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CAPITULO1 ASPECTOS GENERALES

1.1 Introduccion.

Al momento de pensar en la produccidon y comercializacion de un dispositivo
tecnologico, una de las cosas que debemos determinar es el proceso de producciodn,
actualmente existen muchos paises en su mayoria paises ya desarrollados que se dedican a la
produccion de productos tecnologicos mediante procesos controlados tomando en cuenta, la
Calidad del producto, control de los procesos, cantidad de operaciones y la logistica para tener

de los componentes necesarios.

En Republica Dominicana Existen los parques Industriales los cuales estan destinados a la
produccion de productos de distintos sectores industriales entre ellos el de Dispositivos
médicos, Textil, electronicos, entre otros. Luego de agotar el proceso de Investigacion y
Desarrollo del dispositivo creado para puertas correderas sin cremallera con sistema eléctrico
recargable nos surge la necesidad de crear el sistema de produccion el cual debe asegurar la

calidad y demanda del producto.

Para llevar a cabo el disefio del sistema de produccion se han estructurado 6 capitulos,
en el Capitulo I (Aspectos Generales) se plantean los objeticos generales y especificos de este
trabajo. En el Capitulo II (Planteamiento del Problema) cuenta con la justificacion y la
Motivacion. En el capitulo III (Antecedentes) fueron presentados los datos de la encuesta mas
un analisis de los resultados. En el capitulo IV (Marco conceptual) se presenta la descripcion
de la empresa, Estudio de campo, Alcances y limites de trabajo. En el capitulo V (Marco
Tedrico) esta contenida la Base Teorica del trabajo. En el capitulo VI (Estudio Técnico) se
presentan los resultados de la distintas herramientas de ingeria utilizadas en el Estudio

técnico.
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1.2 Objetivos.

1.2.1 Objetivo General
Disefiar el sistema de produccion del dispositivo creado para puertas correderas sin

cremallera con sistema eléctrico recargable.

1.2.2 Objetivos Especificos

Para lograr el objetivo general del proyecto se plantearon los siguientes objetivos

especificos:

1. Determinar las estaciones de trabajo para el proceso de produccion del dispositivo.
2. Definir el recorrido del producto en la linea de produccion.

3. Determinar la cantidad de produccion diaria o en una jornada de 8 horas de trabajo.
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CAPITULO II PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1 Justificacion.

Hemos disefiado un dispositivo para puertas correderas sin cremallera con sistema
eléctrico recargable con potencial comercial, puesto que existe una demanda considerable la
cual presenta un incremento anual, por lo que queremos aprovechar dicha demanda creando
una linea de produccion para la fabricacion de este dispositivo. Segun Carlos Pichardo,
Ingeniero Mecatronico y propictario de la compaiiia Manicato Group, con experiencia en
motores para portones eléctricos desde 2006, informa que existe una demanda de
aproximadamente 5,000 unidades de motores para portones anual en la empresa en la que
labora, con un crecimiento de aproximadamente 10% anual. El mismo indica que desde 2006
en su empresa se han creado un aproximado de 12 versiones de tarjetas para portones
eléctricos, implicando la necesidad de ser innovadores y establecer la mejoria continua para

mantener la demanda y la competitividad.

El proyecto representa una gran importancia puesto que en general, la automatizacion
de los portones corredizos representa proteccion para muchos hogares y es por ello que la
demanda de medidas de proteccion lo vuelve a ubicar como un implemento necesario a la

hora de cuidar el acceso a las propiedades.

Este proyecto se llevara a cabo puesto que la fabrica donde se realizara la produccion
del dispositivo cuenta con maquinarias y equipos que actualmente son utilizados para trabajar
bajo el sistema de pedidos y Ordenes de productos destinados al area de la manufactura de
dispositivos médicos. Esto quiere decir, que dentro de la fabrica se debe de crear las

estaciones y el proceso de produccion para el nuevo dispositivo, ya que la fabrica no cuenta
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con la linea de producciéon del mismo, debido a que se trata de un producto innovador en el

mercado.

Con este proyecto buscamos crear una linea de produccion eficiente con el proposito
de reducir costos de fabricacién y de esa manera tener un producto competitivo en el mercado,

con ¢l cual podamos satisfacer la demanda que existe actualmente.

En el proceso de disefio de esta linea de produccion se utilizaran herramientas de
Ingenieria Industrial, con el objetivo de eficientizar el proceso productivo y asi incrementar

las utilidades generada con la produccion del dispositivo.
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2.2 Motivacion.

Mi principal motivacion para realizar este trabajo de grado fue mi compafiero Juan
Jefferson Sanchez, puesto que al ser su proyecto de emprendimiento personal pude tener una
visidén con el mismo gracias a ¢l. Luego de conocer la idea general que se tenia para trabajar
en este proyecto me motivo bastante el que se pudieran aplicar tantas herramientas
industriales que a lo largo de mi carrera he aprendido, asi de esta forma le sacaba ¢l mayor
provecho a todo mi aprendizaje. Otra de mis grandes motivaciones fue el saber que este es un
proyecto real, es decir que la linea de produccion para el dispositivo dependera de la creacion

de la linea de produccion de este trabajo.

Arianny Massiel Meran Peralta

Este proyecto nace a raiz de una peticion realizada en casa de mi tia, la cual cuenta con
dos marquesinas las cuales tenian la necesidad de automatizar los portones, debido al
incremento de los atracos en la zona, entendian que quedaban expuestos cuando se
desmontaban de los vehiculos para abrir la puerta. Los dispositivos existentes en el mercado
tienen costos elevados, mas la parte de instalacion que la realiza un técnico, por lo cual me
pidieron que buscara una manera de instalar un sistema casero que haga el costo menos
elevado. Al inicio pensamos en cémo hacer los sistemas tradicionales mas econdémicos
determinando las partes mas costosas y al mismo tiempo evaluando la parte de funcionalidad
que al final es lo més importante. Luego de determinar que unas de las coas que eleva el costo
y también agrega modos de falla es la cremallera, buscamos la manera de eliminarla de lo que
resulto el Dispositivo para Puertas Correderas sin Cremallera con Sistema Eléctrico

Recargable.

Juan Jefferson Sanchez Gonzdlez
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CAPITULO III_ANTECEDENTES

3.1 Encuesta.

Para el desarrollo de este proyecto se realizd una encuesta con el objetivo de obtener
informacion de las opiniones de posibles compradores del dispositivo, determinando
posteriormente en qué parte de Santo Domingo hay mayor posibilidad de clientela. Las
informaciones obtenidas permitiran tomar las decisiones pertinentes para el logro de nuestros

objetivos.

3.1.1 Analisis de los Resultados

En esta encuesta se recibieron 253 respuestas, de las cuales el 37.9% pertenece al
rango de edad de 18-25 afos, el 33.1% pertenece al rango de edad de 26-34 afios, el 19.3%
pertenece al rango de edad de 35-45 afios y el 9.7% pertenece al rango de edad de 45 afios o

mas.

De la cantidad de encuestados el 14% definitivamente comprarian el dispositivo, el
46.3% probablemente si lo compraria, el 27.3% mas o menos lo compraria, el 9.9%

probablemente no lo compraria y solo el 2.5% no compraria el dispositivo.

Mediante la encuesta se pudo determinar que la mayoria de los encuestados, con un

total de 58%, cuentan con porton en la marquesina de sus hogares.

A partir de las respuestas obtenidas en la encuesta se pudo determinar que en Santo
Domingo Este hay una mayor probabilidad de posibles clientes y de mayor demanda ya que el

56% de los encuestados pertenecen a esta parte del Gran Santo Domingo.

15



A través de esta encuesta también nos dimos cuenta que el problema principal que
tiene el dispositivo actual es que el dispositivo no funciona cuando no hay luz, seguido de que
el dispositivo se queda atascado y por ende requiere de constante asistencia técnica. Estas son

partes de las problematicas que el nuevo dispositivo resuelve.

Al presentar el nuevo dispositivo en la encuesta se recibieron respuestas muy
favorables, ya que el 52.9% de los encuestados respondieron que definitivamente el nuevo
producto les cubriria sus necesidades y el 39.7% respondieron a probablemente si les cubriria

sus necesidades, por lo tanto, la mayoria de las repuestas fueron muy positivas.

Al momento de mostrar en la encuesta el precio del dispositivo, las respuestas que
anteriormente fueron positivas cambiaron, puesto que el 52.9% que habia dicho que
definitivamente este nuevo producto les cubriria sus necesidades ahora solo el 14%
definitivamente compraria el producto, lo que nos indica que le precio debe de ser

nuevamente evaluado y reconsiderado.

En la encuesta también se estuvieron recibiendo una serie de mejoras para el nuevo

dispositivo por parte de los encuestados. Entre las mejoras se encuentran las siguientes:

e Elprecio

e Luces de advertencia para cuando esté de noche

e Que sus limit switch fueran eléctricos y no mecanicos para que con el tiempo no se
desgaste y la puerta no choque que también podria evitar un accidente.

e Que no quedara con apertura en la parte inferior, para evitar roedores, insectos, entre
otros animales no deseados.

¢ Entre otros.
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Al finalizar de la encuesta se pudo tener una conclusion positiva, ya que se pudo notar
como a los encuestados les gusto la propuesta del nuevo dispositivo electronico para puertas
corredizas, puesto que el 41.7% definitivamente recomendaria el producto y el 49.2%
probablemente si lo recomendaria, lo cual es un porcentaje favorable. Esto no ayudara a que el
dispositivo sea conocido por mas personas, lo que aumenta directamente proporcional las

probabilidades de venta de nuestro producto.
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CAPITULO IV MARCO CONCEPTUAL

4.1 Descripcion de la Empresa.

Rodriguez & Miranda Manufacturing Solution S.R.LL es una empresa dedicada a la
fabricacion de piezas industriales proporcionando soluciones de manufactura por medio de
procesos de fabricacion metalmecanicos, siendo, ademas, el entrenamiento de personal en el

area metalmecanica otra actividad a la que nos dedicamos.

Estamos ubicados en la provincia de Santo Domingo Este, en la Calle 4ta. # 25 esq.
12, Respaldo Los Tres Ojos. Nuestras operaciones inician en el mes de Mayo del 2012 por la
vision de Ingenieros Electromecanicos e Industriales con vasta experiencia en metalmecanica

y procesos de manufactura.

4.2 Alcances y Limites.

4.2.1 Alcances

e Disefio del proceso de produccion del dispositivo.

e (reacion de estaciones de trabajo para el proceso de produccion.
e Maquinas a utilizar para el proceso de produccion.

e Tiempo de cada una de las estaciones.

¢ Flujo del proceso de produccion.

4.2.2 Limites

e No trabajaremos con el presupuesto del producto.
e No trabajaremos con la ubicacion de materia prima en los almacenes.

e No se trabajara con la logistica.
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Virtualidad.

Las maquinas de produccion no se fabriquen en RD.

Mercado extranjero (importacion de materia prima).

Enfoque de una sola version del producto.

Trabajaremos con la empresa Rodriguez Miranda Manufacturing Solution en el
desarrollo de los prototipos, por lo tanto, debemos adaptarnos a las condiciones de la
empresa.

Una de las maquinas (Torno (Jet) Ma4) para el desarrollo de los dispositivos tiene
limitacion con el volumen de produccion.

No trabajaremos con la app para moévil.

No trabajaremos con una demanda especifica, sino con los resultados la encuesta.
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CAPITULO V MARCO TEORICO

5.1 Base Teorica.

Como parte de este trabajo hay conceptos importantes que se deben de conocer.

5.1.1 Almacén

El almacén, tal y como lo indica su nombre, es un espacio adaptado para almacenar
insumos, materias primas y demdas de una empresa, y tal y como nos indican en (SPC
Consulting Group , 2014) este es un lugar especialmente estructurado y planificado para
custodiar, proteger y controlar los bienes de activo fijo o variable de la empresa, antes de ser

requeridos para la administracion, la produccion o al venta de articulos o mercancias.

5.1.2 Distribucion

“La definicion de distribucion se relaciona al conjunto de acciones que se llevan a
cabo desde que un producto se elabora por parte del fabricante hasta que es comprado por el
consumidor final. El objetivo de la distribucion es garantizar la llegada de un producto o bien
hasta el cliente.” (Garcia, EconomiaSimple.net, 2017). La distribucion es muy importante para
este proyecto ya que esto asegura que los clientes puedan obtener sus dispositivos en las

tiendas de su preferencia en los horarios establecidos durante todo el afio.

5.1.3 Distribucion fisica del almacén

La distribucion fisica de bienes incluye todas las actividades que realiza una empresa
para trasladar sus productos terminados desde el lugar de produccion a las manos del
consumidor final. En este sentido, la distribucion fisica incluye tanto la distribucién comercial

como la distribucién logistica. (beetrack, s.f.)
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EconomiaSimple.net

Segun Lopez (2019) la distribucion fisica de un almacén puede dividirse en cinco

etapas fundamentales, estas son:

e Determinar las ubicaciones de existencias y establecer el sistema de almacenamiento.
e [Establecer el sistema de manejo de materiales.

e Mantener un sistema de control de inventarios.

e Establecer procedimientos para tramitar los pedidos.

e Secleccionar el medio de transporte.

5.1.4 Logistica de un Almacén

La logistica se refiere a las actividades y flujo de materiales como almacenamiento,

transporte, transporte logistico, etc. (beetrack, s.f.)

5.1.5 Demanda

Una demanda es aquel producto que los clientes quieren adquirir. “La demanda seria la
cantidad y calidad de bienes y servicios que pueden ser adquiridos, a los distintos precios que

propone el mercado, por los consumidores en un momento determinado” (Gonzalez, s.f.).

5.1.6 Stock

Segin Paez (2020) el stock es el conjunto de mercancias almacenadas por una
empresa. Esta mercancia se refiere a materias primas y productos terminados dispuestos para
ser entregados a clientes. Es decir, la mercaderia asociada al proceso productivo de la

organizacion.
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5.1.7 Dispositivo para puertas correderas sin cremallera con sistema eléctrico
recargable.

La presente invencion se refiere a un dispositivo para puertas correderas sin cremallera
con sistema eléctrico recargable, para accionar una puerta corredera entre una posicidon abierta
y una posicion cerrada. Mas particularmente, la presente invencion se refiere a un dispositivo
para puertas correderas sin cremallera con sistema eléctrico recargable que tiene un motor
eléctrico accionable a 18 voltios DC el cual se alimenta de una bateria a 18 voltios DC que se
carga con corriente AC 110 o 220 voltios, el motor eléctrico transmite movimiento un
sistema de engranajes planetario doble acoplado a la rueda, proporciona a la puerta corredera
la operacion entre las posiciones abierta y cerrada, sin utilizar cremalleras, cadenas o correas.

(Republica Dominicana Patente n® P2020-0159, 2020)

5.1.8 Magquinaria, equipos e instalaciones para acero y otros metales

Los procesos mas habituales con este material son los procesos de maquina
herramienta, que corresponden a dos categorias: los que no separan el material, es decir,
simplemente cambian de forma como es el caso de las prensas, y las que si lo hacen. Se
pueden clasificar segun la cantidad de material a separar: piezas grandes (cortadores y tijeras),

virutas normales (tornos y fresadoras) y virutas finas (amoladoras y amoladoras). (Luis, 2017)

Las maquinas mas habituales para realizar operaciones de mecanizado, comenzando

por las que operan retirando material en forma de virutas, son:

1. Limadora: Esta maquina consta de una bancada de soporte general, un carro con
movimiento rectilineo alternativo que tiene la herramienta de corte en un extremo y la
mesa en la que se fija la pieza que se va a mecanizar, que puede haber recibido un

trazado previo del limado. (Luis, 2017)
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5.1.9

Torno: Un torno es una maquina herramienta que puede mecanizar piezas de trabajo
con formas geométricas (cilindricas, coénicas). Se utiliza principalmente para
operaciones de torneado rapido en metal, madera y plastico. ( Ingenieria Mecafenix,
2017)

Fresadora: Es una maquina herramienta que sirve para desbastar, perforar, cortar y/o
detallar, ya sea metal, madera o cualquier material so6lido. Estas operaciones se logran
haciendo girar y moviendo la herramienta de corte fresa a través de un juego de
manivelas, una para el eje vertical (eje z) y otras dos para el ¢je horizontal (eje x, y).
(Ingenieria Mecafenix, 2018)

Maquinas de Cortar: Tal y como su nombre lo indica esta herramienta se utiliza para
cortar piezas en dos o mas partes. “Estan constituidas por una mesa y un portico que
sostiene el cabezal de corte. Estas maquinas se utilizan para cortar placas, planchas,
perfiles y paneles”. (Directlndustry, s.f.)

Maquinas de Control Numérico (NC): Se utiliza para realizar operaciones de
mecanizado para geometrias de cierta complejidad, programadas por un ordenador
mediante un software que puede manipular variables de formas, tamaios, velocidades,
entre otros (Luis, 2017). “implica utilizar la l6gica programable como pueden ser datos
en forma de letras, nimeros, simbolos, palabras o sus combinaciones, para automatizar

el control automatizado de maquinas” (Mexicana, 2021).

Disefio del proceso de produccion

El disefio del proceso de produccién es muy importante para este trabajo ya que

precisamente eso es lo que se esta llevando a cabo para la produccion del dispositivo. “El

disefio de procesos de produccion es la actividad de disefiar las instalaciones de una empresa.
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En este proceso se determina como se fabrica el producto y sus componentes”. (Fred E. &

Matthew P., 2006, pag. 95)

5.1.10 Seleccion del proceso de produccion

La seleccién de un proceso de produccion consiste en determinar cudal sera el mejor
método de produccion a utilizar, tomando en cuenta la disponibilidad de espacio, maquinas,
equipos, demanda y la naturaleza del proceso del producto a manufacturar. Segiin El Sistema
de Produccién y Operaciones (2012) “La seleccion del proceso es una decision estratégica que
involucra seleccionar que tipos de procesos de produccion debemos considerar. Una decision
esencial en el disefio de un sistema de produccion es el proceso que se usara para hacer
producto o brindar servicios. Esto involucra decisiones en campos tales como recursos

humanos, equipos, materiales y tecnologia, entre otros”.

5.2 Herramientas Industriales.

5.2.1 Diseno de Productos

Este es el proceso de creacion de nuevos productos para la venta por parte de una
empresa. El papel principal de un disefiador de productos lo considera un arte de combinar
arte y nuevos materiales para crear nuevos productos para uso humano o decoracion (Mott

Glosario, s.f.).

5.2.2 Bill of Materials (BOM)

Esta herramienta sirve para determinar todas las partes que componen el producto, asi
como la cantidad que se utiliza en el ensamble. Segun Mecalux, 2020, el BOM “es un
documento que define todos los elementos indispensables para llevar a cabo un proceso de
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produccion. Por lo general, la lista de materiales interviene en las etapas de disefio,

produccion y ensamblaje de un producto”.

5.2.3 Hoja de Ruta

Tal y como lo indica su nombre, la hoja de ruta permite determinar el recorrido de las
operaciones que le dan forma al producto terminado. “La Hoja de Ruta describe la
organizacion del trabajo, identifica actividades especificas a ser llevadas a cabo, y determina
el cronograma y los recursos necesarios para producir la estrategia”. (NSDS GUIDELINES,

2017)

5.2.4 Diagrama de Flujo

Segln lo que indica Raffino (2020) “El diagrama de flujo o también diagrama de
actividades es una manera de representar graficamente un algoritmo o un proceso de alguna
naturaleza, a través de una serie de pasos estructurados y vinculados que permiten su revision

como un todo™.

5.2.5 Estudio de Tiempo

El estudio del tiempo es una técnica de medicion del trabajo que se utiliza para
registrar el tiempo y el ritmo del trabajo en relaciéon con los elementos de un trabajo
determinado, realizado en determinadas condiciones, y analizar los datos. Datos para conocer
el tiempo que se tarda en completar el trabajo de acuerdo con un estandar de desempefio.

(Lopez B. S., 2019)
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5.2.6 Balanceo de Linea

El balanceo de linea es una herramienta muy importante para el control de la
produccion, ya que una linea de produccion balanceada optimiza variables que afectan la
productividad del proceso tales como: inventarios de producto en proceso, tiempo de entrega,

fabricar y distribuir cada parte de la produccion. (utelesup, 2017)

5.2.7 LAYOUT

Esta herramienta permite representar las instalaciones donde se manufactura un
producto. Aqui también se representa donde esta ubicada cada una de las estaciones donde se
trabaja con el producto, asi como también los flujos que sigue la manufactura del producto por
toda la empresa. “El layout consiste en la integracion de las diferentes areas en un edificio.
Abarca no solo el arreglo y composicion de las secciones funcionales internas a dicho edificio,

sino también las areas externas”. (MS Ingenieria, 2018)
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CAPITULO VI METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

6.1 Disefio de Investigacion.

El tipo de Investigacién que se utilizara para este proyecto serd el de campo, este se
basard en la recopilacion de informacioén de las maquinarias que se estardn utilizando y de las

operaciones que seguira el proceso de produccion del dispositivo.

En este estudio se verificara el espacio disponible en la empresa, en el cual se estara
contando con distintas areas para llevar a cabo el proceso de produccion. Dichas areas seran

las siguientes:

e Area de Produccion
e Area de Ensamble
e Almacén de Materia Prima

e Almacén de Producto Terminado
Los pasos para la realizacion de nuestra investigacion son los siguientes:
e Paso 1: Estudio de Campo

En el estudio de campo se realizara una inspeccion en la empresa Rodriguez y Miranda
Manufacturing Solution, con el fin de conocer el espacio, las areas y las maquinarias con las

que se cuenta para la aplicacion de la linea de produccion.

e Paso 2: Especificaciones del Producto

Tal y como su nombre lo indica, en esta parte se obtendran todas las
especificaciones de cada pieza del producto, en donde se definird cuales piezas serdn

fabricadas en la empresa y cudles seran compradas a un distribuidor.
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e Paso 3: Disefo del Producto

Con esto planeamos definir la imagen del producto, mostrando la parte frontal, lateral

y superior del mismo.

e Paso 4: Lista de Operaciones

En esta parte se definiran las operaciones que llevara la linea de produccion.

e Paso 5: BOM Estructural y Lineal

En el BOM se especificaran cada parte del producto, junto a las cantidades que se
necesita de cada uno y su codigo correspondiente, analizando los datos que se obtendran en la

tabla de las especificaciones del producto.

e Paso 6: Hoja de Ruta

En la hoja de ruta se agregaran las operaciones que llevara la linea de produccion,
especificando en qué area se realizara esa operacion y cuales materiales e insumos se

requieren, analizando los datos obtenidos en la tabla de la lista de operacion.

e Paso 7: Diagrama de Flujo

Para esta parte se analizaran los datos que se obtendran en la tabla de la lista de

operaciones y hoja de ruta, con el fin de definir el flujo que tendra la linea de produccion.

e Paso 8: Estudio de Tiempo

Aqui vamos a levantar una data mediante un cronémetro, midiendo el tiempo de cada
una de las actividades que se definirdn en el diagrama de flujo, con el objetivo de conocer el

tiempo que se tarda para producir un dispositivo.
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e Paso 9: Balanceo de Linea

En el balanceo de linea agruparemos las actividades que se definiran en el diagrama de
flujo y estudio de tiempo, con el objetivo de conocer cuales son aquellas actividades
dependientes e independientes. Asi mismo disminuir el tiempo que se obtendra en la tabla del

estudio de tiempo, mediante el diagrama de precedencia.

e Paso 10: LAYOUT

Con el LAYOUT representaremos todo el flujo que llevara la linea de produccion,

partiendo de la data obtenida en la herramienta diagrama de flujo

6.2 Instrumentos de Recoleccion de Datos.

La obtencion de los datos se llevard a cabo mediante la aplicacion de diferentes
herramientas, las cuales ayudaran a enriquecer los datos obtenidos en el estudio de campo.

Estas son:

e Disetio del Producto
e Balanceo de Linea

e LAYOUT

e Diagrama de Flujo

e [Entre otras herramientas

Con esto planeamos construir una linea de produccion en la empresa Rodriguez y
Miranda Manufacturing Solution, mediante la aplicacion de las herramientas mencionadas

anteriormente.

Mediante el balanceo de linea obtendremos las estaciones de trabajo necesarias para la

linea de produccion, analizando los datos que se obtendran en el diagrama de flujo y en el
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estudio de tiempo. Asi mismo con esta herramienta determinaremos la cantidad de produccion

diaria o en una jornada de 8 horas, analizando los datos obtenidos en el estudio de tiempo.

Crearemos todo el recorrido que realizara la linea de produccion utilizando la
herramienta del diagrama de flujo y analizando los datos de la herramienta de diagrama de

flujo.

De esta forma cumplimos con nuestros objetivos especificos y obtenemos los

resultados de nuestra investigacion para la creacion de la linea de produccion.
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CAPITULO VII ESTUDIO TECNICO

7.1 Estudio de Campo.

En el estudio de campo estuvimos analizando el espacio de la empresa Rodriguez &
Miranda Manufacturing Solution S.R.L, con el objetivo de identificar los equipos y las
maquinas disponibles en la empresa. En el levantamiento observamos que esta cuenta con
distintas maquinarias, de las cuales seleccionamos las siguientes para nuestra lineca de

produccion:

e Fresadora CNC (HAAS VF-2) M,

e Fresadora CNC (HAAS VF-2) M,

e Fresadora CNC (Bridgeport) M,

e Fresadora Convencional (ACRA) M;
e Torno (Jet) My

e (Cierra de Corte

Estas maquinas fueron seleccionadas ya que en ellas perfectamente se pueden realizar
los procesos y operaciones requeridos para la fabricacion del dispositivo. Las mismas tienen

distintos objetivos en el proceso de fabricacion, estos son:

1. Fresadora CNC (M,, M;, M3): En esta maquina se realiza las operaciones de
mecanizados CNC, para lo cual nos auxiliamos de un software de disefio y
manufactura CAD CAM. Aqui se realiza tanto el disefio como la programacion de las
operaciones de mecanizado.

2. Fresadora Convencional (M3): Esta maquina realiza operaciones de fresado de
manera convencional, es decir, el operador debe realizar los cortes y ajustar los

pardmetros. La fresadora convencional nos ayudara en nuestra linea de produccion a
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7.1.1

realizar especificamente las operaciones de refrentado, corte lateral, taladrado y
rimado.

Torno (My): En el torno se realizan las operaciones de mecanizado de partes
cilindricas. Esta maquina nos ayudard en nuestra linea de produccion a realizar los
ejes, torneados, taladrado, rimado, moleteado y ranurado.

Sierra de Corte: En esta maquina se realiza ¢l corte de materiales como metales
cilindricos, planchas y barras con el cual se van a realizar las piezas para la fabricacion
de nuestro dispositivo. Esta nos ayudard con el corte de aluminio, bronce, acero y
delrin, los cuales son los materiales que estaremos utilizando en el proceso de

mecanizado.

Glosario de Términos

CNC: Control Numérico Computarizado.
CAD: Diseno Asistido por Computadora.

CAM: Maquinado Asistido por Computadora.
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Como se puede obserbar en la tabla anterior identificamos cada uno de los
componentes utilizados en la manufactura del dispositivo, identificando las piezas que son
fabricadas en Rodriguez y Miranda Manufacturing Solution, las piezas que son compradas a

un distribuidor y los Sub- Ensammbles.

Primero se define el PN de la pieza, los nombres de las piezas que se requieren para
fabricar el dispositivo, la cantidad requerida por unidad de piezas, el material de cada pieza, el
PN del material y la cantidad requerida por unidad de dichos materiales. Esto se realiza con la
finalidad de definir cada una de las especificaciones de los componentes requeridos para

fabricar el dispositivo.

Luego lo definido anteriormente se agrega a la tabla dependiendo si las partes fueron
fabricadas en Rodriguez y Miranda Manufacturing Solution, si fueron compradas a un
distribuidor o si pertenecen al sub-ensamble, de esta forma se obtiene un orden de todo lo que

se necesita para la produccion del dispositivo.
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En el diagrama anterior se definen todas las partes que componen el producto, asi

como la cantidad que se utilizan en el ensamble.

Para esto primero se especifica el codigo del producto terminado junto a la cantidad

que se requiere del mismo, esto representa el nivel 0.

Luego se procede a dividir el primer nivel entre las partes que son fabricadas en
Rodriguez y Miranda Manufacturing Solution y los componentes que fueron comprados a un

distribuidor.

Posteriormente se realiza el nivel dos, el cual representa cada parte que pertenece al
grupo de las partes que fueron fabricadas en la empresa y las partes que pertenecen al grupo
de los componentes que fueron comprados a un distribuidor. Esto se define en la grafica con

sus respectivos codigos y la unidad que se requiere de cada parte.

Como se puede observar en el nivel dos del grupo PM-02, hay una division de dos
sub-grupos. En estos se definen los tornillos y rodamientos, asi como también las partes que
fueron mecanizadas en la empresa. Esto representa el nivel tres de la grafica en donde cada
parte estan especificadas con sus respectivos codigos y la unidad que se requiere de cada

parte.

Por tltimo, esta el nivel cuatro en donde se encuentra definida toda la materia prima
que se necesita para la produccion del dispositivo. Aqui también se muestran los codigos de

cada parte, asi como también la cantidad que se requieren de los mismos.

Estos datos fueron obtenidos en la tabla de especificacion del dispositivo la cual nos

ayuda a tener bien definido herramientas como esta.
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Como ven en el diagrama anterior tomamos todas las operaciones definidas en la lista

de operaciones (7.3.2), asi como también las maquinas definidas en la hoja de rutas (7.3.5).

Primero definimos las actividades de la operacion numero uno (Corte de Material), en
donde se colocaron las actividades que forman parte de la columna vertebral de la produccion
del dispositivo en el lado derecho, y las actividades que no dependen de otra para ser

producidas en el lado izquierdo.

Asi mismo se hizo con las actividades de las operaciones de mecanizado de AL-01,

mecanizado de AC-02, mecanizado de BR-03 y mecanizado de DE-04.

En cada una de las actividades se colocaron los tiempos que aproximadamente se
toma para realizar dichas actividades. Estos tiempos fueron determinados gracias a la
experiencia adquirida al producir distintos prototipos que se realizaron para llegar al disefio

final del dispositivo.

Por ultimo, hicimos un resumen en donde se define la cantidad de cada tipo de figura
utilizada en el diagrama de flujo, asi como también el tiempo de las actividades respecto al
tipo de figura, en donde al final se puedo sacar un tiempo aproximado de lo que se tomaria

producir el dispositivo.
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En la tabla anterior calculamos el tiempo que se tomaré producir el dispositivo. Este
tiempo lo obtuvimos al medir con un crondémetro cada una de las actividades en la empresa

Rodriguez y Miranda Manufacturing Solution.

En esta tabla primero reescribimos cada una de las actividades que se encontraban
definidas en el diagrama de flujo. Luego se coloc6 una columna para definir la cantidad que

representaba cada actividad para la produccidén de un dispositivo.

Posteriormente se encuentran las observaciones en donde se especifica el tiempo que

cada integrante determind con ¢l crondmetro en la empresa.

Por ultimo, se encuentra el resumen en donde se define la sumatoria de los tiempos de
las observaciones, el tiempo promedio, el tiempo normal y el tiempo estdndar en donde al

final nos arrojo un tiempo de 6462.244 seg.
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Como se puede observar, con la herramienta del Balanceo de Linea se logro reducir el
tiempo obtenido en el Estudio de Tiempo, con una diferencia de 5,158.68 seg por cada unidad
de producto terminado.

7.6.1.2 Unidades a producir en una jornada de trabajo

Cantidad de tiempo de la jornada

Unidades a producuir en una jornada de trabajo = , -
Tiempo de ciclo

28,800 seg

Unidades a producuir en una jornada de trabajo = m = 22 unidades por dia

En esta parte lo que hicimos fue calcular las unidades de dispositivos que se pueden
fabricar en un dia, partiendo del tiempo de ciclo obtenido en el diagrama de precedencia

(7.6.1).

El tiempo trabajado en una jornada es de 8 horas, las cuales se multiplican por 60 para
llevar esas horas a minutos, multiplicandolo nuevamente por 60 para llevarlo a segundos, lo
cual da un total de 28,800 seg que posteriormente estaran divididos entre el tiempo de ciclo
obtenido en el diagrama de precedencia (7.6.1), dando un total de 7 unidades a producir por

dia.
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CONCLUSION

El trabajo realizado determina el proceso mediante el cual se disefio el sistema de
produccion del dispositivo creado para puertas correderas sin cremallera con sistema eléctrico
recargable. Para lograr el objetivo se aplicaron una serie de herramientas de Ingenieria
Industrial con las cuales pudimos determinar las cinco estaciones de trabajo para el proceso de
produccion del dispositivo, las cuales son: Corte de Material, Mecanizado de Partes,

Ensamble del dispositivo, Empaque del dispositivo y Almacenar el dispositivo.

También se pudo determinar la inspeccion de calidad para los componentes luego de
salir del area de mecanizado de partes, por ultimo, determinamos la cantidad a producir (22

unidades) en jornadas de trabajo de 8 horas laborables.

Para la realizacién de este trabajo se utilizaron herramientas claves entra las cuales
estan, BOM Estructural y Lineal, Hoja de Ruta, Diagrama de Flujo, Estudio de Tiempo,

Balanceo de linea, y Layout.

Mediante este trabajo se pudo determinar que el dispositivo fabricado utiliza 25 partes,
de las cuales 12 son fabricadas en la empresa Rodriguez y Miranda Manufacturing Solution y
13 son compradas a un distribuidor. Ademas, nos dimos cuenta que mediante la herramienta
de Balanceo de Linea pudimos mejorar el tiempo que habiamos obtenido mediante la

herramienta del Estudio de Tiempo.

En total se realizaron cinco operaciones de manufactura en donde ademas se hicieron
dos inspecciones, con el objetivo de validar que el dispositivo pasara la prueba de todas las

especificaciones que se definieron ene este trabajo.
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