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RESUMEN

El aumento de produccién, tiene como requerimientos de maquinas seleccionadoras en

conjunto, con especificaciones técnicas.

El Disefio de la maquina seleccionadora de ajo para pequefios productores de diferentes
estados, es una tarea que tiene una gran labor y aportacion hacia los productores, una
maguina con mecanismo de seleccién de cabezas de ajo del depdsito, al sistema de

seleccion de medidas.

Principalmente un sistema que logré la funcién de seleccionar con eficiencia cada tamafio
de cabeza de ajo, el sistema de transporte por banda que a la vez separa los residuos de
los dientes por medio de un extractor de basura y complementa con un sistema para la

seleccidén y clasificacion por tamafio (grande, mediano y chico).

Para el funcionamiento de la maquina, se designé una cantidad de cabezas de ajo

requerida por los productores y asimismo obtener una productividad de la maquina.

La magquina debe cumplir con un margen de productividad, para cada uno de los
procesos a realizar, el disefio debe garantizar la rentabilidad de cada uno de los

procesos.

Como resultados se obtuvieron las potencias adecuadas para cada sistema, ya sea para

el sistema de limpieza y de seleccion por cilindros concéntricos.

Concluyendo en que la maquina cumple con las expectativas técnicas ingenieriles.

Palabras clave: seleccién, extractor, limpieza.
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CAPITULO 2
GENERALIDADES DEL
PROYECTO

INTRODUCCION

La empresa Durfor es una empresa que cuenta con 26 afios de historia, indagando la

satisfaccion del cliente.

Mediante la satisfaccion de maquinaria de la mas alta calidad desde las materias primas
para su elaboracién, desarrollando, mejorando e innovando los procesos con los que son

manufacturados dichos productos.

Empresa Socialmente Responsable, Cumpliendo con los estandares de calidad que rigen
las normas y caracteristicas distintivas y plus que ofrece la marca, el cual cubre por
completo la superficie de la maquinaria, facil instalacion con nuestro equipo de trabajo, y

gran desemperio, con la distincién y disefio que caracteriza la marca.

Las maquinas seleccionadoras tienen un conjunto y una especificacion técnica de
acuerdo a su produccion, Actualmente las seleccionadoras en la empresa son de gran

dimension que solo los grandes productores pueden obtener.



Este Jiro se hace principalmente en los estados de Aguascalientes, Zacatecas y
Guanajuato y México donde se tiene mas entregas de la maquina y estados unidos

actualmente.

El disefio de cada detalle se justifica por calculos analiticos, para cada uno de los

sistemas del prototipo disefiado y prever la funcionalidad de este.

Con respecto de cada uno de los sistemas, se analiza cada una de las piezas de manera
estatica, dinamica, mecanica de materiales, analizar las partes criticas del prototipo, y

con ello la vida util de la maquina.

Es la fundamentacion matematica de cada una de los sistemas, presentando resultados
de la eficiencia de cada uno de ellos y de la productividad en general de la maquina con

datos tedricos con minimos errores en la practica.

En el apartado de analisis de costos, principalmente se hace un acercamiento con
estimaciones sobre el capital a invertir para llevar a cabo la construccién del prototipo, en
cuanto a lo experimental, se basa en encontrar un método o correspondiente a los

requerimientos y valores cuantitativos y cualitativos.

Donde principalmente se toman en cuenta los gastos de materiales requeridos, uso de
maquinas y herramientas, mano de obra, consumo de energia y entre otros

indispensables por considerar.

Por lo anterior, se propuso el disefio de una maquina automatizada clasificadora de ajo
por tamafios, grande, mediano y chico, el cual consta basicamente de subsistemas

interdependientes para asi tener una productividad al 100%.



DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESO
AREA DEL TRABAJO DEL RESIDENTE.

Historia de la empresa

En 1987 se comenzd con un pequefio taller de balconearia y arreglo de maquinaria
agricola siendo un trabajo familiar en un pequefio espacio de la casa, fundado por el

hermano mayor Antonio Durdn Flores.

Empleando a sus hermanos, al paso de los afios fue creciendo y unos hermanos siguieron
estudiando abandonando el negocio, al pasar 10 afios el hermano mayor que fundo el
taller decide irse a los Estados Unidos dejando el taller sin movimiento cambiando de

duerio al Sr.

Gerardo Duron Flores otro de los hermanos, comenzo6 a trabajar solo, equipando el taller
y dando seguimiento, al paso del tiempo los clientes se comenzaban a poner mas
exigentes con las composturas de las maquinas agricolas obligando a la empresa a

comenzar a producir maquinas.

Para procesar ajo, en la actualidad ya no se hacen trabajos de balconearia, se toman
proyectos de los clientes especialmente de maquinaria agricola siendo cada vez mas
especializados, actualmente Gerardo Durén Flores tiene 20 afios al mando de la

empresa.



Imagen 1. Disefio conceptual, seleccionadora de ajo

Principalmente un sistema que logre la funcion de ordenar con eficiencia, asi mismo los
deposite en el sistema de transporte por banda, a la vez separé los residuos de cada
cabeza de ajo por medio de un extractor de basura y complementar con un sistema para

seleccionar las cabezas de ajo para clasificarlos por tamafio grande, mediano y chico.

Para el disefio de la maquina, se designé una cantidad de ajo requerida por los

productores y asimismo obtener una productividad de la maquina.

La maquina debe cumplir con un margen de productividad, para cada uno de los
procesos a realizar, el disefio debe garantizar la rentabilidad de cada uno de los

procesos.

Como resultados se obtuvieron las potencias adecuadas para cada sistema, ya sea para

el sistema de alimentacidn, limpieza y de seleccion por tamafios.
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MAQUINARIA Y MANTENIMIENTO

Imagen 2. Logotipo de la marca

Misién:
Facilitar a nuestros clientes su trabajo cuidando y brindando ideas Unicas e originales,
dando a ellos una excelente calidad en nuestros productos, tomando en cuenta cada una

de sus ideas.

Visién:

Ser una empresa reconocida, entregando proyectos cada vez mas complejos con una
calidad uUnica, Recorriendo cada uno de los lugares, ofreciendo a nuestros clientes
compromiso en sus proyectos, liderazgo en nuestros productos, confianza para aportar
sus ideas y asi satisfacer al 100 % cada una de sus necesidades, llegar a ser reconocida

a nivel mundial.

Politicas de calidad:
Hacer nuestro trabajo bien a la primera vez de manera continua, para satisfacer sus
necesidades de nuestros clientes, excediendo sus expectativas a lo largo de la vida del

producto, a través del mejoramiento continuo del proceso al mejor costo.

10



Valores:

* Honestidad y lealtad.

« Capacitacion, creatividad e innovacion.

» Cuidar razonablemente nuestros recursos econémicos.
* Cuidar el medio ambiente con responsabilidad.

* Promover el orden y disciplina en nuestro trabajo.

+ Laborar con excelente calidad.

+ Trabajo en equipo.

Area de trabajo

En cada una de las areas se tiene el desarrollo y estandarizacion de los procesos
correctos en la planta, en esta area de procedimiento y supervisiébn principalmente se
encarga de definir de manera correcta para desempefiar todas y cada una de las

actividades en los diferentes procesos.

El departamento de Ingenieria de procesos es un area destinada para el desarrollo y
estandarizacion de los procesos correctos en la planta, esta area se encarga
principalmente de definir de la manera mas correcta para desempefiar todas y cada una
de las actividades en los diferentes procesos y areas de la empresa, principalmente

desde las areas de barrenado, armado, soldadura, supervision, y area de pruebas.

Cada una de las areas mencionadas cuenta con personal encargado para el desempeiio

de dichas tareas, los encargados son los siguientes.

11



Gerente de procesos, el cual se encarga de compartir la informacion relevante de todas
y cada una de las diferentes areas de la empresa donde se encuentra la presencia de la
Ingenieria de Procesos, asi como la toma de decisiones con la alta gerencia para definir
un éptimo desempefio a nivel de la planta, y a su vez la gestion de recursos para obtener

los resultados deseados.

Ingeniero de procesos, es el encargado de un area en especifico, y se encarga en
conjunto con los coordinadores de manufactura para llegar a los resultados, mediante

procesos estandarizados y evaluados como 6ptimos para el personal.

Técnicos de Procesos, son los encargados de realizar las evaluaciones y la toma de
datos, asi como los andlisis que se crean convenientes para realizar el proceso,

evaluando los diferentes factores que se encuentran en el area a la cual son asignados.

Actividades realizadas en el area de trabajo

Se realiza las catarinas y cufieros, flechas que se utiliza para los rodillos, y la barrenacion

de soleras. se trabaja la actividad de doblado y corte de lamina oxidable e inoxidable.

Serealiza el corte de PTR, corte de varillay tubo, todo con una medida exactas de armado

donde se tiene un inicio y un fin de elaboracién de la maquina.

Soldadura, fabricacion de estructura con una buena calidad y limpieza de maquinaria
cada una de las partes que forma la maquina tiene que tener buena presentacioén y buena

calidad.

Esto se lleva a cabo en cada una de las areas, con el fin de tener un mejor control de la
informacion y compartirla con todos los interesados para un mejor desempeiio de la
planta.

12



Area

La funcion de las maquinas donde se observa cada uno de los puntos de mejora, que
funcione bien a la primera vez y en caso de falla hacer un cambio de cualquier parte que

este afectando o dafiando el funcionamiento de la maquinaria.

Cada una de las areas mencionadas cuenta con personal encargado para el desempefio

de dichas tareas, los encargados son los siguientes.

13



////’ FABRICACION Y MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA
DURFOR

MAQUINARIA

GERENTE GENERAL

ASESOR LEGAL ---------- E _’_

: ] . : I_. SUPERVISOR
- FINANZAS ADMINISTRACION |
|

TECNICO DE

MANTENIMIENTO
2

OPERADOR OPERADOR

3

AYUDANTE GENERAL

Imagen 3. Areas de la empresa

Actividades que desempefio

En la empresa maquinaria (DURFOR), desempefio el puesto de procesos de produccion
de las areas y herramientas para cumplir con los objetivos de calidad, produccién y mejora

de defectos.

En Cada area se utiliza la metodologia del PDCA (planear, hacer, verificar y actuar), se
hacen andlisis para la disminucion de los defectos o eliminacion de los problemas que se

presentan en cada una de las areas.

Actividades desarrolladas en cada area aplicando la produccién efectiva, primeramente,

los procedimientos de cada actividad a realizar.
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Procedimientos

para la elaboracion de las maquinas seleccionadoras empezamos a trabajar con las

siguientes actividades.

Descripcion de las actividades realizadas.

Al estar realizando las practicas profesionales en la empresa DURFOR, las actividades
gue se realizaron fueron sobre el andlisis de funcionamiento y mejorar las areas de

produccion de maquinaria (seleccionadora de ajo).

PROBLEMAS A RESOLVER

A continuacion, se enlistan los problemas encontrados en la empresa Durfor, Planta

Rincén de Romos.

1. Orden en el almacén.
La observaciéon del almacén desordenado es la principal causa de una
problematica improductiva e ineficiente. La falta de orden reduce la eficiencia de
cada una de las actividades por falta de cualquier herramienta, ya que cada una

de las herramientas estas desacomodadas en malas condiciones.

2. Orden de material de trabajo, extraviado.
Esta etapa es de suma importancia ya que al no tener todo ordenado los
trabajadores pierden tiempo de no terminar lo que se estéa llevando a cabo en su
actividad, esto ocurre porque los trabajadores se lleven las herramientas o las

extravian de manera que cambian de lugar de trabajo.

15



Aumentar la productividad de forma estandarizada.
Es importante, considerar desde el punto de vista ciertos cambio en esta area, ya
gue los trabajadores reducen tiempo de trabajo, por estar en el celular o por

distraccion o de estar platicando con los comparieros.

Informacion para que se desarrolle correctamente el trabajo.

En esta etapa se desarrolla la informacion para cada uno de los trabajadores, asi
mismo explicandoles paso a paso lo que se realizara y como se ara. porque se
observé que la informacion que se les asignaba, no era suficiente ni entendible

respecto a las actividades a desarrollar.

Organizacion en el trabajo.
Es importante observar la falta de orden y organizacién que al momento de
terminar la actividad tener organizado el lugar o espacio dende se encuentran

trabajando, para asi evitar tener algun accidente con el personal.

Tiempo de entrega de las maquinas.
Se observo que las maquinas no esté listas en fecha indicada como lo pide el

cliente por falta de organizacion.
Ahorro de materiales.

Se fomento que el material entero no se utilizaria, si no el sobrante de cada corte

se sobra para asi evitar desperdiciar material.

16



Objetivo

Con respecto de cada uno de los sistemas, se analiza cada una de las piezas de manera
estéatica, dinamica, por mecanica de materiales, analizar las partes criticas del prototipo

de maquinaria, y con ello la vida util de la maquina.

Es la fundamentacion matematica de cada una de los sistemas, presentando resultados
de la eficiencia de cada uno de ellos y de la productividad en general de la maquina con
datos tedricos con minimos errores en la practica mejorando la calidad en cada area de

produccién.

Objetivo General
Evaluacion, estandarizacion y validacion de los procesos actuales en el area de
magquinado de la empresa DURFOR con el propoésito de disminuir el defecto mala

aplicacién y mejorar la produccion.

Justificacion

La seleccionadora en las regiones productoras de México se realiza de forma manual en

la empresa.

Es una labor que necesita demasiada mano de obra, al mecanizar este proceso reducira

la mano de obra y los costos.

Hoy en dia se tienen maquinas automatizadas para realizar estas labores de
postcosecha, mas, sin embargo, tienen un alto costo debido a que son para grandes
productores de importacién, principalmente en diferentes estados, que conlleva a una

gran instalacion y mantenimiento y operacion de la maquina.

17



De acuerdo con su sistema que tienen las maquinas, estas elevan su costo en operacion,
requieren personal especializado, entre otros aspectos de relevancia a sus

especificaciones técnicas.

La presencia de pequefios y medianos productores en Meéxico, es la causa de la
necesidad de desarrollar tecnologias que cubran y ajusten con respecto a su sistema

produccion.

Llevar a cabo el desarrollo de un catélogo relacionado con los componentes que integran

la presente seleccionadora de ajo.

Para después lograr el andlisis cualitativo y cuantitativo del material consumido del
durante el proceso de manufactura de la seleccionadora de ajo con el fin de lograr los

objetivos.

18



CAPITULO 3 MARCO
TEORICO

MARCO TEORICO
Fundamento tedrico

Fredy Orozco manzanares 27, marzo 2018

Se mencionan la informacién a las que hace referencia la investigacién, asi como
investigaciones y analisis realizados previamente por conocedores de la maquina y su
comportamiento, a su vez el conocimiento adquirido a lo largo de la carrera de Ingenieria
en gestion empresarial.

El disefio conceptual se basa en generar ideas esenciales de una cosa u objeto.
Fundamentalmente se desarrolla de principios fisicos para una mejor solucion del
problema, y establecer la idea principal del aspecto del disefio.

El disefio, se establece principalmente en tener un problema y resolverlo, para ello, se
debe formular un plan con una solucién que sea apta y satisfactoria para la necesidad
especifica; sin embargo, el disefiador (ingeniero) debe generar una solucién que
intervengan varios factores, entre ellos: ser funcional, segura, confiable, competitiva, Util,

poder fabricar y comercializarla acatandose a las normas establecidas.

19



Generalidades del disefio conceptual

El proceso de disefio comienza con el reconocimiento de la necesidad y se decide darse
a la tarea de solucionarla, en la cual, se requiere ser creativo y generar ideas especificas
con respecto a la exigencia del objeto; se puede esquematizar y sistematizar por medio

de las siguientes etapas de disefio descritas mas adelante.
La segunda fase pertenece al disefio conceptual, donde se disponen las ideas.
El disefio conceptual corresponde principalmente en tener la sensibilidad de la necesidad

y establecer ideas centrales del objeto; no obstante, en esta fase se dictaminan los

principios fisicos que influyen hacia el destino de la solucion del problema.

20
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Imagen 4. Etapas de disefio conceptual
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Mapa de proceso
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llustracion 1 Muestra el mapa de un proceso

Imagen 5. Mapa de proceso

Mapa de proceso.
Son el conjunto de tareas de una serie de actividades que transforman entradas, insumos
0 eventos en una salida, donde esta salida causara una satisfaccién al cliente debido al

valor percibido.

Clasificacion de los procesos Operativos.
Son aquello que transforman los recursos para obtener un producto o proporcionar un

servicio conforme a las especificaciones del cliente.
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Procesos de Apoyo, son aquellos que proporcionan las personas y los recursos fisicos

necesarios por el resto del proceso y conforme a las especificaciones del cliente.

Mapeo de Procesos.

Es una herramienta gréafica que diagrama en los niveles los procesos y actividades de la
organizacion con el objeto de comprenderlos, analizarlos y mejorarlos para crear una

mayor satisfaccion de los clientes y un mejor rendimiento de la empresa.

Podemos decir que el Mapeo de Procesos.

Es una herramienta que tiene el efecto de localizar y representar graficamente la
distribucién del conjunto de actividades que transforman entradas en salidas y que

aportan un valor.

Sistemas de Medicion.

Todo proceso contiene estandares de funcionamiento segun sus objetivos estratégicos,

por lo cual se debe contar con sistema de medicion como los siguientes.

+ Costos

* Productividad

» Porcentaje de marcha de la instalacion

+ Calidad

» Calidad del producto del proceso.

+ Eficiencia

+ Personal

» Satisfaccion de los miembros del equipo de proceso.

« Evaluacién del desempefio.
» Desarrollo personal y profesional.

23



* Cliente

Procesos de Gestion.

son aquellos que aseguran el funcionamiento controlado del resto de los procesos,

ademas de proporcionarlos de la informacion que necesitan para la toma de decisiones.

Procesos de Direccion.

Es aquel que se concibe con caracter transversal, es decir, que se cruza en direccion

perpendicular a todo el resto del proceso.

Son los que se encargan de la formulacion, comunicacion, seguimiento y revision de la

estrategia.

Identificaciéon de la necesidad.

La produccién va aumentando principalmente en los estados de la region norte-centro del
pais, lo cual ha generado la necesidad de disefiar una maquina que clasifique de acuerdo
a las caracteristicas que ellos manejan o de acuerdo a los estudios que se han

desarrollado en los institutos de investigacion.

Fundamentalmente la necesidad se presentd en los pequefios productores los que
invierten en mano de obra para la seleccién de ajo quienes se les hace complicado
trabajar normalmente, pero al tener la maquina la productividad crecera para el bien del

gue esta produciendo.
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Ademas, las maquinas son seleccionadoras la razén, por la cual, la necesidad de disefar
una maquina para seleccionar ajo (transportar facilmente y operar de manera sencilla), y
hacer mas eficiente la labor de post cosecha, ante todo, disminuir mano de obra de

seleccidn de cabezas de ajo.

Requerimientos del disefio son fundamentales de la seleccionadora de ajo, para

determinar su funcionamiento y aceptacion:

* Realizar pruebas fisico en la seleccion de ajo

* No ocasione dafios mecanicos a las cabezas de ajo.

* Seleccionar los ajos en tres categorias (chicos, medianos y grandes) como lo hacen los
productores.

« Eficiente.

 Féacil operacion y con requerimientos minimos de mantenimiento.

* Facil transporte.

* Aumentar la seguridad y con alta fiabilidad.

Clasificacion de variables

Variable Independiente

Es aquella caracteristica o propiedad que se supone ser la causa del fendbmeno
estudiado. En investigacion experimental se llama asi, a la variable que el investigador

manipula.

Variable Dependiente
Es la propiedad o caracteristica que se trata de cambiar mediante la manipulacion de la

Variable independiente.
La variable dependiente es el factor que es observado y medido para determinar el efecto

de la variable independiente.
25



Variable Interviniente
Es aquella caracteristica o propiedad que de una manera u otra afectan el resultado que

se espera y estan vinculadas con las variables independientes y dependientes.

Variable Moderadora
Representa un tipo especial de variable independiente, que es secundaria, y se
selecciona con la finalidad de determinar si afecta la relacion entre la variable

independiente primaria y las variables dependientes.

Variables Cualitativas
Son aquellas que se refieren a atributos o cualidades de un fendmeno. Sefiala que sobre

este tipo de variable no puede construirse una serie numérica definida.

Variable Cuantitativa
Son aquellas variables en las que caracteristicas o propiedades pueden presentarse en

diversos grados de intensidad, es decir, admiten una escala numérica de medicion.

Por otra parte, se tiene los tratamientos que son elemento clave de todo disefio
experimental, y para esta investigacion es definido de la siguiente manera. Los
tratamientos son el conjunto de circunstancias creadas para el experimento, en respuesta

a la hipotesis de investigacion y son el centro de la misma.

Entre los ejemplos de tratamientos se encuentran el punto importante sobre el disefio de
Maquinaria que definiremos seran las hipotesis que son interpretadas de la siguiente

manera.
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En este proyecto de investigacion establece un conjunto de circunstancias y sus

consecuencias.

Los tratamientos son una creacion de las circunstancias para el experimento. Asi, es
importante identificar los tratamientos con el papel que cada uno en la evaluacion de la
investigacion. Se logra delinear con claridad para asi lograr el objetivo de la maquina
seleccionadora de ajo, puede haber dificultades en la seleccion de los tratamientos y

experimentos sin éxito.

1. Hacer posible la descripcion de los problemas en un cuerpo de conocimientos
Dado que las viejas teorias parecen no explicar el problema actual, se trata de
generar unas nuevas, para que los problemas tengan un nuevo sentido en referencia

a las mismas.

2. Dar sentido alos hechos o fenémenos.
El fundamento tedrico de un proyecto o investigacion debe orientar la organizacion de los
hechos o fendmenos estudiados. Lo que es un hecho en una teoria, puede no ser el

mismo “hecho” en otra.

3. El eje integrador de todo el proceso de investigacion.
Sin el fundamento tedérico no tiene sentido el problema ni se puede proceder a elaborar

un disefio metodoldgico con el que aprueba las hipétesis planteadas.

4. Ser un instrumento fundamental para el analisis de los problemas.

Este andlisis implica considerar de forma separada las partes (abstraccién), al
considerarlas en funcién de una totalidad. Esta informacién se enriquece luego con la

sintesis (en la que las partes se encuentran la composicion.

Funcion de la seleccionadora de ajo
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Seleccionar (dientes de ajo). previamente clasificado por tamafio de 50 a 55 mm de
acuerdo a estudios en cuanto a tamafo a las dimensiones medias presenta una alta

productividad y beneficio.

Energia eléctrica ‘ ’ Dientes seleccionados

. Seleccionadora de ajo
Sefales para arrancar o

Fuerza
parar motores - -

Imagen 6. Funcion de la seleccionadora de ajo. Representando: M —_material, E — energiay S — sefial.

Funciones principales

La maquina tendré que realizar las siguientes sub-funciones
* Seleccionar las cabezas de ajo (por tamafios)

* No Dejar cabezas en banda transportadora Extraer cuticula.

 Transportar las cabezas de ajo.

Descripcién de los criterios de evaluacion
La evaluacion de la etapa de disefio conceptual de una maquina, consta de una serie de

principales criterios que se establecen de la siguiente manera.

1.) Cumplimiento de la funcién con respecto a los requerimientos.

2.) Principio de trabajo:

O Sencillez en funcionamiento.
3.) Materializacion.
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* Poco requerimiento de componentes.

* Que se disefie con materiales comerciales.
4.) Operacion.

O Simplicidad en operacion

5.) Seguridad.

0 Con un coeficiente seguridad confiable
6.) Produccion:

0 Poca complejidad de operacion
7.) Mantenimiento

» Poco requerimiento de mantenimiento y facilidad de limpieza
» Baja complejidad de reparacion

Las soluciones

Con dos variantes cualitativas, de las cuales, la primera se establecié con componentes
comerciales que existen en el mercado y con respecto a los requerimientos técnicos de
la maquina seleccionadora funcione adecuadamente y no presente problemas, ya sean

dafios mecanicos, entre otros.

La mejor opcion es que cumple con las satisfacciones y caracteristicas que requieren los
pequefios productores, debido a que, se disefia con los agrados de quienes la explotaran
y con las exigencias ingenieriles. Con respecto a la ponderacion que se tiene, una mejor

aceptacion.
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Imagen 7. Disefio conceptual, seleccionadora de ajo

Sistemas de la maquina seleccionadora de ajo

Para que la labor de post cosecha de seleccion se lleve a cabo es necesario que la
maguina esté conjuntada de sistemas principales y estos son los siguientes, los cuales

se describen de acuerdo a su proceso.

Imagen 8. Prototipo de banda de
elevacion
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Sistema de elevacion y alimentacion

El elevador esta disefiado con angulo de 2 pulgadas por 3/16, tiene una altura maxima
de 1.60 my 1.20 m de largo, el conjunto de este permite alimentar el siguiente sistema a
través de una banda transportadora provista de canjilones de 1.5 pulgadas.

a) Tolva general
b) Banda elevadora de poliuretano con tablillas
d) Estructura

Este sistema alimentard al siguiente con bulbos de ajo a través de su banda. Esta
compuesto en su conjunto por (rodillos metalicos de transmision, banda transportadora.

Cuerpo de la maquina.

Imagen 9. Cuerpo de la maquina y las partes que la
forman

Desglose de cada una de las partes fisicas de las maquinas.
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[ 11. Rodillo gris (b
Imagen 10. Rodillo negro(a) magen illo gris (b)

- - - - - e

- AR IR F DI 0 P g D kT e

Imagen 13. Bajada (c) Imagen 14. Bandas
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Imagen 15. Rodillo Jirable

Desarrollo de las partes de la maquina

a) 6 rodillos negros, este rodillo es de traccion de 80 cm de diametro por 4 Imedio de
pulgada.

b) 2 rodillo grises girables de 40 cm por 11.5 cm uno al inicio y otro al final.

c) 6 bajadas con forro de esponja verde.

d) 6 rodillos vibradores formados por 3 rodillos de 8 cm y bujes de 2 pulgadas.

e) 12 rodillos jirables 80 cm por 27 cm.

Imagen 16. Cuerpo de la maquina formado

El cuerpo de la maquina esta formado por 7 bandas que sobresalen y cada una de ellas
tiene una medida de 7 m por 70 y un Rodillo de 30cm por 27cm de ancho.

En el lado derecho de la maquina esta formado por los siguientes componentes
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Imagen 17. En el lado derecho del cuerpo de la
magquina estd formado por las siguientes piezas.

En el lado derecho de la maquina est4 formado por los siguientes componentes.

542

10 catarinas paso 50 con 40
‘ dientes

2 catarinas paso 50 de 20 dientes

Imagen 19. Catarina
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6 catarinas paso 50 de 19
dientes

Imagen 20. Catarina

Transmision de Potencia: Las cadenas y las catarinas se utilizan para transmitir potencia en
forma de torque de un eje rotatorio a otro.

Cadena que tras laza las catrinas

Grandes longitudes de cadena de fuerza,
la cadena ayudandole a girar. A una
velocidad durante su trayecto o bien al
experimentar cambios de direccion.

imagen 21. Cadena
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Imagen 22. Bandas de seleccion

Cada una de las bandas estan formadas por medidas iguales de 5m por 70cm

a) Bajada, esta formada por lamina inoxidable

b) Rodillo, con forro gris jirable de 30cm por 27 de ancho
c) PTR, con medida de 30cm de largo

d) Banda mide 7 m por 70
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23. Banda de seleccion

Formada por las siguientes partes que la forman.

24. Rodillo gris
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25. Rodillo de seleccion

26. imagen solera, Angulo y tornillo

En cada uno de los rodillos se colocan los angulos de 20cm, con
soleras de 7cm y un tornillo con tuerca.
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Tapas cada una de las tapas se
coloca en cada rodillo al inicio de banda
para asi evitar un accidente en el jiro del

rodillo.

27. Tapas

Atornillado de las maquina seleccionadora.

36 chumaceras de piso de dos hoyos de pulgada

Imagen 28. Chumacera de
piso
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36 Chumaceras de pared de dos hoyos
de pulgada

Imagen 29. Chumacera de pared

Las chumaceras son rodamientos montados que son usados para brindar apoyo a ejes

de rotacion.

Su disefio les permite proporcionar un gran apoyo a la rotacién, especialmente en el
manejo de cargas que pueden ir desde ligeras hasta pesadas, por lo que son

ampliamente utilizados en rodillos.

Este tipo de rodamientos cuentan con un disefio auto lubricante, tienen un depdsito que
les sirve para almacenar lubricante, de esta forma no requieren de lubricacién externa

constante para su 0ptimo funcionamiento.
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Tornillo de pulgada 3/8 por 1 inoxidable

Imagen 30. Tornillo

Imagen 31. rondana de presion

Imagen 32. Rondana plana

Se utiliza para que un tornillo sea ensamblado

en ella mediante giros; y con la ayuda de una

herramienta manual o eléctrica como una llave
manual o eléctrica.

Una rondana de presién es un elemento de
montaje con forma de disco delgado con
un agujero usualmente en el centro
(corona circular), siendo su uso mas
frecuente el sentar tuercas y cabezas de
tornillos. Usualmente se utilizan para
soportar una carga de apriete.

Pieza circular y plana, con el centro hueco,
utilizada debajo de tuercas y tornillos para
asegurarlos o aumentar su capacidad de
carga.
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Una tuerca es una pieza mecanica con
un orificio central, el cual presenta
una rosca, que se utiliza
para acoplar a un tornillo, en forma fija o
deslizante

Cada una de las piezas nos sirven para asegurar en las

Imagen 33.tuerca

uniones atornilladas de sujecion efectiva y uniforme.

Rondana de presion.

Una rondana es un elemento de montaje con forma de disco delgado con un agujero
usualmente en el centro (corona circular), siendo su uso mas frecuente el sentar tuercas

y cabezas de tornillos. Usualmente se utilizan para soportar una carga de apriete.

Tuerca.

Las tuercas autoblocantes estan fabricadas con un macho de roscar especifico que corta
una rosca autoblocante en la tuerca. Por tanto, el bloqueo roscado ya esta "instalado" en
la rosca interna.

Rondana.

Este perfil de rosca modificado consta de superficies en cufia que apuntan en la direccion

de la carga.

Motores eléctricos.
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El motor eléctrico es un dispositivo que
convierte la energia eléctrica en energia
mecanica de rotacion por medio de la
accion de los campos magnéticos
generados en sus bobinas. Son maquinas
eléctricas rotatorias compuestas por un estator y un
rotor.

Imagen 34. Motor eléctrico

El tablero eléctrico es el encargado de

proteger los componentes de mando y de
control de cualquier sistema
eléctrico desde un circuito de una maquina.

Imagen 35. Tablero eléctrico

Partes de tablero

1.
2.
3.
4.
5.
6.

Banda de salida
Cribas

Extractor 2

Extractor 1

Banda trasportadora
Panel de emergencia.
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Gabmnete Barra colectora

-

Componentes
elecicos

Canalela

Imagen 36. Componentes eléctricos

Gabinete

Componentes eléctricos
Canaleta
Riel metélico

ok~ WD

Barra colectora
En cada una de las funciones es muy importante que funcione al 100% por que al

tener una falla viene dafiando la maquina.

Funciones de cada parte de la maquina

Banda trasportadora
Extractor 1
Extractor 2

Crifas

o A~ DB

Bandas de salida
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Imagen 37. Partes de las conexiones

Cada uno de estos conectores le dan funcionamiento a cada parte de la maquina.

Imagen 38. Entradas y salidas
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Entradas y salidas de las conexiones.

Es la parte que se ocupa para que los conectores empiecen a funcionar debido a su jiro.

Sistemas de la maquina seleccionadora de ajo

Para que la labor de post cosecha (seleccion) la maquina esté conjuntada de sistemas

principales y estos son los siguientes, los cuales se describen de acuerdo a su proceso.

En este disefio es la parte de analisis de costos, por tanto, se valorara la situacion de la

maquina y se determinard la factibilidad econdémica del prototipo propuesto en disefio.

Algo fundamental para respaldar la etapa de disefio es la parte de andlisis de costos, por
tanto, se valorara la situacion de la maquina y se determinara la factibilidad econémica

del prototipo propuesto en disefio.

Haciendo uso de las herramientas para efectuar una comparacion de la relacion beneficio

Y costo.

En este apartado principalmente se hace un acercamiento con estimaciones sobre el
capital a invertir para llevar a cabo la construccién del prototipo, en cuanto a lo
experimental se basa en encontrar un método correspondiente a los requerimientos y

tome en cuenta los valores cuantitativos y cualitativos.
Donde principalmente se toman en cuenta los gastos de materiales requeridos, uso de

maquinas y herramientas, mano de obra, consumo de energia y entre otros

indispensables por considerar.
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Cotizacioén del prototipo de la seleccionadora de ajo
Para construccion del prototipo se desarrollara una estimacion e investigacion de precios
existentes en empresas Yy distribuidoras de elementos y materiales que se requeriran;

considerados en los aspectos antes mencionados.

Costo de elementos y materiales para construccion.
Costo de mano de obra Para la fabricacién fue necesario tomar en cuenta, que donde se

pretenda realizar se debe contar con un taller equipado para facilitar todo este trabajo.

Haciendo una estimacion para cada una de las piezas y maquinado con respecto al
tiempo, se pretende tener la fabricacion de todas las piezas y construccion de la maquina

en 40 dias.

Para determinar el costo de mano de obra se tuvieron en cuenta los aspectos antes

mencionados, para calcular el valor.

Uso de instalaciones, de maquinas y herramientas Para determinar este punto se
consideran, talleres de corte, maquinado y ensamble, entre otros, tomando en cuenta
todos estos aspectos se estima un 10% del costo de los materiales para obtener el costo

por el uso de las instalaciones, maquinas y herramientas.

Entonces se tiene un costo aproximado a emplear de consumo de energia eléctrica
Considerando que las herramientas de corte, maquinado y soldadura por arco eléctrico
consumen gran cantidad de energia eléctrica, se estima que el consumo de energia
eléctrica sea de $ 120.00 por dia haciendo uso de esta herramienta para la construccion

de un solo prototipo, el tiempo de 30 dias, entonces la inversion es $ 3,600.00 MN.

Velocidad de transporte de la banda.
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Una vez obtenida la cantidad de semilla, se debe desgranar por afio y el tiempo que se
requiere para realizar la labor se requiere saber la velocidad lineal de la banda vy el

volumen que debe transportar por ciclo.

De acuerdo a las revoluciones de rodillo motriz se calcula la velocidad lineal de la banda

y el tiempo de ciclo con la siguiente, de acuerdo con las dimensiones del rodillo.

La banda de transporte.

Solo se puede cargar en el lugar de reenvio inferior y entregar en el lugar superior. De
acuerdo a aspectos técnicos, el angulo de inclinacién de la banda de transporte no debe
ser mayor de 45°; las cuales, desarrollan marchas mas tranquilas y permiten velocidades
hasta de 2 m/s. Ademas de las fuerzas de aceleracion en la banda de transporte resultan,
por efecto del trabajo de carga, las fuerzas adicionales de golpe y de friccion en el

cangilén.

Fuerzas aplicadas en las tablillas de la banda de elevacion
Otra de las consideraciones que tiene el disefio es el material que se va utilizar para la

banda transportadora, con respecto a ello, se debe proteger el mismo.
De tal manera, que la fuerza dinamica maxima de traccién no debe excederse de 1.3 a

1.5 mayor de la fuerza estéatica de traccion, para lograr esto se intercala en la muestra el

diagrama de cuerpo libre de las fuerzas en el rodillo.
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4 Rodillos
Tambor v portantes  Ramal superior Tambor
reenvio - . motriz

Rodillos Tambor Descarga
apriete inferiores apriete

CONFIGURACION BASICA TRANSPORTADOR DE BANDA

Imagen 39. Transportador de bandas

Sentido de giro y posicion de los rodillos desgranadores

Debido a que el elevador alimentador va estar proporcionando y se puede decir, que
los rodillos no tienen que presentar atascamiento, estos no tendran choches abruptos y

por consecuencia dafar las cabezas de ajo.

La velocidad en los rodillos se determiné con respecto a las maquinas que ya se tienen
en la empresa, pero para tener un mejor agarre de los bulbos se hizo una diferencia de
velocidades entre los dos, para la cual se determin6 una velocidad de 175
revolucion/minuto y el segundo 194.4 revolucién/minuto, de acuerdo a las relaciones de

transmisiones que se utilizaron.

La fuerza aplicada en los dos rodillos por lo que se utiliza un tubo de cédula 30, CH_ son
las chumaceras, C1 y C2 son las catrinas utilizadas para transmision, se tiene en el
mercado un poliuretano que puede ayudar a que no se darfien los bulbillos y estos puedan

tener un mayor porcentaje de viabilidad.

En este sistema de la maquina consiste en eliminar las catéfilas (impurezas), cuellos y
tallos de las cabezas de los ajos; por consecuencia tener una limpieza de los dientes y
poder capturar las impurezas con un ventilador horizontal y transportarlas a un deposito
0 bolsa; donde se pueda tener un mejor manejo y no presentar problemas como con

cualguier maquina que presenta este sistema.
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Para ello, facilitar la seleccion de los dientes en las cribas. Para la productividad se
retoma el dato dado en alimentacion que tiene la maquina sélo se necesita el area que
va ser utilizada por el extractor de impurezas, y en principio conocer la cantidad de
impurezas que despide cada cabeza de ajo, para asi mismo conocer la cantidad de flujo
de aire que debe suministrar, o la depresién que debe recibir las impurezas para ser

extraidas de la banda de transporte.

Imagen 40. Extractor de impurezas

Para el extractor como se muestra en la Figura se buscé uno comercial que cumpliera
con la funcion, tuviera un buen despefio y menor desorden para la captura de las

impurezas (deflector)

En donde se construyen ese tipo de maquinas para seleccionar la hortaliza de ajo; sin
embrago, se adapt6 uno con las medidas que se habian presentado, tiene un ventilador
con alabes de aluminio, un deflector que arroja la impureza a la parte lateral de la

maguina y esta se captura con un costal.

Seleccion por tamafio de cabezas de ajos Con lo que respecta a este apartado se
buscard la velocidad 6ptima para garantizar una seleccién de los dientes de manera que
la criba no se atasque o se sature de dientes o éstos tiendan a ser lanzados hacia a

fuera.
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Los cilindros van estar recibiendo los bulbillos ya seleccionados y estos cribados al
momento de girar y con la ayuda de un angulo minimo de 5° de inclinacion ayudaran a

gue estos se separen por tamafos, con respecto al tamafio de cada cabeza de ajo.

Costo horario de la maquina
La inversibn mas representativa es la construccion del prototipo y ademas el costo
horario de la maquina se desarrolla por el uso del mismo, se recupera a través de costos

fijos, costos de consumo y costos de operacion.

Costos fijos
Son aquellos que estan asociados con la operacion y en relacion con la cantidad total de
produccién u otras medidas del nivel de actividad.

Depreciacion
La depreciacion es la reduccion en el valor de una maquina con el tiempo y el uso. La
depreciacion anual es generalmente mas alta en el primer afio de la vida de una maquina

y disminuye cada afio.
Los digitos de suma de los afios y los de saldos decrecientes dan rapida depreciacion
en los primeros afios y la menor depreciacidén como las maquinas de las edades Para

simplificar los calculos de gestion de maquinaria, amortizacion lineal puede ser utilizado.

Con la depreciacion lineal (D), la diferencia de compra y el valor de rescate se divide

entre la vida de la maquina para obtener la depreciacion anual.

D =Va-Vr n- Ha (60) donde: Va — Valor de adquisicion, $; se asumio de $; Vr — Valor de

rescate, $;
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se considera entre (0.1 - 0.2) del valor de adquisicion, por lo que se tomo de §; n -
Numero de afios de vida util, afios; se estim6 una vida de 10 afios; Ha — Horas anuales
de uso, h/afio; se asumié que se utilizara en 60 dias de ocho horas efectivas durante un
afo.

Inversion
El dinero invertido para comprar una maquina no esta disponible para otras inversiones
productivas. Por lo tanto, el costo de propiedad incluye los intereses sobre el dinero

gue se invierte en la maquina. Para calcular ello se tiene la Férmula

Imagen 41. Taza de interés anual

Seguros.
Es necesario para cubrir los riesgos a que esta sometida la maquinaria durante su vida

y por accidentes que sufra.

Almacenaje.
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Dependera del tamafio de la maquinaria y de las condiciones de proteccién que

requiera.

Imagen 42. Factor de almacenaje

Costos Variable (CV)
Son aquellos que estan asociados con la operacién y que varian en relacién con la

cantidad total de produccion u otras medidas del nivel de actividad.
Es el derivado de las erogaciones por los consumos de energia eléctrica y representa el

costo que tenga la energia consumida en la unidad de tiempo considerada.

Mantenimiento y reparacion.
Son los originados por todas las distribuciones necesarias para conservar la maguina en
buenas condiciones a efecto de seleccionadora de ajo trabaje con rendimiento normal

durante su vida econémica.

Los costos de operacion son los costos asociados con el uso de una maquina.

53



Ellos incluyen los costos de mano de obra, combustible y reparacion y mantenimiento.
Un coste laboral por hora trabajada constante puede determinarse para los operadores

contratados.

Si el duefio opera la maquina, el coste laboral se determina a partir de los usos

alternativos del tiempo.

El proceso de clasificacion, es una operacion que no esta referida especificamente a
seleccionar el ajo cualitativamente (que esta ligado con todo el proceso de produccién
del ajo), sino se refiere a aquella accion de darle diferentes categorias de acuerdo con

su tamafio ecuatorial, que también es parte fundamental de la calidad final.

La implementacién de tecnologias avanzadas y la inversion de capital que esto requiere,
son factores frecuentes en producciones en gran escala, sin embargo, estas opciones

no son muy factibles para los productores a pequefia escala.

En su lugar, se pueden adoptar tecnologias simples y de bajo costo, que son adecuadas
para pequefos volumenes, operaciones comerciales de recursos limitados y productores

involucrados en el mercadeo directo, asi como exportadores en paises en desarrollo.

La seleccion del tamafio de las cabezas de ajo se realiza por lo general de forma manual,

todo lo cual implica excesivas horas de trabajo, posicion de los trabajadores.

Ademas de que, con ello no se garantiza, la uniformidad en tamafio, lo cual implica sea
una labor fatigosa e improductiva, ademas de que las maquinas con caracteristicas
similares en el mercado internacional se comercializan en el pais e internacionalmente,
de facil traslado entre las comunidades, accesible al mantenimiento y reparacion en

comparacion con las mas robustas existentes en la empresa internacional.
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Sistema de recoleccion y desalojo de material clasificado
El sistema de recoleccidén estd compuesto por rampas colocadas en la parte frontal de la

maguina para re- direccionar el producto hacia los laterales de la maquina donde seran

colocadas las cajas comerciales.

Estas rampas estas dispuestas al final de cada criba y tienen un angulo de 10°respecto

a la horizontal. La rampa estéa disefiada de acero inoxidable por sus caracteristicas
anticorrosivas y alta resistencia.

Anélisis de costos
Los realiza considerando principalmente tres aspectos: costos de materiales directos,
costos de mano de obra, costos indirectos o generales de fabricacion. Entre los costos

directos en lo que se incurrira se encuentran los materiales a emplear en la fabricacion
del prototipo.

l‘-!'hd(m T(Pn) | Precio (kg) | Totl (MXN)

2" | 40318x403 153
12" | 54477 x 544 112
%2 12" | 31,0800 x 3.08

[ 1w’
| 1m’

| 2,508.2 x 2.50

Tabla 9.1 Costos de soleras

Imagen 43. Costos de soleras y

placas
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Imagen 44. Costos de materia prima (lamina de acero inoxidable)

Imagen 45 Costos de PTR

El costo de la mano de obra se estima sea de 3 mil pesos y los costos indirectos de
alrededor de 2 mil pesos, para un total de aproximadamente 30 mil pesos y un tiempo de

recuperacion de la inversion de un afio y medio.
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Imagen 46. medidas y pesos de rodillos

DESARROLLO.
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A continuacion, se adentrara al lector a los puntos principales de la metodologia o
desarrollo del proyecto, en los cuales se especifican las fallas y se muestran los
porcentajes de algunos aspectos generales que se analizaron con la finalidad de mejorar

lo realizado.

Mala aplicacion

Primero se tuvo a bien identificar la oportunidad de mejora del proceso estudiado de cada
uno de los defectos, a continuacion, se muestra los errores y porcentajes de incidencia

de los mismo.

Diagrama de Pareto de Defectos
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Imagen 47. Diagrama de Pareto
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ETAPA 1. ANALISIS DE LAS CAUSAS ACTUALES POR LAS CUALES SE GENERA
EL DEFECTO.

Mediante la herramienta, se realiza una lluvia de ideas de las variables que pueden

propiciar el defecto.

Mano de obra.
Materiales.
Método.
Maquinaria.
Medicion.
Medio ambiente

Del diagrama de Ishikawa se logré identificar los puntos principales a mejorar y en los

cuales trabajar, el primero fue orden de almacén.

ETAPA 2. DETECTAR AREA DE MEJORA.
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Imagen 48. Planificacion de las actividades

En el area de almacén se detectaron 4 puntos en el diagrama de flujo, los cuales son el

area de oportunidad para trabajar y generar acciones.

1. Acomodo de cada una de las piezas

2. Inspeccion visual y reparacion de defectos.
3. Trasporte de materiales.

4. Carga de material.
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Imagen 49. Area de oportunidad

ETAPA 3. DETECTAR PROBLEMAS POTENCIALES. DEFINIR

EL OBJETIVO DE MEJORA.

Productos sia
recepcion

Se tiene que definir exactamente cual es el objetivo que se desea lograr, mediante

reduciendo porcentaje marcado como objetivo de trabajo.
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Imagen 50. Definir el objetivo de mejora.

Los problemas potenciales que contribuyen el defecto en la empresa.

a) material de almacén.

El almacén es una instalacion que junto con los equipos de almacenaje tienen que tener

una buena organizacion de cada parte de las piezas de trabajo.
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Imagen 51. Area de almacén

Todos y cada uno de los materiales que se necesitan llegan en ciertas medidas por parte

del departamento de preparacion y orden.

Problemas en un almacén

+ Espacio desaprovechado.

» Falta de organizacion de la mercancia.

« Errores en el picking.

» Falta de trazabilidad.

* Inventario desactualizado.

« Errores en la manipulacion de la mercancia.
« Demoras en las expediciones.

» Sefializacion deficiente del almacén.
b) Rodillos con flechas mal disefiados.
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Imagen 52. Rodillo mal forrado

En este producto mal elaborado rodillo de flecha que es utilizado para la seleccién de las

maquinas, se observaron defectos que se vieron mal en la funcion de la maquina.

1. Borro mal pegado.

2. Pegamento no resistente

c) Area de materiales de borros utilizados para los rodillos en mala

desorganizacion.

Imagen 53. Area de forros mal desorganizada
En esta area se observo el mal desorden en cada uno de los espacios, como al momento

de buscar el material utilizado que es una pérdida de tiempo para el trabajador esperar

a que se buscara el tipo de rollo que ocupaba, para si seguir con su actividad.
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d) Maquinas en mal condicion con producto olvidado y mala limpieza
Maquinas con desechos de los cuales se quedan al momento de a ser alguna
actividad lo que genera que con el tiempo agarre mojo, picado de material, mala
presentacion que el trabajador presenta, el olvidar sus botellas de agua que esto

ocasiona asientes en general.

Imagen 54. Maquina en malas condiciones

e) Maquina con mala presentacién de limpieza
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Imagen 55. Maquina en mala presentacion

f) Herramienta de trabajo en el plan de mejoras se constituye en un objetivo
del proceso de mejora continua,
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Imagen 56. Mesa mal disefiada

g) Mejorar la Organizacion en el area de trabajo

Como mejorar en el trabajo para que el rendimiento no disminuya con motivacion,

comunicacion constante, formacion continua y una buena organizacion.

Estas son las claves para no desacomodarse, y para seguir activos en nuestras tareas

laborales con una buena explicacion para ser mas productivos.

Imagen 57. Mejora en el trabajo

h) Desorden en el area de trabajo.

El desorden en las areas de trabajo son un riesgo para el trabajador, porque ocasionan
accidentes.
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Imagen 59. Distraccion en el
trabajo

Todas las herramientas de mano y las maquinas-herramientas pueden ser peligrosas, si

se utilizan inadecuadamente o descuidadamente.

Trabajar con seguridad debe ser una de las primeras cosas que un estudiante o aprendiz

debe aprender, porque la manera segura es por lo general la manera correcta y la mas

eficiente.

En este producto mal elaborado rodillo de flecha que es utilizado para la seleccién de las

maquinas, se observaron defectos que se vieron mal en la funcion de la maquina.

3. Forro mal pegado.

4. Pegamento no resistente

PLANEAR Y DAR PRIORIDAD.

Los factores potenciales que se destacan en el diagrama de Ishikawa se tienen que

ponderar, para tener un orden al momento de realizar cada una de las actividades
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En la empresa Durfor han ido avanzado en el desarrollo de automatizacion e integracion
de diferentes actividades en el ciclo de disefio de producto y proceso. A pesar de los

avances realizados de cada actividad.

Proceso de planeacion.
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Imagen 60. Proceso de planeacion

El proceso de planificacion busca optimizar el logro de los objetivos. Busca adaptar los
objetivos de acuerdo con las necesidades de la empresa y a los recursos que tiene
disponibles. Define acciones concretas que se implementan en el momento presente

para alcanzar metas a futuro.
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Fundamentalmente, la planificacion es una herramienta utilizada en la administracion

para establecer los objetivos y elegir los medios para alcanzarlos.
Esto permite que se pueda seguir un curso de accion concreto y definido. Con la

planificacion se puede determinar qué se va a hacer, como se va a hacer, dénde y

cuando se haré en la empresa.

CAPITULO 5
RESULTADOS
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Resultados de la empresa de cada una de las areas a supervisar y mejorar.

a) Un almacén debe contar con orden y limpieza en toda el &rea de trabajo.

—. [0

Imagen 55. Almacén

En el almacén se implanto la mejora de acomodar todo y cada uno de las herramientas
en su lugar apropiado, para asi evitar perder tiempo en buscar cualquier herramienta
gue fuera utilizada por los trabajadores.

b) Rodillos con flechas mal disefiados.

Imagen 60. Rodillo mal forrado
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En este producto mal elaborado rodillo de flecha que es utilizado para la seleccion de las

maquinas, se observaron defectos que se vieron mal en la funcion de la maquina.

5. Borro mal pegado.

6. Pegamento no resistente.

c) Area de materiales de borros utilizados para los rodillos en mala

desorganizacion.

Imagen 61. Area de forros mal
desorganizada

d) Material extraviado
La mejorar del material organizado nos ayuda en que no perdamos tiempo en realizar cada

una de las actividades.

Imagen 62. material organizado
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e) Maquina con mala presentacién de limpieza

Imagen 63. Maquina en mala presentacion

f) Rodillos con flecha

Imagen 64. Rodillos
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La mejora que se realizé en los rodillos se implementd haciendo bien la elaboracion de
ambos, pegando el material de forro y después de ahi implementar la mejora que fue de
gran utilidad para el rodillo cubrirlo de alambre resistente para que asi no despegara el

forro y fue un resultado normalmente til para la mejora de la maquina

Desarrollo de mejoras.

Los trabajadores hemos tenido la meta de obtener mejores resultados en aquellas tareas
gue hemos de realizar, buscando dedicacion en los procesos empleados a menor tiempo

y el menor esfuerzo.

Asi, en esta constante e implacable busqueda de herramientas que nos faciliten la
ejecucién de nuestras tareas en la empresa mas diversas, la evolucion y el desarrollo de

los métodos y elementos empleados nos ha permitido no sélo mejorar nuestros procesos.

La mejora de los procesos, significa optimizar la efectividad y la eficiencia, mejorando
también los controles, reforzando los mecanismos internos para responder a las

actividades y nuevas actividades de nuevos clientes.

La mejora de procesos es para toda empresa de estructura profesional y para sistemas

jerarquicos convencionales.

Para mejorar los procesos, debemos de considera la mejora de procesos significa que
todos los integrantes de la organizacion deben esforzarse en hacer las cosas bien

siempre.

Para conseguirlo, una empresa requiere responsables de los procesos, documentacion,

requisitos definidos del proveedor, requisitos y necesidades de los clientes internos bien
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definidos, requisitos, expectativas y establecimiento del grado de satisfaccion de los
clientes externos, indicadores, criterios de medicién y herramientas de mejora estadistica

de cada una de las maquinas.

Para establecer una metodologia clara para la comprension de la secuencia de
actividades o pasos que debemos de aplicar para la Mejora Continua de los procesos,

primero, el responsable del area debe saber que mejorar.

Esta informacion se basa en el cumplimiento o incumplimiento de los objetivos

alcanzados de la empresa.

Es necesario recurrir a las Herramientas de Mejora, las cuales, deben ser seleccionadas
de acuerdo a la naturaleza del problema y a la etapa del propio proceso de mejora en el

cual nos encontremos.

Ahora bien, la Mejora Continua de nuestros procesos, alineada con el resto de los
principios de la gestion de Calidad, debe encaminar a la organizacion, al logro de la

Excelencia, o, dicho de otra forma, alcanzar la calidad total en la empresa.

Precisamente, la Calidad Total, se fundamenta en cinco principios, de los Cuales la

mejora Continua es parte fundamental.

El enfoque al cliente, El involucramiento total del personal, La Medicion y el
establecimiento de objetivos, y finalmente el apoyo al esfuerzo por la calidad en cada
uno de los trabajadores.

La innovacion, persigue un nivel de cambio radical, mientras que la mejora pretende

realizar el proceso en la misma forma, pero con un nivel de eficiencia o efectividad mas

alto.
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Ahora bien, en cualquier Sistema de Calidad que persiga la meta de la Calidad Total,
ambos conceptos deben de coexistir equilibradamente, ya que algunos procesos son

objeto de innovacion y otros son mejorados constantemente.

CAPITULO 6

CONCLUSIONES

Conclusiones

El presente trabajo de grado se centra en el disefio y construccion de una maquina
seleccionadora de ajo, utilizando los conceptos e informacién de disefio, adquiriendo
informacion del ingeniero.
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En cada una de las etapas del desarrollo de la maquina se han alcanzado los objetivos
propuestos con respecto a:

« Diagnosticar las variables del proceso

Identificar los requerimientos de los componentes de la maquina

+ Disefiar el conjunto de piezas que conforman la méaquina seleccionadora
« Seleccionar materiales de construccion de la maquina

 Construir y ensamblar la maquina seleccionadora

* Realizar pruebas de funcionamiento

operacion Durante la etapa de disefio, se decidi6 que cada banda de la maquina
seleccionadora tuviera posibilidad de realizar la alimentacion de material a separar por
tamafios, solo de un tarro a la vez.

Esta configuracion le permite a la maquina clasificadora tener un flujo de material
constante, que es separado en los tres elementos que lo componen, cumpliendo con la
meta propuesta al inicio del presente trabajo de grado.

La maquina seleccionadora, cumplen su funcién adecuadamente, ya que al momento de
realizar pruebas se vio la funcion y seleccion de la maquina.

Al realizar pruebas de funcionamiento de la maquina clasificadora, se pudo evidenciar
una reduccion en el tiempo de obtencion con producto a separar, completando el ciclo
de funcionamiento esperado en el disefio de la maquina.

La adquisicion de la maquina seleccionadora, le permite a la empresa Durfor
tecnificacion de uno de sus procesos de maquinaria, obteniendo mejores resultados y un
mayor aprovechamiento de sus recursos con la estandarizacion del proceso. Lo cual le
ayuda a generar valor a la empresa, aumentando su competitividad y permitiéndole tener
un crecimiento basado en un desarrollo sostenible.
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RECOMENDACIONES

« La méquina requiere energia eléctrica por lo que se necesita una fuente donde se vaya

a utilizar.

* Realizar limpieza después del uso, principalmente en los rodillos.
« Ajustar los rodillos de acuerdo al tamafio del didmetro.

» Tener precaucion con los rodillos de seleccién.

CAPITULO 7
COMPETENCIAS
DESARROLLO

COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

Se disefid una maquina para la seleccion de cabezas de ajo. Las especificaciones
técnicas requeridas por los productores con respecto a las dimensiones, se cumplieron

tanto asi, como la productividad, la facilidad de instalacion y de transporte.
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A lo largo de mi estancia en el Instituto Tecnologico de Pabellon de Arteaga, asi como
en diversas empresas las cuales me permitieron adquirir experiencia profesional, tuve a
bien conocer y desarrollar competencias estadisticas, herramientas y metodologias de
calidad las cuales fueron de suma importancia en la elaboracion de dicho proyecto, a

continuacion, hago mencion de algunas de ellas.

Herramientas estadisticas para poder realizar la medicién de los avances en cada una
de las etapas del proyecto e ir verificando porcentualmente, en piezas y en ahorro

monetario.

Asi mismo se desarrollan herramientas vistas y aplicadas en calidad, las cuales fueron
las que se cambiaron para poder obtener los resultados requeridos.

Asi pues, se tuvo un punto importante en la parte del seguimiento y desarrollo del
proyecto de todas y cada una de las pruebas realizadas, generando una satisfaccién en
cada uno de los incisos de la problematica, puesto que fueron en los puntos que se dio

mayor énfasis.

EXPERIENCIA PERSONAL Y PROFESIONAL ADQUIRIDA.

La experiencia adquirida durante las practicas profesionales valida las habilidades
fortalecidas a lo largo del proceso formativo, habilidades que determinan su saber y
hacer, y que les permiten entender las condiciones y expectativas en los diferentes

espacios donde estas se pueden llevar a cabo.

Sin embargo, esta experiencia no estd completa si no se involucra en la préactica
saludable de la reflexion diaria sobre su ejercicio de formacion, por medio de acciones

de seguimiento y asignados para un buen fin.
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La socializacion de ideas, la confrontacion de desafios y el conocimiento (no solo en el
area propia del saber, sino de del entorno en general), permiten al practicante
retroalimentarse con las diversas dinamicas que enriqueceran el producto final de sus
acciones y las decisiones tomadas en su saber hacer, lo cual es, finalmente, lo que se

espera en su desempeiio como profesional.

Un trabajo que desarrollan actividades profesionales de la mayoria de disciplinas que
se establecen con las organizaciones del sector, para vincular a sus futuros profesionales
en lo que se denomina “la Practica Profesional”; esta actividad puede ser mirada como
las acciones que el programa a través de un encargado desarrolla y con cumplimiento,
yo como estudiante me desempefio en una organizacion por un periodo de tiempo
establecido por la empresa donde trabajo y poner en practica el saber hacer y ser

evaluado por la experiencia y el saber.
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ANEXOS
CAPITULO 9:

82



SE MUESTRAN LAS MEJORAS DE LA EMPRESA Y LA MAQUINA SELECCIONADORA DE
AJO.

Imagen 65. Elevador
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Imagen 66. Cuerpo De la maquina
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Imagen 67. Motor
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Imagen 68. Mejora de banda

Terminacion de la maquina.
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Imagen 69. Calidad de la maquina
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Imagen 70. Maquina en proceso
de compra
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Imagen 71. Clientes en compra de las maquinas

Imagen 72. Resultados de limpieza
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