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Resumen

La elaboracion del presente trabajo se enmarca en el montaje de talleres de Mecanica
Industrial en la Escuela de Formacion de Maestros “José David Berrios” de Caiza “D”
del departamento de Potosi en el municipio de Caiza “D” de la Segunda Seccién de la
provincia José Maria Linares, para desarrollar el proceso de Ensefianza — Aprendizaje
dentro el marco de la Nueva Ley de la Educacién Boliviana N°. 070 “Avelino Sifiani y
Elizardo Pérez” que sustenta la educacion Técnico - Tecnoldgico productivo dentro el

Estado Plurinacional de Bolivia.

El objetivo principal del proyecto es adecuar ambientes para la practica andragdgica
dentro la especialidad que requiere la institucion, al mismo tiempo implementar con
equipamiento (maquinas y equipos), de acuerdo a las necesidades de la curricula que la
especialidad de Mecanica Industrial requiera pensando en satisfacer las necesidades de
los estudiantes, con tecnologia, seguridad industrial y el equipamiento apropiado, para la

practica de la docencia.

La implementacion de los ambientes (talleres) también permitird contar con areas
destinadas especificamente a la produccién dentro la especialidad, en el marco de la

educacion productiva que se activa en la gestion gubernamental en turno.

Por otra parte, no se puede dejar de lado el tema de la seguridad industrial y las normas
que deben seguirse para el funcionamiento adecuado de un taller ya sea este de
soldadura, torneria, produccion, etc. Por lo que se hace énfasis particularmente en el

tema de factores ergonémicos.

Para una adecuada interpretacion del trabajo, se lo divide en los siguientes contenidos:

Planteamiento del problema.

Justificacion del trabajo.

Obijetivos.

Desarrollo del trabajo.
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Capitulo 1
Introduccion

El disefio y montaje de talleres de Mecénica Industrial en la Escuela Superior de
Formacién de Maestros José David Berrios de Caiza “D” conlleva un gran avance para
el estado en cuanto a formacion técnica dentro el sistema de educacion Boliviano, este
trabajo promete mostrar como se desarrolla el montaje de talleres en Mecénica Industrial
con fines didacticos, es decir tanto maquinaria, equipos, herramientas junto a sus
ambientes estaran dispuestos de tal forma que cumplan con las necesidades de los

futuros maestros en educacion técnica.
1.1  Marco Institucional

La especialidad de Mecanica Industrial en la Escuela de Formacion de Maestros “José
David Berrios” de Caiza “D” no es nueva, pero si una reapertura después de varias
representaciones, oficialmente se dio la reapertura el 4 de septiembre del 2006, bajo la
R.M. No. 145/2006 de fecha 28 de abril del afio 2006 como Instituto Normal Superior de
Educacion Alternativa “José David Berrios”, que se gesto en el actual gobierno
presidido por el Sr. Juan Evo Morales Ayma bajo la gestion del Ministerio de Educacion
y Culturas y la Direccion General de Educacion Superior, que incentiva la creacion
dentro el magisterio la Educacién Técnica — Tecnologia Productiva con diferentes
menciones en particular la de Mencién Industrial bajo una nueva concepcion de las
ramas del saber propuesto como necesidad de la revolucién y el cambio que se vive en la

actualidad dentro el estado plurinacional de Bolivia.

El antiguamente denominado Instituto Normal Superior de Educacion Alternativa de
Formaciéon Docente (INSEA) “Jos¢ David Berrios” de Caiza “D”, cambio de razon
social durante la gestion 2010. Hoy lleva el rétulo de Escuela Superior de Formacion de
Maestros en cumplimiento al D.S. No0.0156/ promulgada el 6 de junio de ese afio en

homenaje al “Dia del maestro Boliviano.



Especialidad Mecénica Industrial

La especialidad de Mecénica Industrial actualmente viene desarrollando sus actividades
curriculares en la Escuela de Formacion de Maestro “José¢ David Berrios” ubicado en la
provincia Jos¢ Maria Linares en el municipio de Caiza “D” en el departamento de
Potosi. La especialidad cuenta con una malla curricular especializada en Mecénica
Industrial, al margen de estas se tienen materias de formacién general (matematica,
lenguaje, ciencias sociales y otros), las especialidades no cuenta con ambientes
adecuados laboratorios y talleres para su debido desenvolvimiento, pero durante la
gestion 2010 se plantea la propuesta de una nueva construccion que en su primera fase
comprende la construccion de talleres para cada especialidad.

1.2 Planteamiento del problema

En la Escuela Superior de Formacion de Maestros “José David Berrios” de Caiza “D”, la
especialidad en Educacién Técnica Tecnologica Productiva desarrolla la mencion en
Mecanica Industrial que comprende la educacion Técnico — Pedagogico en el area
Industrial, es decir profesores con formacion tecnica. Bajo este concepto se plantea la
necesidad de disefiar, montar y establecer talleres de Mecéanica Industrial con el
equipamiento adecuado, acordes al requerimiento de los contenidos del Disefio
Curricular de la Mencidn, establecer parametros y normas de funcionamiento de los

distintos espacios (talleres) de trabajo.

1.3 Objetivos del Trabajo
Los objetivos que se persiguen con el presente proyecto son:
1.3.1 Objetivo General

Disefiar e implementar talleres en la especialidad de Mecéanica Industrial en la Escuela
de Formacioén de Maestros “José David Berrios” de Caiza “D” para el desarrollo de la

practica de Ensefianza - Aprendizaje en las unidades de formacion de talleres.
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1.3.2 Objetivos Especificos

» Disefiar los ambientes y lugares de trabajo de acuerdo al perfil profesional de la
especialidad.

> Seleccionar la maquinaria y el equipo necesario para la practica dentro la

mecanica industrial de acuerdo a la curricula.

> Determinar la ubicaciéon de cada maquina con normas de seguridad y aspectos

ergonémicos.

> Determinar los costos de operacion en la implementacion de los talleres.

1.4 Justificacion del Proyecto de Grado

Enmarcados en la nueva politica del gobierno, el Estado debe enfocarse en la educacion
técnico — tecnologico y productiva, para esto se hace necesario la creacion y el
fortalecimiento de institutos técnicos que cuenten con todas las condiciones para brindar

una adecuada ensefianza a personas gque desarrollen sus actividades en esta area.

En un diagnostico previo de la ESFM “José David Berrios” de Caiza “D” se pudo
evidenciar la latente necesidad de disefiar y montar ambientes que cuenta con las

caracteristicas necesarias que un taller de Mecanica Industrial debe tener.

En este sentido se hace justificable la implementacion de talleres adecuados a las
necesidades de los futuros profesionales en educacion técnica dando al profesional en

Mecanica Industrial retos y oportunidades en el desarrollo de su préactica laboral.

Dentro la malla curricular de Mecanica Industrial existen Unidades de Formacion que

exigen la tenencia de talleres como son:

1. Taller de torneria.

Taller de soldadura eléctrica y oxi — acetilénica.
Taller de produccién.

Taller de mecéanica de banco y ajuste.

o &

Taller de forja y herreria.
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Capitulo 2
Marco Teorico Referencial

El presente proyecto de grado estara sustentado por las siguientes teorias y enfoques.

2.1.

Disefio de ambientes de Trabajo

Condiciones de espacios para las maquinas

Los espacios para la disposicion de equipos estan en base a una organizacién previa que

parte desde el objeto inicial del proyecto en este caso la instalacion de talleres, hasta la

concertacion real de la instalacion, todo enmarcado en los cuatro pilares fundamentales

de la planeacion sistematica.

1.

2.2.

La ubicacion; se indica el lugar donde se pretende ubicar en forma fisica los

talleres, cada taller con sus espacios adecuados y en el lugar adecuado.

Distribucién adecuada del espacio; indicamos las dimensiones, relacion y
configuracion de cada area 0 ambiente de trabajo, lugares de trabajo, tomando en

cuenta los patrones basicos de flujo de personas.

Preparacion en detalle; la planeacion y la organizacion en detalle, en este paso se
incluira la ubicacion de cada equipo en el lugar apropiado, tableros de

herramientas, bancos de trabajo y otros.

Instalacion; esta es la Gltima fase donde se indican los detalles de la instalacion
de los equipos y maquinaria en general y se realizaran los ajustes necesarios

conforme se van realizando.

Disposicidn de espacios para produccion

Distribucién de maquinas y equipos.

1. Los pasillos deben ser adecuados para la recoleccidn y entrega de materiales.

2. Los pisos deben tener la resistencia suficiente para soportar no solo la maquina

sino también el trabajo y los materiales que se almacenen localmente.

Pagina -
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3. Deben estar accesibles las instalaciones de servicio y los dispositivos de
seguridad. La falta de atencion a estas caracteristicas pueden dar origen a que el
mantenimiento se efectué en forma deficiente, con el consecuente incremento de

averias en la planta.
Ambientes de trabajo.

Los ambientes de trabajo deben estar proyectados en base a la distribucién conveniente

de los equipos y maquinas, tomando en cuenta las siguientes caracteristicas;

- La integracion total dentro el taller, recorridos minimos de personas y material,

sin cambios bruscos de direccion de los mismos.

- Aprovechamiento maximo dentro los ambientes de los espacios en tres

dimensiones.

- Aprovechamiento maximo de los sistemas de ventilacion en cada ambiente de

trabajo necesarios.
- Seguridad y satisfaccion en los espacios de trabajo.

Flexibilidad y posibilidad de ampliacion en el futuro.
2.3. El taller mecanico

Todos tenemos la idea de que es lo que se hace en un taller mecanico, pero no sabemos

coémo se hace, por lo tanto; ¢Qué es un taller mecanico?

Un taller mecéanico es un lugar donde existen maquinas y herramientas, por medio de las
cuales las piezas metalicas son cortadas a las dimensiones requeridas y después
montadas para formas mecanismos 0 maquinas. Las maquinas de un taller mecanico se
destinan directamente a la produccién. El trabajo en los talleres mecanicos es la base de
toda produccién mecanica.

Para lograr la fabricacion de cualquier pieza es necesario contar con el equipo esencial,
asi pues las maquinas herramientas esenciales en el taller son:

- Torno.

- Cepillo.
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- Taladro.

- Fresadora.

- Rectificadora.
- Afiladora.

Las maquinas anteriormente enunciadas se consideran como maquinas herramientas
comunes para un taller de mecénico, pues existen maquinas que se pueden considerar
como maquinas especiales. La denominacion de ESPECIALES se basa en el hecho de
que se trata de modificaciones introducidas a las maquinas comunes con el fin de
resolver problemas de produccion. Como ejemplo de estas maquinas podemos enumerar

las siguientes:

Torno revolver, automatico y copiador.

Fresadora copiadora.

Generadora de engranes y

Todas las maquinas de control numérico.

2.3.1. Instalaciones necesarias para montar un taller mecanico

En el taller mecanico se efectian trabajos con maquinaria especial, al mismo tiempo
también se realizan trabajos de reparacion. También pueden hacerse trabajos para
industrias que estan necesitando de su produccion. Generalmente un taller mecanico de
tipo medio esta preparado para hacer las operaciones siguientes, dependiendo estas de la

situacion del taller, especializacion en una 0 mas categorias que puede ser beneficiosas.
1. Construccion de maquinas, incluyendo algun trabajo eléctrico.

Herramientas, troqueles e instalaciones.

Trabajos de reparacion.

Trabajos de laminado de metales.

Soldadura y corte.

© o c w N

Produccion de trabajos para a industria.
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2.4.

Condiciones generales

Deben hacerse ciertas advertencias respecto a los calculos reales. Tomando en cuenta los

siguientes parametros:

1.

Los costos de la infraestructura y del equipo de trabajo estdn basados en los

precios existentes en el mercado extranjero.

Los costos de la materia prima estan tomados de los tamafios y caracteristicas
empleados en dicho pais.

Los gastos por mano de obra se han basado por el promedio de los de la industria
que recientemente han sido publicados por el United States Bureau of Labor.

La energia eléctrica y el suministro de agua deben ser facilmente asequibles para

la situacion de la fabrica.

Es aconsejable que el transporte sea de facil acceso para la situacion de la

fabrica.

El horario de trabajo de la fabrica debe ser de ocho horas diarias, cinco dias a la

semana y de cincuenta semanas al afio.

No es necesario hacer ninguna advertencia sobre el adiestramiento del nuevo

personal. Se supone que el salario del aprendiz esta cubierto en tales casos.
En realidad, no pueden valorarse los siguientes apartados:

a) Valor del terreno.

b) Costo de distribucion y ventas.

c) Fletes de entrada y fletes de salida.

d) Impuestos.

Mientras pueden hacerse los calculos generales de cada uno de estos apartados, excepto

los impuestos, para los propositos de completar los costos aproximados deben hacerse el

ajuste de acuerdo con las condiciones locales.

De hecho, los costos aproximados contenidos en este manual deben ajustarse con las

condiciones existentes en la localidad.
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9. Las columnas de las tablas que se incluyen en esta publicacion son con el fin de
facilitar la conversion del costo de los productos a los costos locales.

2.4.1. Especificacion del producto

En los Estados Unidos un taller mecénico estd preparado para proporcionar una gran
variedad de trabajo. EI volumen de este trabajo incluye la construccién de maquinaria
especial, produccion de pequefias herramientas y troqueles, trabajos de reparacion
general y puede, ademas, incluir algunos trabajos de produccidon. Generalmente se

obtiene un negocio beneficioso con una inversion de capital relativamente pequefia.

Un taller mecanico puede ser atil al granjero para reparaciones y construccion de
pequefias herramientas. Puede servir a las fabricas manufactureras en trabajos de
reparacion, construccion de herramientas cortantes y afiladas, produccion de partes para
maquinas y en la construccion de maquinas experimentales. También puede dar un gran
servicio de diversos tipos de trabajos como acabados y reparacion. La mayoria de los

talleres mecanicos concentran las ventas de sus servicios en las fabricas manufactureras.

Debido a la naturaleza general del trabajo que se hace en los talleres mecanicos, las
caracteristicas son muy flexibles. No hay planos fijos para la compra de equipo especial
después que se han adquirido las basicas. Esto depende principalmente del trabajo que se

va a hacer y de la situacion especial en que esté el taller.

En este manual se especifican las consideraciones principales que deben hacerse sobre el

trabajo de laminado de metales, y maquinarias especiales para este tipo de trabajo.

El trabajo manual que pudiera hacerse queda en parte reducido por las facilidades de la
maquinaria. Se necesitan gruas de brazo y carretillas de mano para elevar y transportar
trabajos pesados. La maquinaria anota en este manual puede manejar material cilindrico
superior a 8 pies de largo y 9 pulgadas de diametro, partes de fundicion y similares hasta

aproximadamente 50 pulgadas cuadradas.
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2.5. Disefio de ambientes de trabajo
2.5.1. Disefio de distribucion de planta

El disefio de instalaciones, consiste en planificar la manera en que el recurso humano y
tecnoldgico, asi como la ubicacién de los insumos y el producto terminado han de
arreglarse. Este arreglo debe obedecer a las limitaciones de disponibilidad de terreno y
del propio sistema productivo a fin de optimizar las operaciones de las empresas.

2.6. Distribucidn de aéreas de trabajo

Una distribucion ajustada contempla entre sus criterios el bienestar, las condiciones
laborales y la salud de los trabajadores. Ademas la disminucion de los costos
productivos suele deberse a un menor consumo de energia en procesos y acopio de

materiales, lo que supone un menor costo medio ambiental.

En general, la minimizacion de la distancia a recorrer por el flujo de materiales entre

actividades se considera como criterio fundamental.

Otra de las condiciones es que el area asignada a las actividades, observe determinadas
restricciones, es decir, que el tamafio de dicha area sea suficiente, y que la geometria de

la misma permita su normal desempefio.

De este modo se plantea un estudio analitico de la distribucidn de planta, sus objetivos y
principios, los tipos de distribucién méas frecuentes y la forma de disefiarlos asi como los

factores que pueden afectar una buena distribucion.
Pasos de la Planeacion Sistematica de la Distribucion de Planta

Paso 1 LOCALIZACION.- se decide donde va a estar el area que va a ser organizada,
este no es necesariamente un problema de nuevo fisico. Muy cominmente es uno de los
determinados, si la nueva organizacion o reorganizacion es en el mismo lugar que esta
ahora, en un area de almacenamiento actual, en un edificio adquirido recientemente o un

area potencialmente disponible.
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Paso 2 ORGANIZACION GENERAL COMPLETA. - Esta establece el patrén o
patrones basicos de flujo para el &rea de qué va a ser organizada. Esto también indica el
tamario, relacion y configuracion de cada actividad mayor, departamento o area.

Paso 3 PREPARACION EN DETALLE del plan de organizacion e incluye planear
donde va a ser localizada cada pieza de maquinaria o equipo.

Paso 4 LA INSTALACION.- Esto envuelve ambas partes, planear la instalacion y
hacer fisicamente los movimientos necesarios. Indica los detalles de la distribucion y se

realizan los ajustes necesarios conforme se van colocando los equipos.
2.6.1. Objetivos de la distribucion de areas de trabajo

Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los trabajadores,
elevacion de la moral y la satisfaccion del obrero, incremento de la produccion,
disminucion de los retrasos en la produccion, ahorro de area ocupada, reduccion del
manejo de materiales, una mayor utilizacion de la maquinaria, de la mano de obra y de
los servicios, reduccion del material en proceso, acortamiento del tiempo de fabricacion.
Reduccion del trabajo administrativo, del trabajo indirecto en general. logro de una
supervision mas facil y mejor, disminucion de la congestion y confusion, disminucién
del riesgo para el material o su calidad, mayor facilidad de ajuste a los cambios de
condiciones.

2.6.2. Objetivos Basicos

Unidad.- Alcanzar la integracion de todos los elementos o factores implicados en la

unidad productiva, para que se funcione como una unidad de objetivos.

Circulacion minima.- Procurar que los recorridos efectuados por los materiales y
hombres, de operacion a operacion y entre espacios de trabajo sean optimos lo cual

requiere economia de movimientos, de equipos, de espacio.

Seguridad.- Garantizar la seguridad, satisfaccion y comodidad del personal,
consiguiéndose asi una disminucién en el indice de accidentes y una mejora en el

ambiente de trabajo.
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Flexibilidad.- La distribucion en planta necesitara, con mayor o menor frecuencia
adaptarse a los cambios en las circunstancias bajo las que se realizan las operaciones, las

que hace aconsejable la adopcién de distribuciones flexibles

2.7. Principios basicos de la distribucion de aéreas de trabajo

Principio de la Integracion de conjunto. La mejor distribucion es la que integra las
actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo que resulte el
compromiso mejor entre todas las partes.

Principio de la minima distancia recorrida. A igualdad de condiciones, es siempre mejor
la distribucién que permite que la distancia a recorrer por el material entre operaciones

sea mas corta.

Principio de la circulacion o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es mejor
aquella distribucion o proceso que este en el mismo orden a secuencia en que se

transforma, tratan o montan los materiales.

Principio de espacio cubico. La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo

todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal.

Principio de la satisfaccion y de la seguridad. A igual de condiciones, serd siempre mas
efectiva la distribucion que haga el trabajo mas satisfactorio y seguro para los

productores.

Principio de la flexibilidad. A igual de condiciones, siempre serd& mas efectiva la
distribucién que pueda ser ajustada o reordenada con menos costo 0 inconvenientes.

2.8. Tipos de distribucion de areas de trabajo

Distribucién por posicion fija

La distribucién por posicion fija se emplea fundamentalmente en proyectos de gran
envergadura en los que el material permanece estatico, mientras que tanto los operarios

como la maquinaria y equipos se trasladan a los puntos de operacion. EI nombre, por

tanto, hace referencia al caracter estatico del material.

Distribucién por proceso, por funciones, por secciones o por talleres
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Este tipo de distribucion se escoge habitualmente cuando la produccion se organiza por
lotes. Ejemplo de esto serian la fabricacion de muebles, la reparacion de vehiculos, la
fabricacion de hilados o los talleres de mantenimiento. En esta distribucion las
operaciones de un mismo proceso o tipo de proceso estan agrupadas en una misma area
junto con los operarios que las desempefian. Esta agrupacion da lugar a “talleres” en los
que se realiza determinado tipo de operaciones sobre los materiales, que van recorriendo

los diferentes talleres en funcion de la secuencia de operaciones necesaria.
Distribucién por producto, en cadena o en serie

Cuando toda la maquinaria y equipos necesarios para la fabricacion de un determinado
producto se agrupan en una misma zona, siguiendo la secuencia de las operaciones que
deben realizarse sobre el material, se adopta una distribucion por producto. El producto
recorre la linea de produccion de una estacion a otra sometido a las operaciones
necesarias. Este tipo de distribucion es la adecuada para la fabricacion de grandes

cantidades de productos muy normalizados.
Células de trabajo o células de fabricacion flexible

Las disposiciones por proceso destacan por su flexibilidad y las distribuciones por
producto por su elevada eficiencia. Con la conformacion de células de trabajo se
pretende combinar las caracteristicas de ambos tipos de sistemas de fabricacion,

obteniendo una distribucion flexible y eficiente.

Este sistema propone la creacion de unidades productivas capaces de funcionar con
cierta independencia denominadas células de fabricacion flexibles. Dichas celular son
agrupaciones de maquinas y trabajadores que realizan una sucesion de operaciones sobre
un determinado producto o grupo de productos. Las salidas de las células pueden ser
productos finales o componentes que deben integrarse en el producto final o en otros
componentes. En este ultimo caso, las células pueden disponerse junto a la linea
principal de ensamblaje, facilitando la inclusion del componente en el proceso en el

momento y lugar oportunos. La distribucién interna de células de fabricacion puede
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realizarse a su vez por proceso, por producto o como mezcla de ambas, aunque lo mas

frecuente es la distribucién por producto.

La introduccion de las células de fabricacion flexibles redunda en la disminucién del
inventario, la menor necesidad de espacio en la planta, unos menores costos directos de
produccion, una mayor utilizacion de los equipos y participacion de los empleados, y en
algunos casos, un aumento de la calidad. Como contrapartida se requiere un gran
desembolso en equipos que solo es justificable a partir de determinados volimenes de

produccion.

Las células de fabricacion flexible son los elementos basicos de los Sistemas de
Fabricacion Flexibles, a los que se les puede otorgar la categoria de tipo de distribucion
en planta (Distribucion de Sistemas de Fabricacion Flexibles).

Condiciones de espacios para las maquinas

Los espacios para la disposicion de equipos estan en base a una organizacion previa que
parte desde el objeto inicial del proyecto en este caso la instalacion de talleres, hasta la
concertacion real de la instalacion, todo enmarcado en los cuatro pilares fundamentales

de la planeacion sistematica.

1. La ubicacion; se indica el lugar donde se pretende ubicar en forma fisica los talleres,

cada taller con sus espacios adecuados y en el lugar adecuado.

2. Distribucion adecuada del espacio; indicamos las dimensiones, relacion y
configuracion de cada area o ambiente de trabajo, lugares de trabajo, tomando en los

patrones basicos de flujo de personas.

3. Preparacion en detalle; la planeacién y la organizacion en detalle, en este paso se
incluird a ubicacion de cada equipo en el lugar apropiado, tableros de herramientas,

bancos de trabajo y otros.

4. Instalacion; esta es la Gltima fase donde se indican los detalles de la instalacion de los
equipos y maquinaria en general y se realizar los ajustes necesarios conforme se van

realizando.
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2.9. Proceso Administrativo:

En general el acto administrativo nace con el hombre, cuando decide seguir ciertas fases

secuenciales para la realizacion de una tarea.

La administracion, recogiendo estos hechos y enriqueciéndolos con criterios técnicos,

nos propone un esquema procesal que interviene en el ciclo administrativo:
Plantacién: Determinacion de objetivos, la politica, los procedimientos y métodos.
Organizacion: Implica division del trabajo y delegacion de autoridad.

Ejecucion: Etapa en que los miembros del grupo llevarén a cabo sus tareas.
Control: Permite asegurar el logro de los objetivos propuestos.

CICLO ADMINISTRATIVO:

Planeamiento

v

Organizacidn

v
Ejecucidén
v

Control

Todo proceso administrativo por referirse a la vida social, es de suyo Unico, forma un

continuo inseparable, cada parte, acto, etapa, esta indisolublemente unido con los demas.

Entendemos por elementos de la administracion, de acuerdo a la terminologia usada por

Fayol, los pasos o etapas basicas a través de los cuales se realiza aquella.

La division de 4 elementos es la mas difundida y generalizada, 2 en la mecanica

(Planeacién y organizacion) y dos en la dindmica (ejecucion y control).
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Capitulo 3
Diagnostico Institucional

3.1 Descripcion

El presente trabajo se desarrolla en la Escuela Superior de Formacion de Maestros “José
David Berrios” de Caiza “D”, en la especialidad de Educacién Técnica Tecnoldgica
Productiva en la mencion Mecénica Industrial, en este marco desarrollaremos el

Diagnostico Institucional del objeto de estudio.

La ESFM “José David Berrios” reabierta el afio 2006 con cuatro especialidades en ese
entonces es la segunda Escuela Superior de Formacion de Maestros en el estado que
forma técnicos con la especialidad Técnica Tecnologica Productiva con la mencion en
Mecanica Industrial, en el afio 2011 saco la primera promocién a nivel de Técnico
Superior en Educacion alternativa profesores egresados en educacion Técnica con
mencion en Mecéanica Industrial, para el 2014 se prevé promocionar profesores con nivel

de Licenciatura en dicha mencion.

La Escuela Superior de Formacion de Maestros “José David Berrios” estd ubicada en el
Departamento de Potosi, Segunda Seccion de la Provincia José Maria Linares, del
Municipio de Caiza “D”. Se encuentra a 60 Km. de la cuidad de Potosi, a 15 Km de
Cucho Ingenio. De la carretera principal de Tarija y Potosi. Con una altitud 3.260

m.s/n.m.

Con una precipitacion fluvial de 350 a 450mm. Con una humedad relativa de 48%

evaporacion de 7,2mm, insolacion 9 hrs.
3.2 Estructura Institucional

El sistema organizacional de la institucién esta dispuesta bajo el subsistema de
Educacion Superior dependiente del Ministerio de Educacion bajo el siguiente

organigrama:
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ORGANIGRAMA DE LA E.S.F.M. “JOSE DAVID BERRIOS”

Comité Impulsor
Interinstitucional

Ministerio de Educacion
Viceministerio de Educacién Superior de Formacién Profesional
Direccion General de Formacion de Maestros

DIRECCION GENERAL

E.SF.M.

eececesceccecene  Asamblea Comunitaria
CONSEJO GENERAL cecerteccerettsssstssenne

to-- ---+ DIRECCION ADMINISTRATIVA

Consejo Admnistrativo

|

Comision de Desarrollo
Curricular e Institucional
Comisién Alimentacion y
Cocina
Comisién de Infraestructura

Comision de Cultura y
Deportes

Responsable de Biblioteca

DIRECCION ACADEMICA

Contabilidad
Comisién Econémica y
Financiera
Comisién de Etica y Disciplina
Comisién de Medio Ambiente
y Produccién
Comision de Orientacion y
Bienestar Estudiantil

- Portero

- Hortelano
- Cocinera |
- Cocinera Il

PERSONAL DE SERVICIO

Bajo este organigrama se desarrollan

Consejo Académico

Coordinador Carrera
Técnica

Coordinador Carrera
Humanistica

Educacion Msical

Artes Plasticas y
Artesanias

Agropecuaria

Sistemas
Computacionales

Mecanica Industrial

Matemética

Lenguaje y Comunicacién

Ciencias Naturales

Comision de Mejoramiento
Docente, Pract. Prof. e Inves.

i
I

Personal Docente

Lineas de Referencia:
Autoridad
Apoyo

Asesoria

Coordinacion = = =+
Deliberativo ===

PARTICIPANTES

las actividades tanto curriculares como

institucionales dentro la ESFM “José David Berrios”
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3.2.1. Estructura organizacional del taller de Mecénica industrial.

Portero

responsable de | -

seguridad del
taller

Direccién
administrativa

Docente de
especialidad

Estudiantes responsables
de gabinete de
herrmaietnas

Jefe de
mantenimiento
de talleres

Taller de Mecanica Taller de Taller de Forjado y
de Banco soldadura Fundicion
3.2.2. Infraestructura

A continuacién detallamos los ambientes con los que cuenta la institucion:

Infraestructura de la ESFM “José David Berrios”

(se detalla de norte a sur en forma descendente)

Areas Bloque N° Ambientes
8 Aulas para primeros afios de formacion
1 Laboratorio de computacion
1 1 1 Laboratorio de quimica — fisica

1 Taller de corte confeccién

1 Biblioteca con capacidad para 200 lectores
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Area Bloque N° Ambientes
8 Aulas para segundo afio de formacién
, 1 Auditorio con capacidad para 500 personas
1 Taller de reposteria
' 1 Taller de instrumentos musicales
1 Internado de varones con capacidad para 30 internos
2 2 Biblioteca con telecentro y oficinas para comisiones
3 Internado de mujeres con capacidad para 30 internas
Taller de mecanica de banco
' Taller de forjado y fundicion.
3 Taller de soldadura
i Taller de carpinteria
3 Depositos de material
Consultorio medico
1 Oficina de Direccion general
Oficina de Direccion académica
4
|Oficina de direccion administrativa
2
Centro de estudios de los estudiantes
3 Aulas y depositos.
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Areas Bloque N° Ambientes
Dos aulas grandes
' Paraninfo normalista
> 2 Viviendas de docentes y administrativos
Comedor de estudiantes
5 3 Comedor de docentes

Cocina, panaderia y depositos

3.2.3. Infraestructura de la mencion en Mecanica Industrial

A continuacion detallamos la infraestructura y el espacio en metros con los que cuenta la

mencion en mecanica dentro la ESFM “José David Berrios”

Detalle de los espacios con los que cuenta

la mencidon en Mecanica Industrial

2

ambiente Areaenm
Aula N°25 25.3
Taller de mecanica de banco 106.02
Taller de soldadura 59.74
Taller de forjado y fundicion. 26.20
Laboratorio de instalaciones eléctricas 14.25
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3.3

Equipamiento y Maquinaria

La mencién en Mecénica industrial actualmente cuenta con el siguiente equipamiento y

maquinaria detallada por fecha de entrega a la ESFM.

Equipamiento y maquinaria con la cuenta la mencion en Mecanica Industrial

Equipo/maquina Cantidad | Especificaciones | Accesorios
Equipo de soldadura Marca TRUPER |5 metros de cable para
eléctrica. de 200 a 300 | pinza porta electrodo y de
5 amperios tierra.
corriente alterna y | pinza porta electrodo y de
corriente continua | tierra
Equipos de soldadura 3 boquillas, mangueras de 3
oxiacetilénica. metros, limpia boquilla,
> chispero,  boquilla  de
oxicorte, mandmetros.
Taladro de columna Marca NEO con | 1 mandril N° 20, llave de
2 motor de 1.5 Hpy | mandril,  protector  de
altura de 2 mts. taladrado,
Taladro eléctrico portatil Marca MAKITA | 1 Juego de brocas, llave de
) de portencia 1800 | mandril, mango de taladro.
watts mandril
numero 15.
Amoladora eléctrica Marca MAKITA | Protector de dsico, mango
5 potencia 1800w | de sujecion, llave de

para disco de 9

plg

cambio de disco
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Equipo/maquina Cantidad | Especificaciones | Accesorios

Plegadora Hechizo de 1.5

metros de muela.

Torno mecanico De un metro de | Luneta movil y fija, plato
Bancada y Volteo | universal, plato de arrastre,
200mm motor de | plato de arrastre. Juego de

i
3 Hp. llaves de boca y alen,
contra punto fijo vy
giratorio.
Dobladora de tubos Marca TRUPER |8 moldes, palanca de
hidraulico. 1 con capacidad a 6 | sujecion y pedestal.
toneladas.
Herramientas y Equipo de seguridad
Alicate de presion. 3 Marca TRPUER universal.
Alicate universal 2 Marca TRUPER
Martillo 2 Hechizo de metal
Arco de cierra. 2 Hechizo.
Juego de destornilladores 1 8 piezas marca TRUPER
Juego de llaves de boca 1 12 piezas marca STANLEY
Mascaras de soldar 7
Lentes para soldadura oxiacetilénica 3
Protectores visuales 3
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Capitulo 4
Desarrollo del Trabajo

A continuacién detallamos las actividades que se desarrollaron para la ejecucién del
trabajo que basicamente consiste en el establecer el sistema de funcionamiento del taller

de la mencion en Mecanica Industrial en la ESFM “José David Berrios”.
4.1  Actividades Principales

Para el establecimiento de un sistema ordenado, armonico y sustentable del taller de
Mecanica industrial definimos un conjunto de actividades a desarrollar para el montaje e
instalacion del dicho taller. Para esto nos sustentamos en los pilares fundamentales de la
administracion, adecuando y estableciendo parametros acordes con la administracion de
un taller mecanico, como es:

» Planeacion.

» Organizacion.

» Direccion.

» Control.

Pero en esta ocasion vamos a desarrollar dos programas de administracion, uno de

disefio montaje e instalacion de talleres y el otro de funcionamiento del taller.
4.2 Instalacion y montaje de los talleres

Para la instalacion y montaje de los talleres para la mencion de Mecanica Industrial se

desarrolla el siguiente programa.
4.2.1 Planeacion y disefio

Bajo un proyecto desarrollado para la apertura de la mencién en Mecéanica Industrial de
la Especialidad en Educacién Técnica Tecnoldgica Productiva, se plantea la necesidad
de instalar talleres adecuados para el proceso de ensefianza en la institucion, bajo este

criterio se establecen las actividades de ejecucion.
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> Elaboracion de los planos y distribucion de los ambientes para cada taller
(anexo 1)

> Establecimiento y distribucién de equipamiento segin el disefio del taller de
Mecanica de Banco. (anexo 2)

> Establecimiento y distribucién de equipamiento segin el disefio del taller de
Soldadura. (anexo 3)

> Establecimiento y distribucién de equipamiento segin el disefio del taller de
Forjado y Fundicién. (anexo 4)

» Construccion del Gabinete de Herramientas en le taller de Mecénico de Banco
(anexo 1).

» Disefio de instalaciones eléctricas para cada equipo y maquina, al mismo tiempo
iluminacion de acuerdo a la funcién de cada taller..

> ldentificacion de los puntos de ventilacion.

» ldentificacion de los accesos (entrada y salida) de los ambientes.
4.2.2 Organizacion del montaje de los talleres

Las operaciones de montaje se seguiran una serie de actividades en base a la logica de
distribucién y espacios de trabajo, segun la secuencia de actividades planteadas en la

planeacidn anteriormente establecida.

1. Dentro de los ambientes designados (3), establecer el ambiente adecuado para
cada taller de acuerdo a su particularidad.

2. Establecer las condiciones del ambiente de acuerdo al disefio de distribucion para
el taller de Mecanica de Banco.

3. Establecer las condiciones del ambiente de acuerdo al disefio de distribucion para
el taller de Soldadura.

4. Establecer las condiciones del ambiente de acuerdo al disefio de distribucién para
el taller de Forjado y Fundicion.

5. Establecer las condiciones del ambiente de acuerdo al disefio de distribucion para

el Gabinete de Herramientas.
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6. Designacion de tiempos en coordinacion con la entrega de los equipos, para la

ejecucion del acondicionamiento de ambientes para cada uno de estos.

4.2.3 Direcciony Control

La direccion y el control tanto del disefio como del control de la instalacién y montaje de

los talleres para Mecanica Industrial, se designan responsabilidades de acuerdo al cargo

que representan en la institucion segun el siguiente organigrama.

Direccidn administrativa

Docente de especialidad

Responsables: docente de especialidad y equipo técnico

Disefio de Montaje de Instalacidén de
ambientes los equipos y maquinas y equipos
maquinaria

Responsables: docente de especialidad, equipo técnico,
personal de apoyo y estudiantes de la especialidad

1

1

1

1

1

1

1

1

|

1

| A 4 v v

1

1

| Ambientes para Maguinaria y - Instalacién
| taller de: equipamiento: eléctrica
| L , - Ventilaciédn
! - Mecénica de - Equipos de - Anclaje

' banco soldadura

' - Soldadura - Torno

| - Fundicién y Mecénico

| forma - Taladros y

| otros

|

1
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4.3  Administracion del taller de Mecanica Industrial

El plan de funcionamiento administrativo del taller de Mecénica Industrial estaré sujeto
a los siguientes procesos.

4.4 Plan de administracion del taller

Anualmente la direcciéon administrativa con su divisidn de bienes y servicio de la
institucién realizara un inventario de los activos con los que cuentan los talleres de la

mencidon Mecanica Industrial.

4.4.1 La Funcion del docente en el taller

El docente de especialidad segin el Manual de funciones Interno de la Institucion se

hace responsable y directo jefe de talleres y laboratorios de la mencién.

4.4.2 Las Funciones del responsable de Gabinete de Herramientas.

Bajo el reglamento interno de funcionamiento del taller de Mecanica Industrial se
establecen un cronograma de responsables de Gabinete de Herramientas durante una
semana en los periodos que se designen en taller. Este responsable se hace cargo del
cuidado, entrega y salida de las herramientas, insumos y materiales de acuerdo al

requerimiento del que va ha trabajar en el taller (anexo 5).

4.4.3 El mantenimiento y conservacion de los talleres y equipos

Cada semestre se realizara un diagnostico a los equipos, herramientas y maquinaria, para
determinar la re cronogramacion del plan de mantenimiento ya sea preventivo o

correctivo de cada equipo y maquina (anexo 6).
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4.5 Organizacion del funcionamiento del taller

Para el funcionamiento y organizacion del taller de Mecénica Industrial se establece el

siguiente organigrama de funciones.

Jefe de talleres
(docente de
especialidad)

Responsables del taller semanales (dos estudiantes
de la especialidad por semana)

A 4 A 4 A 4

Practicas en Practicas en Practicas en
taller de taller de taller de
Forjado vy Mecénica de Soldadura
Fundicidn Banco (estudiantes)

(estudiantes) (estudiantes)

4.5.1 Jefe de taller (docente de especialidad)

El docente de especialidad es el que imparte la educacién técnica de acuerdo al disefio
curricular establecido para los estudiantes de la mencién en Mecanica Industrial,
establece criterios del funcionamiento y seguridad industrial que se debe tener en un

taller de Mecéanica Industrial.

Al mismo tiempo establece planes de ejecucion de trabajos desde construccion de
muebles metalicos, produccién mediante sistemas de produccidn en serie y construccion

de maquinas y pequefios equipos de acuerdo a las necesidades de las regiones.

El docente de especialidad tiene la responsabilidad (sujeto al reglamento de taller) de
conservar y mantener la maquinaria, equipo, herramientas e infraestructura de los
talleres, de igual forma es responsable de designar responsables de taller (gabinete de
herramientas) dos estudiantes por semana de acuerdo al programa de trabajo de cada

estudiante.
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4.5.2 Responsable de taller semanal

Los responsables de taller son dos estudiantes designados por el docente para el cuidado
y el control de salida e ingreso de las herramientas, equipos y maquinas que utilizarian

los estudiantes en taller.
45.3 Practica en taller de Mecanica de Banco

El taller de Mecéanica de Banco esta establecido para desarrollar trabajos de; limado,
ajuste, uso de herramientas manuales, plagado y trabajo con plancha
este taller es compuesto de los siguientes equipos.

» 2 plegadoras (hechizo de 2 mtr.)
2 taladros de columna.

2 equipos de soldadura por arco eléctrico.

>

>

» 2 esmeriles de pie (9 plg.)

» 1torno universal (1 m de bancada).

» Un banco de trabajo de madera (1.5 mts).
4

45.4 Practica en taller de Soldadura

En el taller de soldadura se desarrollan practicas en el proceso de union de piezas
metalicas como ser; uniones, juntas, cordones de soldadura, posiciones (ascendente,
descendente, cornisa y techo), uniones homogenea y heterogéneas y otros, al mismo
tiempo en este taller se desarrollaran trabajos en carpinteria metalica y construccién de

muebles metalicos.

» 3 equipos de soldadura por arco eléctrico (200 a 3002 CA CC).
» 3 equipos de soldadura por generacion de gas acetileno.

» Un banco de trabajo de 2.5 metros de madera y metal.

» 2 tornillos de banco de 3 plg.

4.5.5 Practica en taller de Forjay Fundicion.

Las practicas en el taller de forja y fundicion se desarrollaran en un ambiente
necesariamente ventilado ya que se desarrollan trabajo de funcién en particularmente de

aluminio. En cuanto a tratamientos térmicos se desarrollan procesos de revenido,
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recosido, templado, pavonado y otros, el equipamiento con el que cuenta este taller es el
siguiente:

» Un equipo de fundicién (fragua).

» Un banco de trabajo de madera y metal (1.5 mts).

» 2 yunques (cornio y bicornio).

» 3 combos de 5 klg.
4.6  Actividades de direccion y control

Las actividades de funcionamiento del taller de Mecanica industrial comprenden una
serie de actividades curriculares y de produccion en base a la formacion de la educacion
técnico — pedagogico, para esto la direccion y control de las actividades desarrolladas
dentro el taller se enmarcan en el manual de funcionamiento del taller sujeto a los

reglamentos de la institucion y en el marco de la ley de educacion N° 1565.
4.6.1 Manualesy reglamentos de funcionamiento de los talleres.

Las practicas en el taller se desarrollaran segin los lineamientos que disponen los

reglamentos y manuales de funcionamiento de los talleres.
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Capitulo 5
Conclusiones

5.1 Conclusiones
Las conclusiones del presente trabajo se detallan a continuacion:

> Se plantea el presentan trabajo como referente para la aplicacion de procesos
administrativos en taller.

> A partir del presente trabajo se exhorta a seguir con el proceso de investigacion y
sistematizacion bajo la temética presentada.

» De acuerdo a las normas establecidas en relacion a la administracion de talleres y
funcionamiento debemos adecuar las caracteristicas de este trabajo en funcion a

la necesidad de las futuras aplicaciones.
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