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NTRODUCG Orl 

L•1 indust1·io de l•l fll•:in1J1-i:1r.:t1Jr'1 lnl ~ufrido co1ubios Pn el 
sido t011 r~pe11tinos quG 

unq in2stabilidad en su 
dt"~·1rp.1J.lo:J indu:::tri-:..1, JLJ;) 1: 1J.•Jlt.'b h1Jn 
provóccn g1·an desaJuste Y ocasionQn 
E'~:t rlJC"l..IJ t •1 t 

Lú re:=put:-Etol 'J lrJ tecnoloyi•1 •H.:l.óal es n11.1cho JJ1as li:.111ia que 
los ca~1bios t~cnolóyicos por lo quu lc•s sisl~irras de 1n•1nufüctura 
se vuelvL>n obsoletos cun gr•Jn r•.\pide7.. La dL•pendenr.i•J de 
l8cnologias dul pais traa coma conif•cuencia lo falta de m~dios de 
info1·1~ación 1.ecnol6gica, Y la lncupatillad pata poder u~imilar los 
11dt'!'l•1nto5>. 

Los intlustriilll-'':..=> no tlct...1J11li;:.JJ11 ~1.Js procesos de fobric11ción, 
por desconocin1iPnto ~e nuRvos av~ntes en tecnoloy1u y por la 
fi:llt(1 di.! ch~sio:u dt: cro..:<..in1.it.~11t.o. 

En 111 industria. 1ne:>'i.•Jlu1~ct.1nico i;.r: pn~r::eni•:in las p1·oblemas 
mancionuJos en gran escalo por lo cUQl SB g~neró la b~squeda d~ 
nuevos avances e inovacionus un lo~ p1·oc8sos de fu~1·icación, 
oncantrdr1clcse que se r1~cusita1·ian cl1brir algunos necc3idades par~ 
la solución de éstos p1·obl.emo&, olgunas de éstas n~c~sirlades son 
h1s siy1Jientes: 

Fabricación de p1·oductos terminodos ~n un 
ti~mpo óptimu d~ up~r(l~ión y un baJo costo 

Liberlad ~n cuanto al diseNo y dearrollo de 
los µreductos a fabric~r. 

Mayor eficiuncio y cor1fiubiliJod Hn los mé
todos df:~ f'•lbr1•-•:ic::iL'J11, 

Una mayor flexibilidad un lus procesos de 
f'·1bric1J.ción. 

Mayor oprov~chami~r1to de la muna de obro. 

Mayor• productividad. 

Paro solucionar y cub1·ir ~stus nece~idades se han ideado 
difurentes Jispositi·Jus automdtico~ rl~) tipo mccdnicor 
elect1·omecdnico, hidróulico, eléctrico etc. 

De hect10 los µ1·im~ras QUtomatizaciones no opti1nizQron las 
funcion~s de 11apidezr pr~cisión y flexibilidod p~ro p~r1uitierun 

la fQbricación d~ pie2~s con p~rfiles tOíllpleJ~s que d~ otra 
mQnera no se hubier~n podido fabricar Jamós. 

Uno d~ las h~rrami~11tus ~u~ µ~rmite optimizar las funciones 
ant~s mencionQdas es el de "Diagnóstico industrial por mRdio de 



f..I0•1lisis fr:..ctori•ll", yo 4Lte {•st!? r1nc; prD~('..1fC:iOi1u r..•l 9rr~1dO LÍO:~ 
pr•.JdrJcli• .. •j_..J •. 1J J~· 1.111'l {7.<mprc.!Gu y por lo mism(J p•.JF!df? 0:1yqrJ.Jr •:i tLl!U•J\"" 

lllL•dic.Jos. r:t:Jrrr,:ict.iv1J.s r..¡ut1 fJIJ~d·-·n dor ur; m:,:,Jor· 1w11·gt~n pn1'•) t.enl""T uno 
tuµ~tldad mayor du at1t0n1ati=aci611. 

Coris:id&rondt1 C:'l p1u1'Lo •:intPrior, úE?finirnos ol diiJfjflÓstico 
inllustri•Jl co1110 l•:i JwLHc:c.iéJn de le.·~ d:ivt:•1":-cis pro!Jlem'.1.f. L¡11e p1Jedo:t 
tener una e1npresa ~n los activJdades ~u~ en ella ~~:istan, ···~tus 
profJltima=i con frt~C'Jt:or1c.i•l no sor1 c.JeteclúlJl1E- f•~c.i lmf·mtr.i /•.J que 
pueden ~er di::' d.ifr:reni..t:~s indolesr r..urno por L',Jt:.>Ulplc1: finonr.::it:or'o!:·~ 

en cuyo Cú-:.;o J(.J po:~rson•l •.i. cons•1lti:1r s<.~ria un ir1b?rVE:>HttJrr CI s.i. se 
rwquiere ayuda paro riJar los precios de }OS prOdlJC~OS se d~b0J'Ó 
rf.:'c1Jrrir rJl e:·:perta l:.'n costoBr tümbi1~11 pur.de Sf:.'1' q•H? •Jn•.l e1npras.1 
<f-Etl' sufriendo ,Un ec;tüdo di? malt:istor genel''.11' por lo CIJ•Jl se 
r~q11urird hucer un 0xa1r1~n co111µleto. mediant~ una inv~stigatión 
ylub1Jl y e:·:h..:wstivo de su~:; ll.CtivldoJ8~:> para pot.ler os:( lllcon::•Jr •Jn 
r~medio deiinitivu. 

Ahor'•l bif~n, f.1•l1'Q ri:.:o.li;!or 1Jn diagr16stico inúi.tstrio.l ~s 

indiEp~nsabl~ conocer J.os fottcres quu infl~1y~11 en lo empresa; el 
but?n estado depf~nderó de éstns factores y de lr:t torn•J d1:> 
dt?cis.ione<;;:, ~ensat•.1s t.tn los altos n:ivel~~ p1.1r•l J..-1 crJrrcctu 
utili:.!aci.ón de los rc.1 c1..11•so~, t.umont.lo r~n c11entr1 los polltic•:.ts q1Je 

stt teng(.1n, 

Los f~ctor~~ que se to1nardn parQ lu reali=ación d~ éste 
trobaJo son los siguientes: 

1) FINANCIAMIEiHO. 
2) SUMINTSTROS, 
3) f'RODllCC ION. 

Estos tr~s facto1•e$ estor&n diY'igídos hacia un eJemplo 
prdctico cl~ ur10 indl!Slria 111onufatturerQ de Jrbole~ d~ vGlvulüs y 
vdlvulo~,. tomando pa1·a u~l~ anólísis los ~ p1•oductos siqui~ntes: 

1 i CUERF'OS DE •!nL\!LIL/1S, 
2) COMPUERTAS. 
'3'.• BOHETES • 
4i V/\STAGOS. 
~'.t ASIENTOS, 

F'ara l;:'!:.Lus productos se tcmariJn los diversos tipos 
to:-:.i:.tt:nCe~ en cr.Jonto (J d:imensione!:, proc~Sof:i., m•1L~riultZs, ·etc. 
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F N f\ N C A M 

La ~strY~turQ quo r~qui~re unQ j,ndustria n1ar11Jf~cturer~ d~ 
6.rbolt:>: de \'álvul•lS y V•:i.lv•.1)115 ff:qujt:'¡·r;1 di:: •J11u i.11Vt=<l :;;í0r1 ií.J:::iul 
•Jil..•1 1 ·J~IJidu •.1- lu:·~ j11sl..:il•lc.iun•-·::. / m114uin•1rl•1 <1'1~-· h•JY qttt> ci:1n1prar 
e instalo.1·. 

Por otro la1Ju~ ~l capitol de tr~bajc 11ec:esoric1 porQ e] Luan 
desempefio de la ~u1p1·eso es alto. ~ebiclo ol costo ~e operac~ón, 

D~ lo~ dos µuntas •lnterior~s su tia11u lo ~iguientp: 

a) Debido o que ~1 pr·incipal cli~nte ~s el gol1ier110, la 
i11d1.1stri•1 110 c:obr•1 c:on n1p:idn::, Y•l que lo~ µl•J::os que 
rigen son lo1·gos, ~or lo tonlo ~1 fi11ancia111iento de los 
pudidus ~~ grun<le. 

b) l.os urtic1Jlos que se fab1'iC•ln son bienes de capital 
costu~as r lo cuul t1ace que la caNllJO~i~ dusembolse 
contidallos en co1rrpra de rnatorioles, ant~s de t~r1ttir1Qr 

ul produ1:lo Final. 

To111011do en c:ut.rn"Lo lo •Jnt!;<rior, ni.11gunü cowpa1'Ha do e!'::te 
Lipa podr1u ~llbsistir si1l fina11ciamiento o sus precios ter1d1·ian 
que ser muy el~vados, por lo ·la11to s~ hace un pres11pue~lo global 
u11l1al, el cual nos da una idea de lo qua espero l•l compania el 
oílo v~nid~ro, porY ~o<ler as1 tenur una clni·o id~o Je quµ tJpo de 
financiamiento hay que tenor cu&ndo hay qlte comen:ar los 
tJ•a1ttit~s paro obtenerlo. 

Este pr~supue~to embarca a su v~z tres tipos que sont 

- Presupuesto ll9 V~ntast 
- P1•esupue5to (Ju Producci~n. 
- P1·esupueslo Je inve1·~ionos. 

Estos tre~ prusupue:Los 11os dan lo siguiente: 

Coc;to 
Directo 

Gasto 
Directo 

Mono <le obra. 
M1lt.eri•1leE. 
GQsto~ indirectos VQ1'ÍQbles. 

Gastos de fabricación. 

G1:istos dt! 
Operr.1ción, 

GGstus de ver1tas. 
Gostos u<l111lnistrutivws. 

Con &stos ciiJtos podemos ~l·:i.baN.lr •Jn fl•J,ju dt! C•l,;•J y 11si 
deter1ninar los recursos que se nece~itGr4n pu1·0 el t1•an~curso del 
•1fío sig1Jient.e. 



1.1 PRESUPUE~TO DE 1}ENTAS. 

En le eluiJornc:iDn de éste Pl'E-51.l.pue!:lo se cons derl'l !:l 
prug1'!)11f•1 dv nt-c.~s.i.i..ii:idt:s del yobit:rnor 1.~l c:U•ll nos d•l 1Jn•1 de•l del 
traboJo que la cotr1p0Nía pod1·ia captor, tombién ~e v~1·if con l~s 
i11·,,·t:!n"l•ll'iúb P•lrü püdl~l' dwltiriuinf.lr '._:..i l•1s c•1ntid11des q•H~ se 
u~peran son cori·ectasr po1· utro lado se invesLiga ol m~rcudo do 
f.>:·:porL11ción r •1si com0 hi. br.isq1.1ed11 dt~ nur.•vos cl.it::.>11tes, can estos 
datns se puede hac~r un pronóstico Je ver1ta ol cual nos permite 
h~~er c41culcs so~~e lo que se e~perq producir, uobre lu rnar10 du 
ob1•a que !e va a necesitar etc, 

1,2 PRESUPUESTO DE PRODUCCION, 

En éste pl'l::'supue~\.o ~B dt:.·tP.rrni11un los siCJUi~ntE.•s f1~\clores 

qut' •lYIJ<foriln 11 veri P:ic.:ür el pr~supue~ltJ d'-~ v~nt•is! 

r,; Producción. 

BocK lug. X su1·tir1 
Producción plr1t1~ad0, 

f•ron6st.ico, 

Mils. H1·-.,, Mills. F'::os, 

Nas da lu plantlllij de p~rsantll o~rero que se necesite. 

B) Factur1lción. 

Pedidos por fact~11·ar1 

Prt.inósticn, 

c.!) Mes tt·abaJado X dio. 
e .2) Turnos. 
c.3) Auser-tis1110. 
c.4) Aprc1v~cha111i~11to, 
c.5) Hor~s estandu1·~s µtir<lidu& par mantwnimiento, 
c.6) Ho1·as perdiúas (Jor repal'ociún. 

Nos proporciona las horas estotldard trobajodas por obrero. 

D> Incr~mentas de moterialHs. 

Los ir1cr~1íl~ntos de n1aterlales, eet~n bos<Ldos ~n las 
declaracion~s oficial~s que se public:an un los me5eS de agosto y 
s~ptie1nbre, asi como 1(1 j.nfo1·mación r~caboda con los proveedores 
<l~ fo1•Ja~ y fundiciane¡. 



l.3l PRESUPUESTO DE INVERSION. 

a,1) Sustitu~ión de ~quipo actual. 
u.2) Opti111i~oción de proceso. 
o.3) Por no contar con i~l 0qyipo. 
a.4) Pur t~ner mayar copQcidud inbt~lodu. 

B> Delern1irioción de capocid~d instalada. 

b.1) Grupos Je mdquinas. 
bo2) i~ó1ne1•0 total de m6quinas disponibl0s, 
~.3) Determinoci6n copacidQd instoluduo 

C> lieJ01·as du la comp~fiia. 

e .1) MeJor•lS •l pl1111t•:t o 

e, 2) M·1quinori'1. y equipo. 
t.3) Equipa para transporte, 
c.4) Ec1uipo po1·a oficina, 

t.41 TIPOB DE FINANCIAMIENTO. 

YQ obtenidos los presuµue•to tle ventas, producción e 
inv~rsión se procede a ·1er ~1 tipo d~ finQncian1i~nto que se va a 
r~quE:orir, este pUEHle est1:1r en func.:ión de lus siyuit.ml.~s trt;.'S 
puntos: 

!) El financiamiento que se n1ar1~Jo es el Qnticipo que 
otor•gfJ el cliem"t.e, P.Stf~ •lntic.ipo no Rl~ cl•l en todos lo::i p!:.'didos, 
depende del tipo dE~ 1Jrtic1.1lo q•rn r;;e 111•JneJE.·r por lo que el 
porcer1taJH varia de un 10 a ur1 15% y debido 1J éste el gobierno 
cob1·0 por ~l 1.1n ?OX t1nl1~l de interés. 

2) El cll1~ntt: no ¡Jut:cltJ pi·oporcion11r •1ntic.:ipo pf!ro solicit'.i 
al Fondo MeHic1Jn1) lc~s upru~IJe un pr8st'Jllh:>; 1!1ste F011do no do el 
r~curso fi.na~ci~ra ~n sl, pero da la autorización para que el 
Banco ele Ccim~rcio H~xicono lo proporcione (esto es cuando yo se 
ti~ne el controrecibo), el cli~nte le paga al banco la cantidad 
total y ést~ le abona el <lin~1·0 restante a la industria en 
cu11lq11ier IH1.0cc1. 

3) Eete tiµo de finonciomiH11lo es pa1·0 industrias que 
exportun; tienen los n1isn1<1s clQdsulas que el ante1·io1·, con la 
dife1·~ncia que ~l p1·éstomo es un dólares. 

P~ra el caso 2 y 3 el mdxin10 de tiempo p~ra paqor al Banco 
de Comprci.Q MP.l-d~:ono s;is de 180 üia5, ¡• l:'l tiompo normal para que 
cobre la indust1•ja es d~ 90 dios post~riores a la entrega del 
contra recibo 
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s u ll S T R O S 

2.1 F'RGCEriii'ilEifiO F'úí; EL CUl1L SE I•AH LOS su¡.¡r;.nsrnos. 

La Geroncia de Producción recib~ ~l pudido pur ~onducta dQ 
la Gerencia de Ventas, este pedidu es explosionado por Control <le 
Producción pa1·a determinar las cantidade~ y los materiales quo SQ 
necesit11r11n P•Jr1J l•J. Í•lbric•1ción fin11l del prod•Jclo, 
posterior1nent~ se verifican las existencias de 1nate1·iales, lQS de 
las pie=as de fQbricoció11 y las do producto terminado en el 
ca.rdex correspor1di~nte, con e6to producci611 obtiene lus 
cantidodus necesarias ü pedir a la Gerencia de Adquisicic1nes, 
t:alcul1.1ric..lo un t:n~Cf.1 dente du m•ltwria. prirn•l rnediontr~ 1°1 fórmula 
sig11ientt::i: 

E:(ED, I1E 
M, p, 

CONSUMO F'ROM, 
MENSUAL X 

TIEMf'O I•E 
SURTIDO 

RESERVA Ei-l 
t UNIDMI•ES 

Posteriormente, ~u p11sa una requisición de compra viaJera 
d~ matBria prima o waturialus, an la cual se e~cuentrun lo¡ datoE 
que a conti1luación sG dan: 

Uno descripción de lo part~ o mat~1·ia pri1na u co1ttpra1·, 
tipo dl:l n11Jteri1Jl o. us•Jr, u11id(Jd de compra 1:ei;;ta u11id11d es 
diferente en algunos cosos a la unidad que se 1noneJa en la 
pl11rit11 1 pL1r eJemplo: G.11 •lC0l'O se con1p\'11 en l<.gs1 y su •isa es p11rf.l 

pl~:os), porcentaJe de seguridad (calculado), clQVe de materia 
p1•i1M1 1'1 c•Jül nos p1•oporcion•1 i11formoció11 l'e<:>µt:!C'L<.1 11 l11s 

caroct~rísticas del mat~rial a comprQr, 

Esta clava esta fo1·müdO po1· a digitos divididos ~r· tres 
grupos d~ lo siguiunt~ manera! 

M I'HIB CCC 

D1 .. mde: 

~A corresponde a la cl11sificación donde se va a usur 
la mut~ria p1·ima yo s~a drboles ~6lvula$ o Yólvu
las ~bUb Jigitos s~n 51 y 52 respectivament~>· 

BDB éstos dígitos nos proporcionan dos carocteristi-
cas, la primQra de qué tipo es la materia primu -
como por eJemplot si es forJar fundición, sol~1·a, 
etc.; y la segunda si la requarimas tratada té1·
inicamcnt~ o no, 

CCC Por •iltimo éstos digiT...o~ nos do.n l·:J.~ di111~n~ionl!s 
de la 1nate1•ia prima, yo que nos mandan o un 
pl1J.OOt 



7 
Un f.~.jernplo t.l~l uso de estos d.(gi tos sr.:' Ú•J a conti111..11lcl6ri: 

l;;;t>r ío: 

51 469 475 51 Uso en •irbc11es. 
469 Forjas si11 t1atan1lento iérruico. 
475 Nos d·.i t~l o n•im~;oro de pl 1)11as. 

Poro pedir un material que soo t1·atudo a lo segundo clfrQ 
se le rcsto.n •100 1..1nid·:idw;, por la Lünto f?l mismo m11terl 1Jl con 
tratamiento té1·mico qu~dario de lc1 sjguiente forma: 

51 06? 47G 5.L 
Oó9 
•\75 

U50 1.m 611Jole~. 

ForJus con t1·otamier1to térmico. 
Nos da él o nóme1·0 de planos. 

Es necesario t•Jllndo se pide un muteriol tratado 
t~rmicamento e~cribir el G~\S, éste es lu esp~cificación que se le 
entrega al prove~dor pa1·0 que tenga las condiciones a los cuoles 
debe ser trGtodo lu materia prima pora obtener as! la dure~a 
d~seada Cesta materia primo puetle ser usada para divursus 
piezos). 

Otros datos que también trae esta requisición vioJer~ son 
lus siyuier1tes: lnfor·maci6r1 ~obre lus diversos proveedores, el 
pedido que se le osignf:' o co111prasr cantidad rt=q1Jr~T'ido., fttcllo 
requerida, etc. <Ver Forn1ato i). 

Pot' otro l1:s.dDr es indispensable que todas los 
r~quisiciur1~s lleven la firma d~ qul~n ou·torizo la compra, Qsi 
co1no de la Gerencia Técnico autori~ondo el material a con1prar 
paro lQ pie:a que se va a íubricorr tomando e11 cu~nta los 
p1·opiedodes 1nec6nicas o la que va o esto1• expuesta ésto mi~ma. 
Como par eJemplo: resist~n(ia a lu tracción, resist~ncia o la 
tensión, porcentaje~~ elonyación, etc. 
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Cuando Ja ge1·encio J~ 0~4uisi~iar1~s no consigu~ un 
müt~ri•:J.l d .... •ter111·i.11(1úo, lf..' soliLil·1 •l cantPcd clt:: 1·.i prud11cc.i1.:i11 1111•.l 
5U~tituci6n de ltlOl2T'i~], ésto Jo 5119Í~t·e Y rid~ oulot·i=olión 0 
lillJli'ni~rio dul F'r·od1.11:t•:.i, l•l cuül í.1n•iliz1:i si. cu111ple cun 1..:.1s 
P1·opi~daclus f.[sicos que se 1·aquie1·~n, pu1'Q ~sto se us~ un for1nutu 
que r:i.•? llo.1110, solit.il•.l<l p.:ir•1 s1H::t,ii..tJc.iü11 d1.:- mol.td~i(1l \•h.·r fo1'm1..1~c1 

~> 1 

l, IlriíüS f1E Lr1 PARTE: í.lóntl0 Sti' vo:1 •1. IJ'E•ll' <!!.~te r11.1f'YO 

müteri11l, c:•:i.11tid•:td 1 1T11.1leri(1 prim•l cp.H:' -.,1.-1 •1 ~to•1· =1.1~liluidü1 etc. 

:!, R1\ZOi~ DE Lt\ WSHTUCIOll '( FRJORIDtln! 
del formol0 sw tl€1n lu~ posibl~s cous•1s por 1·1~ qLle s~ ti~ne quu 
su~tit•Jil' el mcd .. L..1rinl, oltjunús Ju esl1Js l:'('ll.15'.lS sun~ 

•l} E::ct.•su Lh..> invunt•1 ríos t 

b:· F.:l fHOVP!:'llor r10 c:umpla t:on los ti•:!111pos de e111...l'l:go. 
e) Tl~1npo in~yficler1lu J~ 1:u111µr•1, 

En lo que ~e refie1·e o ln prioridad se ~scribe 5j el 
cumbia vu •1 E~r teíl1pc1·~l u d~finilivo. 

3, F\E~'ISION: Es en ~st1:\ ;::ona Em dorit.lt:o ÍTHJ~niel'i-1 Ut::l 
Producto c 1.H:1~ib~1 si •lt.t:!pti'..I 1.1 sulii.:it..ud du sustitución solicit•Hht 
por con1.rol de producción o no es ocept~da, ll8 ~et· afirlílQtiva ~un 
que L•lm~i0~ y lo~ cuid(ldos que se Jeb~1·1 L1~11e1· cor1 el materi'11 
nu~vo 4u~ 51_1¡..;;t,it1JYP o l•l a.11terior ~n v1·oc 1.;sa d~~ f·.ib1·icoción Je 
u1H1 p.it-":::•11 Poli cnso Je> q•Je l•l solicit.11d Je su<::>t.i·! ución dt.!- m11teri•1l 
se recl1oc~ ~~ in~icQn lns cau~as pot· las cual~s se desecho este 
co1111Jia, un ~Jwmplu du estas cuusüs e~ qlLe ~l mat~ri~l prop~1osta 

no cumplo. r:on Jo.F- pl·opiP.düdP.s mecónici:1s qul? so n1:.•<.t>siton. 



SOLICITUD PARA SUSTITUCION 

DE MATERIAL No ____ _ 

No STOCK,_: _____ CANTIDAD: ____ FECHA: _____ _ 

DESCRIPCION,_! ----------------------

MATERIA PRIMA llHCIAL:._ _________________ _ 

SUSTITUCION SOLICITADA,_:------------------

RAZON DE LA SUSTITUCION PRIORIDAD 

lJ TIEMPO INSUFICIENTE DE LA COMPRA!J SUPLENTE. 

0 NECESIDAD DE REDUCIR EXCES.8 DE 0 BUEN SUSTITUTO. 
INVENTARIOS. O USO SOLO EN CANTIDADES 

O EXCESIVA CANTIDllD REQUIERE 

MATERIAL ALTERNATIVO. 

O PROCESOS DE MANUFACTURA 

REQUIERE MATERIAL AL TERNA TI va. 
O MATERIAL DISPONIBLE DE RECHAZO, 

D OTRAS ESPECIFICACIOllES ---

PEQUEÑAS. 

O SUSTITUTO DE MALA CALIDAD. 

0 TEMPORAL. 

SOLICITADO PO·º"'-:-----------

REVISION 

O APROBADO 

o APROBADO CON ESTCS CAMBIOS:--------------

O RECHAZADO 
1 

OBSERVACIONES: ______________ _ 

REVISADO POR::..' ----------FECHA:-~---

F O R M A T O 
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~, ~ F"ROCEDIMIEiJYO F'OR EL CUriL SE ELIGE Ui~ F'F:OVEE'.DOF;. 

j•Jortll'l]m!~·nlt~ ~.\;.' r_uli...:•:in dt.• l.re~ 1.1 (l.J.•Jllü \Jl'O\.'Ce>dorcs i' 11'.lS• 
c•Jrü.<:.'l..eri'.:.liLo.s que se lp ~ol iciti:'n q1.1P. c1Jrnpl·· .• n son las 
siguiE"·ntt!u,. ¿n orden d(;> i.ruportoncia! 

1) Tien1po de entr~go. 
:) F·r12cio. 
3) C(1liciod. 
4) C~ndiLiOn~~ de pQgUt 

En g0nu1·al t~slos SL•n los requisitos mós i111portontes que 
dtdH.:11 du c.1Jmplir lüs pro··1t::!edorPs, o·l.ros p1111tos qut.? SI:.:' les piclt~ •l 
todos son : c1·6tlitu •l 3V dia.s y que el ontic:ipo no sé-o Jno)·or '.'1 
so:~, si nu ci.implc11 cun t~sta-...; dus 1.ilti1110~ ri=quisit.os s""' rech•1:::11 1'1 
ofe1·to y se oliye el que cun1pla ~on la reayo1·io de los puntos 
f111-l..er i ore~,. 

2.3 CnFiiiCTERISTlCAS DE L05 F'RúlJEEDOF:r.:s DE LúS 5 iiRTICULOS. 

ll CUERPOS DE Vr\LVULr\S, 

Su clave 51 103 495 52 y 51 
J03 

Arboltts y vólvulos. 
Fundir.:ión. 

495 MPJid~s du la fundi~ión, 

Los tiempos dti er\treya para los dif~renles funJicio11es de 
vdlvul~s es d~ 4~ dias, si11 i1"portar ~l prove~<lor, el pr~'cio 
vurio en un po1·centuJe muy boJo Cl ul 5%)~ lo calidad tiene ur1c 
V1'..1ri,Jción 9T'•1nde di:.~ •.in p1·ov~\!.llor •l otro, µor lo qut;i el pu.11tu 1r11is 
importante paro sel~cción d~ bsto mata1·ia p1•imo es ~l que n(1$ 
proporcio110 lq meJ01· calidad~ 

2l COMPUERTAS. 

Su ~l~v~ 51 137 395 52 y 5.i. 
137 

Arbul~s y Vdlvulas. 
Solerol. 

395 Medida~ de lo solero, 

El tiw1npo de ent1·eyo de los soleras es variable en los 
diver~u~ li¡Jw~ J~ µ(uV~&~ore~, Y ~a de :o a 30 1Jiqsr ~l pr~cjo 
sigue un estandar y tiene una VQrinción dol 1 al 3%, lo calidad 
es constante, lab ~~nJitiun~~ du p~go varlan du :o Q un 30% de 
unticipo por lo que el punto que se toíl1a mós en cu~nta para la 
Hlecti6n ~s el ti~mpo d~ entrega. 



3; BtJllETES, 

Su clave Si 069 475 52 y 51. 
06'J 
475 

Arbolds y Vdlvulos. 
Forja. 
MeJidos de lq forJa. 

10 

El tie111po de entr@ga de las forjas es de 45 
imµortor &l provuedor, ~1 pr~cio ti~r1e una variación 

dios,. sin 
del 1•) .:11 
cJit'ert«1H.:i r:i 15X sif.mclo r;>!.:.:.te ~l factor mó.s import•:inte yo quf? la 

er1tr~ los demós puntos es 1nuy p~qt¡~Na. 

4; ~'r\STr\GOS, 

Su clave 51 005 495 52 y :ti 
~jfJS 

Arbol~s y vdlvulas. 
Bo1•ro sólidi:i. 

El tiempo de enterga va1·1a unt1·e 20 y 30 dios, Ql pr~clo 
t..:iml.J.i~n t·j·.~n'-! it1111 '/•JrirJci6n dt~·l 5 o.l 10~, 111 C•:.iliJ•J.ll ~;;; t..Uíi-:,lo.tnLt: 
v 111s condiciones el~ pago V'lrían entt'E:> 1.m 25 a un 30'.Y. ch? 
on-l.icipo, Je la 1Jntf:rior se deducen dos C•lSO!:d 

n; Se eligo al provee-tlor que~ dé mejo1· ·Li~mpo de tmtt't~gu si 
la mat~1·ia pri111a sa necesita con ur~encia sin i1nporta1• 
f-..'l tostt.•• 

D) s~ ellue ~1 prove~~or qu~ dé el m~Jor p1·ecio si la ma
i.e1·ia prima no sra necesito con urg~ncia. 

5) ASIEifiOS. 

Su clave 51 009 520 ;:i2 y 51 
0\!9 

Arboles y vdlvulas. 
B11rr!l /iuP.cü. 
i·i~llido& d~ lQ burro. 

El tie111po 00 0r1treya ~s constante e~tre los proveedores 30 
dios, el p1·ecio vario untre un 5 y un 10%, la culidotl 0s 
consta11te en todus los µrovYedur~s y lus condicione~ Je pogo 
vurian ent1·e un 25 y un 30%, por lo qu& el punto m6s importante 
es el d~l precio. 
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PRODllCC OU 

J,1 CAPACIDAD INSTALADA. 

Es ig1;ol 1J lo. proci1Jcción oht.eni<JI)~ lrobaja.ndo 11:.is iw~l·llrJ-

cic.rnE"~ ini11t•-·1•r1Jmpid1::mcnt¿ 1 1:L1n un mc'l.~dmo dr~ .:1prov~chonliento 

menos los tiempos dedicados a mantenl111ientoy insp~ction~~, 
desconsos obligatorios y an g~nerYl a los tiempos ociosos qua se 
rec¡uier•1n par!l manter112r un fluJo correcto tle prod•.tcciün, dei.c~rmi -
nado por las características d~ los productos, de la m~quinaria y 
~quipo y de los operadores. 

1) TOF.NOS! ol) p,l r11] ~J üS • 
b) Revólver. 
el Vertic1Jlf!S. 

;:!) FRESl\DDRllS: al [le hu.sil lo horí::ont,Jl. 
/J) Dr;;1 husillo vertical. 

3) Tl\LA[IF;OS ! a) Radial, 
/J) Cul1Jmno. 

4) RECTIFICADORAS: al Cilind1·ict.lS• 
b) Supert"'ici~s pli:inus. 

5l CONTROL NUMERICO 

D E s e R I p e I o N y e 11 R 11 e T E R I 5 T I e A s 
[I E L 11 M 11 O U I N 11 R I 11 

GENERALIDADES DE LOS TORNOS, 

Lu car~cterística comón a todos los tornos es que la pi~=~ 
eY la que gira y la herrumienta tiene los movi1nientos laterales y 
lus lorlgitudinales, 

A) HERRAM1F.NTAS USAf!r'1S, 

Las herron1lHntas son de dos tipos! a) Buril qua posee una 
cara co11 un filo pa1·a t.orte y un cuerpo que es suJeta~o por un 
dispositivo ll~muJo po1·taherrumientos, y b) Inserto de curburo de 
tunystenor 6st~ ~std constituido de cobalto como material hase y 

carburo d~ tungstuno; se uso en el maquinado de fundiciones de 
acero inoxidable o en alta producción al igual que el buril es 
suJ0tado por un po1·taherrami~nta. 

B) SUJEClüN DE LA PIEZA Y DE LA HERRAMIENTA, 

La pieza se suJeto en uno d~ sus extremos por medio de un 
dispositivo llamado plato do 1nordQ2as o mandril que pue1Je tener 
tres o cuatro mordozQs, la difPrencia consist8 en que el mandril 
d~ 3 morda~as s~ opriutan todos al mismo tiempo y en el d~ 4 el 
apriete es independiente una de otra, el otro eNtremo de ]Q pie~a 



í: 
se coloca en la punta·d~ un cono aloJado ~n el cabe=al móvil las 
pi~zas cortas µueden suJetarse solamente con las n1orda=ns del 
mandl'il. 

Cuando ~e re4\ti~re Yna mqyor precisión ~n el maquinado d~ 
la pieza se utilizo lo ~uJeción er1tre iluntos. 

l_a 5\1Jeción de lu herramienta consist~ en un dispositivo 
llumaJo turre portuherramienta, este dispositivo tiene lo 
utilid~J de µod~r girar, pa1·a asi colocar la h~rramienta en 
diversos posiciones de corte. 

e) f'ARni1ETROS DE CORTE. 

l) Lo velocidud de corte se define con10 ·el nóm~ro de 
revoluciones por ininuto (RPM) a las que una herramienta dada o 
pi~za yi1a. &e lla en pies de supe1·ficie por minuto y se pue~~ 
calcular lan la sigui~nte fór1nulai 

3.14i6 >: d >: n Donde. ... 

iOOO 

V 

d 
pie>s/min. 
mm. 

n = rpm. 

2) El 
ht:n•rarnien"l.a de 
de p•.1lgi:ld'J y 
pieZ<J y ele l•l 

avance ~s la relaci611 a la que se muHve la 
co1•te al penetrar ~n lo pie=o se da en milésimos 
dt-p~nde d.¿.l tipa dt::1 herro:rnliento, ID'Jterial d~ l•l 

velocidad de cort~. 

3) Lu prüfun~idad s~ dufine como el espesor de mote1·ial 
q~Je se Hlimino de la pie~a que esta1nos maquinando. 

[I) ESF'ECIFICl1CIG;./ES f'l1Rii DESCfUBIR UN TORNO, 

Volteo so~re la Lancoda. 
Vull~u sobre el ca1·1·a1 
Ancho ~e la bancada. 
i'hh11\~ra de revol11ci1..1nes. 
Ga1na de revoluciones, 
G~1na de avanc~s lungit~11Ji11ales. 
Guma de avances transversales. 
Ndme1•0 de avu11ces longitudinales. 
Ndmero de avoncYs t1·onsva1•salas. 
Motor de ovanc~s rdpidas, 
Distancia entre c~nt1·0~. 
F'~!:W üp roxim1Jdo. 

mm. 
mm, 
mm. 

m11lt/rev. 
mm./rev. 

Hp. 
lllnlt 

l\g, 
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DESCRI e O N D E L A S CLt\SES 

DE TORNOS 

t\) F'A_RriLELOS.- Cor1siste en una Uonc1J.do o meso q1Je sostiene 
los par·tes pa1·a soporte <le h~rran1i~nta y pieza, estas partes sor1-
cabezal fiJo, cobe=al móvil o contropunto y ~1 corro porl~h~r1·a-
mienttJ.s1 

En el i:11bt~=11l fi.jo se e11c.1J~ntr•:i 1:11 sistem~1 de engr•lll•l.jt::>s 
que acciona el husillo p1·incipal, dóndole lílovimiento de 1·otociór); 
~Hte husillo gBne1•almente &S hueca con &1 fin de quu al trabaJar 
cun uno bat•ra larga pu~do d~slizarse u lo 101·go de lo bancada y -
se fiJa a &sta 1nediant~ un pu~nte dccionon<lo una palanca de suJ~
ción. 

E'l c.1Jrro port1lhen•111nient1J. sos·t.t1;.1 n~ o 1.1 h~rr•lmic ... nt•:i y le 
propo1•ciona el movimiento de avant~ y ~e penet1·oción o aJuste 
(ver figura l.a) 

B) REVOLVER.·- Consta esencialmlH1'Le de ltJs mis111as par·t~s 
que u~ torno paralelo, excepto que adumds de trGer ln t1Jr1•etu 
cuadrod11 sc1bre f..ll C•lrro trae otra t,nrret,Q de tipo he::agono.l. 

E~ co1•aLterislicu d~ éstas ntó<1ui11as tra~aJar con barras 
p1•incipal111ente, éstas pueden ser radondas, hexuganul~s, cuadradas 
o de cualquier otra forn1u, y su fiJa~ión se consigue poi• mHdio de 
pin~as d~ uJuste n1etónico o n~umdtic0Cve1· figura 1,b). 

El e111plao de ésta mdquina no r~q1Jia1·~ espBcial habilidad a 
no ser p<ll'<J lo'l pur.~sta a punto de l·l b1:"r1·i.:.11ni1:::rd,r::d µor otro lodo ~ ... i 
•lhorro dE.: tiP-mpo en comp•1r•1cil'tn can tJn torno púr•1lt:.1lu e5 (Jl'ülldtt 

po1·a producir pie~os que requieren, difererit~s ope1·ociones rte 
c.ort~~ Y por· lt:1 torito, l'i;;'t¡1Jt:?l'i1'i'Jll va1·i·1~ herr,Jmient•1S1 

C> VERTICAL,- Se usG principalmente pa1•a tornear pie~os 
co1•tas <24 ~ 36 plllyadas de didm~tro), µ01·que el trQbuJo puwrle 
colocarse sobre la m~so siendo 1n~~ f6~i1 fiJQrlo que tucndG ~¿ 
suspt?nde dPl m.1tren1u dtil h•.rSiillo \ver f:ty1Jrf.l l .e), 

La tor1·~ta es t1•anspo1•tada sob1•e un cabezal montado en un
riel tran&Y~rsal, por encin10 d~ la m~sa d~ trabaJo que pued~ dHs
plazarse hocio ar•riba, abaJo o transvP1'sal111~nte, también tiene un 
c~b~~ol lat~1·ol qu~ es asencial1ílent~, un car1•0 provisto de car1·e
dura lut~ral, situado o lo 101•90 de la m~so que consto de una to
rPf.~t,i:.1 11~mt.··19on•1l que pucd<J avr¡n::ar 1'údi•:tl y pu.1'•1l~l·1mtmte al e.je
tle lo. mesa, 



[1IFEBENTES 
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FIGUF:A l., ,J TORNO F·(,RnLF.LO 

FlGURn i, b TORNO REVOLVER 
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FIGURA i.C TORNO •JERiICAL 

GEHER/IUDnDES I>E Lr\S tRESñDORr\S, 

Lo. fidquin'l fr<;:?S.í.J.dór11 t•s b•isi..:•1111<;.·nt~ un•i m11q1.tin•..l h~rr11mieu·

ta girotoriQ d~ corte de bordes mdltiplcsr los curta<lures de los 
f\•es11dor11s o i'res•1s S8 t'i,Jllll en un 1\1..1.slllo y giri:rn cont.p1 11l pifJ-
..::o t..le t r1Jbojo, 

La pieza de trabajo se sujeto ~ una meso quu µueüe n1overs~ 
p~ra pone1·la ~n contacto cun la herrr~1nier1ta d& corte, el 1·u~or1·i
do o moviml~nto d~ lu pi~:G y la forma d~ los bornHs ~ortontes d8 
la hi::rro.mitmto dtttt:.1rtr1in1::w t•l contorno tinül d<? 1:.•st(l pie::o, 

¡,) HERRAiHElfí1'1S USf,T.11\S, 

E~tas h&rromiRntus sB clasificon ~n tr~s ti¡)os general~s 
q•1~ son lc1s siyui•.:11t0s1 t 

1Ji FJ·e~Qs df:I' úr·IH:.l! ti.erien un on.r11~JC> ~ri f .• ·1 ctI-ntr(j pü1"l 

111ont11rli:.ts fa'l'l un 11rUol o Flt::chü 1 \•11:?-r f:igur-•1 2). 

b) Fres•ls de vó;tugo: pos~c.~n 
se monta11 0n la nari~ del h11~illo o 
3). 

un vdslayo 1·ecto o cónico. 
~11 un adoptodur~(v~r Pi9ura 

ci Fr&!;;•J~ de.• 
ocoplCin al e;~trL"mo ti~ 

~UpHrfici~s plo11as, 

r~f' r Qr1t11 r: s~ 
flt .. t:hl'.ls cc-1-tosr 

SUJet\W can t11t?rc.•l$ o se 
su utill~~n p~t·n freso1· 

En gene1'~l los cort~~or~s &e fob1·icon de ac~1·os de alto 
co1•bono o d~ Jjf~r~ntss QCerqs de alta velociduJ, 



H E R R A H I E N T A S 

FIGURA ~,¡, 

FRESA TIPO SIERRA 

FIGUF'il :: , C 

FRE5t\ COiNEXll 

FRESriS [IE 

u s t\ [I t\ s E ¡~ 

J 6 
F R E S f\ s. 

FIGURA 2 ,B 

FRESr\ DE MENTES TRit\lfüULARES 

FIGURA 2. I1 

FRF.:Srl I•E DOBLE Al~GUl.O 

nRBOL FIGllRñ 



FIGURr\ 

FRESA FRONTAL CILIMDRT~A 

DE t.'ríSTMGO 

FIGURA 3, B 

FRESt\ FíiOIH ''L 

r~ESA f RONTAL ANGULAR 

FIGURA 3 
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Las f1~eS(.lS se deb~!n sujetar, de lol manr:iro que no suf'r<l 
sutudid•:.1.s / gire concJ·n·t.r-ic..:i.111{;.•nte pr.i:r•1 t:-Vit•1é r ondul•:i.c:icines en 1 11 

supet•ficie de tPabo..jo1 

En l•.is fres1:.i.~ vertic(J.l<Js el c1.:n•l1) :w:clor ~s suJ~t.a:do en 
boquillas y en lc.s fr~s·:>.s hori:zort'i.oli:-s b6.sico 111~n1.e SP- utilizo un 
eJt.) a 1"'le-:.-ch11s • 

Los corl.odol'fi'S en formo de disco, deb~n údqui r:i.r\)e, Pt)J"•l 
su,j1.::t•Jr~··i:.- 1. .. ·n f'1Jnci\.'1n J12l di•im1~tro .J0l l?'.!,jt: dP. 11~ má~uin.:.t ~ 

CuoniJo se rtiqufore · h1:tter r.:01•-tes ~"11·011:11· o~ simuli11ner.11nr~n-
te, se colC!u . .tn et.µ•J~i·:i!Jore~ ¡¿n·t.1•f:t los o:od.1Jdore~s p1n11 cl•:ir- el e:;:.~
po1,.;ío fJ.dec.uo.do. 

L11s µicZ•li:. dtl ·L1'11bü.jCJ dob~1 n s1J,Jt.:-t•ns~ c.1""1ll- ni1Jner•::t f'i1•111~ '.~ 
liitHJIJra po1·.::i. evitur q1.le ~u-f1· 1:in d1Jf)t:i, o 4ui: sr! roni ~po d co1·tiJ.Uor s.i 
58 •lfh:i.;ün. El dit::positi·;o com•.u1111~n'lf.:' ~:~mplt!•JUo p- •ll'':l l•J,Jt..·tar ~1it:i~~
:.i:11t; t:un un •lncho muyol' ~\ 150 mm. es lo JJ1'e;.>n:H1, )C-"") cJJtil ;:;e.' asoguro 
o. 111 mt'..:.'su d~ l1:i md.<.p.1in'l u1t-.:-di•:&nt.~ r(i111Jr1.is ·~n T, 

Cuor1L1o los pip;.:.1s de 1.1·obi:\,jo son de forma:'=*' i l'l'MJUlar S!.:' u-
tíli:zo.n mordü~as p1:Jrll su s.1.t.;ucit.'".0 11, "L1J111l.Jién se utlli::n.n i,i:>pes, 
9ropas de c:ompresi6r1r- e1tt:, 

e) F'nRhnEiR05 ilE COfff E. 

La Vt:"locidod dF. co1,ter ul o.vanee y la prarundidtld se de-
fini:1n dt~ .iyuol mú.1H.:'1'•l qu~ ~n lt.1s tor·nus. 

ti) ESPECIFICr\CIONE:S F'Mlt\ [IE3CRllHR UHi\ FRES.-'IUORn. 

d) tivunces! 

e) Matorest 

51.tper·f'i<..ie i:)til. 
i~Ot y oncho de ran1.i1·as en T. 
Dist•1nc iu eut.rr~l r1·Hn.trl"ls rm T 
Giro de 11 ltlf~:::o, 

Longi t •.tU in•:l l •:i1.1tc11111i t ie;o t 
T1•1Jnsvo1-sr.il out.oui~tico1 
v~rti...:.·:i l l.ll.ltt>nioltico. 

Cono4 
No, de ve-locid.:.1;U~!i1 

Nat t\1;.> t'.).VOncos .. 
Long, y Íl'ü.ftS1 nN~dmu y mn1mu 
Vel'tic:a 1 mínimo y ru .. \:dm'11 

Princip1:.,l .. 
Etombo ti& 1·errigero.ci60. 

Mt·í. 
H-T, 
MM· 

Jl(¡-4(), 
1::. ... 

9. 
MM. 
1111. 

Kl·l· 
liw. 



n Pe•s1l y F·eso fltFt.D 

LJ~.mt:ns i..u11~;. l f·~so b J'IJ.t!J 
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A> DE ~IUSILLO VERTICAL,- Esta fresoJ1Jra ti~ne un moL01· 
con potenc.i.•:i de;.· ,373 •l 3.73 i·:w., 111 lurlfJjt1.1d dt! su mt:.•$1J es m11yor 
a 1.am, el cube:al ~u~d~ moverse de i=qui~1·da o ~ffr~ct1u l1acia de
la11te o haciü utrds (ver fiqurü 4,u). 

BI DE HU3ILLQ HORIZONTAL,- E•L~ tlµo tl• fre•adoras 
húc0n cart~s du pi8=as 1n~s p~süda~ qu~ en los v~rticolesr estan -
~quipodas con Cübe~al Jivisor tiue se usa po1·a tr·,1baJos que J.1npli
Cj1.H:n .,;;-sp•Jc.io·~ iguol11H:•11t~· di:.:.t1111cii:.1Jos ce;mo engranes, 1·•1nur11s, 
Btc, (ver f:igUT'Q 4.bi, 

Este tipo de:- f'r~sndo1'1JS pued1?Jl s~r u~ dos t.ipos: 

11) Plr.ini:1s,, - 01JE- ti1~ne lo mP.:.o en posición htJl'i ;:cmtol y
libertoJ J~ 9~1·0. 

b) UniversiJles.- En est.e tipo Úf.:I rrt'SIJdOT'f.l lo. JIH:::i:;o p1.1e

úe yir•1r, lo que h1lC.8 µq~:ibl~:i cor·~or -
engranes helicoiJales y c•J~1·das, 

Pal' io r~·y•.1l•11· t?Stt:' tipo tlu t .. rtis•:i.dor•ls (column1:1 y 
1·óclillul, se utilj~(1íl parll la f'ubri<.:•lción de prototipos y para 
prodt1cci6n de lotas ~~on6mlcus de 10 a 70 pi~=Qs(ver apGndica 1), 

La culun1110 85 ]Q que !opo1·ta el b1•uzo, la 1·odilla 
o 1rJ1.::~s..:.1 d~ c:o11so:..il•1 sosti1~·nu el cürl'o y l•l mesür e:;t•l rodill1l p1.1~tle 

~ubirse y haJarse Junto con lo pie=a Lle trabaJor también µuede 
moverse longitudi11qln1~nt~ y trQnsversaln1ente. 

El brozo s1Jperio1• auxilia ol cort~dor en dete1·1ninodas 
posicione5r esto s~1c&d0 cuando la pi~~a r~quiere mds aJust~. 

La alimentación del material en dit•ección vertical u 
huri=o11tul se µ~leda reali~ar manual o automó·tic~mente. 
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GEHEi;:;ALIDADES DE LOS TlilADROS. 

Es uno. m•iquirr•l hE'rramientü dt~ g1'cn oplicacióri c.rn los 
pr•-lcesos de m•111•JfQctur•1 con •lrranq,ue de vi rut•lr se req1Jil.;.>J·e t.11011-
do ~1 disuNo de ur10 pie=a Je aguJ01·0; para unir _guia1· a poríl1ilir 
el pa~o o salida d~ u11 flt1ido. 

Tombi(Jn se utili=•ln f.•n operoci011F:.'S tales cumo t•sc.:01·iat1L'1 1 
111•11ll.irilúdo~ '1V~ll1111•1du, 11boc•1rc.la.<Jo y rosc(.ido. 

El taladro estd consstituido esencialme~le po1· un ped~stol

a placa de asiento, uno colu1~11a, una mYsa púra soportar la pie~a, 
un husillo provisto de moyimiento rototorio (nrovimiento 
principal), un mec~ni~mo Qlla transmit~ el movimiento c.la rotQción
Y un motor 1 

Al HERF:AriIElHAS USAi:0"1S, 

Las herromi~ntus utili2ad~s con m~yo1• f1·ecuuncia son! 

a) Bt·ocus helic~iJol~~.- Este tipo de brocas se e11cuentran 
wn el 1ne1·coda en uoa g1an dis~c>niLllidad de Ji~~ffos ~u1~ Jife1·~n
tes trabaJOS y mat~riul~s Cver figura S). 

b) Barrer1as de espiral,- Estas son similares a las b1·ocas 
s•J dif~r~n..:.i.o.t .:.u11"::>lbtl:'.' t-ll q1.1t- (.1.hmL•.an 1~on l.rt:'~ u ~1J.:,,t1·a uL.•.1f11Jlu-
duras y que carecen de punta, se utili2an pa1•a hacer ~1 1·irnuda de 
los piezas y abt~n~r l~ medida final <ver fiyura 6). 

ci tlYellrJnt.HJoras.- Se IJliliz•J.n paro m1_¡qui11or supei-ficit>s
c6nica~, ~s-~dn provislos de di~ntes bisela1jos adyac~nt&n1entw, el
Jnongo puede ser recto o cón:i ca, l'J med:i.Jo del 1in9ulo t:lf:" la punta
vo rii:i de •1c:.•HJ1·do o.1 ob,je.-tivo P'"'rst:'<J'Jidu (vL•r f'iyuro 7), 

d) EscariadiJ1·1~s.- SirY~n para dim~nsionar agujeras do11d8-
1Jni:.t pequtdf.:; contidüd dt:· m1:1"tL•ri'1l S!-:.•r1i eliinin1Jd•:i de 1··1s IJ'JreciJ:s. 

Se pueden t!ncont1ar dos tipos de ~~cori(1dores que sor1! 
1> D~ Tilo::; l11rgo::; y::!> Du filo!.; c.or-Lus.<ver figur•l 8). 

ei H~rra111ientos especialas poro lalacl1·ar: B1·oca pu1•a agu
J~ros p1·afyndus. se utiliza pa1•a borrenar collon~s. 

f) Broca de c~ntros.- Se utili~a como una guia pura la 
fulJ1·ic.•.11..:•lú11 ¡j~ IJll '.llJUJt'l'U 4t..tt:' tl~!Jt~ furnia pl•:t.110• 
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[<) SUJECIDH DE LA PIEZ1\ i' (1E LA HtRRAKIEiHh, 

r\l ·\,'1lüdr•1r p:i.ez.11s grantles, 111 suJeción 
la prensa de morda:as y µara pi~zos r¿dundas ~~ 
(Ver figura 9 y 10). 

se r~ül.i.::v. con 
(~mplei:1 1•1 tJVe. 

F''1r•1 t11lodn1.do de pie::::•1s il)•Jo.les (en 5erie) se e111pleün -
montajt:!S que utilizan plant.illos. (v1~r figuro 11). 

Al s1.t,j~t·1r lü he1•ro:J.mierrt.•1 la prhnet·o qu1;.• 5e debe de ha-
c~r es observor si gire conr::éntric<.lml::'ni.!:?t 

P~r'1 suJet(ll' la herr~1nier1ta prim~ro ;e introduce el mon
go t:6nico (:'O lo cClvii.:lod del h•.lsillo port•lh1?r1·11111iento, el monyo de 
la h~rraruientQ y el ~u~q~lillú sf;:! en1puJan hosta quudur aprisiono-
dos: o.l hoLer girar ~1 husillo, lo bl'OC.:'1 es 'lt·ro.stl'odo caino c:on-
fu~cu~ncia d~l roza111iento e~:ist~nte ~r1tr~ lQs superficies cónicas. 

Poro ~uJeta1· la broca al n1onuo se utili=a ur1 broquuro de 
dos o tres n1arJ(1zos. 

C) Pl1RAi'iEíROS DE CORTE, 

L•J.S def'inicione~ de las p1.11· 1i11n-;'.'Ll'OS dt~ coi·t~ us•Jdos f:!n 
los talndros 5on iguallls u 1os usado~ '~" los tornos y en las f1·e
iio.dor'.J."ñ. 

D) f.SF'ECIFIC/,CIOHES Pr.Ril Dt.3CRHIIR IJN TtiLtiDRO, 

Cap•1cid•1d du t.11l01d1'•.J.Llo, MM. 
P1·ofundidad m6:~i1na de talaJ1·otlo. MM. 
Di;tancia d~ 1•1 111esq Q ~~;tr0íl1u inferit1r 
d~l husillo porlnher1·0111:i.fi'11l•.:..• MM. 
I•ista111:i'.l dt1 lli:is~ •l e:-:tr~Jmo inferior d1:.•l 
t1usillo portaherra111iento. MM. 
Dimen$ionea de la b~SYt MM. 
Di111ensiones da lo mesa. MM. 
tli•imet.ro dt• 111 c:ol1Jmr111. MM. 
Potencia del motor. KW, 
N~mera de velocicluJes. 
Rango deo v1 .. loc.idc.d~~. RPM. 
Alturu totcLl J~ lu m~quino. l1M. 
~~. ~. 



SUJECIOi; ri E P I E Z r\ y 

9 FIGUF:r\ 10 

SUJECION POR M[[IIO DE UVE, F'RENSñ DE húf:MZnS, 

RIUA 

FIGURn r10NTllJES QUE LITILIZr\N F'Li\NTif_Lr\5. 
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DESCRIPC O N D E L O 5 T I P O S 

DE Tt\Lrif1RQ, 

h) RADifiL.- DiseNadu para maquinar pi~zas d~ 9r~11 Lama-
No, y por·o 1·~oli=ar varios barrenos. 

Est8 talad1·0 Bst1 integr·ado por una mesa y una columna -
vPrtical quL~ sopot'torio 1Jn b1·0:::0, el C'JQl pul•de giriJ.r o.lri:.,dedor 
dd una colY111na y 01ov~rs~ v0rticalm9nle, también tiBnP un cabezal, 
el tuo.l se clt~spla:::11 .:1 lo largo del br•J:.:o y se ll,ju':ito J'(tUíoJ.111ent.e 
s~·qári s~ nt·t:.:.~·siti-:: •:v1;:·r fi1.:11.1r11 12>. 

B) VERTICAL.- Es una 1ndquina p~quuffo d~ al La v~locida1J, 
conht'J dP- un bü!:itidor •11::.1 rt.ic•Jl, 1Jno. mt:ti•l horL:ont.111 y un husillo 
ve1·tital ccin avance motorizado. Estd tllsPfíodc1 par·a trabuJo p~so-
d11, ¡~ utlli=u pa1·~ Gurrcnar· y µ~riar~r prir1Liµalment~ (ver figu
t'1.1 13J. 

FIGllRr\ 12 TnLn[!RO RMüinl , 
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FIGURi\ i3 VERTICAL. 

GENERALIDADES DE LAB RECTIFICADORAS, 

L•..1. rlo!t:tlf'i(_•1durü c•ti u111J 111•i4uina hf1rr,J111ient•1 cu)·n opera-
ción ti~ne como obJ0tivos esenciales dar o la piwza una formo, y 
una di1o~n~ión Jet~rmi11a~a y un 11cabQdO superfici~l medio. 

En ~ste tipo Je rudc1•Jina ~1 oi1•0 ~s llevado a c~LG ~01· l~. 
herr•lllli~n\.rJ. y í:.'l nrc.1vimi0nto trtlnsvers1Jl t:!~ l'E:;o•:1li:·!•.1clo por 111 pieza 
de trobaJa suJ~tada a la n1esa superior. 

·Lus rectificadoras se dis~nan para desbastar ¡ ufinar 
superficies cilin~ricas y planas. 



:a 
t\) HEF\P.r\riIErffr'iS USi1DAS, 

Hor1w.1j1r1>':.>nL1.:.· l•:J.s ht:.·rri:.1111.i1 ... nti.ts 1Jt.ili:::(JJ•.is tJn 1.11"1<.t 'f't·_•c.tifi-
doror con t·uedos as1d0riluJL·r~s qt1~ s~ fa~1·itGn con mil~s cl~ gron
dt..:"s rJlJro.sivOGr 11.:_,,.::, •:lJ.:1-lC''.:. 1'.ll punfrr'::<::> \;>n Cont•JLC.U i:un 1•.I pi..:::i:t •JC:

tóOn como p~queffas hur1·owier1tos ti" lGTte, 

I1l SLIJECJDi'I DE U1 PffZA \' OE Lh HEF:Rifril.EiJTtí, 

La pie~a pueJe ser suJettlda ~nt.r~ pur~tu&, ~qto 0s, los -
ext1·~mos du la r1ie=(t s~ tolG<l1·~1) p1·~vio1ner1te co11 ur~u bro~11 d~ 
cent1•os, montondol•l dt:.•sputl-s erd.l'f~4 los p1.1nti:,1s d~ 1JJ 1J1•j.q1J :í.11u. 

Otro disµusitivo poro lQ ilJJeción d~ l~s piezas es rn~- -
diont.1? ml.lnd1·ilr.:1s m•lc;.tnétJ.co::: -esLns sti<::lit-..'11i::·n h.15 p:i.1;.•::os que l'iH:i -
birdn ol~unu up~roción de mwcanismo líg~fQ, Las ¡Jie~as 9~ culocQn 
sob1·0 ~l niondril, ~1 cual se waqr1~Li::a u~r1urol1ner1te por ~1 
i:tccíon11n1ic..•nLu dn 11n inl.-€:-rr11ptor \ve1' fi.q1.1ra i4J. 

La r1Jed11 1·ectific•1dwf'1 (1J11Jt.•],1) '.::>-: 1"i,jo c;:in ~·J ó1·bol o h11-
.,;illo pof'·~·J1r11.1elo:i m~di·-111·1 e dos brid•Js, dtJ!:". di::.c.:o<;j int.drmt:idio!:i d~ -
cürtón y unQ tuerca (vur figura 15). 

Dt ENTREHJ.ERF:GS CGNCF.i<TR!COS. DE POLOS R@IALES. 

FIGURr\ 14 StJJt:CIOll tiE f'!EZr'i3 MEflir\NTE Hl'>NDRILES Mf1GNETICOS , 



FIGURA i'.i FIJi1CIC'N DE MUEL/1 EN HUSILLO f•Of:TAi1UELfl, 

Cl ESPECIFICACIONES PARA DE3CRIBIR UNA RECTIFICADORA, 

d) Motoro::s t 

Suµ~rFlci~ de trobaJc1 1i~ l~ 1nesa 
R1!corrido lonqiludinQl de la 111e

so:1, m{Jl\U'J 1 e h id r•iu lica. 
Reco1·rido t1·on!ve1·sol de la '"~~a 
m··111•J•ll e hirir•iulico. 
Distoncio del piso a la n1csa. 

R~ngo d~ velocida(Jes trunsv~rsa
lr_¡s ele la mC'.'so, 
{1). tm1.:011·t,.:11.. ión tr•.ll1SVfHS•:il. 
Ajuste de alin1untación VPJ'tical. 

Ú~Spla=Ckílli~nto vertiL~l 1odxi11¡0 
Lle cubf:i;:al, 
Dlsta11ci4 minima del eje pu1·ta-
t1erran1ienta a la 1nesa, 
HHdida dH la mu~la. 
Velocidad d~ la ntu~la. 

Motor del cabe=al. 
Motor d~ la bOíl1bo hidr6ulica. 

MM, 

¡.¡¡.¡, 

MM. 
MM, 

MM, 
MM. 
i1M, 

MM. 

1% 
MM o 

RPM, 
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D E s e R I p e I o N DE L A S Clr1SES 

D E R E e T I F I e A D o R A s. 

t\) FiECTIFICtWORl1 CILiiHIF:lCA.- Este tipo de rectifi1=adoM 
s@ utilizo pa1·~ maqui11~1· piezo5 exteriores cónicas u cilindriCQS1 

Lus nt6quinas para r~ctificodo tilin<lrico 1n6s en1pleado 
$Oh d~l tipa narton; ~stdn con&tituido~ por unu bancodQ, una me
SOy un cabezal fijo para lo pieza, un cub~zal móvil para la pie~a 
y tino para l~ t1erron1ientür en éste tipo d~ mdqYinu la pie=a r~a-
1 izo LJl nmvimientD de ov.::rnr:e lot~r(1l (\lt-r fig1.11·a 16). 

Ol 1·0 tipo Je- rE:c ti f i e 1:.1dcq'•1 e!:. l u L11nd í s e11 clondt~' le mo
vimiento es t·eolizudo por lu harroinienta, 

'3~tJ1n los dispositivos q11e b{~ ~"'mple•:i.n en 11..1. r\ictif'icü<lw
ra se lL"$ 0~110111ino. úr.:'! 111 s:i 9uürnte mfJ:nr.no.: 

- P~ctiFicrttiurn~ Cili11dri~«s 

- Para trabajo sostunido en1re puntos <Ver figura 17). 

- ne la torre, para herromienlas de cigueNoles. 

\ 

16 RECTiFICM10R/1 NOF:TON 
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FIGUR/1 17 

RECTirICl\MRI\ CILINDF<ICr\ F'r\í:r\ Tí:t\Bt',,IQ SOSTl:'NIDD EiHRE F'IJNTOS 

B> DE SUPE~FICIES PLANAS.- Est~ mdquina estd equipada 
con 1Jnca nu,:iE•'.l con movimiento r1:c1t::i.pr1:>cant.e, uni í'orna~· )' 1·t1ctillnE:c"o o 
b'l1::1n c.orr mo'.limiento d~! rolo:Jt:j1:;11 1111i·t"or111~~' Lr:is primí..:r11s c:on f:.J~ 
llori~ontal s~ adaptan ol t1·ubnJo sobl'e sup~rficies la1·gas <v~r 

fig11rt1 18), ] •JS ~;eg11nUoJs se r~mpb.:un por•1 r<?cti fic1lr s1.1pi:rf'icir~'.5 
pP.quutíos úe f'o1'111•l l't:1gull)r con P.,j!? vert..icrJl (ver ·f'igtJl'O .L9j, 

Lus 111&q~1inus du pi~~as y~ratarias ~¿ ~1tili=a11 p1·incipul
n1tinle para rec·Lifjcado de piezas en ~e1·i&. 

FIGURA iG "1 RECTIFICí1DGRh FIGURA 18.B RECTIFICADORA 

CGN MESt\ RECIF'ROCtiiHE, CON MESA ROTATORIA. 

FiGURrí 18 F:ECTIFICñDDRAS DE SUPERFiCIES F'li1i;¡,5 E.JE HORIZDiHi1L. 



FIGURA 19 RECTIFICnDDR/1 DE SIJF'ERFlCIE3 F'LAi"AS EJC VERTIC/IL, 

MAQUINAS DE CONTROL NUMERIC6, 

La caracteristi~o principul d8 'ste tipo de mdquinas, -
as la de dirigir algunas o to~as los funcione~ ele una. móquina en 
forma ~ulottt6ticQ desde ir1struccion~s cudifi~qdas. 

El control nómet·ic<:l computol'izoclo CCNC), es ~l cantl'ol
autamdtico d~ lqs 1ndquin~& por med1c d~ dispositivos el~~tricos
q1Je ntc:ib1~11 l•lS instl'ucciones en fol'nttl de clove, los d•.itos di·- •· 
m~r1sicr1al0b tomados d~ lln dibuJo d~ la purta ~ µr·odu~ir. 

La difQrencia ~ntre una n16quino de Ct)nt1·1Jl nó1ne1·ico y 
un~ ccnv~ncional se ilust1·11 en el e~qu~m~ siguiente, 

MAQUINA CONVENCIONAL. CONTROL NUMERICO, 

DIBUJO DE INGENIERIA. DIBUJO DE INGENIERIA. 

MAQUINA HERRAMIENTA. PRDGRr\Mfl, 

PARTE TERMINADA, F'REF'l\RhCION DE crnrn. 

MAQUINA HERRAMIENTA, 



Las ventaJas en al uso de n16quínas de control nOtn~ric~ 

son las sigui~ntes: 

o) R~<lucción tlt::! tastos en monuJO de matu1·iol~s. 

b) Roducciór1 en ~1 ndni~ro d~ di~po~itivos d~ s~1JeciOn. 

cJ Reducción en ul costo de inspección. 

d) Menor n1ar10 de obra directo, 

3.2 HANO DE OBRA. 

33 

La mano de obro necesaria poro lo fub1·icación du é~te 
tipo de producto, es la que a LontinuGción se dal 

A> Mano de obro esp~cializada.- 85 % 

B) Hano de obra calificada.- 5 X 

Cl Mano de abra r10 c~lificQda,- 10 Z 

La mana de obt·a especializada ~s oquélla que e~ta Hn 
contac.ta dir~cto ccm l•1s m1iquir1i:1!::r es df:ci1· son los oper•1rios en 
sus ~iversas coLegoriüs, éstas cot~9orias s~ rufieren p1·inti
p•J.lmt::!nte, a.1 tipc) 1:> tipc,s dt:! m•iquinas q11t1 mune,jan ~ co1no por 
ejemplo: un opr!r•lrto de primera tis aquel cpJe mono.jo torno$ y 
f'1·esa.doro.s, un e>p'.:r<1rio de s'8y1Jnt.l11 i=s el qut! müne,j•l t'1l•1dro5 y 
r~ct i ficad ot·os. 

Lü m•lno dL' l)br•l c<1lificad•:t es •14uell•1 
planto supe1·visando lo~ t1·ob0Jcas de la rn~no de 
da, califica.dQ y no colificuda, estas son 
tJirttctos dP. bu•?n tlf!st::1upeN'o de lo. pr·oduc:ción. 

que ésta en la - -
ob1·a. especiali:o -
los respon~ubl8s 

La mano de u~r6 no califi&ada es aquéllo qu~ se dedicu -
principalment~ a los 1uovj1niPntos de materiales, asi como de los -
tareas de lin1pie~a de lu ~1lanta y de la maquinaria, mürcoje d9 
pi€:'Zosr etc. 

3, 3 [1ISTRIBUCION DE Lñ F'LnNTi\, 

Ur1a buena distribución d~ la ¡:.ilanto os un fuctor impar -
ta.ntisimo en la gestión 'd~ una e1opr~sa, por lo tanto, no d~ba s~
bt:.1~tirmarse lo importancia de uno 1'ldecuudo. ploneoción de éstf). - -
función, pues el re~c1rricio d~ lo~ mat~riales pued~ considerar!e 
como la espino dorsal da los prucesos p1·oductivos y, por lo mis
mo, d~be ponerse •ltenc:ión &n co1110 s~ encuentr•1. 
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Se deberó po1ler especial oter1ción en ver si las disposi

ciones de 111oquinaria fuPron CQh1biando du acuerdo a un plan o si 
se fueron agregando móquinas en donde se ~ncontr·uro ~5pocio, 

H•.>.br•i qut.~ Jt.d.E?rmin•lr si l•) di ~t<'il.J11ción cumple can lo 
sig•Jiente: 

2) Gl1e n1inin1ize los movimientos LI~ matariales. 

3) Qua mantungu ur1u fl~xil.Jili<lad a1J~cuadat 

Lo si111bolugia u~odo poro anali~ur la distribución de lo 
pl·1nt11 de 111.1(:.•stro e,jt~n1µ lar ~\'.i lu qui::> •1 conti11tJf1c:Lán s~ enlistü: 

1.- TPA,- Torno pa1·alelo. 

-· -3.-
4.-
5.-
..s.·-
7.-
8 .. -
9.-

1(1,-

11.-
12.-

TF'I;,-
íF'C,-
T') .-
TR .-
FHI),-
FHH.-
íRA,-
Tl)E,-
RC .-
F;SF·, -· 
CNC.-

To1·nu pürol~lo. 
Torno par•ll~lo. 
Ton10 v1:.·rtic•1l • 
Torno revó.1vt-1· 1 

FresaJor•l <lv hu~illa vortical • 
Fresorlora de J1usillo l1crizontu1. 

r.-1 l11d ro V~!r U.cül. 
Rectificadora cilíndrica. 
R~ctificndora superficies planas. 
Cor1t1·ol 11óme1·ico con1puta1·iza<lo, 

OPERACIONES QUE REALIZAN LOS DIVERSOS 

TIF'OS DE ht\QLIINr\RIA 

1.- TORNOS PARALELOS <TPA) ! E11 ~st~ tipu d~ mdquinas s~ 
fu~1·itun pi~zus quy no necasí1.Qn tlu g1·an p1·ecisión o que tienen 
t(1le1·uncios mt1Y l1ulgaJas. 

2.- TORNOS PARALELOS CTí'Dl ! En ~stos s~ m()quinon pieza~ 
can un 9ra~o de precisión altu o µi~z~s Qlle tienen muy poca tol~
rtlncia, d~bido o que cuentan con copiador. 

J, - 1'0RMOS F'riRAL.ELOS (TF'C) ~ í:"11 ~.•j.;.t1J.8 ;t:> maquin•ln piezas 
gran~es, yo que cuentan cor1 un moto1· de alta potencio y que su 
capacidad Je sujeción del chuck e& grande. 

4.- TORNOS VERTICAt.rR CTV) ! Se usan p1·incipalmente p~ra 
tornear pi~zas Jy gran Ji&met1·u y de poca ~ltur~, SY moqYin~r1 di
mensiones fin~les, 

5.- TORNOS REVOLVER <TR> : Su uso es principalm~nte para 
~esbaste, clubido a que son mdquinnq vieJas y que ya no presentan 
ccmcentrtc..id•.11...J. 
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6.- FRF.SñDORnS DE HUSILLD VCRTICr\L (FHV) : Se maquinan -
pie=as de superficies µlar1as, en su mYyoi·ia y µi~=Qs a lns cu~les 
~~ les longa qu~ da1· ur1 p€1·íil deterrninodo, 

7,- FRESADORAS DE HUSILLO HORIZONTAL IFHHl : Estas n~- -
quinos IJ.l iguo.l q1.ie los tr1:-sado1'QS de husillo verLic:1ll lumbién 
moquin~n pie~as cun superficiYs planus y can perfiles detarmit1a -
dos, lo diferencia c:onsisie principo.lna:mt.e en que las pie=(.ls ::Lin 
ntós grand~s y por lo tanto m&~ pa&adQs. 

B.- TALADRO RADIAL ITRAI : Este tipo da taladro sa usa -
prj.ncipoln1ent~ parQ pie~a~ grondas y pur~ pie~üs qu~ r~qui~ren de 
vorios bo1·rl~nos dHbiLio o que E.:'S f1icil h•J<.:erlos t:on plantilla, 

9.- TALADRG VERTICAL CTVEI ! Esta taladro tien~ lo• mi•
mas r.lttibutos que t.:.•l ro.diQl con lo difl?t'r~ncio que tumLién =:e US'l 
pu1•a 111.:1c.h1.1ele•1r. 

JO,- RECTIFICADGRAS CILINDR!CAS IRCl : Se usa pura ~or a
cob11du';) •l p :ie::•:lb que lif~rn:n en su e;.ci!::! rior frJrmas cóni.C'1!; o ci -
l !nd ricos., 

l1.- RECTIF!ChTlüRhS DE SUPERFICIES F'Llli'U\S <RSF'l : 5.., i>m -
pleun po1·0 dar ocobqdo ~ superficies que tQngan ~1na ior1nú 1·0gu- -
1··1r. 

12.- cornF:OL rJUMERlCO COMPUTliRIZtíDO CCNC) : 5., ulilizan -
principnl111~ntP po1·a fabricación d~ lotes 1nuy grond~s. debido o ~u 
gr•ln pret.:isión y 11 su gr'-lllo de f.l.Utom•1tiz•1clón. St) cuunt(ln ct•n m•1-
quinus quu p~rn1iten trobaJar pie:os g1·ondes y µequ1?ffos <Ver tlio -
gramo sobre lQ di?tribuLiór1 du pl.i11tQ tJa órbolus da vdl\1 ula~ / 
vó.lvul•ls:.. 
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3,4 FLUJO DE Mr\TERIALES , 

El fluJo de materiQles que siguen la gra11 moycria de- las 
piez~s es el que a continuación se d~: 

1) llLMACEi~ DE MATERIA PRIMA, 

2) TRl\Tr\MIENTO TERMICO, 

3) F'REMAílU INil IiO, 

4) Mr\ílllWllDO, 

5) I<ARRENl\IIO, 

6) RECTIF I CñllO, 

7) REBñBEñiiO, 

B> CONTROL DE CALIDAD, 

9) PINTURñ, 

10) ENSM1BLE, 

1l) EMBARGUE, 
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3,5 t\111\LISJS DE PF;ODUCCION. 

Lo producción an11ul de ~~te tipo dü industria es aproxi
madan1ente de la sigYient9 forma: 

A) El 5 í! Ue •1rbales1 

B> El 95 % cig vólvulos. 

Consid~rar1do lo anterior, se tiene que los productos mds 
importantes dent1·0 de esta industria son los que tengan 1oayor - -
participación er1 las vdlvulos, ya qlla estas pie=as son las que 
ntós tiempo s~ éslan produciendo y por lo tanto su costo es 1noyor 
que en los demós. 

Los tie,.inrpos de maquinado clenLro de una vólvulo de las 5-
pie;·!üS 1111.is impo rt.111 ttii._; '"'" "1 fo scm: 

J) El Cuerpo 22 7. del tiempo total. 

2) L(l. C'CJtnfJl.Wrt11 1? ., dP.1 liemp.-;1 to1 .• il 1 

3) El Bonete 13 l. Uel tiempo total. 

•ll El Asiento 13 7. d"l t.if:mpo total. 

5) El V6.str..1go 11 7. del tiempo total, 

6) Demos pi t>=11s 22 7. d"l tit>nipo tob1l, 

r\hora b:iw1, los l.it-mµos úe lllüQIJ:irt(.l:dO d1.mt1·0 ele un órbol 
Sítll 

1) El Cuttrpu 7. del tiempo total, 

2i L» Campuf)rto X del tiempo total, 

3) El BülH~tl:' ;:,: del tiE~rupo tot.,1, 

4) El Asiento 7. del tiempo t1)tal. 

5) El V1.1st•1qo 3 ~ del tiempo tot.,1. 

/;) flemas pic~zus 7'1 % del tiempo totül1 

Tom1Jndo los d•..1.Lws •lttlt>rlaPt!t.; podemos determinar el tiem
po en porcentaJe de la producción ~nual de lo siguiente m~nero: 

Los porcentaJos de las vdlvulos se multiplicarón por ,95 
que es el tiumpo que se dedica anualmente a lo fubricación de 
éstos, por lo tanto: 
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!) El Cuerpo '"''"' .. .9~ 0.:?09 

2) Lo Compll~rt11 '19 .. ,95 o. 180 

3) El Bon et€.' .13 :-: ,95 0.123 

4) El (\siento 'J 3 H ,95 •), 123 

5) El Vástogo '11 " ,95 o. 10•1 

TOTAL 0,739 

El parcent11je de los 6.rboles se multiplicon por 0105, 
por lo tonto : 

l) El Cu.,r·po 0.0045 

2) Lo Comp1J1n·ta 0.06 X o.os 0.0030 

3) El Don et e- 0.0'1 " o.os l),01)20 

4) El Asiento 0.04 :-: o.os 0.0020 

5l El 'Joisto>go 0,03 .. o.os o.•Jo1s 

TOT1\L 0,0130 

Sumando los ti~mpos obtenidos tenemos: 

Tprod, = ,739 + 0.0130 = 0.7520 

Este tiempo obtenido rue d~terminando los diversos tipQs 
de viilvulcis, comp•Jertr.isr bonetes, asientos >' v'1stogos, 

3.6 ANALISIS DE EFICIENCIA. 

Para determinar la eficiencia de los 5 productos mó¡ 
importantes de ésta ramo de la industria, se tomaron la media de 
los Qltimos tr~s anos, en cuanto a los dias trobaJados, turnos, 
horas trabOJOdas, ndm~ro de md~uinas de procesamiento para cad~ -
uno de los 5 artículos, ti~mpos de preparación, ti~mpos unitarios 
Y tiempos stondQrd, 
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Estos datos se mu~stron ~ll la t~bla siguiente: 

1 CONCEPTO : (1!1\S : TNOS: HRS, : No, ! TPO, ! TPO, 1 TF'O, : CANT, 
: :: : PREP, : UNIT, l STAN, : TEORICrí 
lt\NO l TRríBS! MAQS,: (HRS, )l <HRS,): CHRS,)::: f\NO, 

: : : : 1 : 1 (IJ!fS.) : 
:---------------------------------------------------------------: 
IVALVULftS : ~44 1 2 : 15 3 : 11.72; 9,03 110,25 : 107~ 

:---------------------------------------------------------------: 
:cottPUERTASl 244 : 2 : l~ 4 : 12,161 4,04 : 4,45 : 2467 
:---------------------------------------------------------------: 
:BONETES : 244 : 2 : 15 : 8 : S.33l 4.95 l s.ao ; 5856 : 
:---------------------------------------------------------------: 
:nsIENTOS 1 244 : 2 : 15 6 : 9,791 2130 : 2.59 : 5648 
~---------------------------------------------------------------; 
:VASTAGOS l 244 : 2 : 15 a 1 s,401 i.7s : 1.96 : 11204 

Los datas de la tabla anterior se colcularon d& las si 
guiente manero: 

El ti&mpo sta11dord se calculó: 

Tp 
Tz + T1J 

L" 

D O N fl E Ts 
Tp 
Le 

Tiempo sto.nd•l rd, 
Ti~u1po de prvpo1•acidn. 
Lot•.:! ~conómico. 

T•J Tiernpo unitario. 

Por lo tanto los ti€mpas stundurd son : 

1) V11lvulos,-
Ts = 

2) Compuert<1s • -
T<i = 

3J Bonetes, - Ts 

4l Asientos, - Ts 

11.72 
+ 9,033 

10 

12 .166 
+ 41045 = 

30 

9,933 
+ 4,950 "' 

17 

81872 
+ 2,300 

30 

ESTA TESIS 
S~UR UE l~ 

10.::?05 

4,450 

s.ooo 

2.592 

NO Ilf.BE 
UiBüO;t~' 
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5.400 

Ts + ¡, 700 
30 

Para calLulQr l~ 

t.endrernos : 
cantidQd teóriLQ de unidodes por allo 

di11s trobaJodos Hrs. tr~boJadas mdquinos de 
por afto, X por dio. X proceso. 

Tiempo 

f'or lo tilnto : 

1) Vdlvulas.- 244 X !5 ~: 3 
------------ 1075 

10.:!0~ 

2) Comp1Jertas, ~ 244 N 15 H 3 
--------~---- 2467 

4,450 

3) BonE:'tes.- 244 N 15 " 8 
------------ 5856 

5. (1(10 

4l Ac;í.entos, - 244 " 15 " 4 

------------ 5649 
2 .59::2 

5) Vdstagos.- ~44 ~-~ 15 ... 6 

------------ 11204 
1,96C• 

De los resui i.•:i.<lüs obteoi~os tenemos que 111 cGntido.d de 
estos productos fabricados reol fue el siyuient~: 

1) Vdlvulas •••••• , ••.••• 774 
:?l Compue1·las ••••••••••• 1.233 
3) Bonete!i, , , , , •• , , •• , • , 17136 
4) ñsient·os.,.,,,,, •• ,., 2259 
5) V4stago~ ••••• ,,.,,,,, 2240 
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Con los d~tos calcylados de la cantidad teóric~ ~0 fG-

b1·icación de coda uno ~e los µ1·uductos y la cantidad r~~1 

fub1·icada de cada ur10 de ~stus, pudvmos J0L~r·rninar su &ficiencia 
l•] cuul :a1::'t·i>l 

J) V•1lvulüs, •• , ••• ,,,, ••• 72 ,. 

2) Compuertas ••••• , , • , ••• 80 % 

'2;j Bonetes ••••••• ,,, ••• ,, 30 7. 

•\) r1sientos,,, ••, ,, • , , • , • 40 f. 

5) VG.stagos..,, ,, •••• , , , , • 20 7. 
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CONCLUS O N E S , 

El fin11nciumi.vnta qu~ proporciona uno industria d1? ó1·bo
les de vólvYlus / vdlvul~~ PS grande, ciPbido a que cuando soli
cít11 1111 pi·é:d•Jmo 111 B·Jnco <le Cotnt•rt.iu Vi~:..~it:.'1r:rJ: ~~~d;~ lo 
proporciona cuando lü industri(1 ¡a ti~r1~ Pn su poder wl 
contr•1rrecibo lif? :.u c:lient.e, y p•1ra (,!sto tü trl)nscurrió 1Jn l·:ip-;;q 
de tiempo de aproxi1nadüíl1ente mus y m~~io a dos mos~Sr en las 
cuales la indu~triG tuvo que <lesembols~r fuertes CQnlidade~ ele 
dinero l!n compro de mot.e1·ia.le-:.1 ~ueJ.Jos,. CJ•lStos indirectos, etL •, 
por lo que la liquid~= de este tipa de ccmpa~ias ti~nu que ser 
muy grande. 

En lo q11e respecta a los sYminislros d~ maleri~ ¡1rimo y
materiolesr se observó que el p1·oblemo son las fundiciones ele 
vdlvulos, d~bidü u Qlte, su ti~rnpo da 8ntre90 es de 45 dias Y 
normalmente hoy problemas con la calidud. De lo ant~rior se 
d~duce qt1e su tPndriQ Ql1e ulQborur un estudio de qu& tipos d~ 
vólvulos tienen 1nós d~mandor r1~1·a ~~i pudPr tener siempre un 
punto de reorJen y un eluck rl~ svgur1da<I atfac11adu y par lo tuntu 
no parar lQ p1·oducci6n ~r1 sus dive1·sas druas de tr~boJo por· falta 
du e$lO mQtel·i11 primo+ 

En lo refcrP11i.P n pro~ucción so concluye quu la eficien
cia de la µruducci~n ~le compuertas y vólvul~s es altn 7 en el cuso 
de los bonutes, osi~r1tos y vdstayos la •~ficiutlcia es muy ba.iGr de 
lo mencionado se deduce qu~ es n~cesurio t1ace1· un Qndlisis tl~l 
ustado de 1·1 uiuquinorio, J~l proc~so Je faDricaci6n, de los tiem
pos :.ta11d11rd, de lus tit!111pos re1Jl~!S f.o<f\ q1J1! lus pr0\'1.'.'frdPr.,..s surten 
matario p1·imo Ctn ~l cuso de vdlvul~s los liem~os Je ent1·~ga se 
o.tra::•1n ..:un u11Jch11 f1't'C1tlincii:i.) y de ln~ inv1rnturios <F'•JT'•l det~rmi
nar loa stocKs de ~eyuriJod (>01·0 codu tipo Je articulo>: Con es -
tos eYtudioG se podrd (1um~nlor l•\ Dfici~r~~io, y~ que con la 1nd 
quinario Qctuo.l con lll que ::t> c1F..:ni..cl ·:::.e tundria q1Je t.ene1· 1.m~1 mi;:·
jl1r prod•Jc.c.ión en '.:llrJ.nLa •1 bu;-tt:-t~_.s, •1.sit:.>ntus y V•ist11gos. 

Por otro ]Qdo ~~ nccesQrio hQcer un 0stuclio de la mdqui
n1:iri•1 en lü cu11l f·l' put.•J1<11 m.:i.nuf1J(.t1Jr•·1r V•~lvul<lti y c:on1pu~1't11s, Y•1 
que en dei.enoinodo HIUllH?rd,o lo Cüp11ctdoú inst'1lodo seria iosufi- ... 
cientu para cubrir el n1~rc~ldo. Esto se observa claramwnt~ Híl las
compuertas yo que cu<la vólvul~ ll~vo dos de ~llo, y en ninguno de 
los ~l·timos tres aftas se ha podido cubri~ la dem~nd1J requerido, -
mientra& que en los bon~tes, asientos y vóstogos Qttnque su efi- -
ciencia es boja, se logro cub~ir las necesidades poro satisf~cor 
las vJlV"Ulas, lo c•J•1l nos indica l•l mola distriUución de lo -
m11c.p1in•:niu y J.,: !.-:i pr1."Jrl11cc:ión. 

En lo qut> l'L·specto o l'l mono de obra t11J.br6. la nt~cP.sidod 
de e~pecializor al ¡)ersonal, purQ contar cor1 mayor cantidad do 
éste 1nismo onfocodo a lo manufactura de vdlvulas y compu~rtQS, 
d~bida a que l~s operaciones del prac~sa de estos productos son 
de gran dificultad, 
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F" U N T O D E REOF;t1EN. 

La plonificúción } conlrol ~e in\•entarios dcb~ !umini~
t.1•11 r los p roted1111i1.:.•n tos quc.1 g•lr•inti::en 111 d ispc1n ib l l i dad oport1Jn•1 
d~ lus conLidad~s r~queridas de material~s, molería p1i1na y pro -
duetos pu1·u p1·ot~tció11 contra los costos de inve11tarios 
EJ::cesivofu. 

El p1·ap6~ilo d8 la fu11ción d~ planifitución y control da 
inventa.rios, es la cJc~lt:.•rruino.ciún de polltlc•lS i:idecu•1dos cJe 
i11ventarios para muntener todos los costes a un 1ninimo. 

Lo~ inventarias se necesitar1 d~bido o la falla de Ein- -
croni~ación 0ntra los siguient~s factores: 

- El prov~edor y el p1•oceso d~ producciór1. 

- Las elapus suL~$ivas d~11tr·o del µroceso
de p1·oúuLt.:lór1. 

- El protoso de productión y la demondu 
del p 1•odur:to 1 

Estos futlores dan como re~ulta.do la clasificación mós 
con1tln d~ loE tipos <le inv0r1t~rios: 

Hat81·l~3 p1·i1n~s y portes co1nprodas. 

- En proceo;o. 

El nivel <le inv~ntorios de codo lipo fluctda ~ubido a 
ld~ tasas variabla$ de lus entradqs y salidas asociadas. 

El punto de 1·eord~n es conocido la1nbión como niv~l de 
reposici.ón o rnrnto dlt pedido y siJ define ccuna: 

~El nivel al que tienen que lleg~r la~ existencias de 
los inveni.a.t•ios ~11 el ClJlll se dE!b~ efec.tw1r el pedido con el pro·
p6sito de no sufrir casos de demandas in~otisfecho~ por falto d~
eHist1?nciiis, 1 
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El pijnto de roorden puede calc~la1·~e 1n~diant~ }Q siguiente 

e;-:p resión: 

Pr = ICm X Te) t Emin, 

D O il D E 

Pr 
Cm 
Te 

E111in 
CC111 >: Te)= 

F'unt-o tJe reo1·den. 
CansiJmo promedio 111ensual 1:ell •Jnidodes). 
Tiempo de ~ntrega \en meses), 
E:cist~ncias mínimas (en unidades), 
Unidades que ~~ consumirdn du1·ante el tiempo de 
entrega. 
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r\ I~ E X O 

L O T E ECO l~OMI CO D E F ~ B R I e h e I o N. 

Cuondo u::r. grupo de ru~h11Jinos o equipo ~¡:. u:.;,o parr:i lo p1·0-
duc.ci6n de un sol=Q orllc..u. lu o df1 'Jl'H'l d~ sr.ls port.P.5r el cant.rc1l tl~ 

l•:>. p1·oducción as m1Jy simple, pues es suficitmte lo Vi::.>loc.i1..L..1d -
d& consumo P•lr'.l Q l.le su t'-""nga controlada l•l proúucción. 

Sin l!IObil..-rgo la m1:i.yori•J de la~ industl'io.s d8 monut"'1:ict1Jro.s 
y m•Jch11s Jo l11s d~e proce;;o, producen diveP~o= a.rticulos o proUdc
tos con el mi5ruo equipo 6 mó.quinari1J., y es n~cesol'io protjr1Jmúr lo. 
µ raducciún di:.;' mor:-·H~ra qut? se 6•1tisf11gtl lü dem'lnd•.lr l]provech,Jndo 111 
mú.,.:i1no ~l ~quipo disponibh~, con el minimt.) costo posible t.•lrttbién. 

Si l1l J~111.:inda t1r11.Ml LÜ;> un dl~Lermin•1do producto, •J.l•t:lculD 
6 pie;:o. tos D 1Jnitt10.d11s, Pn gene1·al, no es económico producir las -
i) 1.rnidudes ~:>n un-.J <.:=olü ve:: pues bu~n·.i pü rt.P. de ell•1s p~rm(rnecf!r1i 
ocioso por mucho.-1:i scrhir11:t s o mesas t:'O el r)J.mocP.n. 

Dusdtt t: [J!Jnt.o de vist•:i .J1-.-:.l depürU.im•mta de venl•1s 1 -

cuundu se tr•1\.u de urtic..:.•Jl/.ls 6 productos y t.a.mbién de=Ut- c~l p•1nto 
Je:~ vi~t·1 d~l ditp •lr1.a111~nt.a de pr1ld1J.cción ':ui:.mdo se t.r11tr.i de p•1rtt-s 
no <.:m1vi1o-me f•1br-ic11r totalmente ln deinonda J1:1l •.\lío de cudo arti -
c..•.llo, producü1 C:::> µ.:11·ttiio puf!S vent(1S ó pruduc.:1..:iún ti~nN1 n~1:esida.
d~s duronte todc:J t!l oflo y no pu~·de ~!Sper•:i.t· ü que le toqut.• 5U tur
"º d~ praJ1.icció11 i:l cado cus•l• 

La soluc:.:ión ol p ruble1no consi.,_.;~,li' tiri l'i.:pt.d.ir l•l 11.:rn:onda o.
nu11l en OJ.) ll•te-.~s y produc.ir c•1d•1 uno dt! elliJS ton dt,d~l'!\"'111.i.nod•l f12-
ct1'Jr de ocue1Jo cc:m un•::.. pt·ogr,J1110.ci6n f-!conúmico. 

Como e n l•l m•lY 01•i11 de 1L1::; cüo,;.o•;:, no es econó11dr.o hucer 
cDinc.:itli 1• el p1· rJY fQ.1111 ó e produce .i.ón c.:on c~l de lr.i dem•:inda, se oe -
i.:f!sit1l t.i:ner un a.lD11J.r.én dt.' púrteslf prolluctos 1..'.> •1rtiiculo~ t.t:>rmini:1-
dos que sirvan de colchón y rlbsorbo los efectos de lo sincronizo.
a.::ión 1::nl.ru 1'1 P-•\•odi!tt.:.ión y lü d&m•:inUú, µur lo ti:into f!l lote P.co -
nomico si:.- ru~d~ C.lllt•.ll•:ll' di:;. lo. sig1.liunte 1nu11erll: 

D = Den111nd.:1 por a.1'10 en 1J.n iúades. 
p ii Costo por pit'zo un pe:isos~ 

n =El co~t,o de p reparGc.ión d~ l•:i m•iquin'J 
que Vol o p rr-'d uc i 1· ésto r~n pesos. 

i = El costo d~ m1:int~nu1~ 11.t e¡.:istenci'l era 
función del valor del invent.orio ~>'. -
p r-es,.idn en dec1n1al. 

O= Co.nt.idud IDÓ.S econ6111ico poi' lote, 
N = Nó.mero de lotes nl•~s ~conómicos por aNo. 
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T~nemos ~ntonces las siguientes dP.siqualdad&s: 

[I 

a [I o H N ''. 11'.'1' 1: 1; 
l~ o 

El costo anui1l de preptJ.r111' (n) cJ.imbios ell '.lllll 111 1iquiñ1J. 
pa1·a diviclir la prod1.1cción en CN:1 lotes- SP. p•J~·lle calc•Jlar con lo 
si9ui~11te fór111lll11: 

D 
Cp Nn :{ n •• , •• , , • , , , • , , , (.:!) 

o 

La. cantidad m•1n1m11 del '1rticulo en bodc .. i;p1 ser1i •a• 11rti
c:ulos (cuando se o.cabe de t 1ntregar lil producción de la mdq1.iina al 
almacén) y la minima ~eró cero si no se provee por ninguna reser
vo, entonces el promedio de e~istencias serd Q/2, 

Q 

Ci 1 •• '.'. 1'. 1 1 •• f t ,\3j 

El casto total on11al sera 

Ct ~ Cp t Ci 

SQ puede demostrar por calculo diferencial que el costo
tat~l se1•ó mini1no cuando tengamos 

Cp = Ci 

Reamplo=¿ndo los valores de los fórrnulos C2) y 131 

o 
:~ n V. p X t •• ' ' •• f 1 f •••• t t t ~ 4; 

Q 2 

Obh11<'mos' lo sigui<1mte 

2Dn 
a ---------- ,.,.,,, •. ,,,,,,., ••• ,.<S> 

1 pi 

:!Dn 
o 1 1.'. ' •••• ' •••••••••• t (6) 

pi 



Y el ndm~ro de lotus mós económic~s a p1·otlucir por o~u~ 

D D N p M i p X 
N 

Q :n 

Para una d&ter1nin~da domando anual CD) rnientros 1noyor 
$~Q el ndmwro de lotes en que dividamos lo producción, 1nayor se1•d 
ul yasto anual por preparación de mdquinas y ruenor serd el co~to 
do manten~1· ir1ventarios. D~be haber un ndmero <N> de lotes du - -
producción que seQ el 1n4s ~conómico. 
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