dAndasele
diferentes aplicaciones fuera de los automéviles y cawiones,
por ejemplo, se ha instalado para proporcionar fuerza motriz a
generadores de energla eléctrica, bowbas para +luldos,
compresores, wnontacargas, esbarcaciones, etc. De lo anterior
sdlo se deriva su importancia y la de las industrias que lo
apoyan,

Az!  puds, se puede decir que el desarrollo de las
industrias que de una o de otra forma tienen que ver con ol
motor de combustidn automotrliz ha sido en forma paralela con
el desarrpollo gue ha sufrido esta industria.

En Mexiro, al introducirse ios primeros autombviles a
principios de sigle y con ello al diversificarse el uso del
notor de combustidn interna, surgio la industria de
recanstruccién de estos motores por la necesidad de brindarles
mantenimiento. En un principlo esta industria tuvo serias
diticultades debido a la inseguridad que presentaban en
obtener las refacciones necesarias ya que todas provenlan del
extranjera y eran controladas por las agencias vendedaras de
autombviles. Sin embargo, €] tiempo transcurrid y a cada dia
se incrementaba wis el ndmerc de vehlculns con motor de
combustitn y asl dejé de ser un artlculo para privilegiados y
pasd a ser un medio de transporte y trabajo comdn adquiriendo
qran importancia en la vida diaria del pals. Hientras wsis

crecia el nidmern de vehiculos, mayor era el mantenimiento y



servicio gue se tenia que ofrecer y para ello, se empezaron a
formar enpresas dedicadas a este ohjetivo que competlan con
las agencias vendedoras,

La reconstruccitn de wmotores surgid como empresa  de
serviclo y depende de las caracteristicas de los motores, ya
que la maquinaria recesaria para reparar y reacondicionar las
partes de estos motores, estd en funcidn de los tamaNos y
fornas de lps misnas, Es necesario mencionar que esta
industria ha avanzado al parejo del desarrollo de los motores
pues a cada carbio en materiales y formas en jos motores;, se
requiere tambjién un cambio en el tipo de 1a maquinaria y
herramjentas para su rectificado. En la actualidad esta
industria estd compuesta por un gran ndmern de talleres
regadns principalmente en las grandes ciudades de la Repablica
Mexicana ¥y gue en conjunto forman un grupo importante en el

sector industrial y econbnico de Méxicn.
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PROCESOS IMPORTANTES DE LA RECONSTRUCCION DE MOTORES

1

En la indystria de la reconstruccitn de motores
automotrices se llevan a cabo varios procesos de maguinado
como el torneado, prensado, rectiticado, brufido, ete., sin
enbargn sdlp das de ellos son los que predominan dentro de las
operaciones de estas empresas.

Estas procesos son el rectificado en primer término y el
brufido en segundo.

Consecuentemnente se le ha venido dando el nombre de
*Rectificadoras de Motores® a las empresas que se dedican a la
reconstruccidr de notores automotrices, este nombre estA nal
usado ya que la rectificacidn es stla un procesn dentro de la
reconstruccidan,

Una vez mencionados los procesns utilizados se explican
brevemente los mds {mportantes de ellos, para as{ poder
entender posteriormente tanto el proceso de reconstruccion
como e! equipo y maguinaria.

Rectificar signitica abrasibn, desgastar por friccidn o
afilar. En manufactura se refiere al arranque del metal por
medio de una rueda abrasiva rotatoria. La acci6n de la rueda
es similar a la de un cortador para fresado. La rueda de corte
esth compuesta de auchos granos pequehns unfidos entre =i,
actuando cada uno de e¢llos comd punto de corte en miniatura.
HistAricamente, la rectificacion se utilizd priwero para hacer
herramientas para otras siguinas de producciodn.

RECTIFICADO

El procesn de rectificado tiene las siguientes ventajas @
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1. Es un mdtodo comdn de corte de materiales, tales coma el
acero templado. Las piezas que requieren superficies duras se
saquinan priwero a su forma, mientras ¢! netal eostd en estado
de recocido y para la operacidn de rectificacion solo es
necesario eliminar un pequeho exceso de material. La wmagnitud
de sobreespesor depende del tamato, forpa y tendencia de la
pieza a alabearse durante la operacitn de tratamiento térmico.
El atilado de herramientas de corte manuales es una fmportante
aplicacitn para éste proceso.
2. Debi{do a los numerosos +#ilos pequetns de corte de la rueda,
se obtienen acabados que san extremddamente lisos y que son
adecuadas para superficles en contacto y can rozamiento, La
rugosidad de las superficies de 0.4 a 2200/4: s0n comunes,
3, La rectificacitn puede lograr en corto tiempo, acabados de
plezas con dimensiones exactas. Ya que sblo se arranca una
pequela cantidad de waterial, las wmdquinas rectificadoras
requieren una regulacidn fina de la rueda abrasiva. Es posible
maguinar la pleza con facilidad a + 0,009 sm.
4, La presitn para el arranque del metal es minima en este
proceso, lo que permite hacer la rectificacitn en plezas
frAgiles gue tenderian a saltar fuera de la herrasienta. Esta
caracterlistica permite el uso de platos wmagnéticos para
sujetar la pieza en muchas operaciones de rectificado.
MAGUINAS RECTIFICADORAS Y POR ABRAS1IVOS

Las mAgquinas rectificadoras estdn proyectadas en primer
lugar para el acabado de piezas que tengan superficies

cillndricas, planas o intericres. La clase de superticie por
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magquinar determina ge

ralmente el tipo de rectiticadoraj asi,
una mAquina que rectifica superficies cilindricas se les llama
rectificadora cilindrica. Las mdguinas proyectadas para
algunas tunciones especiales tales como el afilado de
herranientas o para tronzado, se designan de acuerdo al tipo
de operacifin que efectuan.

BRUNIDO

El brutido es un proceso de abrasitn a baja velocidad, Ya
que @] desprendimientn de material se efectbta a velocidades de
corte a4s bajas que en la rectificacian, el calor y la presion
se reduce, dando por resultado excelentes diwensiones Yy
control metalérgico,

Todo brutido proporciona un acabado terso con 1a
apariencia caracteristica de llneas que se entrecruzan. La
pratundidad de estas warcas del brukido puede regularse
variando la presién, velocidad y tipo de abrasivo usadao.

Pueden mantenerse dimensiones exactas can el uso de
dispositivos de control automdtico de la cota en relacitn con

la piedra de brufir,
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1.6
HISTORIA DE LA EMNPRESA

La empresa a la que we refiere este trabajo, inicid sus
actividades en e! afio de 1943 como un pequeto taller compuesto
pcr 2 mhquinas rectificadoras, un operario y un administrador.
De 1o anterior se deduce que debido a su falta de elementos
para ofrecer un servicio de reacondicionamiento cowpleto de
wotores, regqueria de mandar waquilar la mayorla de las partes
del wotor que requieren rectificacitn. Dos ahos =ds tarde,
1965, el nimerno de maguinas empezd a incrementarse requiriendo
una aspliacién de! local y dando un mayor auge & esta ewpresa
1a cubl ha ido creciendo a traves de! tiempo confirmhndose
como  una de las mhs inportantes en su ramo dentro de la zona
norte de! Distrito Federal.

Actualmente la empresa cuenta con e} equipn necesario
para 18 reconstruccidn de uwotores de combustion interna
utilizados en automdviles y camiones con 1o que ofrece a Sus
clientes un buen servicio apoyado en la experiencia de su
gente y el prestigio y reconocimiento adquirido por la emprcsa
a través de mds de veinte atos de establecida.

Comn ya se menciont, la empresa ha ido creciendo a traves
de los atos originando problemas vy situaciones que
atartunadamente te han resuelto, sin embargo, este crecimiento
no ha «ido planeadn y los problemas han sido resuletos al
vapnr dando cabida a una situacibn interna en la empresa gue
e3 necesario corregir de tal forma que pueda continuar su

operacidn diaria,
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ANALISIS

La empresa en cuestidn se inicid practicamente de la nada
y 1llegh a ocupar el sitic en que se encuentra a travds de
muicho esfuerzn y trabajo, ha crecido en cuanto a tamaho ndmern
de personas, wmaquinaria y equipo, capacidad de produccion y
principalmente en ndmerp de problemas. Esto daltimo parece
14gico, pues se puede considerar como consecuencia del
crecimiento, sin embargo, esto ocasiond la gran mayoria de los
problemas los cuales se propiciaron por la falta de
organizacidn imperante dentro de la enmpresa. Cabe aclarar que
se habla de una falta de organizacitn y no de una mala
organizaciéin, pues es diferente en ¢l sentida de que nunca ha
existido un patedn de brden sobre el cudl se rijan las
actividades de produccitn y administracifin de la empresa,

Durante el crecimiento de la empresa han existido
variantes, esto se puede resusir utilizando la detinicidn nads
sencilla de empresa, que e¢s la unitn de capital y trabajo para
el logro de un ohjetivo, para explicar #sto, simplemente se
requiere de manejar las proporciones de los dos elementos de
1a definicidn: en un principio fue un méximo de trabajo y un
minimo de capital, conforme transcurrid el tiespn las
proporciones fueron variando hasta llegar al dia de hoy donde
estos elementos se compensan uno al otro. Con esto, se puede
tormar una {dea clara de la forma en gue se desarrolld esta
empresa, sin exmtargo es muy discutible basar el éxito obtenido
on tan adlc el trabajo sin inclutr una planeacitdn,

arganizacidn y direcciton adecuada.
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2.1

SITUACION DE LA EMPRESA

Antes de poder hacer un anhlisis de la problematica
existente y de los planes y objetivos a corto y largo plazo es
necesario adentrzrnos un poco en qué es la eppresa y cudl es
sit situacidn en el mercada.

Actualmente la empresa cuenta con un local de 128 m2,
ubicado en la calle de Progresno No. B0 en la Colonia Aragdn,
el cudl se ha rentado desde 14 ahos atrds, fecha desde la cuhl
a logrado crecer en cuanto a equipo ¥y personal. Ademds cuenta
con un terreno locallizado a dos y wedia cuadras de distancia a
4onde actualmente wantiene una bodega y el departamento de
lavadt que por razones de espacioc no es posible incluirio en
el local comercial, sin embargn, este terrenn cuenta con todos
los servicics necesarins como teléfono, agua e instalacion de
energia eléctrica para un taller.

La empresa estd equipada con toda la waquinaria necesaria
para la rectificacidn de motores automotrices del tipo
gasnlina y diese! ligern, incluyendo herramienta y manuales,
ademids de un equipo de personas expertas en este trabajo,

Esta empresa se ha especializado en la rectificacion de
motores automotrices utilizados en vericulos de transporte,
sunque es candn gue se reconstruyan wotores utilizados en

montacargas, transportadores, plantas generadoras de eneria

eléctrica v equipos industriales, debido a gque estas motares
son en realidad wotores automotrices los cuales se han
adaptado a diferentes equipos y aplicaciones.

Cabe mencionar que en pcasiones se maguinan ctros tipos
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de piezas y cosponentes gue son similares en forma a las
diferentes partes que componen un sotor de combustién interna
Yy Gue gracias a la versatilidad de la wmaquinaria de
rectificacidn es posible.

Gracias al prestigio que se ha ganado la empresa a través
de] tiempu ya que es una de las mis completas en la zona norte
de! Distrito Federal, ha logrado mantener a sus clientes Yy
aumentar, este nimero a través de los primeros, asi tasbién
tiene las conseciones para la reparacidn de los motores de
varias compaflas {mportantes en la zona.

La capacidad de produccitn de la enpresa e de cinco
motores diarios realizandose el serviclio de rectificacitn y
reconstruccién completo,aunque en muchas ocasiones sblo se
repare alguna o algunas de las diferentes partes del motor,

La situacitén de la empresa en el mercado es hastante
buena, ya gue al ser uno de los mis completns en la zona
cuenta con el serviclo de recoger y entregar a domsicilio,
ademds de tener una ubicacién preferentemente en el aspecto
comercial, pues se localiza sobre una avenida transitada y de
t4cil y radpido acceso que enh ¢l caso de esta empresa es
importante por ser vna prestadora de servicios y tener un
mostrador para trato directo con el cliente.

Es necesario mexcionar que varios de los talleres gue se
encuentran en la zona, reguieren también de los servicios de
esta recanstructora de motores, por carecer de la waquinaria y

herramienta neceseria para el rectiticado de algunas piezas.



?lfezcxsmn DE CAMB10

Despuds de hater fecho Un endiiteis de la situacidn en Que
re cncuentry: la empresa y de los principales problenas
evistentes, los tuilezs e planean en el sigujente apartado
(paq, 273, se detesr:ind que la necesldad de espacio disponible
er prinordie]l en lar soluciones Gue se plantean, ya gue cada
unz d¢ ellas reguiere por lu menos de un pequed lugar dentro
del taller de tal wanera gue puedan llevarse a la practica de
1a mejor farma,

La nacesidad de espacio dib origen a la béasqueda del
misen;, &=to resulté diflcil ya gue por ser una empresa de
servicio requiere estar cerca dei cliente para poder ofrecer
un wejor servicio. Lu anterior coloca a !a empresa en una
aituacion complicadz  ya que no puede alejarse de la zona en
nue se encuentra pues perderla a cus clientes y el prestigio
logrado A 1o largo de 23 ahow causdndole prublenas adicionales
a lorg contexplados en este trakbziao.

Asl surglieron varias alternativas para brindarse ese
espacin necesario, la primera de ellas fut intentar llegar a
un arreglo con el dueo del innuebie donde se localiza
actualvente la empresa. Este inwuab.e os pequetn en tazaho,
sin enrbargo, ccn  algunas wmpditicaciones se podria  haber
logrado r&s espzcio, pero esto tud imposible debido a 1a
negacién del propietario del mismy para realizar éstos cambios
¢ incluso de venderlo.

La segunda alternativa que se contexpld fué la de

tocalizar un !ocal dentra de la zona para arrendar o  adquirir
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v en 81 reubicar la erpresa, lo cual results inatil ya que en
este tiewpo no hubo ésta oportunidad.

La tercera alternativa fud la de aprovechar un terreno
prepiedad de la empresa, el cual se localiza muy cerca del
local actual.

Esta &ltima alternativa resultd ser la elegida como Ia
sejor, una ver descartada la privera, ya que brinda la
oportunidad de construir y distribuir 1a planta de acuerdo a
les necesidades de l& empresa y no se tiene gue esperar Yy
adaptar a las condiciones que planteaba la segunda
alternativa,

Por Ip que se refiere a las condicicnes que propone la
empresa de que e! equipo y personai deberdn ser los mismos al
efectuor el cambin, se justifica aclarando que los problemas
de le ewpresa no son causadns por mala elecciodn de equipo o
por ¢$alta de experiencia y capacidad del personal sino por el
contrarfo, la causa ectd en la distribucidn y aconodo del
equipo as] comc en I8 falta de organlzacion por parte de la

empresa.
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2

OigET!UOS DE LA EMPRESA

La inflacién y una prolongada recesidn han hecho ver a
casi todos los sectores de la industria, los negocios y el
goblerna, j3 absoluta necesidad de mejorar la productividad en
todas sus divisiones. El incremento de la productividad ya sea
en una oticina, en una planta industrial o en un taller es
posible gracias & la aplicacién de adecuadas normas de
trgenieria.

El pasado y el presente han sido buenos para la ewmpresa

pues ha salido adelante de una forwa satisfactoria en la cudl
ha logrado un crecimiento lmportante, sin embargo, ha llegado
21 nomento de detensr ete crecimiento y pensar un poco en e}
futurn, al! hacer esto !os propietarios se han dado cuenta de
1a urgente necesidad de una orsanizacibn que {nvolucre todos
los 5spéctus de su empresa para que pueda mantenerse
priveramente a 1o largo de la diflcil situacion Yy
pagteriarnente pensar en continuar en su crecimiento.

Para lograr &3to ha decidido utilizar las bases técnicas
ove plantea la Ingenieria Industrial aplichndolas a una
pequeda industria,

La ingenierta sugiere en ocasiones, cambios radicales en
cuante a formas de trabajo y disetos o métodos para
produccifin, En este caso la ewpresa exige que sean cumplidas
ciertas condiciones qgue van de acuerdo con las politicas y
pasibi'idades de Acta y a las cuales se deberdn adaptar los
carbios que se proyecten. Estas condiciones son  las

s!quientes:
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- La ubicscidn del nuevo taller serk en un terreno propiedad
de la empresa el cubl, como ya se mencionti, cuenta con los
servicios pdblicos necesarios.

~ E1 nuevo taller deberd ser instalado con el mismo equipo con
que produce actualmente, sin embargo deberh de ser ubicado
dentro de planta de tal forma que se obtenga el mayor uso
posihle.

- E1 personal deberd ser el mismo que labora actualmente en la
empresa, sin esbargo podrd ser reacomndado segin la nueva
orqganizaciadn,

Lo anterior plantea ventajas y desventajas para la
reestructuracidn, ya que supane limitantes en cuanto a espacio
vy equipo principlamente y ofrece adelantos en cuanto a
personal, ya Gue Sse puede planear praogramas de cnpa:ftnclon
utilizando 1la experiencia de la gente con que ya se cuenta,
adents de tener rcsuelto el problema de crear un nuevo

reglamentt de trabajo.
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2.4
PROBLEMATICA ACTUAL

Una vex puesto en claro el objetivo de pretencicnes de
tos propietarios de lo ewpresa, se tiene gue analizar su
problenhtica actual para partir de #sta a la planeacidn de Ia
"nueva sapress® que resuelva sus problemas anteriores,

Para poder establecer los elementos en que se
+undamentard 1a organizacisn se requiere primero definir 1las
principaies problemas existentes y sus causas. Estc se lagrd &
través de la observacién de 1a empreaa y del didlogo con 1low
gerentes y gente de la misma,

.

Los problewmas descublertos son los siguientes @

Distribucitn de planta. No existe una distribucitn de planta
ya que todo el equipo, herramienta y servicios se encuentran
situados sin ningdn drden y sin espacios necesarios para
almacenamiento tanto de producto por magquinar como  producto
tervinado. Hay d4iftcil relazidn entre lox diterentes
departanentos de talier gue por las caracteristicas del
procesa deberjan estar sejor comunicados ya que parte de su
esguipo es combn para ambos, (Fig. 2-1)

Una de las causas ds 1o snterior es le talts de espacio
tanto para el equipo coms para trabajo b teansporte
ocasionando tasbidn un ambienete no propicia para dessspeiar
ol trabajo, Lo anterfior +4ue originudo a ralzr de ag haber

planeando y elegido ») sitic Aptiwo donde localizar el eguipo.

Proceso. El problema existente agul es en cuanto a los sétodos

utilizados para seguir el procesn ya que no existe un diagrama
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de flujo a seguir ni un manual o método el cual indique la
forma correcta y el equipo necesarioc para realizar las
operaciones. Aqul podewmos hablar de que algunos miesbros del
oersonal no conocen el proceso a seguir 1o que lleva al wmal
uso del equipo y consecuentemente al desperdicio del mismo. Lo
anterior produte demoras y mala calidad del trabajo.

E1 proceso que se sigue determina la maguinaria requerida
y en este caso se requiere de maguinaria muy vershtil en
cuanto a Ja capacidad en tamaMo y de uso comdn dentro del
taller, sin embargo debido al desconocimiento del eguipo, del
proceso correcto y no existir una distribucion de planta, este
equipo es usado solc en ciertas operacicnes pudiéndose
utilizar en algunas otras sustituyendo a otras herranientas
wejorando su calidad.

Al hablar de produccidn es necesario incurrir en su
control. En esta empresa no existen formatos u Ordenes de
trabajo que indique la reparacidn o trabajo a realizar a cada
parte del wmotor, ni fechas de entrega asi como las
observaciones Yy especificaciones requeridas. Lo anterior se
sustituye con una etigueta que cuelga de cada pieza en donde
se indica el trabajo & realizarse, pero esto ocasiona
confusidn y no permite @l control del! trabajo ni el registro
de datos que es muy importante en aclaraciones posteriores y
para aspectos estadisticos tanto para fines de prograsacion

comoc de estabhlecimiento de estandares.

Manejo do materiales. E]1 ndmero de materiales gue se utilizan

en esta espresa es pequeha, sin esbargo, es isportante debido
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FIGURA 2,9

FOTOGRAFIA QUE MUESTRA LA FALTA DE AREAS DESTINADAS PARA EL
ALMACENAJE DEL PRODUCTO
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a gque para cada trabajo e! material requerido es diferente ya
que varia dependiendo de! tipo de motor que trate y de las
condiciones de reconstruccidn del mismo. E1 pequeho espacio
que comprende el taller actual permite que con un solo grito
se den por enterados tanto el despachador coso el solicitante
del wmaterial gue se requiere y asl mismso llega &ste al lugar
donde se utilizard.

Lo anterior resuse coOmO se manejan las piezas pequetas
que se regquieren en proceso Yy que en este casoc son  las
refacciones que se instalan y acondicionan a los motores que
son  propiasente el producto de la empresa, Es necesario
mencianar como se manejan y almacenan las diferentes partes de
los wmotores que £e maquinan o0 que de alguna forma entran al
taller y que constituyen las piezas de mayor tamato y que
ocupan el wayor espacio y ofrecen dificultad por su peso.
Estas piezas son transportadas en si mayoria por el mismo
personal de operacion sin ningdn wedio mids que sus proplas
wanos, cabe pencionar que se cuenta con carretillas de wmano,
sin embargn no son utilizados debido al poco espacio existente
v la di4icultad para wmaniobrar por entre la wmaguinaria. Lo
anterior es quizk uno de 1ns mayores problemas de la ewmpresa,
va que provoca confusibn y grandes equivocaciones en cuanto a
la distribucidn de material ya que coso no existe una
requisicin  y una forma para recibo de wsaterial, se presta
para el extravio de waterial y el tratico de material gue no

corresgonde a las especificaciones requeridas, (Fig. 2-2)
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FIGURA 2,2

FAGTGGRAFIA QUE NUESTRA CONO LAS PIEZAS 0 PRODUCTO OBSTRUYEN EL
PUESTQ DE TRABAIO Y EL ACCESQ A LA MAGUINARIA
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Esto resulta combn tambidn en e! producto ya gue debido a
la #alta de un lugar especial para éste en cada operacidn y la
diticultad existente en su traslado de un lugar a otro provoca
que haya plezas esparcidas por todo el taller que obstaculiza
1s produccién y quita espacio tanto al personal como al
equipa,

Analizando este punto es buenn hacer mencidn gque la falta
de una grda para mover las piezas grandes como sonoblocks Yy
motores completos distrae y quita sucho tiempo al personal de
taller ya que en cada ocasifn que se requiere de mover una
pieza de ésta se reune de dos a seis personas para esta

operscidn alejhndolas de sus tareas normales.

Mantenimiento, Una planta pequefa como la que se trata
requiere igualmente de una planta grande de mantenimiento. En
este caso las requerimientos no justitican la implantacidn de
un departamento dedicado a mentenisiento, sin esbargo es
necesario pensar en ello, ya que tanto el equipo como las
instalaciones requieren de servicio cowo de lubricacidn,
pintura y ajustes y en casos menas cosunes pero indispensables
de reparaciones maypores.

Lo anterior es ismpartante ahora que se realiza un
anklisis de la empresa y se tiene el objetivo de
resstructuraria ya que se encuentra deficiente en este

aspecto, (Fig. 2-3)

Personal. Al hablar de persunal es necesario seterncs en el

aspecto de orgsnizacilin interna de la ewpresa, es decir,
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establecer puestos, crear un organigrama en el cual se chserve
una jerarqula con el #in de desiindar responsabilidades y
obligaciones y con esto lograr gue cada una de las personas
que laberan en la expresa puedan desempeNMar su trabajo en una
forma ordenada y responsable, ademdAs de saber a quién y cukndo
dirigirse en caso necesario.

En la empresa que se estudia tiene dificultades en este

rengldn ya que no cuenta con una organizacion clara 1o que
permite cantusiones, en cuanto a jerarquias y
responsabllidades as! como problesas personales ocasionados
For  no saber quien debe hacer uno u otro trabajo y gquien debe
corregir, dirigir y en ocasiones hasta suplir a algadn miembro
del persaonal,

Al estudiar las necesidades de organizacitn y personal es
necesario Incluir el andlisis de las caracteristicas tanto
fisicas camo de habilidades y conocimientos gque se requieren
para poader cubrir un puestn determinado y principalmente los
que ocupan los lugares mds altocs en el organigrama. Lo
anterior es de suma juportancia a! queren reorganizar la
empresa debido a que actualmerts, los puestos se han ido
cubrimientoc tomando muy en cuenta la antiguedad de las
personas, cosa que es leportante peroc que no debe detersinar,
eino scle influir en un punto de indesicibn,

La empresa debe guiarse confcree a ciertos lineamientos o
politicas de trabajo, estos deben ser dados a conocer a los
integrantes de! equipo de trabajadores y adoptados por ellos

come  una actitud a seguir con el $in de llegar a un objetivo
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FIGURA 2,3

FOTOGRAFIA QUE MUESTRA LA FALTA DE ORDEN Y LINPIEZA, ARSI COHO
LA NECESIDAD DE UNA DISPOSICION DE PLANTA ADECUADA
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condn, Actualmente estas pollticas estan claras en la mente de
1a gerencia, sin embargo son desconocidas por la mayor parte
de los ewpleados, 1o que disminuye la eficiencia de los mismos
al no estar concientes de los objetivos pravistos de la forma

en que se pretende laborar.

Capacitacion. La capacitaciétn es ia base para el buen
funcionanienta de mano de obra y equipo ya que por medio de
&sta se suctituye al personal sobre qué y como se debe
trabajar, Ern el caso de 1o cual trataremos este aspecto, se ha
quedado en el olvida ya que todas los aempleados han ido
aprendiendo a través de) tiempo y de errores cowetidos que han
costado nucho a la empresa.

Comp ya se mencionard mnhs adelante, el uso de
instrunentos de precision ctomo wicrbnetros {palmers),
calibradores y escalas son comunes en la operacion diaria del
taller ast como la necesidad de consultar manuales, catdlogos
y tablas de especificaciones es también una actividad de la
gue no cge puede prescindir y que obliga a las trabajadares =&
capacitarse ya que de ello depende la calidad en el trabajo
4inal que garantiza el buen funcionamiento que tendradn los
motores, Lo anterior es de vital iwportancia para la espresa
v8 Que no solp wmejcrard la calidad de su trabajo sino que we
verd reflejado en @l buen uso de la maquinaria y equipo que
requerird menor wmantenimiento y se aobtendrh wmayor duracidn
incluyendo en ello las herramientas e instalaciones.

Un problesa que se liga a la capacitacidn es el objetivo

que lograrAn con su trabajo, es decir, no saben que uso se
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darAn a las piezas que en este caso se rectifican y se reparan
as! como gque operacidn corresponde a cada departamento lo que
isplica incertidumbre y equivocaciones que muchas veces no son
intencionales pero que afectan en su desarrollo y traen como
consecuencia complicacliones posteriores.

Es necesario ofrecer al trabajador los conocimientos
bisicos sobre la empresa en ¢l momento de que este ingrese a
ella as! como los lineamjientos y reglamentos gue marca la Ley
Federal de! Trabajo para as! poder svitar problemas
posteriores que na solo afectan en la productividad de la
empress sino también en factores indirectos como ausentismo,

indiscipiina, y ambiente de trabajo.
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BASES PARA LA DISTRIBUCION

Crecimiento y cambio son caracteristicas esenciales de
cualquier empresa. A wedida que la produccidn aumenta, tanto
sus instalaciones camo los editicins que las alojan tienen que
expanderse., Este proceso puede ser gradual, pero a veces es
explosivo. Miquinas y puestos de trabajo tienen que agregarse
a 1los ya existentes. La utilizacidtn eficiente del espacio,
permite gposponer el dia en gque habrd que encarar 1a
construccitn de locales adicionales y los demAs costos que
acarrea el crecimiento,

La compatia que se va haciendo grande debs suponer gque
llegarh a la fase en que el sumento del espacio flsico y la
necesidad de nuevas construcciones, serkn {apostergables,
Simplemente se tendri que cbtener mAs superficle, y ello
significa que habrad que aumentar la inversitn del capital. He
ahl  un buen momentc para efectuar nao solo la evaluacién de 1a
forma en que estAn dispuestos los equipos, sino tasbhién de
todas las operaciones de la ewpresa.

Nunca dete pensarse que cierta disposicion de planta es
la definitiva. Tanto ésta como los wétodos, siempre deben
estar sujetos a cambios.

Muchas de las pequetias fibricas de hoy serdn las medianas
del matana. Buena parte de este crecimiento se efectda de
wanera gradual y constante. Si se planea cuidadosssente la
forma en que Se vayan agregandu sdgquinas y puestos de trabajo,
a menudo ello redunda en un aumento de la cantidad de

produccitin que se puede pbtener utilizando el local existente,



50

Las fabricas pequeNas resienten de inmediato los cambios
tecnoldgicos y quedan muy vulnerables si no actualizan sus

wétodos.

Nuevos productos. Los nuevos productos, adn en el caso de que
se utilicen para ellos las mAquinas y procesos ya existentes,
pueden representar nuevos problemas en e! sanejo de materiales
Ys con toda certeza, hardn gque aumentes la presidn que ya se
ejerce, #n cuanto a Area utilizable para fabricacion. El hecho
de poder pasar la produccién de un nueva artlculo sin tener
que invertir grandes cantidades de tiempo y dinero para
obtener espacio de planta adicional, ya es una extraordinaria

vertaja,

Un nuevo edificio. Ha pensado alguna vez en todas las cosas
que considersba Incorrectas en su antigua fbbrica ? Ha
reflexionado en el efecto gue podria tener en los costaos el
poder eliminar esa serie de columnas que estan en el centro de
clerta Area productiva ? Acaso nunca se ha imaginado al ver el
congesticnamientoc que ocurre en un andén de carga y descarga ?
La construccidn de un nuevo editicio viene a darle la
oportunidad para Qlih(ﬂlrltﬂdlﬁ las deficiencias estructurales
y de diseho del local actual, que hasta ahora han sido su
pesadilla., Por muchas Que sean las horas que medite sobre este
ruevo edificio o que dedique a) anAlisis concienzudo de todo
lo que piensa hacer bajo 1& nueva estructura, jasds serd
tiempo perdido.

Esta es una oportunidad de iniciar una nueva vidaj por lo
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wenos en 1o gue se refiere a su ewpresa. Para muchas empresas,
es la dnica oportunidad de su vida, y wis les vale que la
aprovechen. Para ello, se requiere que haya una buena medida
de retlexibn y planeacisr por 1D que toca a requerinientos
futuros. E1 diseto de las nuevas construcciones debe preveer
la expansidn y crecimiento ¢uturos, asl como contar con la
flexibilidad que sea la indicada segdn la naturalezs de sus

operacianes,

lLos efectos de una distribucitn de planta supeditada al
proceso. La eaquinaria de su planta estarh agrupada segtn el
proceso o tipo de mdguina, o bien en cansonancia con las
lineas de produccion que @stén operando. El primer caso, al
ftue generalmente se denonina distribucion de planta aupeditada
al proceso, se adapta de manera particular a la fabricacion
por Grdenes o lotes, a causa de su extremada flexibilidad para
la produccitn de una anplia gama de articulos con el wmisma
equipo,

Desventajas. La distribucidn por proceso presenta problemas en
cuanto a rutas y programacibn que permita la utilizacién
mixima de la maquinaria. El costo del manejc de materiales eos
muy alto] y para el almacenaje provisional de los wateriales
en proceso se requiere de bastante espacioc. Ello significa

ada, con

también que la cantidad de raterial en proceso es el
todos los costos adicionales gue esto entraka.

La inspeccitn es mids diéicil y resulta Arduo llevar un
buen control de !as operaciones. Esto trae cosp consecuencia

que se presarten demoras (nnecesarias y que la utilizacion del
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equipn y la manc de pbra sea ineficiente. En este tipo de
distribucinn de planta el contro! de costos a veces es
pricticavente imposible, cuando sate os etichz, ello se debe
solamente a una vigilancia extresa.

Ventajas. La ventaja wmds importante de la distribucidn por
procesc es su flexibilidad, Se puede +abricar una gran
variedad de productos al miemoc tiempo, usando las wismas
wmiquinas, Se pueder introducir nuevos productos sin que haya
necesidad de hacer cambios en la disposicidn del equipof vy
aquelios que no son redituables, se pueden descontinuar,
dedjcando las mAguinas a lineas mhs renmunerativas. FPara el
propietario de una pequeta espresa, la flexibilidad en cuanto
al nivel de produccidn es un aspecto muy importante. A la vez
que se puede tener las mBquinas ocupadas a plena capacidad la
mayor parte de tiempo, esta distribucifin permite tsxhién,

cuando hace falta, operarlas a un menor ritmo de praduccian.

Los efectas de una distribucidn de planta supeditada al
producto (Produccifn en linea). Hay suchas ¢Bbricas pequefias
cuya organizacién gira en torno a sus productos, y aveces,
solarente tienen ura o dos lineas de produccisn. Cuando con
loe mismos procesow (y secuencia de cperaciones) se producen
ungs cuantos articuios, resulta mds econtmico gue los procescs
y shquinas se dispongan en el orden #n que se van utilizando,
de tal wmanera que 105 materjales pasen directamente de una
miquira a la siguiente.

Dasventajas, De wanera ideal, este tipo de disposicidn se

sdapta a un nivel de produccidn elevado Yy constante.
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Generalmente se requiere de una fuei te inversitn en waquinaria
y equipot 3 para retasar e! punto de equilibrio con respecto a
tostos, prohshlemente habrd que mantener un alto riteo de
produccidn., Ello arigina una mayor presibn sobre el
departamento de ventas y frecuentemente conduce a guerras de
precins en un mercado aitamente competitivon, para poder
wantener el ritpo de ventajas acorde con el volGmen de
produccifn. Es indispensable una supervision estricta, ya que
ta 4alla en cualquier wAguina puede determinar el paro de toda
una linea de produccitn. La irntruduccion de un producto nuevo
puede significar gque haya que establecer otra linea de
produccidn, o cusl quizd nos disuada de colocar tal articulo
en el mercado.

Ventajas. La reduccitn de costios por no tenerse gue manejar el
material ontre cada operacion, la programaciodn automitica de
los materfales tras haber entrado estos a la llnea de
praducciotn, la red.ccion de los niveles de inventario de
materiales 2n proceso, un mayar control sobre mbquinas y
operarics y el flujo contlnua de wateriales en linea recta,
sor. todns factores que se aunan para generar un costo unitario
mucho nenor gque el que se pueda abneter de ordinario en una

distribucitn de proceso.

Gué tipo de distribucion habrd que establecer?. Cuando es
posible superar tanto las desventajas (particularmente la
$alta de floxibilidadl, coou las oojeciones (principalmente
los altos costos filos), la prictica tiende a favorecer la

-distribucion de planta par producto (o por lined); ya gue se
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le considera la mds eficiente. Sin embargo, hay muchas
situaciones de taller o de tflblju en las gue tal disposicion
en linea no es ni{ factible, ni ecaondmica,

Hay que corbinas ios dos tipos de distribucidn. San
ruchen  lae emproszc gue reunea los dos tipos de disposician
bajo ur mnismo techo. <Con érecuencia, no resulta practico
canhiar toda la produccidn de una planta a distribucisn por
producto, perno si se pueden instalar una o dos lineas que
quizh sean las cue constituyen un alto porcentaje de la

producciin total de la planta.

lmportancia de la flexibilidad. Hay muchas formas de
acond{cionar laz mdguinas, mesas de trabajo y demls equipo, a
rane~a de gue se les pueda desplazar con facilidad., No
obstante, conviene recordar que solo es posible llevar de un
ligar & octro sin problemas a ciertos tipos de equipo, tales
comn aquellos que son adtdneoos, Yya de operacién eléctrica o
oanual. Clerta compahia tileno montadas sus prensas sobre
tarinas de madersa., para poderlas desplazar nediante
montacargas] en otra, al eqguipo mAvil se le han adaptado
rodamientos esééricos. Ya gue, en efecto! la movilidad del
equipoc es una de las formas de obtener todas las ventajas de
una distribucién por producto, wmientras que se wantiene a la
vez la flexibilidad de la dispasicién por proceso.

Generalmente existen varias razones para que se efectie
una nueva distribucién de planta, pero la de mayor peso es,
decid{damente, 1a de lograr costos mds bajos de operacidn, En

general, el resultado de una nueva disposicion de los equipas



55

es ¢l auwento de la produccibn. Tan solo con #sto, ya resulta
facil establecer una comparacidn de costas favorable, entre la
antigua distribucibn y la nueva, ya que una produccion mas
alta en las altas Areas de wmanufactura debe originar una
relacitn wds ventajosa entre aquella y los gastos +ijos. En
ciertos casos, el objetivo inmediato no es e} aumento de
praduccitn, sino lo que desea lograr la gerencia es una mayor
ventaja sobre la conpetencia. Esto, en una situacion altamente
competitiva, puede llegar a ser una necesidad, si la empresa
quiere mantererse solvente, Cuando la postura competitiva de
la camcafia mejora, siempre existe la posibilidad de que

posteriormente aumenten los negocios.

Planeacitin de la distribucidn de planta. Antes de poder
planear ura distritucién, se tiene que saber cuales son las
actividades o procesos de la fabrica que presentan mayores
probabilidades de expaanderse Yy en que grado, para que
posteriormente los demds procesos no sufran de falta de
mepacio, Tras habe~ considerado estos requerimjentos de la
produccion, se tiene que decidir que parte de la fAbrica es la
oue va ampliarse, en que direccidn y dentro de cuanto tiempo.
La respuesta a estas presuntas afectara el plan de produccidn
al tipo de construccién de los nuevos edificios, al tipo
fundamental de distribucidn y a la posicion que ocupa en todos
los oditicios y demds elementos de la produccibn, en los

planos gque se esten trazando.

Observar las necesidades de espacio. En medio der las prisas

de las actividades cotidianas, muchos gerentes solc piensan en
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al necesidad de &spacio cuando &ste se les acaba. E] gerente
de la tibrica debe saber cuales son sus reguerimientos reales
en cuantc a espacio en la actualidad, es decir, cual es e}
Area neta de nanufacztura de que ahora dispone y cuanta mis
nocesitard  {(tanto en wmanufactura como en espacio total de
planta) a los niveles proyectados de expansiobn. En otras
palabras hay que saber cuales son las necesidades en cuanto a
espacio,

Obsérvese cuales son lox elenmentos del pian cuyo cambio
originarh mayoress costos . Hay cierta tipo de equipos en
planta que se pueden desplarar con un costo nominal. Fero hay
otros Sue son cxirecadaxente diflciles de cambiar de lugar.

Véase que la lacalizacion de la mdquina pesada na
obstruye l1a direczién de la expanaidn. Planeando las cosas
desdn el principio este equipo se pusde situar apartado de la
direccitn que deberd seguir la expansitn futura. En eu
presente lockl 1o mAs probsble es Que solo haya un ndmero
limitado de Zirecciones hacia donde poder crecer. Hasta donde
sea posible, o) egquipo pesado deberd ubicarse hacia los lados,
para que nc interfiera con la expansion en otras direcciones.

Las Arear de¢ recepcidn y embarque saon necesarias en toda
actividad productiva, y se les debe planear de tal manera que
no interéieran ontre si. Y otra caracteristica debe ser la de
poderlas controlar adecuadanente.

Hay wuchas fAtricas, tanto grandes como peguelas, oque
crecen sin provisidn ot planeacitn de ninguna indole. Conéorae

se va requiriendo espacic para una wdquina o proceso



especiticns, se agrega un cubertizo a]l edificio existente, o
dute =me anplia en cualquisr direccibn. Generalmente, el
rasulitadno de ello es un conjunto desprdenada de edificiosy
éstc, a su vez, geners altos costos en el manejo de wmateriales
y ctras muches caracteristicas que hacen practicacente
irposible el logro de una organizacion de las instalaciones

prnductivas,

Lineas de ¢flujo. Obsérve en que direccitbn se desplazan los
materialre a través de su planta. Si las lineas de ¢lujo que
indiquen este movimiento ro revelan una secuela directa, haga
e] experizentoc, sobre el pape!;, de cambiar de lugar algunas

mdquinac o degartamentes.
Areas principales gue se necesitan

Of¢icinns generales

Rezepcidn

Oficirae de ventas

Of#icinas para los ejecutivos
Contabilidad

Control de produccién y registro de tiempos
Produccidn

Areas de maguinado y ersatble
Mantenimiante y taller2d .

Control de colidad. .

Recibo, almacén y enbarqed

Instalaciones y servicicswvpara empleados

.
.
.
.

s e e e e ey

Al planear la distribuciati'de una empresa debe pcd;lrso
en primer término en lus -Areas praincipales ¥ la relacion mis
eficiente que puede existic entre ellas, Especlticamente,
eutas  dreas principales conprenden las funciones o
departamentcs basicos de  la compahia, Una ver que talen
relaciones han guedado establecidas a su entera satisfaccidn,

el paso siguiente ronciste en determinar la distribucion del
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espacic por Area, luegn por subdrea, ¥ asl sucesivamente,
hasts 1lle3jar a cada uno de !os puestos de trabajo. Lo wds
importante de esta cuestitn es que todos los usos se planeen
anticipindase a las necesidades gque habrdn de surgir.

Hay muchas funciones en una empresa para las cuales se
dehe proporcionar espacio, ya que s0n necesarias para que la

compa®ia pueda llevar & cabo sus aoperaciones. Sin embargo, el

Area que ocrupen reducird la superficie neta de que se
dispongan para produccidn, Cualquier emplen de espacio para
acti{vidades no productivas deberd ser evaluado cuidadosamente
en términocs del espacio total disponible y de la importancia

de Zida furcibn para la compafla,

Oticinas generales. En nuchas empresas, las oficinas generales
tionen oue ser su carta presentacion, ya que son el lugar
donde e! cliente se forma la btuera o wmala imagen de la
enoresa, Su distritucidr debe llevarse a2 cabo con el mismo
cvijadto fque la de las Areas productivas., En las oficinas
generszles se puede crear ol arbiente que privara en topda la

compatla,

Recepcibn. Adn en las empresas wAs geguehas deberd existir un
area de recepcién, aurdue ro se trate mAs que de un vestlbulo
parz =ezguzrdarze de luos $rios vientos 1nvernales, Una
recepeioniasta, u otra persona asignada a esta tarea, deberd de

encerqarse de recibtr a todas lus visitantes y cliuvntes,

Oficinas de ventas., Estas deberdn situarse de la entrada

principal! y ccntar con un suestrario de la compahla, Si
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*ventas® no consiste wuds gque en un par de escritorios
situados er las oficinas cenerales, deberd destinarsele algo
de espacio adicionalj asl, las muestrarios podrdn ser

colocados en las paredes de dichas oficinas.

Oficinas para los ejecutivos. Ademis del privilegio a que el
jefe tiene derecho, hay rdzones psicolégicas muy importantes
para designarle un privadu. Esto es vhlido en una empresa
grande, y aun ec mAs {mportante en un negiclo pequefo. Una de
las debilidades de lot gerenta2s de las peguehas enpresas es su
dificultad para desligarse e los detalles y problemas diarias
de su empresai de sotar wAs libres de trabas, podrian obtener
una perspectiva aderuazda schre que es lo que se estd haciendo
y hacia donde se& va. Und oficina privada, aunque s50lo  esteé
deli{mjtada mediante cancelerla, le ayuda a obtener esta
perspectiva y le permite visualizar de una wmanera ulds

{mparcial v critica las operaciones de su fabrica.

Contabilidad. Para una empresa pequefa, puede ser el que
mayar espacio de cficinas requiera. Fuesto gue los contadores
94 gcupan taztién de las cuantas de clientes, deben de estar
junto al departanento de wventas, o al ueNOS, lo
suficieptemente cerca cono para que las consultas puedan ser
constantes,

Se debe tomar en conaideraci6n el resguardo adecuado de

los archivos y su proteccién contra el fuego.

Control de produccibén y registro de tiempos. S§i{ estas

fuaciones se tienen que 1llevar a cabo en las oficinas
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generales, cdaden localizarse de tal manera gue para  mantener
®! contacto con los sectores productivas de )a fabrica, este
personal no tenga que transitar por otras Areas de las
oficinas, TUeberd existir una ventanilla o algdn otro wmedio de
contacta que evite que el personal de la fabrica tengs gque

ertrar a las cficinas sencrales.

Producciin, Producc.br es el Area donde bAsicamente se generan
las utilldades. Sep rcquieren otras Areas para apoyar y
rowplementar ésta;, pero el objetivo principal de una fabrica
nanufacturera es el de producir, Una mala distribucidn u
organizecidin nunca podrd ser compensada medjante una buena

distribucitn en ctra Area, por bten hecha gue esté,

Hantenimiento y talleres, Aldn la mas pequefa de las fAbricas
debe tener algun tipc de taller o Area donde puedan llevarse
a8 caho operaciones sencillas de mantenimienta., Conforme 1&
plenta de crecimieals, sérd cada vez mads redituable el que
ciertns tipos de trabsjos especiales de disetn, asi como la
reparacién de 13 maguinaria, sean efectuados por su propic
personal, Por otrc lado 1a posibilidad oe poder efectuar
cambios rapidas en aditamentos y otrcs cipos de  herramental,
puede oroporcionarle uaa fuerte ventaja competitiva en sus

oneracianes,

Puesto de trabajo., Un pueatoc de trabajo es un lugar o area en
donde 5o lleva a cabo una tarea especliica y bien definida, En
algunos casos pusde coincidir con la operacifin que realiza una

gola parsagna,
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En ocasiones, comoc en el forjadn, puede estar constituldo
por un horno, dzs prensas ¥ dos o mAs personas. Donde se
utiliza un ensamble progresivo. E} puesto de trabajo puede
consistir unicanente en una pequeta porcidn de una mesa de
trabajn, y su disposicién serd muy sencilla. Cuando el

producto de trobajo puede ser sumamente complicado.

El Area de maquinado o de trabajo. Cuando un puesto de trabajo
cuenta con una mAgulna, una plantilla de montaje o algadn otro
tipo de equipo irportante, &ste debe ser considerado en primer

lugar, al determinar los requerimientos de espacin del puesto.

Espacio de trabajo. El trabajador debe tener espacio
suficiente para pcder efectuar todas las tareas particulares
de ;lu puesto. Si se van a trabajar piezas wuy pesadas o
diflciles de manejar, debe propuccionarse espacio adicional.
Por otra parte, el espatio destinadc deke mantenerse al
winimo, no splc por 1o que #ste cuesta, sina porque un aspacio
reducido limits las distancias que deba caminar el trabajador.

Las herranientas debon sor colocadas en el sitio mds
conveniente para e! trabajadoi. Cada herramienta debe tener su

lugar.

Espacio para e! producto terminado., Todas las consideraciones
anteriores tambhidn, con aplicables 3} manejo del producteo
terminado, Ademnds, é@ste serd de mayor tamaMo que las plezas
que lo caaponen, Yy quizl tenga un acabado suy fino o se trate
de un artlculo que requiera wanejo y espagque especiales, Por

#gtos wotivos debe proveerse  espacio adecuado para



almacenamiento en e! puesto de trabajo.
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PROCESO
DESCRIPCION DEL PRODUCTO

En e] cesa de esta empresa el producto es el wmotor
automotrlz y/o sus pai tes,

Las partes do! motor que nos interesan ya que son las qQue
se van 8 rectificer, no a fabricar son : monoblock, cilindros
n camnisas de pistcres, bielas, pistones, clguehal, Arbol de
levas, cabeza, vilvulas, bujes y balancines., Estas piezas son
las que #orman nuestro producto, en ocasiones, cuando asl se
requiere, se incluyer piezas extras gue se colocan cuando se
arnan dentrc de la planta,

As! tanbién podemos decir que nuestro objetivo es
reacondicionar un producto para que vuelva a  tener las

condiciones dptimas Jde trabajo.
DESCRIPCION DEL PROZESO

Coma va 32 menciond anteriormente, esta empresa se dedica
2 le reconstruccion de wotores automotrices de compustion
interna & gasclina o a diesel, de las diferentes wmarcas
existentes en el mercado de la Repiblica HMexicana.

Pe acuverde a 1o anterior y teniendo cowo base gque todos
los wotores de cocbustiin interna funcionan por el mism0
principio y poseen caracterlsticas similares en cuanto & sus
partes Y construccitn. Podemos decir que si se escoge una
maquinaria adecuada que pueda adaptarse a los diferentes tipos
y vartantes que identifican a cada uno de los wmotores

automotrices, 15 owpress podrh dar un servicio que satis{aga
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las necesidades je sus clientes.

La waguinaria se ha escogido de acuerdo al proceso que se
sique para la produccién del servicio de rectificado. En este
caso podemns decir que el producto son los notores
automotrices.

Es necesario hacer la aclaracitn que al explicar el
procecn e estd dividiendo en Areas a! wiseo tiempo que sce
haze referencia a la waguinaria que posteriormente e
especificarin. La divisidn de Areas €5 necesarsa ya que el
equipo requeridc en cada una de ellas es especial para
deterninadas operaciones, sin decir con ésto gue no sz le
preda dar cotres oplicaciones,

A continuacitn se descrite €l proceso que se sigue, gque
ro se wodificeras

€' nctose por rectificar es recogido por medio de
cualaitera d2 las dos comionetas a servicio de la empresa, las
cueales g£a3n enviadas para dar este servicio al lugar donde se
encuentra el cliente que en su mayor!a son talleres mecidnicos
automotrices, ya sean independiantes o dependientes del
departanento de wmantenimiento de otras empresas. Ei mator
'lega & 1» compa¥!a tutaluente desarmado en algunas ocasiones
y areado en ctras, Fero sin accesorios como C;Lles. filtros,
bardag, etc. Al llegar a ia enpresa es bajado por wmedio de una

aréa gue lp deposita en el Area de recepcion. En esta Area el

‘motor es revisado para poder elaborar su presupuesto., Si el

motor llege armado, primeramente es desarmadp y luego se

Crevisn, N
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Una vez revigsado el motor pasa al Area de lavado, donde
es primeramente lavado con agua a presitn {waq. 22) con el fin
de que sea despojado de las capas de grasa y lodo que tienen
adherjdes, Despubs de esta pricera etapa, el wmotor y sus
partes son depesitades en una lavadora de solucibn  (mag. 11)
donde permanece por dos horas y luego se saca, se le coloca
una etiqueta can ntucro de orden de trabajo a cada una de sus
partes y se distribuye cada parte al Area de magquinado

carrespondiente,
Area 1: Lavado

Dentro de =cta primera etapa existe una oparacién mds la
cual se considera opcional y que contciste en ixnpleza con
erena o *sand blasteadn®, como se le conace comunmente.

Esta operacitn da mucha calidad al lavndm'l pues elinina
todos los residucs de carbbn y pintura que la solucidn
desincrustante noc lagra despraﬁder. Esta operacitin es
frecuentemente solicitada para los matores Volks Wagen a las
cvales no se leg aplica pintura despuks de armado pues oS
suticiente con esta operacion, El equipn de limpieza es el
nismo que hace la operacids iniclal (ngﬁ. 12} 'instalando solo

un accesoric, .
Area 2! Monohwlock -

En esta 3rea llega 12 parte mds grande y pesada del motor
para su rectificado. C,

El rectificado del notor consiste en vl rectificado de
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fes cilindros © canisas del pisthn imag. 23, 22,23), una ver
2fectusda esta operacitin es pasada a la seccitn de corte en
ltnea que consiste an rectificar los bancos de apoyo para el
ciguedal y &rbol de levas (mag., 241.

ﬁna ver efectusda la operecitin anteriac el wonoblock pasa
a los bancoc de trabzjo del area donde se realizan las
operaciznes de ajusie se cujinetes tantoc de Arbol de levas
como  de ciquenal., Cabe mencicnar que el rectificado de estas
4ns piezas se efectuarcn en 7arma sinujténea a la de los
tilindros, Una ver terxinadas eslas operaciones el wanoblock
queda licte para cu entrega, A menos que en el pedido se
especificue que e entregard armado, en este caso la operacion

se realizec en 21 mismp banco de wranayo.
Ares 3: Cijuehales

A easts Arca ileszn lcs cliguehales una vez que salen del
lavado para su rectificado en cualquiera de las dos maguinas
{31 & 32), Una ve:x terninads esta operacion la pieza permianece
en lg rona de products terminado para luego ser pasada al
banco de ajuste en la zona 2 para ser entregado al cliente,

seqin sea e! -aso.
Area 4: Csbezas y VAlvulas

En esto zona de la planta s2 realizan las operaciones de
rectificado de azientos de vAlvula, recanstruccion de cabezas,
que consiste en la insercidn de asientus nuevos gue son

torneados a la medida, reciificado de valvulas, rimado de
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qulas de vBlvula o insercifn de gulas nuevas, al igual que en
ias otras dreas, la plieza proviens de un lavado anterior, En
algunas ocasicnes es necesario el cepillado de la superficie
de acoplamiento {zag. 1),

El recorrlido gque sigue la pieza dentra de estx  Ared,
considerando ef servicio compieto, se inicia con el rimado de
attas {maq. 42} insercidn de asientns i{mag. 42),
pesteriormente pasa a rectificado de asientos (mag. 43 & 4%
el rectificadc de vAlvulas se hace en +{orma simultdnea al
rectificada de asientos (wag., 44).

Al terminar estas operaciones, la plera espera para ser
entregnda o ser armada 3 en algunos casos, ser acoplada a!

ronoblack en un epsanblaje final,
Area B! Mptares Valks Wagen

Esta &ren se considera coma una zona especial de la
planta va que esth especializada sa la reconstruccitn de
motores YU, que par sus caracterlsticas de tanatn, material y
forwas salen 4e las generalidades propias de los motores tipo
aaericano.

Agul se realizan las aperaciones de rectiticadc de
stnlcirteua imag. 51!,-“:91-“ &n ilnea de bancadas de ciguatal
vy Arbol de levas (»ag. 32) y reccastruccibn de roscas  de
tornillon de apriete. Las otras piezas de wotor ae rlcti#{:nn
en 1 A ea correspandiente, -

Una vex terrcinadas estas operaciones, la pieza sspera

para ser entregada v su ensamblado tlaal en esta misma Area
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por considerarse un Area especisl,
fabe wmenzjonar Que en OCasiones esta Area para su
praduccidn ya gue debido a su especialidad no siempre requiere

de su servicio.
Area &: Pistones vy Bielas

Las aperariones qgue se realizan agul son  las de
rectiéirado de tielas (mag. 61}, riwado y rectificado de buje
de} ofocio para perpo de pistén (wag. 62) y arvado de biela y
vasa que conjuntamente forman el pistén (mag. 63 y bancp). por
1o regular los vasos, RPernos y bujes son nuevos y se envian a
esta 2ona para ser acoplades unos con olros.

Al  terminar esta operacidn, las pieras son acomnodadas
para aguardar gue se:n entregadas o un ensamble final en las
Areas carrespandientes.

En todas las Arsas deaccitas anteriaormente a excepcidn de
la ndmerc ), Jas operaciones se realizan en forma sinultdnea
de tal forma gue todas las partes se terminan de mAguinas casi
al wismo Liempo para asl ser entregadas en conjunto ya sea :l
ciiente o para su ensamble final dentro de la planta.

Existen algunas operacianes no wenclonadas anteriarnente
que s realizan dentro de la planta, algunas de éstas son la
reparacitn de plezas de las wismos wmotares y otras - de
wanteniriento de maguinaria y herramientas, Estas operaciones
se realizan principalmente con lus mdgquinas sigquientes: torno
{4%), cepilladora (411, presnsa hidraulica (43) y herrazienia

wannal que se croidsatra en log tableras de cada zona.
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La planta estd organizads para su funcionamiento por
wedio de oOrdenes de tradajo Gnicas para cada pedido. Cabe
wencionar que no siempre una orden de trabajo corresponde & un
wotor, en ocasiones solo consiste de upa sola pieza de las
antes mencionadas ya que asl es solicitada por el cliente.

Para dejar mia claro el praceso que sigue la empresd se

ha elaborado e] siguiente diagrama de flujo;
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3.3
BESCRIPCION DEL EQUIPO

La wmaguinaria con que cuenta esta empresa es en su
mavoria especial para la reconstruccian de sotores
sutowotrices, sin embargo cada una de las maquinas presenta
gran versatilidad en cuanto a sus usos y capacidades de lo que
permite la flexibilidad necesaria para dar servicio a la gran
varfedad existente de wotores autamotrices tanto de gasolina
como de diesel. La variedad a que nos referimos consiste en
motores de cortbustidn interna desde uno hasta ocho cilindros
en posicitn lineal, horizontal o en V (45 y 40 grados) ¥y con
didmetros de cilindro dosde | 1/2 pulgada hasta 7 pulgadas,

A continuacfion describiremos brevemente las
caracteristicas de cada una de las mdquinas., Cabe mencionar
que desde este momento cada una llevard un nimero de dos
digitos en donde el primero indica ¢! Area a la cual pertenece
el equipo y el segundo ¢l ndmero del equipo dentroc del! Area,
#sto es con el fin de poder identificar el equipo en la

diatribucitn de plantz planeada.

No. DESCRIPCICH
11 Lavadora de Motaores por Inversidn
Marca TRASA
Largo 1.7 nts, |
Ancho 1.6 -.u.
Altura 1.16 mts,
Peso 300 ks

Capacidad 800 Its.
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21

Motor 1/2 H.P., {220 voit)

Combustible Gas

El lavedo se realiza por inversidn de las
plezas &n una solucion de detergente y agua que
a! elevar la temperatura y con wovimiento
constante desincrusta y desengrasa las

diferantes partes de los potores.

Hidrolimpladora

Harca GHIBLI

Modelo F-130

Largn 1,50 mts.

Peso 48 kgs.

Ancho 0.50 mts.
Altura 0.50 mts.
Mator S H.P.

Consumo 14 1te/min
Prasion 2250 Ps5I
Accesorin para arenscian
Lingioza tanto de wmotores, piezas [ ]

instalaciones del taller por sedio del chorro

d¢irecto de agus a alta presidn.

Rectiticadora de Cilindros

Marca ROBDI
Nodelo
Largo 2.00 mte.

Ancho 1:.%0 mts.
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Altura 2,50 wots,

Peso 2100 kgs,.

Motores 2,2 H.P., 0.60 H.P., 0.5C H.P.,
0.35 H.P,

Desplacamjiento Longitudinal 1,20 mts,
Desplazamiento Transversal 0.08 ats.
Decplazamiento Vertical 0.95 mts,
Maguira rectificadora de cilindros de wmayor
capacidad en tamaho y velocidad. Sus accesorios
se prestan para rectificar cualquier tipo de

cilindros,

Rectificadora de Cilindros

Harca WAIDA

Madelo NWA-No.0

Largo 0,40 mts,

Ancho 0.30 wts.

Altura 1.20 wts,

Peso £5.3 kgs.

Motor 1 H.P.

Desplazamiento Vertical 0,245 mts,

Es una mAquina portatil de +{acil manejo @

instalacidn en motores en linea y en V.

Rectificadora de Cilindros
Marca WAIDA
Hodolo NUA No.i

Largo 0.70 mts,
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75

Anchc 0.30 mts.

Altura 1.40 mts.

Peso 71.8 kgs,

rater 1 H.P.

Cagacidad 0.067-0.13 mts,
Desplazamiento Vertical 0,335 mts,

Maguina po-tati] de tAcil manejo e instalacién

en totuires en llnea y en V,

R|ectificadora de Bancadas

Marca RUARU

Medelo BJ31G00O

Largo 2.00 mts,

Archo 0.50 mts.

Altura 1.53 mts,

Peso 730 kgs,.

Hcotoraes 0.70 H.P., 0,18 H.P.

Deosplaramionto Longitudinal 1,00 mts,
Capazidad de rectificado 0.10 mts.
MAquinra rectificadora de bantadas de ciguehal y
Arbol de levas, es muy flexible en su uso pues

se presta para otras operaciones.

Pectifizado de Ciguehales

Marca LEMCO
Madeln 3%
L.argo 2.80 mts,

Ancho 1.70 ots,
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Altura 1.90 mts.

Pesn 2.300 kgs.

Motares 3 HePoy L H,P.y 0.3 H.P,
Distancia sdsine entre centros 1.10 mts.
tAxinp pesa entre centros 100 kgs.

Es una mAdguina completavente manuaj, es modelo
muy antigun, se usa para trabajos gQue no

requieren wucha presion,

Rectificadura de Cigueftales

Harca SCLEDUN

Modelo RG 200

Largg 9.10 mts,

Ancho 1.75 uts.

Altura $.50 mts.

Peso 3200 kgs.

Motores 4.9 H.P., 2.0 H.P., 0,75 H.P,,
' 0.30 H.P.

Distancia mdxima entre centros 1.70 mts.
Pasc mAximo entre centros 130 kgs,
Es una slquina mAs ripida gue la anterior, es
semiautonitica ya que cuenta con wmecanismos
hidrhulicos que 4acilitan y disminuyen e}

esfueric dal opecador.

Rectitficadora de Superficies Planas
Harca KNIK wAY

Modelo 833
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Largo 2.10 mts.
1.00 mts.
1.80 mts.
Peco 750 Kkgs.
HMctores 3 H.P.y 0.25 A.P,

freas de Rrectificado 1.80 x 0.50 mts.

£5 una wmaguina de sujecion rapida y con
accesnrics gue permtten rectificar superticies
de pieras de diferentes ¢formas. Es usada
principaluente para rectificar la superficie de

zaberas y rano 3lacks.

Reccnatructora de Cabezas de VAlvulas

Marca KNIK WAY

Mzdelo 19

Largo 1.60 min.
Ancho 1,40 mis.
Altira i.80 nts.
Penc 650 kys.

Hotcr 1 H.F.

Hixiwo suparficie para maquinado 1.30%x0.30 mts.
Zzts =hquing es muy versatil ya que se puede
utilizar para reconstruir todas las partes de
12 hiela. Es de f3cal maneja y cuenta con

sdltiples accesorios.

Rect!¢icadara de Asientos

*arca MIRA




Modelo VG

Largo 1,00 mts.
: Ancho 1.00 mts.

Altura 1,30 wnts.

Pesc 35 kgs.,

Es una midguina completanente manual y muy

practica, se fija por uwedio de un electroindn y

L la herranienta de cortes es un buri! con &ngulos,

44 Rectifticadora de VAlvulae

Harca KWIK way

Modelc ve

Lergo 1.00 mts.

Ancho 0,60 mts,
; Altura 0,40 mts.

Pesc 40 kgs.

Hotor 1 H.P.
| Esta maguina debe estar montada en una base o
! tenco, es de +Acil operacién y rectifica

punter!as también.

45 Rectificadar de Asientos de Valvula
Marca BLACK AND DECKER
Modelo
Largn 0,%0 mts,
i Ancho 0.35 mts.
Altura 0.40 mts,

Pesa 38 kg,
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Motor 0.25 H.P.

Equipu portAtil, se usa principalmente para

rectificar asientas & motores tipo * L ",

Torno

Harca NARDINI

Modelo

Largo 1.7 mts.

Ancho 9.90 mts,

Altura 0.50 uts.

Hotor i H,F.

Distancia entre centros 1.00 mts,
Sltura bancada a centro G.20 mts,

Es pequeMo dentro de su género, requiere de
benco ¢ tase. Se usa para fabricar asientos
vitvula asi como pRre  operacicnes

mantenimiento,

Recti+icadora de Superticles Planas

Marca TANRISST

Modelo SF330

Largo 1.20 mts.

Arncho 1,00 mts,

Altura 1.7C mts,

Peso 700 «gs.

Motor { H.P,

f-ea de reclificado 0.70 x 0.70 mts,

Eata wmbquina puede rectificar por medio

un
de

de

de
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abrasivo y por buril. Se utiliza para plezas

pequetias.,

Cortadora en Llnea

Marca HUNGER
Largo 1.00 wuts.
Ancho 6,480 uts,
Fesc 30 kgs&.

Es un eguipo especial para motores VW 1500,
1609 tipo harizontal, Se monta scbre el wmismo
motor para tratajar y requiere de un taladro

para darle fuerza,

Rectificadora de Bielas

Marca GUNNEN

Modela

Largo 4.10 mts.

Ancho 0,70 ots,

Rlitura 1.65 mts,

Pegwn 400 &gs.

Mator 1 H.F,

Cupacidad 0 0.01%5-0,195 mts.

Esta wmAguina cpera por abrasidn, su nombre
correcto es brutidora, Es utilizada
principalmente para bielss pero tiene otras

aplicaciones.

Rectiflicadora de Bielas

Marca ROEBI



63

44

Modelp RG-55/S
Largn 1.10 mts,
Ancho 0.60 mts.
Altura 1.7% ats,
Pesc 400 kgs.
Moter 3 H.P.

Min. y Max. Capacidad O 0.015-0.140 mts,
Desplazariento Vertical 0.53 mts.
Esta ndguina apera por nedioc de buril,

especial para bielas.

Prensa Hidraulica

Marca HERCULES
Large 1.45 nta.
Anchio 0,30 nts,
Altura 1.90 uts,
Peto S0C kg,
Copacidad 40 toa.

Tiene diferentes aplicaciones dentro

taller.

Prensa Hidraulica

Marza NEFF
Mudelo

wargo 0.5 mts.
Ancho 0.30 ;Lu.
Altura 0.60 mts.

Pesn 40 kgs.

81

del
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Capacidad S ton.
Es un equipoc muy pequeMa, tiene su aplicacitn

en el armado a presibn de pernos de pistén,

Adends  de la maguinaria mencionade anteriormente, el
taller cuenta eon equips manual de uso general ¥y que sirve der
spayo para el procesn asl camo para realizar operaciones
complenentarias & las del equipo de rectiticacitn.

Este equipo es el siguiente @

Tres taladros manuales Jlocalizados en las Areas 2, 4, &,

Un taladra de pie con wotar de 1/9 H.P. localizado en
area 4 de uso general,

Dos motores de 2 flechas con rueda esmeril y ceplillo de
alambre de cada lado para usp de liwpieza y desbaste,

Este equipc s=erh montado en bancos de trabajo en las

arees donde se reguieran,

Para complementar el equipo anterior, cada hrea cuenta
con herramienta de mano compuesta por llaves,
desatornilliadores, martillos, juegos de dadas y torquimetros
que estardn montados con el Area donde se reguieran y al

alcance de los operarics.
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LOCALIZACION DEL TALLER

La empresa se piensa ubicar sobre un terreno que es
propledad de la misma y cuenta con todos los servicios ya que
se¢ encuentra dentrs de una zona urbanizada de la Ciudad de
Héxica. Esta zona se caracteiriza por Ja aglomeracidn de
plantas industriales de tamano pequehas y medianas as! como
distribuidorcs de diversos productos Yy compafias de
transportes.

Aderds en esta zona predomina poblacitn de una clase
spcial media y medi{a baja en una fuerte densidad,

De lo anterior, concluimos que es una buena zona para ol
estahleciniento de la empresa ya que la demanda de este
servicio garantiza la operacién iniuterrumpica del taller.

La deranda proviene de¢ la gran cantidad ve industrias de
la zona que requiere dar wantenimiento a los motores de sus
vehlculos de servicia, montacargas y generadores asl como de
ur  {ndefinido ntmeroc de talleres mecAnicos establecido en la
zona que satisfacen los requerimientos de mantenimiento de los
automdviles, propiedad de lus habitantes de esta zona que de
acuerdo a su situscibn social wantienen autombviles con
necesidaden de mantenimiento continuanente.

La empresa se establecerd en el namero 146 de la calle de
Nezahualeceyotl antre  las calles de Franciso Novoa y Fausto
Romera ern !a colenia Arastn dentro del perimetro de la
Delegacidn Polltica Gustave A. Mzdero y la zona postal némaro
14, teniendo el cébdigo postal 075C0,

La ubicacitn presenta facilidades de acceso debido a la
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cercania de varias avenidas importantes gue comunican a gran
parte de esta zona.

Cabe wencionar que 1a empresa np esta situada en el
centro de mercado, £in0 gue ¢ola cargada hacia el centro de la
ciudad, lo cual le da cercania a los proveedores de
refaccicnes y servicios coounales como son Hospitales, Centros
Cpmerciales, Centra)l de Bomberps, Servicios Gubernamentales,
Bancos, otc,

Debido a las politicas de la empresa y a la capacidad con
que cuenta la empresa, np se Liene pensado en este momento
ampliar el mercado haziz 2! exterior del D.F. y zonas aledalas
al naorte de la ciudad, ya que hasta ahora el proyecto solo
consiste en reubicar la maquinaria y restaurar la empresa
sprovechande el prestigio y situacidn de mercado que ésta
wantiene.

A continuacifn se muestran los planos de ubicacian.
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3.5
DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTO

Al eleborar 1a distribucitn de planta se han tomado muy
en cyenta los conceptos anteriores, desde lugares para
oticinas y reunfones hasta 1la disposicidn de bancos de
trabajo. Esto ha sido planeado respetando las condiciones
iniciales de !a empresa donde se plde la ubicacibn en un
terreno con diuensicnec de 13 metras de frente por 34 setros
de 4pndo en el cual hay que disponer la ewmpresa de tal manera
oue cuente con tedas las Areas necesariss para un
funcionamiento optino. Asl se han propuesto Areas para
recepcifin y ventas, servicios, atficinas, reuniones, recibo y
enharque, vy la mde importante que es produccitn, la cual se
explicard w®m38 adelante. Es necesarlio mencionar que no deja
espacio para ampliaciones posteriores ya que las condiciones
impuestas por la ampresa no lo expresan ademds de no cantar
ron terreno para ello.

A continuacidn ge gpresentan las hojas de trabajo del
método * Diagrama de Ianterrelacisn de Actividades *, el cual
se utilizd para elaborer 1a distribucibn de planta Optima, ya
que es una formp senciila y rapida de establecer ta
importancia de 1a relacién entre todas las Areas de trabajo y

tener una visisn clara de como deben agruparse en conjunto.
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3.5.1

DJAGRAMA DE INTERRELACICN DE ACTIVIDADES

de notores

Rectb .
ecibo y embarque REALIZAD0 FuR: A £ € 4

FECHA! _Noviembre 1986

PLANTA: Taller de reconstruccidn

Servicios

Area 1 : Lavado

Area 2 : Monoblock

Area 3 1 Clguedales

irea U

Cabezas y
vilvulas

Area 5 : Motores V4

Area 6 : Bielss

W]l @ N o] ] B o] o) -

Recepcidn y ventas

lO Oficinas

VALUR' DEPEDERCIA

sario
€ {Nuy importante
1 llImportante
0 {Ordinario
U iNo importante
X [Indiferente

CLAVE I HOTIVO

Usan el mismo equipo

Comparten mismo personal
Comparten mismo espacio
Requieren contecto personal
Requieren mismas especificaciones
Son_secuenciales

Realizan trabajos semejantes
Requieren mayor atencién
Dificultad en el manejo de materisles.. .

(-1 TRT- NV Py O

% A |Absolutarente noce-
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TIPG DE DEPENDELCIA
AREA
= 1 U U 4
Recibo y
! embaruué 3.9 4 5 2-10 6,7,8 -
2 Servicios - - q 3.3.3,6 1 10
'
3 Lheado ! b 5 |2.8.2.8] 9 10
Area 2 o
4 onablock i A 2,6 9 19
Area 3
Ciguefiales - kL 1,3 2,7,% 6,5 10
Area b
& Cavezas y i - - - 1.3:2.14 5,9 10
Area 5 _ _ 1,2,3,5
7 Motores w b &' 9 10
Area 6 - _ 1,2,3,5
8 3ielns b "6l 9 10
Recepcidn 3,4,5.6
7 Ventas ! 10 2 - '7'a" -
2,3,4,5
10 Oficinas - 9 - - - 6,7,8

HOJA DE TRABAJC DL DIAGRAMA DE INTERRELACICH
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DIAGRAMA AUXILI&R GE RELACILHN D€ ACTIVIDADES

DEPENDENCIA

A- & lfneas

E- 3 1{neas .
1- 2 lfneas

0- 1 ifnea

U- no se marca

X- no se marca

Las relaclones U y X no se marcas por carecer de importancia
para el disefio de distribucién,
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A partie de) anhdlisis del diagrasa de proceso, el
diagrasa de interrelacitn y de sus auxiliares se observa que
las Areas que mayor atencidbn requieren en su ubicaci&n son las
niquisntes: Recito 7 Esbarque, Lavado (1) y Monoblock (2)
Estas dreps deben encontrarse lo mds cerca posible una de otra
debido a que son secuencialeu en proceso y tienen el probhlema
de wanejo de materialaes al trabajar con la parte de wmayor
tamahn ; peco del zotor gque es el woncblack.

El Area de rsctificado dc ciguehaies y Arbnl de levas {3)
tanbian deben acercarse lo mds posible al lavado y al
monohlozk, pues es la szgunda on tamaho de piezas y éstas son
ensambladas con ia primera durante el proceso de
reconstruccidn, El area de rectificado de bielas {46) requiere
estar en un tugar junto al Area de monoblock debidoc a que
comparten e! equipo de prensa hidrdulica. (maq., 63).

Las Areas denonipnades coxo Cabezas y Valvulas (4) y
Motoras VW (S) no presentan relacidn importante con las
antericres, sin embargn hay que cuidar la colocacidn del Torno
{maq. 4%) que es une mbguina de usa generat.

As} Qo propone una distribucidn de planta en donde las
Areas de rayor relacitn y por lo tanto de mayor atencidn se
colocan 8l 4$rente del terreno de tal manera de ahorrar
esfuerzo en el nancjo de materiales, E1 drea de recepcidn y
ventas se coloca junto a recibo y esbarque con #l ¢in de tener
una wmejer cocrdinacifn, La zona de servicios se ubica de tal
forma que cea accesible tantn como para produccibn, ventas y
otocinas. Las oficinas se¢ establecen en la parte alta del

loca)l de ventas corn el +¢in de tener acceso rapldo del
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erterior, poder consuitar o asesorar a ventas, tener la
pesibiljdad de observar tas d.terentes fases de produccidn
desde uns ventana y tener «h lugar libre de interrupcicones
par.: a2tender asuntus propics d2 la gerencia.

Antes de llecar al Lay-Out propuesto para Areas de
rroceso Yy egquipo, se muestra la distribucion del local Qque

alberbaga a la empresa
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.6
Lay =~ Out. En la realfzacitn de] Lay-Out se ha considerado

varios aspectos {mportantes para el funcicnamiento Sptimoc de
1a waguinaria ax! como el transporte y la interrelacidn que
debe exiatir entre Jas diferentes dreas de la espresa.

Hemos ceonsiderado el peso y dimensiocries de las piezas de
trabajn  de tal manera que las piezas de mayor tamabo y peso
son maquinidas lo mAs cercanoc posible a la recepcidn y entrega
para evitar esfuerzos innecesariocs en transporte. Las zonas de
producto terminado se encuentran msuy cerca de Jus pasillas
para facilitar su transporte y no estorbar al personal al ser
cargados y transportados, Las mdquinas de uso mds general como
es el torno se encuentra €1 la parte central de la planta para
as{ estar cerca del que la requiera.

Es necesario aclarar que no se establece una zona de
mantenimientoc ya que por las caractericticas de la planta en
cuanto a tamafo no se justifica.

Se presenta do:c plancs comp sigue !

1. Areas de procesps y zunds para producto en proceso

2. Lay - Out ! Maguinaris y Equipo.
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1,7
MANEJO DE MATERIALES
Durante ®] proceso de zlaboracitn de un  producto, a
wenudo se {rvierte muchicsimo tiempo y energla er trasladar el
materisl de un lugar a otro. La manipulacion eleva el costo de
fabricacién, pero no aumenta el valor del producto. Por lo
tanto, 1a ideal es que no haya manipulacidn en absoluto pern
por desgracia nu o5 posible. Un objetivo nds realista es
transportar ¢l wmaterial con io0s meétodos y equipos wmds
apropiades y nmonos costosas, tenlendu debidamente en cuenta el
factor sequridad. Este phjetivo puede iograrse:
- Eliminando o reducienus la manipulacitn
~ Mejorando la eficiencia de la manipulacisdn
- Seleccionando el equipo de manipulacidn mas

adecuado

Eliminar o reducir la manipulacién. A menudc existen amplias
posibllidades de eliminar o reducir la wmanipulacidn, En la
practica se nota la necesidad de wmejorar la situacian
existente cuando aparecen deterwm.nados sintomas, por ejempla,
dewmas{adas operaciones de carga y descarga, trecuente
trenscorte maraal de cargas pesadas, largos trayectos
etectuados por los materisles, velocidad desigual de avance de
trahaio y congzestian en determinadas zanas, nuURerosns
deteriorcs o roturas debido a la wanipulacién, etc. He agul
algunos de los $zntmenos mas {frecuent9gs que hacen necesaria la
intervencibn de! Ingeniero Industriui. La manera de proceder

es similar a la dal estudio tradicional y haciéndose las
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preguntas de rigor: dbonde, cudndo y como se efectda la
manipulacibn, quidn ja efectda y por qud se etectta,

Son ®in embargo en muchos casos dicho estudio deberad ir
procedido o acompafsso por un estudio, sobre la dioposicion de
la zona de trabajo, con el $in de reducir al minimoc 1la

manipulacién,

Mejorar la eficiencia de 1a sanipulacitn, La eficiencia de la
manipulacidn puede wejorarse respetando clertas normas, &
saber!

1. Incrementar el tamaln o el nimero de unidades manipuladas a
1a vez

2. Aumenter la velocidad de wanipulacidn cuando sea posible

3. Aprovechar la fuerza de gravedad cuando sea posible

4. Disponer de suficientes contenedures, cajas, platatornas,
atc,

. Dar referenclia Al equipD de manipuilacilin que sirve a una
amplia variedad de usos y aplicaciones

A, Tratar que los vateriales se desplacen lo mis posible en

1inea recta y mantener los pasillos despejados.

Elegir el equipn de manipulacibn. Aunque existen centenares de
tipos de equipos de manipuiacion, é&ntos se pueden dividir en
cuatro érande: catesorlas!

- Transportadores

-~ Carpetillas Industriales

- Grdac y Pollpastos

-~ Ccntenedcres
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FE~tre los factores mdg 1nporcantes que considerar, al
excoger el equipe de znnxpulaéian estan los siguientes:
- Caracterlsticas del mater:ial
- Dizpesiciin 3y caracterlsvicas del edificio
- Circulanibn de la produccion
~ fostp
Tomande coms base lg anterior, se hizo un anhlisis de la
enpresa  en  ruanto al tigc de producciodn, las dimensiones e
instalaciores de! taller y @l tamatoc y caracteristicas del
producto pera con ella poder decidis acerca del equipo que se
requerird parz la manipulacidn de los maleriales
Tamande cor cuernta gue el taller es fpequeto y los
wateriates son de di{zrente tamaho y forwa pues cada piera de
un motor varta bastastz en relacidn arotra pieza de! wmismo
motor. Se ilegt a la detesmisacién ge utilizar dos carretillas
manuales (mejor conscidas cuno aiablzs) para transportar las
ni~zas mAs pegueMas como cabezas, clyguehiajes, ejes de levas,
hielas y pistores a través Jei talien y al exterior de la
enpresa YR Qui ELh XUy versatiles, practicos, manuables y
roquetos. Para eslo, se dejo un gasillo central en la
distribuciér de plantn por ¢! cual se puede llegar a todas las
Areas del taller. La manipuiacidn la etectoan los ayudantes de
cade Area, los que ilevan cun poco esfuerzo cada pieza o
varias p la vez, rcr medic 12 estec equipo, uno de los mis
sencilles v econAmicos.
Para las piezas de maycr tamahn y;sobre todo de peso  que

consiste en los :onoblozks y wmotares armadas, se tiene pensado
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utilizar una pequetta 9rda viajera con capacidad de 1.5
toneladas de carga psra con ella transportar ostas pjezas o
materias dentrn de las Areas correspondientes, las cuales
estdn continuas una de la otra, A&rea de lavado y Area de
rectificado de cilindros, ajuste de ciguehal y armado,

Estas Areas se lncalizan suy cerca del drea de recibo y
entrega de materjales lo que permite que la misma gria vinjar.A
efectde la operacifn de carga ¥ descagra a las camionetas de
servicio.

€En 1o que se re‘ler2 a almacenaje de materiales, se
cuenta con estanteria para fiezas pequeXs y racks para piezas
grandes, las cuales permiten el acowndo en forma vertical de
los cliguetales, ejes de levas y cabezas dentro del area
correspondlente a cada una

Es necesario mencionar quse con el fin de evitar
confusiagres dentro de cada Area de trabajo, en la distribucidn
de planta se localizan espacios tanto para almacenar waterial
antes de ser rectificado como fara material ya rectiticado,
estando estpns Altiros mAdn cercanas al pastlilo cencral con el
£in de permitir su recoleccién mhs facilmente y sin

interrumpi» a los ogperarics,



CAPITULO IV
ORGANIZACION
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4.1
BASES PARA ORSANIZACION DE PERSONAL

La organizacitn se refiere °*a estructurar®] es quizas la
parte wmAs tipica de los elsmentos que corresponden a la
mechnica administrativa,

Por 1o mismo se refiere a "cbap deben ser las funciones,
jerarquias y actividades®,

Por fdéntica razbn, se refiere siempre a funciones,
niveles o actividades que "estdn por estructurarse®, mis 0o
wenos remctamente: ve al ¢uturo o inmediata.

La orgsnizacitn constituye el dato +inal del aspecto
estAtico o de mechnica. Nos dice en concreto cémp y quibdn va &
hacer cada cosa (esto Altimo, en el sentido de que puestol no
precisamente de qué persona), Yy cébmp Io va & hacer. Cuando la
organizacibn estd terminada, sblo resta "actuar®, integrandn,
dirtqiendo y controlando, todo 1o cual pertenece ya a la

dirdmica,
Sy importancia

La arganizacitn, por ser el elenmento #inal del aspecto
tedrico, recoge, complementa y lleva hasta sus AdQltimgs
detalles todo lo que la previsitbn y la planeacitin han setalado

respecto a comn debe ser una empresa.
Los principios de la organizacian @

Principio de 1a especislizacidn. *Cuanto whks se divide ol
trabajo, dedicandoc & cada empleado a una actividad wmas

limitada y ctoncreta, se obtiene, de suyo, mayar eficiencia,
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precisibn y destreza’.

Este principio es, junto con el siguiente, quizas el
fundamental en la orgirizacién.

Debe advertirse que la divisidn del trabajo no es sinD
] wmedio para obtener una mayor especializacidn y, con ella,
mayar precision, profundidad de conocimientn, destreza Yy
perfeccitn en cada una de las persnonas dedicadas a cada
funcién.

Debe hacerse, no obtante, algunas cbservaciones:

La especializacién solp es dtil cuando se tiene un
conocimiento general del campo del que dicha especializacidn
es parte; de lo cosntrario, se destonocen las relaciones de la

actividad propia con las denids, con mengua en la eficiencia.

Principio de la unidad de manda. ‘Para cada funciGn debe
existir un solo jefe.®

Este principio establece la necesidad de que cada
subordingdo no reciba 6rdenes sohre una misma materia de dos
pergonas distintas, €Es5to es esencial para el crden y la
eficienzia que exige la organizacidn: “nadie puede servir a

das mefores.*

Principio del equilibric de autoridad-responsabilidad. “Debe
precisarse el grado de responsabilidad gue corresponde al jefe
de cada rive]l jerdrquico estableciendose al mismp tiempo la
autoridad correspondiente a aquella.”

La autoridad se. ejerce de arriba hacia abajoj la

responsabllidai va on la missa llnea, pero de abajo hacia
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arriba,

Como elemanto esencial en la jerarquia de una empresa (y
consiguientemente; en su organizacian) cada nivel jerdrquico
debe tener perfectamente seMaiado el grado de responsabilidad
que en la tuncibn de la linea respectiva corresponde a cada
jete. Esta responsabilidad es, a su vez, el fundamento de la

autoridad que debe concedérsele.

Reglas sobre la divisidn de funciones. La division en el
primer nivel jerdrquico, es casi siempre funcional.

Para hacer esta divisidn del mado mis adecuado, se debe
partir de la considerazitn de laos objetivos y planes
aprobadne.,

La division de la actividad general (cuyos 1lvites y
caracteristicas sehalan los pllnas? para tijar las tfunciones
primarias, y la subdivisibn de éstas en otras de menor
amplitud, debe realirzarse del endo wnds l6gica, Yy en la forma

en que mds favorezca la eficiencia,

Unidades de organizacidn. Se forman, agrupando las funclones
en cada linea bAslca, de acuerdo con tres criterios practicos
principales:
a) El trabrjo que se debe hacer
b) Las personas concretas de que se puede disponeri y
c) Las lugares en que dicho trabaju se debe realizar

Con base & estos criterios de divisitn de {funciones y
actlvidndes. oo fcrman, coma ya henos dicho, las unidades de

organitacion dentro do cada linea de mando y responsabilidad.
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Adn cuando la nonenclatura no suele ser uniforme en las
distintas erpresas, quizd la wis general es la que considera
estos grupos del siguiente mudo ¢
1. Divisisdn, en el primer nivel jerdrguico.

2, UDepartamento, en el segundo.

3, Seccidn, en el tercerc,

4. Grupos y subjrupos, en m»l cuarta,
8., Unidad y subunidades, en el guinto,

E! orden, Yy adn lis denominaciones, cambian de empresa a
empresa. Le mas usual es la denominacion de departamentos

que se dividen en secciones.

SISTEMAS DE ORGAMIZACION

Son lat diversas combinaciones estables de la divisitn de
funciones y la autoridad, a través de las cuales me roaliza la
organizacidn, Se expresan en las cartas o graficas de
organizacidn, y se complexentan con los AnAlisis de Puestos.

Hay tres sistemas fundamentales:

Organizacion lineal o militar. Es aguella en que ia autpridad
y responsabilidad correlativas, se transmiten integranente
por una sola linea para cada persona o grupa.

En este sistora cada individuo no tiene sino un solo jefe
para tndos Jos aspectos, ni recibe ordenes consiguientemente,
mde que de &1, y a &) Golo reporta. No naos parece correcto
definir 1la organizacidn lineal: *aquellia en gue la autoridad y
responsabi{lidad se transmiten "en llnea®;, o "en linea recta®,

puesto que gacurre siempre, sino mis bien: ‘por una sola
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1inea’, o " Integramente para cada persona o grupo®,

Ventajas 4o este sistesa : Es muy sencillo y clarn, No hay
conflictos de autorida de fugas de responsabilidad.

Se facilita la rapidéz de accidn., Se crea una ¢irme
disciplina, porque cada jefe adquiere toda su autoridad, ya
que para sus subordinados es el &nico gue la posee.

Es mis fAcil y 4til en 1z pequeta empresa.

Desventajas. Se carece cas! totalmente de los beneticios de la
especializacitn,

Se carece de flexibilidad en los casos de crecimiento de
la empresa.

Es di¢lcil capacitar & un jefe en todos los aspectos que
debe coordinar.

Se ¢acilita 1la arbitrariedad, porque cada jefe tiene
cierto sentido de "propiedad” de su puesto.

Los jetes siempre estan {mpuestos de detalles.

La organizacitn descansa en *hombres®, y al perderse uno

de #atos, se producen ciertos transtornos.

Organizacidn Funcional o de Taylor. Este celebre fundador de
la *"Administracibn Cientiéica*, observandc Que an la
organizacitn lineal no se da la ‘eapecializacibn®, hacia
notar que un mayordomo debla tener conocimientos en ocho
campos?

1. Tomar tiempos y determinar costos.

2, Hacer tarjetas de instruccidn,

3. Establecer itinerarios de trabajo.



4. Vigilar la disciplina del taller.

S. Cuidar del abastecimiento oportunc de wateriales,
trstrtumenta!, etc.

&. Dar 2diestramiento.

7. Lievar control de calidad y

8. Cuidar de)l manteniniento y reparacibn,

. Cowo &1 seffalaba, un mayordomso con estas capacidades (gque
consideraba esenciales al puesto) no serla mayordomo, #ino un
jete de rango superior.

Para prcveer al renedio de esta situacién, Taylor
proponta que el trabajo del mayordomp se dividiera entre ocha
especinlistas, uno por cada actividad de las que &1 sehalaba,
Yy que los ocho tuvieran autcridad, cada unc en su propio
campo, spbre la totaljidad del personal.

En la actualidad, esto se realiza mds bien que en el
nivel de 1los mwmayordomos, en los altos niveles de la
adoinistracidn, wv.gr.: un depirtamento de +abricacibn ¥y un
departanento de personal, ambos con  autoridad en sus

respectivas especialidades scbre todo el personal 'respectivao.

Ventajas del sistema. Mayor capacidad de los jetes por razbn
de su especiatizacitn, y, per lo misno, mayor efléxen:ln.
Descomposicidn de un trabajo de direccidn complejp y
d41¢icil, en varios elementos mas simples.
Posibilidades de rdpida adaptacitn en casos de cambios de

preCesos.

Desventajas. Es muy diflcil diferenciar y definir(la sutoridad

v responsabilidad de cada jefe en los aspectos que son comunes
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a varios,

Se da por ello con mucha frecuencia duplicidad de sando.

surge por lo wisso fugas de responsabilidad,

Se reduce 1a i{niciativa para acciones comunes.

Existen ficilmente guebrantamientos de la disciplina, y

rukerosus conflictos.

De hecho, donde se da este sistema, un departamento suele
predouinar sobre los demds, originando en clerto modo el
sistesa que se expondrd a continuacién, aungue con graves

defectos.

Organizacidbn lineal y ataéf (Lineal y de estados wmayores).
Este snistenma trata de aprovechar las ventajas y evitar lax
desventajas de loc dos sistemazs anteriores explicados. Para
ella:
al De la organizacitn lineal conserva la autoridad b4
responsabilidat Integrameonte transmitida a travées de un solo
jete para cada {funcion,
b) Pero esta autoridad de llnea, recibe asesoramiento y
servicio de técniceos, o cuerpos de ellos especializados para
cada funcibn.

Ladicamente en el sistema mAs seguido actualmente, sobre
todo por las grandes organizaciones. Todo e! secreto de su
éxjte parece derender que se precise lo  que significa

*agesnranientc y servicic®

Un cuerpo asesora cuando?

a3l Investiga pcrmanentemente qué puede mejorarse & innovarse
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b} Plarea esas nuevas mejOras para Su empreésa en concreto.

€) Sugiere los planss concrelos y detallados a la gerencia,
hasta obtener s< glena aprabacibn,

4) obtiens !a aceptacitn y coladscracitn de los jeies de linea
2 hase de convencinicnta,

e) Instruye para la implantaciéin de los nuevos sistemas, ¥y
ayude » establezorios.

¢} Pesuelve cualquier duda o problema que se puedan presentar

en =u operacitn, sctbre toda al principio.

g9) Reviga permarentemente los resulilados para estar siempre en
cordictones de hacer otra vez sugerencias de mejoras.
Un cuerpn sirve cuardc!
a} Realiz=n t3r2as a noxbre Jde las jefes de linea .
b} Lleva a cabo ciertas funclones en representacitdn de los
jetes de Iinea

No ohstante las veatajas que supone la combinacion de log
zistemas Jineal y funclonal, es el sistena de organizacién
lineal y staff tiene ciertas desventajas
{. Se¢ confunden a veces los cappos de autoridad lineal vy
staff,
2. Los jefes de llnea tratan de onulificar a los stafé,
considerandolos comn intrusas y tebricos.
3, Loz #funcionarios staff, por su parte, consideran como
incopetentes a los jefes lineales vy, salvo fue tengan
personnlidad, roda consiguen.

4. Sus reromendaciones se interpretan mal con frecuencia.

Organigramas, Los Sistemas de Organizacién se representan en
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forma intuitiva y cen  objetividad en los 1lamados
organigramas, conocidos también cowo Cartas o Graficas de
Organfracion,

Censisten en hojas o cartulinas en las que cada puesto
de un jefe se representa por un cuadro que enclerra el nombre
de ese puesto, {y en ocasiaones de quién to ocupal
representandose, por la unidn de los cuadros mediante lineas,

los canales de autcridad y responsabllidad.

Para qud sirven 1os organigramas. Estcs Gtiles instrumentos de
organizacitn nos revelan:

1. La divisitn de funclones.

2, Los niveles jeriraquicaos.

3. Las llneas de autoridad y responsabilidad,

4, Los carales formoles de la comunicacién.

S. Lla naturaleza lineal o staft Jdel departamento. Esto suele
indicarse, sea por distintos coplores, sea par distintos
gru=ssos de la 1lnea de comunicacidn, sea, en forma mds usual,
marcando la autaridad lineal con }lnea continua y la de sta¢t
con linea punteada.

4. Log jefes de cada srupo de empleados, (rabajadores, etc.

7. Lar exlaciones que existen entre los diversos puestos de

1a emprosa 7 en cada departomento o seccibn,

Requisitos de la carta de organizacion:
a} Lo orzanigramas debun ser, ante todo, wuy claros} por elio
se rzcomisenda que no coitenygan un ndmero excesivo de cuadros y

de puestos, ya que &sto, en vez de ayudar a la westructura
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adninlstrativa de la ewpi-esa, puede producir = mayores
contusiones, For e«liu, los cuadrus deben quedar separados
entre 81 pocr espaclios eprepizdos.

b) Leos c=4anig~amas nc deber comprender ordinariamente a los
trabejedcres -] enpleados, Alguien ha dicho que los
oraanigrinas representan l1a estructura del cuerpa
sdministrativo. Por elloe, 1o wmhs frecuentes es hacerlos
arrancar del Director, o Gerente General y terminarlps con los
jefeas o sunerviscres de] d4altimp nivel. Sin embargo en
crasiones se acostumbica & i1nciuir en ellos la Asamblea de
Accionistas y el Consejo de Administracién.

c) Les orgenigramas deben contener nombres de funciones y no
de perscnas, Crandc c©2 desea que éstos Gltimos figuren,
conviene colocar dentro del miswo cuadro, con una letra mayor
el nombre del puesto y con letra menor el nosbre de la persona
Aue In ocupe,

d1 Los orgenigramas no pueden representar un namerc muy grande
de elementos de organizacion, De ardinarics sirven

exclusivamante para 1o sefalado arriba,

Clases de Organigramas. Las organigranas pueden ser

verticales, torizontales, circulares y escalares,

Organigramas Verticales. En los crganigramas verticales, cada
fuestn subardinadc & otro se representa por cuadros en un
nivel inferior, ligados a agquél por lineas gue representan la
comintcacidn de regponsablilidad y autoridad. De cada cuadro

del sequndn nivel se sacan !lneas gue indican 1a comunicacidn



17

de autoridad y responsabilidad & los puestos que dependen de

41 v ast gucesivamente.

Organigramas horizontales. Representan los mismos elementos de
los anteriores y en la misma forma, wunlo que conenzando el
nivel wAxino jerdrgquicc & la izquierda y haciéndose los demds
niveles sucesivamente hacia la derecha.

S8in embargo, son poco usados &n nuestra practica y suchas
veces, adn pudiendo hacerte una sola carta de toda la
organfzacibn, retvltan los rombres de los jefes demasiado

acinados y, por lo mismo, poco claros,

Organigramas circulares. Estan foramados por un cuadro central
aque corresponde a 1a autoridad maxima en la empresa, a cuyo
derredor se trazan clirculos concéntricas, cada uno de Jlos
cuales constituye un !llvol de organizacitn, En cada uno de
esps clrculos sk coloca a los jefew inmediatos, Yy se les liga
con lineas gque representa los canales de autoridad y
responsabilidad.

Sin embargo, se ha seflalado que resultan confusas Yy
dificiles de leerj gue no permiten colocar con facilidad
niveles donde hay un solo funcionario (lo gue ocurre, v.gr.,
con Asamblea de Accicnistas, Consejo Directivo, Gerente

General) y que fuerzan demasiado los niveles

Organigrama Escalar. Canaiste en sehalar con distintas
sangrias en el mirgen izquierdsc lus distintos niveles
jerdrguicns, ayuddndose de 1lneas que sehalan dichos mdrgenes.

Pueden usarse, para mayor claridad distintos tipos de
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Estns organigrawes SOn pbcs usados todaviae,

recultan auy seactllos,

anterigres.

cirecen de la pbjetividad de

1%

y aunque

iom
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ORGANIZACION ACTUAL Y METODO PROPUESTO

Desde su inicio, 1a empresa ha carecido de un sistema de
oraanizacién plarneado, sin embargo, esta carencia ha sido
sustituida enn la autoridad y experiencia del propietario nue
aunque ha sido wuy escasa en conocimientos técnicos de
administracidn, ha lagradc ilevar su negocio por buen camino.
Con e1 paso del tiempo, &sto s&¢ ha vuelto mas complicado
debido a que se ha crecido en cuantop a equipo y nlmero de
eppleados, Yy por lo misma, hoy resuita imposible que el
aerente se ocupe directamente de tpndos ins problemas de wu
persanal,

Actualmente en la empresa laboran 14 personas de las
cuales una de ellas es el getente que tiene la maxima
autoridad y ademdc dz organizar a la gente restante en el
trabajo, tiene 1la responsabilidad dei mostrader y del trato
con clientes y provoedores olvidando actividades importantes
que exfge su cargo cono administrador, De las 13 personas que
trabajan en el taller, 2 tienen una relativa jerarquia con
respectn 2 los demds; &¢stas dos personas son el jefe de taller
y un enpiendo de mootrador, que por sus conocimientos Yy
experiencia han sctrczalido de las demds, <in embargo, este
ranao es relativo debido & que vs muy comdn que no se tome en
cuenta su categoria para cuestiones técnicas y mucho menos en
1a comunicacién interna de la espresa cown lo son l1os reportes
en santido ascerdente y trdenes en sentido descendente.

En resumen, la precaris organizacidn del negocio estd a

expensas de 1o gque e! Jerante diga y en su  ausencia, a las
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decisiones 4= 1as 2 p2rsonas mencionadas, hno existe una carta
terdrquica ous asijne recpansatilidades y ohligaciones, Yy por
lo mismo, &visten muchos problewas de asignacian de trabajo,
incumplimiento y contusian.

En A&ste trabejo se oropone una carta de organizacidn
sencilip pero que est'pha de acuerdo con las necesidades de la
empreea,

En el organigrama propuesto se establece un rectificador
nor  drex do proceso, a excepcldn oei Area 3 y 4 donde la
capt!dad de trahajo r25.iere otra persona que funcionard cono
avyudante 421 rectificador respoansable del area,

El respopsable de cads orea debera reportar a un jefe de
plante fue se encuentra on un jivel superior, el cual debera
poder svstitueir n cuslquic-e de su subordinado y por lo tanto
serh tarbidn un rectificader ademds de supervisor. Existe otra
NEPrSOna  qi2 es un ayudante gencsal que est’pha bajo ia &rden
del jete de plonty, gquien io asi1gnara al Area donde sea
necesa~in, éstu s= hace con el fin de que &sta persuna de
menor categorla solo repurte a una persona y no a tpdas que
estan por erribha do &1,

Al rafertrros 2! Arie de ventas de wostrador que es donde
s¢ recihe y entrese el trabajo se establece a un responsable
oue serd la perecra }on rayor axperiencid y conocimientos, la
cua)l terdrd a st cu~go A Oira perspna de menor rango. Ambas
personas tieren 1a responsabilidad de Ja atencidn al pbblicao,
pera Bolo una poérd decidir siluaciones especiales como pueden
car mayorer descuentos, otc.

Se¢ estiblecen dos puestus de chofer, 1os cuales dependen
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indistintamente del Area de ventas.

Giguiendo 2! crganigrama solo das personas reportaran al
gerente qeneral, las cuales son el jete de ventas y jete de
plants deberdn tratajar en coordinacitn. €1 gerente deberd
utilizar esta cartz de organizacitn para hacer llegar sus
Ordenes e {ndicaciones a todo el perscnal, a menos que las
circunstancias exijan una intervencitin mas directa.

Se establece también un puesto de secretaria y auxiliar,
los que s=olo dependen de la gerencia y que ‘'phunicamente
sirven de enlace, pero gque no cuentan con la autoridad del
nivel jerkrquico er que se encuentran.

E! puesto de contador solo tiene relacitn con la gerencia
Yy sus auxiliares, ya gue e un asesor externo pues el tamaho
del negocio no justlfica un contador fijo dentro de él.

E! gerente general solo repaorta y recibe instruccién del

consejn directivo y/o propietsrios de la empresa.
VENTAJAS DE LA ORGANIZACION PRCFUESTA

Las Yéntzjaa qué brinca lia wnueva organizacion son
miltiples @
- Majors la comericacién interna de la enpresa evitando
confusidn e incumplimiento de brdenes por {alta de
autoridad y responsabilidad.

Disminuye 1a posibilidad de error ya que se asigna

responsables de Area y supervisores.

Hejora la images de la empgresa proponiendola como un sistema
organizadn capki <o resulver cualquier problena  sin

tnvaolusrar a twde el personal.
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- Permite un tontrol de las actividades de la empresa asl coso

de su personal.
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a,2.1
ORBGANIBRAMA PROPUESTO

Con base en lo anterior me ha desarrollado un organigrama
en e que se han establecido las funciones o puestos en la
smpresa en la forra de orsanizacidn lineal y por medio de una
grAfica de organizacién vertical la cual se adapta a la
enpresa dejando claro la distribucibn de funciones, asl como
la {erarquia de las mismas dentro de una vista general de la
enpresa.

A continuacitn se presenta el organigrama propuesto:
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4,3
ANALISIS DE PUESTOS
E! anklisis de puectDs plantea ciertas bases para fpoder
deliwmitar y caracterizar un puesto o emplen determinado.

Cierts es que unc de sus ob,etivos principsles es detersinar

la compensacifin wmAs justa por el trabajo efectuadoc pero
tambidn no indica la forma de establecer las caracteristicas
proplas que debe raunir el solicitante del eampleoc por medio de
un2 seleccidn ca factores.

En cerersl se considera preferible enplear un namero
pequeffo de tactcres. La mayar parte de las empresas utilizan
cinco factcres cuando siguen el método de comparacidn de
#stos. En algunos programas de puntos se pueden utilizar 10 O
wmAs factores, E)] objetivo es esplear solamente los factores
necesarios para establecer una diferencia clara entre los
puestos o cargos en una compatia particular. Los elementos de

uno de elloe puede clasificarse segdn 3

1. Lo que exija de cada trabajador en {forma de factorss
fisicos y nentales
2, Lo que demande de cada trabajador en forma de fatiga fisica
¥y wmental
3., Las responsatilidades inherentes.
4, Las condiciones en que se realiza el trabajo.

Par 1o general cuando se inicia una evaluacidn de puestos
la primera tarea basica que debe llevarse a cabo es la
seleccitn de factores.

El valor relativo de cada puesto depende de los
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siquientes factores !

t. Tnstruccltn c educac.idn
2, Exnerinncis

2. Irictativa e {rgenio

4, Eefuarzo $!sicon

%, Esfus~10 mental y/o visual

>

Pecponsabiiidad en Zuantc a equipo o process

N

Fesponsabjl{dad per matér ial o pioducto
8, Rrsporeahilidad raspects a !a saguridad del personal

9

Responcabilidad recpecta al trabajo de otros
10. Codiciones de trabajo.

t1, Peligros D riesjges.

Futos +4actores se presentan an grado variable en los
divereas puestos, y todo cargo que se estudie gquedard en uno
de los gradoe de cada factor, Cada factor tiene didtinta
inportancie.

Cabe wmencionar gue paca cualquier concentracidn s
necesario precertar 2 cartas de recomendacidn, curriculum y
presentarse a entcevista con el gerente gencral y con el
consejo directivo en €l caso del puestp del gerente.

Con 1r anterior, %€ garantiza que el persanal de la
emprasa serd lp suficientemente capdz y podrd acoplarse al
ambiente de trabajo que se regulere. En cuanto a la promocibn
de los trabajadores se realizard desde el punto de vista de
experiencia y superacién sin Influir definftivamente el nivel

de estudios f{ndicadc on los requeri{mientns para personal.



124
43,1

DESCRIPCION DE PUESTOS

A continuacion se presenta una lista de todos los
alementos que describen un puesto, los cuales determinaron la
jerarquia en la carta de organizacidn propuesta y cuyn
anklisis ayudard para asignar a cada elesento del! personal en

el sitic en que mejor se desarrolle,.

)

Nombre del puestno

2) Hay otro puesto semejante ?

a

Cubl ws y en que ox diferente ?

4

Donde estd ubicado el pueste ? (Oficina, Planta)
-

Buidn es el jefe inmediato 7

é

Cukntos y quiénes son trabajadores a su cargo 7

7

A qud ntros jefes Informa acerca de sus actividades ?
£) be qué informacidn se trata ?
9

Tiene trato con personas ajenas a la empresa? (Proveedares
clientes, asesores)
10) Jornada de trabajo
1

Hora de descanso o para tooar alimentos

Descripcifin del) Buesto
12) Descripcitn  Genérica del puesto ! (actividades que
desarrclia en forma general.

13

Descripcidn Especifica : (descripcién detallada del puesto

enumerada en Orden de realizacionl.

a) Actividades diarias y constantes. (Actividades que
ncupen por lo menos sedia hora diariamente).
b) Actividades periddicas. (Actividades que se repiten en

intervalos regulares.
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c) Actividades eventuales,

d) Otras obligaciones o responsabiiidades.

Especiticaciin del Pusstn

14) Instruccidn requerida

15

146

1?7

19

a) Educacidn primaria

b) Educacién secundaria

c)} Preparatoria o wimilar

d) Estudios técnicos protesianales

Conocimientos necesarics

a) Operaciones aritmdticas fundamentales

b) Manejo de calculadoras

c) Mane¢jo de instrumentos de wedicibn
d) Manejc de autos o camiones
@) Manejo de miquinas y nerramientas

Experiancia
a} Minguna
b} & megee
c) 6 - 12 meses

d) MAs de 1 aho

Iniciztiva
a) Irterpretar Brdenes y ejecutarlias convenjentemente
b) Resolver algunocs problemas sencillas eventuales

c) Resolver problemas sencillos constantesente

d} Mucho juicio para resclver problemas de trascendencia
Esfuerzo $isico

a) Poco esfuerzo, trabsjo variado y operaciones corrientes
b E;Outrzu tisico intenso, operaciones con wucha

$recuencia
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20

21

22

23

24

Estado de ia maquinaria que utiliza

a} Exelente

b} Bueno

c} Regular

d} Malp

Frecuancia de utilizacitn de equipo

a} Poca (10 %)

b) Frecuente (25 %)

c) Repetido (50 %)

d) Constante (mis de 30 %)

Esfuerzo wental y/o visual

a) Norasl

b) Mucha atencisn

c) Atencién intensa constante

Responsabilidad de trabajo

a) Los perjuicios no son de importancia

b} Los perjuicios dafan la calidad del trabajo

cl Los p&rjutclns daMan el prestigio de la espr

d) Los perjuicios daNan seriamente a la empresa

Responsabilidad de trato con el pablico

a) No tiene trato

b) Puede causar pequehos resentimientos en el t
pablica y proveedores

c) Puede causar dafios a la espresa como
clientes, proveedores, etc.

Responsabilidad en eguipo

a) Perjuicio poco probable

b) Perjuicio en maquinaria

c€) Perjuicio serio en maquinaria

126

rato con el

pérdida de



23) Responsabilidad por el trabajo de otros
a) Solo es responsable de su propic trabajo
b} 1 - 3 subordinados
c) 4 - 10 subordinados

4) fids de 10 subordinados

Condiciones de Irabaig
26) Lugar

al Exterior

b} Interior

27

Tipo

a) Escritorio
b) Banco

c} Miquina

d) Mostrador

e) Otro

28

dctividad
al} Sentado
b) De pie
) Cargando

d} Caminando

]
<

Operacion

a) Repatitiva

b} Variada

) De mucha actividad

d) Urgente

¢

Ambiente
a) Limpio
b) Sucio
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32

a3

-

128
) Srasiento
4) Ordenato
®) Ruido
Instrucciones
al Persohales
b) Telefbnicas
c) Escritas
d) Verbales
Iluninacitn
a) Natural
b} Artificial
c) Buena
d) Mala
Riesgos
a) Vista
b} Oidos
c} Hernias
d) Heridas de manos
Condiciones
a) Edad
b} Sexo

©) Presentacitin ! Exelente, Buena, No importa
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8]
2)
2

4

3

L)

?

e

L2

10

181

12}
151

14

15}
18
jral
18)
19

3

Ayudante general

No

Planta y oficina

Jete planta

Ninguro

Jeée ventas

Cusplinientc de labores

Ne

Q.00 - 18.00 Hrs,

14.00 - 15.20 Krs.

Transporta les materiales dentro del taller y ayuda

al 1., Transpocta materiales dentro del taller, 2, Limpleza
coneral del tzller, 3. Ayuda a los rectificadores en
trabajc Ce acarreo

b

Limpiezz de maquinaria

C

Sustituve al! cparador del hrea 1, ayuda en oficinas,
gcowpata a los choferes

d

Participar en las juntas de personal
Edutascitn primaria

a

a

a

h

Ninguna

Ninguna
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- 25 atos, Masculing, No importa
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CHNFER

1
2
2

4

b

6)
?

21
101
1m
1?2

13)

14)

16}

17

Chofer de camivnes

No

Oficina

Empleads de wostrador

Niagura

Czarerte

Cyhranzr, entsraga pedidcs

8i, cliertes

9.00 - 18,00 Hrs,

14,90 - 15,00 Hrs,

Operador de canicnetas, recoje y entrega trabajo

a) 1., Recojer trabajos de los talleres clientes, 2,
Entregar trabajo a talleres clientes, 3. Revisar y
marzar piezas gue se recojen y entregan, 4. Cobrar
saldo facturas, S, Pasas requerimientos de trabajo

1] mostradaor

by Revisar vehlculo de trabajo, llevar a servicio la
unidad

c) tlevar al ferspnai a determinado lugar, visitar
clientes potenclales

d) Asistir a juatz ds personal

-}

a, d

b

b
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1% b
19} b

210 b
2?2) ¢
23) b
24) ¢

26) a

M d
a e, c©
33) &, b

24) 2% - 30 awcs, Masculino, Fuena
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4)
3

%)

23
10}

14

12)

133

14)
%)
15)

L7y

Machrics rectificador

Nc

Plants

Yetn plantu

1

Otre restidéicador

Reportes, zonsultas tiunlcas

Yo

9.00 - 18.00 Hrs.

14.00 - 15,00 Hrs.

Operador de rectiticadora

a' t. Opcrador de nAQuinas de rectificadn, 2, Revisitn e
trepccnifn de materlal, control de tolerancias, 3.

Armade de piszas segdn e] Area de trabajo, 4,

Reprrte tinal de trabajo, 9. Afilado de herranientas

b) Revisitn y ajuste de equipn, linpieza zona de trabajo,

calibracitn de instrumentos

c) Ocvparsze en atra &rea de trabajo, mantenimiento de
mAguina
a4 peistis a jurtas de persounal, asistir a cursos de

rapacitenidr
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19}

1

22y

234

=9y

e H)

aay

(-4

a, d

20 - 30 akos, Masculing, Mo iwmporta
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EMSLEADG MOSTRADOR

SEerEEReSErERSRTXS

1
2!
3
a

4

il

2

129
13

-

141
15
16)
17
18}

19

Erplsadc nostrador

No

0tizina

lofe vontas

2, choferes

Gerente

Reportes, consultas

St, clientes

9.00 - 1B.0C Hrs.

14,00 - 15.00 Hrs.

Atender wostrador

e2) 1. Atender a clientes, 2. Despachar mercancla, 3, Hacer
presupuertos, a. Euntregar trabajo, %. Revisar
wmercancia, &. Eaviar a los choferes, 7. Elabora
ordien 4o tratajo

h} 8corcder  mercancia, elaborar pedidos de wercancia,

elaborar inventarios, realizar reportes
c3 Atender proveedores, atender a conferencias técnicas

d) Asistir a juntas de personal
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JEFE VENTAS

nERwRREnCRE

-

2!
3

3
3
?
4
9

- - e - =

10

1t

12

13

14)
L%
16}
173

Jeia ventas

-1}

Emplesdc mostrador, tiene menor categorla

Dficing

Geronte

3; empleado nostrador y choferes

Jete planta

Repnrtes, pedidos, listas de precios, Girdenes de trabajo

§1, proveedores, clientes, asesores

9,00 - 18.00 Hre,

1%.00 ~ 14,00 Hrs,

Atender e! departanento de ventas y almacén

8} 1, Atendar a clientes, 2. Atender a praveedores, 3.
Elabprar A4rdenss de trabajo, 4, Supervisar &
subardinados, S, Establecer el laza de unitn con el

taller, 4. Reportar al gerente

b} Elaborar pedidos, revisar listas precias, elabarar
éirecterio de clientes, reportes de ventas

€l Instruir 3 su empleado de wostrador, asistir a sesiones
técnicas y nuevos pruductos, visitar clientes

d) Capacitar a susz subordinadeos, autarizar horas extras de
trahsia

[P

d

[
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19
200
20
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27
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a, b
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TEFE PLANTA

rasgERzSnaw

-

2)
3)

4

A

4}
2
8

9

10}
11

12)
%)

Jete planta o jofa taller

Npo

Planta

Gerente

9, rectificaicres y ayudantes

Jate vertas

Reportes, consultas técnicas, requerimientos de cateriales

81, cllentes

#.00 - 16.00 Hrs.

13.00 - 14.0C Hrs,

Contrcler ¥ organizar e trabajo y el personal

a) 1. Crfenar el trabajo diario, 2. Supervisar a las
rectificadores en su trabajo, 3. Cuidar la calidad
del trabajo, 9. Revisar y caorrejir ardenes de
trabajo, 5. Entregar cada orden de trabajo una vez
terminada la operacibn

b} Supervisar e! manteniuniento de! equipo, elaborar

repnrtes de trabajoc semanal, solicitar herramientas a

qerencis, evaluar a sus subordinados

c) Sustituir a cealquiera do los rectificadores en sus
$unciores, corregir  errcres causados  por sug
subaordinados, capacitar a los trabajadores

d) Preocuparse po’ la seguridad del trabajo en el taller,

solucinrar prabléas internos de tipo laborar y

técricos
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18l
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20)

27}
22)
29)
30)
31
32)
33
34

Estudios ticnicos o profesicnales

d

b,

a,
by
a,

30

by c, @

- 45 atos, Masculino, Buena presentacitn



14

GERENTE
swwmann
1} Gerente gensral
2} No
3 --
24) Cficina

%) Accian!stas o directivos

e

14, todos los espleados
7) Cortador

e

Reportzs d2 ventas, compras, contrataclones,

madificaciones

9} 8i, proveedgres, clientes, auditores

10} 9,00 - 19,00 Hrs,

11) Libre

12} Planear, organlizar y dirigir las actividades de la empresa

13} a) 1. Dirigir la empresa a través de los dos jefes
inmedjatog, 2, Coordinar las actividades de la
evpresa, 3, Decidir cuestiones importantes como
conpras de equipo, contratacion de pergonal,
pragranas de capacltacitn, 4. Autor{zar creditom a
clientes, 3. Brindar apoyo técnicao a sus
subordi{nasos, 4, Asesorar a su auxiliar sobre
cuestiones de documentos ofociales, 7. Exije al
contador datos sobre el estado {inanciern de la
enpresa

h) Juntas periddicas con sus subordinados, revisar

reportes, firmar y revisar pages y nbminas

c) Sustituir a1l jefe de planta y/a jete mwostrador,
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resolver problezas de trabajo y laborales
d} Es responsable de la smpresa
d
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798
CAPITACION Y DESARROLLO

Tado elemento que ingresa a una empresa, necesita recibir
un desarrol!c e las actitudes y capacidades que posee, para
adaptarln eactamente a lo que #1 puesto va a reguerir de @1,
Este desarrollo es perpetus, pero, es claro, se hace mds
necesario tratandose de¢ los trabajadores de nuevo ingreso.
Este desarrollo puede ser de un crden tedrico, por ejemplo!
watemadticas de taller, dibujo, etc., y en tal supuesto no
siemore 82 da para todes los puestos y trabajadores. Pero
puede ser de un orden meramente practico, a fin de dar a todo
trebajador empleadc © jefe independientemente de los
conocimientos prevics gque &1 tenga: destreza, seguridad vy
rapidez en el deserpeto de sus labores, Bajo este concepto,
todo nuevo trabajador y wmuchas veces los que ya estén
1aborando hace tiempo, requieren este adiestramiento.

El adjertravientc para la expresa en cuetidn se divide
ent
a) Adiestramiento y capacitacidn de obreros y empleados
b} Capacitacidn de supervisores y jefes de taller

c} Desarrollc 2e ejecutives

CAPACITACION DE OPRERDS Y EMPLEADOS

La capacitazidr que se brindard a las trabajadores de la
empresa y en un futuro a los que ingresen a ella serA de dos
¢orras: la primera es la que iopartird la sissa empresa a
travas del gerente y #1 jeie del taller en donde se ofrecerdn

1as conocimientos siguientes:
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+ Politicas y reglamentos de la empresa
+ Matndns vy procedivientos de la empresa

+ Fundasertos sobre motores y mhguinas de reconstruccian
de los misnos

+ Instruccitn sobre el puesto y equipo con gue se cuenta

+ Asesorlia sobre nétodos Yy reconstruccidn y

especificaciones para los mismns.

El segundn aspecto de la capacitacién es el que se ofrece
externamente por medio de las compaflas proveedoras de eguipo
de reconstruccién y de refacciones acera de nueva maguinaria y
nuevas materiales y especificaciones para notores
respectvanente.

También es de tomarse en cuenta los cursos gue ofrece la
Amociacién de Rectiticadores y Reconstrucciones Automotrices
A.C. er el renglén de operacidn de maquinaria y conocimienta

de las nuevas tendenclas en <ctores.

CAPACITACION DE SUPERVISORES Y JEFE DE TALLER

La capacitacifn gque ce debc dar a la persona gque ocupa
este pussto es sin duda, l!a nds inportante ya gque es el punto
de enlace entre el gerente y los trabajadores y debera
congistir en los siguientes puntas!

+ Comn distribuir el trabajo

+ Relaciones hubanas

+ Coma instrui~ y calificar a su personal

¢+ Como coordinarse won los demds jetes

+ Como conducir reunicnes

+ Coro mejorar los sistemas a su cargo
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+ Manterer la disciplina

Esta capacitacitn debe ser comp compler:nto a la que ya
tiene sobre politicas y wnétodos a cerca de la empresa y
recorstruccitn de wotores, la cual se impartird por medio del
gerente y cursos que otorga la Asociacibn de Rectificadores y
Reconst~uctores Automotrices A.C. y la CAmara Nacional de la
Industria de la Transforracion por su departamentc do
capacitacidn y desarroila. Estas asociaciones han sido
eleaidas debidp a que son las mds cercanas a la empresa en
cuantd al conccimienlc de su  problembtica y necesidades,

ademAs de ser la empresa socip activo en ellas,

TESARROLO DE EJECUTIVOS

La gerencia también requiere capacitacion continua de tal
manera tue pueda estar al dla en cuanto a tecnologla de
matores automotrices y vaguinaria de reconstrucciodn, asl como
en materin de dirgccion y administracion,

La capacitacién de la gerencia queda & cargo de las
asociaciones anteriarmente nencionadas, proveedores de equipo,
4abricantes de automéviles e instituciones dedicadas a este
oficin,

Es neceszric azlarar Ru4e paor el tamato de la empresa no
[ 1] justifica 1a implantacion de un departamento de
capacitaciadn dentro de la misma y por ello se recurre a medios

externos ya mercionados en renglones antericres,
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4,5
ORBANTZACION BENERAL

En este apartado se plantean varios conceptos gque son muy
importantes en la reconstruccidn y organizacion de la empresa
ya que plantean respuestas claras a los problemas analizados
en el capltule dos. Estos conceptos no tienen mucha relacitdn
entre €1, sin embrago cantribuirdn enormemente a solucionar
las difjcultades actuales de la empresa. Las recomendaciones
que se proponen son las siguienles:

+ Procedimients para organizar el trabajo

4+ Mantenimiento

+ Teguridad
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4.5,1
PROCEDIMIENITOS

Despuds de haber analizado el proceso de la ewpresa vy
efectuadpo una distribucitn de planta y equipo con el +in de
aprovechar al wmdximo el espacio disponible y wmejorar la
productividad a2 travis de una oproposicidn de wmanejo de
materiales, es recesario crear una orden de trabajo que evite
confusiones, que indique las aperaciones por reslizar, el
tiewno prevista para efectuar el trabajo y ademds ayude a
obtener un enblisis estadistico sobre trabajo, tiempos,
especiticecicnes y estindares de produccién.

Lo anterior se ha resumido en forma dnica la cusl se
elaborard ura vez aceptado el presupuesto y clrculard a través
dal taller y al terwinar #1 proceso se archivard con el fin de

acumular informacidn. Esta iorma contiene:

Datns del cliente

Fechas de recezcidin ¥y entregs

Datns del motor por veconstruir

Piazas del] motzcr que recibe

Descripcitn de las operaciones por realizar

Autorizacitn

- Uiste bueno de revisidn $inal

- Observaticnes

E1 acorodo de 2stcs datos se ha planeado de forma que
£ean fdcilecs de lozalizar y analizar mostrindose a

cantinuacidn @
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B, 5,2
MANTENIMIENTO

El mantenimientn e la formula a seguir para la
conservacién de equipo e instalaciones ya que siguiendo un
programa  adecuadn s2 logra una wmayor duracitn y mejor
funclionamientn de las cosas, Existen dos divisiones en lo que
a mantenimiento se refiere ! wmantenimiento preventivo y

mantenimiento correctivo.

Mantenimiento preventivo. E] nantenimiento preventivo, como su
nombre 10 indica sirve para prevenir descomposturas y fallas
en Jla maguinaria. Su funcitn es conservar el eguipo e

fnstalciores en perfocto funcionamiento.

Hantenimiento correctiva. E! manteniniento correctivo tiene
las funciores de ceorregir desconpusturas y fallas, adends de
reparar el equipa ¢ instalaviones cuando #stos estAn fuera de
las condiciones de operacitn y en ocasicnes tuera de servicino.

Los dos tipos de mantenimiento son importantes y de
aplicacién comdn en las grandes y pequefas empresas.

El wantenimiento, sea de cualgquier tipo, se necesita
planear y coasiderar en las costos, Yy de agu! se plantea la
alternativa de elaborar un programa de panteniniento
preventivo el cual planea ins paros de equipo @ instalaciones
o se prefiere esperar a que surja alguna descompostura que
pare la producclilin y ccasione dificultades paralelas en los
diferentes departsmentos de la enprasa.

Entr decixiftn debe tomarse una vez gque se hayan

consideradoc ‘o8 costes de cada alternativa, por 1o general,
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siempre se preflere la primera y se deja el wmanteniniento
rorrectivo para casas no previstus.
En la wmpreia e©n cuestidn se planea utilizar los dos

tipoe ¢e mantoniviento,
MANTENTHIFENTD PREVENTIVG DEL EQUIPO

Este mantenimiento se ilevard a cabo por medio de los
operarior de las miéquinas los cuales serdn los encargados de
las siguientes tareas!

- Limpieza de! equipo y puasto de trabajo

- Lubricacién de la maguinaria a su ciargo

- Ajustes de bhancadas, cirrcse y muelas rectificadaras

- Preparacidr y afi{laio de herramientas

= Revizitn peritdica de las piezas externas del eguipn

- Revisitn peritdica de i{nstalacionex complementarias

Lo anterior serA supervisado por el jefe del taller y se
realizaria dieri{amerte para los puntos de lubricacion y

limpieza y semanalmente para los demads puntos.
HANTENIMIENTO CORRECTIVO DE EQUIPO

Se ha elegido utilizar este tipo de manteniniento para el
equipo por dos razones:
1. La falta de un departavento de mantenimiento especializado
en este tipo de maguinaria, <l cual no se tiene planeado
irplantar debldo al tamado de ia empresa.

Lo anterior nGs cbliga a recurrir a técnicos

erprcializados de las empresas proveedaras del equipo.



2, E1 elevado costo dsé las piezas de las wAquinas y e}
servicic de mantenimiento que cbligan a 1a empresa a retrasar
1o mds posible estc gasto.

Esto no quiere decir Gue no se brindaran los cuidados
necesarios al equipo, sino por el contrario se tratard de
reducir las +fallas y descomposturas al méximo por sedio del
mejor cuidado posible. .

Et  mantenimiento de 1las instalaciones como las

eléctricas, gas y agua, aci{ coumo el local y oficinas estark a

carso de contratistas externos a la empresa y se realizardn
perifddicamente de tal manera que las instalaciones [ 1]
conserven en forea y den buena apariencia. Esta periodicidad

queda al criterio del jefe de taller y del gerente.
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b, 5,7

SEGURIDAD EN EL TRABAIO

La primera precaucidin para prevenir ios accidentes
consiste en eliminar las causas potenciales, tanto técnicas
coms humanas, Las wodalidades son demasiado npumerosas y
variadas para que s2 pueda dar su lista completa agqui. Sin
embargo, puecden citarse algunas, comn el respeto de las reglas
y normas técnicas, la inspsccion y @] santenimiento cuitdadosas
de 1a maguinaria, l!a formacitn de todos los trabajadores en
nateria de securidad y el establecinfento de buenas relaciones
laborales.

En 1o que se refiere a la disposicidn del lugar de
trabajo, deberd hacerse hincapié en la necesidad de aislar las
ocperaciones gue supongan peligros o polestias graves., De ser
posible, 1los locales de trabajo deberdn construirse scbre el
nivel del asuelo y estar dotados de ventanas con una superficie
total que no eea inferior al 17 por ciento de la superticie
del ple2, Los techps no deberédn estar a menos de 3 metros de
altura, y rada trabajador deberla disponer, como minimo, de 10
metras cdbicos de aire (y wds si las temperaturas o el nivel
de contarinacitr atmostérica son elevadosl. Para precaverse
contra los accidentes, cada trabajador deberla disponer de un
minimo suficiente de superficie libre, y en todo caso de 2
netros cuadrados.

Las paredes y los techos deberdn tener un acabado que
impida la acumulacisn de sucledad, evite la absorcién de
humedad y, de ser necesario, raeduzca la transmisian del ruidoj

el pavimento deberd ser del tipo no resbaladizo, que no suelte



157

palvo y sea $#ici) de limplari en caso necesario, deberla

iento tersico y

poseer buenas caracteristicas de aisl

eléctricso.
ORDEN Y LIMPIEZA

Nc basta construir locales de trabajo de conformidad con
las reglas de seguridad e hig.enei es necesario, adesds, que
la #4brica o el taller se mantengan limpins y ordenados, El
orden, due ¢n ¢) caco de una fdbrica o lugar de trabajo es un
término general que abarca todo lu referente a pulcritud y
estado general de conservacitn, np sdlo contribuye a prevenir
los accidentes, sino que constituye iguaimente un factor de
productividad. S{ 2an 1los pasadizos y corredores se apllan
wateriales y otros estorbps, los trabajadores perderan tiempo
apartdndolos para poder transportar las materias primas a2 los
productos acabadpsi pueden perder horas para perder un lote de
pruductos semiacabados extraviado en el desorden general

Por altiro, las pilas de materias privas y productos
semiacobados, 2si como las herranientas y equipos abandonados
desde hace tiewmpo, representan capitales inwmovilizados vy
ocupan cspacioc que podria aprovecharse para fines productivos,
Las herramientas, plantillas, dispasitivos de fijacidn y demds
equipos no deberdn dejarse desparramados sino restituirse al
almacén o colocarse en casilleros, estantes o depdsitos
aportunamente dicpuestos en ¢l taller. Los pasadizos deberdn
marcarse con rayas de 5 centipetros de anchn, coso minima,

pintadas de blanco o awsarillo y no deberd permitirse poner
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hada due schrepase esoe !imites, Los dephsitos y lugares de
alwacenanientn deberdn marcarse de igual modo y los productaos
deberdn apilarse cujdadosamente,

faonsidersndo 1os consejos arnteriores se prapgonen los
siguientes planteamientos para gque al construirse las nuevas

instalacicnes zean tomados en cuental

- E!l piso y las paredes deberan construirse de concreto
ya que cumple con  los requerimientas citados
anteriormenie. El techc recomendado es de lamina de

asbesto.

Marcar llneas en los limites de areas de trabajo segan

especificaciones anteriores.

-~ Los deptsitoc de basura pueden ser tambores de lamina
can capzcidad de 20C litros, los cuales son fAciles de

limpiar, transportar y acomadar.

Instalar extintores estratégicamente y no a mhs de 30

metros de separacion entre ellos.

- Ipplantar como upa obligacitn diarta el aseo de zo0nas
de trabajo, pasilios e instalaciones de servicio cowo

vestidores y eanitarios.

Lo arteérior se considera como seguridad general. FPero
también <«¢ regquiere de seguridad individual rFara la cual se
requlerr de equipa enpecial que deberk de ser proporcionado

por la emprece y ésta de acuerdo a la tuncion que desempeta



cada percona:
Jefe Mostrador y Ayudante! Data
Choferes: Canisa y pantalan
Jefe de Taller: Bata y zapatos con punta de aceroc punta
de acero, guantei y lentes de seguridad.
Ayudantes! Camisa, pantalén, zapatos con punta de acero,

guantes, lentes de seguridad,



CONCLUSIONES
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CONCLUBIONES

Una vez terwinadn e! estudio sobre la empresa se han
reunida varios conceptas con los cuales se propusieron
spluciones pars resolver las dificultades existentes en la
empresa.

Del anldlisis de los problemas vistos al  inriciar el
estudic, wsurgieron puntos gque son comunes a !a situacién en
que ue desenvuelve 1a wayorla de las empremas pequeltas como
talleres, fabricas y comercios en las cuales se carece de
arden y principalwente de conocimientos basados en ingeanleria,
tos cuales son la llnea que una vez rebasada dan origen a la
bage para partir & un crecimiento sano para cualquier negocio,

Comu respuesta a las necesidades cbservadas, =e¢ profone
una distribucitn de planta que cubre con las condicionen de
espacia {mpustas por la misna empresa y ademhs satisface las
planteanientas sugeridos pnr la Ingenieria Industrial para el
desarrallo de cuslquier empresa. En este casa se tuvieron que
adaptar estos conocimientos a la pequeha eppresa y as! se
distribuyeron zonas para produccidn, oaticinas, contabilidad y
archive, servicios, ventas, recibo y embarque, gquedando dstas
dos ditimas como zona de estationamiento para el equipo de
transporte. La zona de ventas se ha planeado camo un  local
comercial can acceso directa a ia calle ya gque par «) tipo de
ewpresa s# requiere de trata continug con las ciientes.

Par el tamato de la ebpresa na se requiere mis gue una
oficina para el gerent® y olra para la persona acupada de

contebilidad y de arzhivDp, ¥ys que para ventas uplao se planea
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dos pequetos cubliculos para lqs dependientes de mostrador los
gue estarhn localizados en el mismo local comercial propuesto.

Al elaborar el Lay-Out del! equipo se ha tomado en cuenta
las condicianes recesarias para un buern desarrollc $1sico de
10% operarins por lo que se han limitado zonas para materiales
en proceso y zanas para el equipa dentro del area de magquinado
quedando asi lo mds terca posible al operario. E£n lo gque se
reflere a la maquinaria de uso general se procurt situarlas lo
mds cowmodo posible, ya yue son utilizadas por diferentes
nperarios de diztintas Areas de produccitn. El acomodo  del
enuipo propuesto tiene las caracteristicas de una distribucion
por procesd lo que ofrece la flexibilidad necesaria para
trabsjar diterentes tipos de motores.

La arganizacion es una de ias soluciones que brindaran
mejores resultados en cuanto a productividad se refiere, ya
que aderds de un organigrama 2n e! que impllcitanente se
distribuye trabajo y se asigan aresponssbilidad a cada puesto,
también <e propone un formato de orden de trabajo donde =e
elimina posibilidad de error y confusidn al realizarse lag
operaciones requeridas y ademds facilita el andlisis de datos
de praduccion para fines estadlsticos.

En el contexto de la organizacidn Se mencionan conceptos
practicos de capacitacitn, orden y limpieza, los cuales
aunadps a las solucignes anteriormente setatadas #orman un
conjunto de respuestias claras gue colaboran para lograr el
objetive de reestructurar la pagueta empresa aunentando su

praductividad y eficiencia.



El concepto de productividad se resuse en la relacidn
beneficios/insusos lo cual resulta dificil de medir ya que
estas palahras se pueden incluir un sin nGmero de factores que
de una u otra forsa modifican su sentido altimo, Asl pués, la
productividad se puede seor desde una actitud hasta un wmodelo
ecaondmiro donde se obten3zan ias mbximas ganancias con los
menores costos,

En este cizo, el aumento de productividad se refiere al
wejoramientoc de condiciones de trabajo y organizacion que
indudablenmente propiciara resultadas positivos en el ambiente
de trabajo, calidad de servicio, relaciones personales, imagen
y presentacién del taller. Lo anterior no se sale del concepto
productividad, ya que con el minimo de incrementc de insumas
que e% el proyecto de reestructuracion y la construccitn de un
nuevo lacal, pues no s€ prevee un cambioc en el equipa,
maquinaria y mobiliaric, se obtendrd un aumento cnnsld,rlblt
en los beneficins ya mencionadns que asuwentardn conmign los
beneficios econdmicos.

Medir e1 incrementn de productividad resulta un poco
subjetivo ya nque estoc s0io se logra comparando el esfuerzo
$isico y wental que 59 realiza actualemente con el que se
requerird una vez efectuado el canbic donde inicialmente se
obtendrd Ja wmisma produccibn pero con uh senor esfuerzo.

Ln eficiencia es atro punto donde se ha puesto atencidn
ya que es importante saber yue tan cerca se encuentra la

empresa de su estandar de groducclén, En la actualidad solo se
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cuenta con el dato de capacidad del taller para 5 motores
diarias cue prumedian 100 motores rmensuales, sin embargo, con
un simple estucio de tiempos, podenos ver que la operacidn que
wiAs tismpe zonsuwe cs el rectificado de cilindros prosediando
10 wminutos por cilindro con 1o que se pueden obtener 48
cilindros diarfos y por lo misso tendriamos un estandar de 8
motnres al dfa. As! pués con una simple comparacitn, se puede
atirmar que wmejcrando ia estructura de la empresa serd posible
gpumentar la eficiencia.

Ahora kien, alsuiern tiens que ocuparse de qua los
recursas se¢  aprovechen Jo mis posible y se combienen de la
msnera que rinda 1a mayor productividad posible. Ese es
evidentemente el cometido de la direccitn de la empresa.

8i los dirigentes no atinan en tomar las rwedidas de cada
cago, la empresa acabak por fracasar. De nada sirve gque la
direccitn reina datos, prepare planes y lieve a cabo otras
actividades si las persdvas a gQuienes encomienda  su
realizacion ns  d-Gedn ®jecutarlue y solo 1o hacen por
ohtigaciér, fa= egp, urd dé lac funciones de la direccion, tal
vaz la mAs ditlcll, consiste en inspirar & otras porsonas el
desen de cooperar: conseguir la participacion gustosa y activa
de 1los trabajadcres de toda categoria es la dnica t{orma de
hacer triunfar a la empresa, Asl pues, para crear, fabricar y
producir con =entido de responsabilidad y perspectivag a
futuro, 1a digposicidn productiva debe estar alojada en el
interior de todcs ¥y cada unp de los entes praoductivos que
contorewan  la empresa. Productividad, pasard entonces de ser

concepto, palakra o sueho, para transformarse junto con los
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individuos que la ejercen, en una actitud, en una verdadera

responsabilida personal.
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PRESUPUESTO DE MODIFICACION

Obra arquitecténica que lncluye
local, oficinas y nave industrial.
Terwinados con instalacién sani -
taria o hidraulica.

15,500,000

Instalacidn eléctrica para local y
oficinas intcluyendc aluszbrada.

200,000
Instalacidn eléctrice para 20 =i -
quinas,

700,000
Instalacign de alumbrado para have
taller.

500,000
Transportacidn y mantaje de wagui-
naria

300,000

TGTAL 17,200,000.00

Tiempa calculado para terminacidn
de sbra
12 semanas

Tiempo calculado para f{nstalacidn

£ senanas
Tienpo calculado para duwswantela -
miento, transpcrtacifin y sontaje ~
de equipd
2 soemanas
TOTAL 14 Sevanas

Es necesario mencinnar que durante la construccion del
nuevo local, la ewpresa no dejard de producir, ya que no
degocupard su  local actual hasta haber concluldo la nueva
construccidérn, por lo tanto solo suspendera sus labores

producrtivas 2 semanas, en las gue se ocupara de reinstalarse.
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RECUPERACION DE LA INVERSION

La recuperacitn de la inversitn es un asunto que no
orepcupad a los propietarios del negocio, ya gue su objetivo
principal s &l de resolver sus problemas actuales de
arganizacitn, Sin entargo, desde el punto de vista de
Inrganierla se debe de tumar en cueénta.

Una vez reestructuradc el negocio se espera tener un
increnento ninimo de 10% en praduccién, con esto aumentarla el
promedia mensual de 1CC a 1.0 wotores reconstruldeos, §1 la
utitidad neta es de 5G,000.00 pescs promedio a la fecha, se
abterdsls un aumentc de %T00,0030.00 pesos mensuales, A esttc se
suma Ja cartidad de 100,000.C0 pesos de renta que se dejarla

de pagar por el lozal actual,

Aunerto en utilidag 500,000.00

Aharro por renta 100,000.00

400,000.00 mensuales

47,209,60C.66
—meemccccocusaoz ZB.4 MEERS
£00,000.00

Prr 1o tanta la iaversilin se recupera en un plarzo mbximo

de 28.9 meses.
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