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3.- Resumen

Las empresas de hoy en dia cuentan con un area de trabajo organizado, donde la
magquinaria que esta en el area de produccion tiene un orden jerarquico conforme la
creacion de algun producto en especifico. Este juega un papel muy importante en el area
de trabajo ya que su intencidn es ayudar a disminuir los tiempos muertos que existen
entre las diferentes fases del proceso del producto haciendo que este sea terminado en
un menor tiempo posible. Por lo que en la empresa Transformacion y Transporte S. A de
C. V surgio la necesidad de mejorar el &rea de produccién ya que la maquinaria no esta
distribuida como mejor le conviene a la empresa, es decir que durante el proceso de un
producto existen muchos tiempos muertos debido a que el trayecto de una fase a otra
resulta ser muy tardado por las distintas dimensiones que tienen las unidades elaborados
alcanzando longitudes de 10 metros hasta 17.238 metros de largo y 2.60 metros hasta

3.05 metros de ancho.

El presente proyecto se enfoco en la delimitacion del area de produccion, asi mismo
reubicando la maquinaria en esta misma area para disminuir el tiempo de trayecto entre
las distintas etapas del proceso y asi obtener un producto terminado en un tiempo menor
tratando de aprovechar todo el espacio posible del area.

Por ello, el proyecto generara una linea de produccion mas eficiente haciendo que la
empresa sea mas puntual con sus productos terminados. También, ahorrando tiempo y

dinero en mano de obra humana acelerando el proceso de sus productos.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccidon

La logistica ha tenido un gran impacto en México dando comienzo en el afio 1983,
cuando el pais firma con Estados Unidos de América una carta de intencion con el fondo
Monetario Internacional, comprometiéndose a una revision de los sistemas de proteccion
arancelarias y a iniciar procesos de apertura comercial, donde la oportunidad mas
importante se acerco el dia 17 de diciembre de 1992 fecha en que México firmé el
Tratado de Libre Comercio del Norte América (TLCAN) con Estados Unidos y Canada,
mismo que significo una demanda creciente del sector importador y exportador para

México, asi como de muchos otros sectores productivos y de servicios relacionados.

En lo general durante los ultimos 20 afios se puede decir que se ha notado un crecimiento
y desarrollo para todas aquellas empresas que han sido capaces de adaptarse. Hoy en
dia la infraestructura logistica en México cuenta con 117 puertos maritimos, mas de
370,000 kilbmetros de carreteras, 27,000 kilometros de vias ferroviarias y 76
aeropuertos, siendo estos los recursos que promueven el crecimiento de la distribucion

de mercancias a nivel nacional e internacional.

Ahora bien, como parte de la logistica no cabe duda que para que una empresa sea
eficiente en sus procesos, es de maxima importancia contar con un area de produccion
gue tenga los menos tiempos muertos posibles, espacios muertos entre procedimientos,

movimientos innecesarios, actividades que no agregan valor al producto o al cliente etc.

El presente proyecto se desarrollé en la empresa Transformacion y Transporte S. A. DE
C. V (TTSA) llevandolo a cabo en el area de produccioén, donde existian problemas de

eficiencia en el proceso de produccién.



El objetivo principal fue reducir el tiempo de un area a otra, generando que esta actividad
resulte mas cémoda llevarla a cabo en el area de produccién. Lo cual dichas actividades
retrasaban la produccidén al generar movimientos innecesarios y en ocasiones hasta
complicados por los pasillos estrechos que existian en el area por falta de eficiencia.
Mediante documentos se recabo informacion mas precisa sobre lo que se lleva a cabo
en cada actividad a realizar el producto el cual suele determinarse con defectos de
soldadura, pintura, medidas etc., debido a que se hacia la fecha de entrega y el producto
se hacia con un proceso mas rapido dejando a un lado al departamento de calidad,
entonces las imperfecciones eran notables, por ello el departamento de calidad decidio
atacar esta parte del proceso que es donde se pierde mas tiempo. Entonces se tomé en
cuenta la decision de generar un redisefio del area de produccion para aprovechar los
espacios muertos que se encontraban entre las actividades del procedimiento y ampliar
aquellos pasillos que generan mejor movilidad al desplazar los productos sobre el area

mencionada.



6.- Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del
trabajo del residente.

TTSA (Transformacion y Transporte S. A de C. V.) es una compafia que se destaca por
diseflar y manufacturar lowboys, Plataformas, Equipos de Volteo, Grlas vy
Complementos para el Transporte de carga en Toda Latinoamérica; cada elemento
humano que conforma la organizacién pone todo su talento para alcanzar los mas altos
estandares de calidad en la fabricacion de los productos, esta fue fundada y creada en
enero del 2016 empleando alrededor de 51 a 100 empleados.

*»+ Misioén: alcanzar los mas altos estandares de calidad en la fabricacion de nuestros

productos y equipos.

TTSA se destaca por ofrecer las siguientes caracteristicas:
v' Disefio: lideres en el disefio y fabricacion de lowboys para dar soluciones al
transporte de carga.
v' Tecnologia: innovaciéon en los procesos de fabricacion en cada uno de los
disefios. Siempre un paso adelante.
v/ Garantia: garantia de fabricacién y funcionamiento soporte postventa a todos los

clientes.

De esta manera ganandose la satisfaccion y la confianza de sus clientes quienes se
destacan entre los més frecuentes:

v" MATCO
v" TRANKA TRANSPORTACIONES
v" REYMA
v' MOVIMAQ
v" TRANDELOSSA

Existen cuatro tipos de remolques, por ello hay en existencia una variedad de productos

haciéndose distinguir por sus distintas caracteristicas.



1. Lowboy: Lowboy y camas bajas para transporte especializado, de gran peso y
volumen, maquinaria pesada, equipo minero, grdas, maquinaria agricola.

Fabricamos equipos que pueden mover de 10 a 120 toneladas.

Tabla 1. Tipos de lowboys y camas bajas

Estilo de lowboys Imagen

LB 10

LB 10H

LB 20

LB 30

LB 30 RP

LB 50

LB 50R




LB 55

LB 55 PAVER

LB 65R

LBD 30

LBD 60

LBD 80

2. Volteo: Equipos de volteo en semirremolgue o sobre chasis, van desde 7m3 hasta

80m3, usos que van desde agricola, construccion, mineria, reciclaje y deshecho,

entre otros.

Tabla 2. Tipos de equipos de volteo en semirremolque o sobre chasis.

Estilo

CV 14

Imagen



G24

G 30

G 45

G 60

3. Camas bajas extensibles: Lowboy y camas bajas para transporte especializado,
de gran peso y volumen, maquinaria pesada, equipo minero, grias, maguinaria

agricola. Fabricamos equipos que pueden mover de 10 a 120 toneladas.

Tabla 3. Tipos de camas bajas extensibles.

Estilo Imagen
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4. Jeep dollies: Semirremolques cuello de ganso con quinta rueda disefiados para

dispersar grandes cargas en los lowboys.

Tabla 4. Equipo de jeep dollies.
Estilo

JEEP DOLLIE

Dentro de la empresa TTSA se puede identificar que esta dividida por las siguientes

areas:

1. Habilitado por unidad
Se cuenta con dos maguinas CNC con plasmay una CNC laser (control numérico)
gue son las encargadas de cortar las laminas metalicas en las piezas necesarias
para cada unidad. Si lléguese a necesitar piezas con dobleces en especifico se

hacen con ayuda de una dobladora.

2. Armado
Es un area de bastante extension debido a que se lleva a cabo el ensamble

usando solo puntos de soldadura en las partes de la cama, cama-bloque, cola y

11



cola de castor siguiendo paso a paso las actividades marcadas por la bitacora de

trabajo llegando a obtener la base del remolque ya sin impurezas de corrosion.

Soldadura
Se trabaja soldando todas las piezas ya colocadas con el objetivo de que estén
fijas y resistentes.

Instalacidon de suspension
Fijar los ejes de la unidad dando nivel y posicion para después colocarlos sobre
la unidad para fijar los brazos respecto al nivel de los ejes.

Limpieza
Lijar la unidad en general retirando excesos de soldadura con ayuda de pulidoras
y discos de desgaste.

Pintura
Sopletiar la unidad de forma interna y externa retirando todo el polvo para adherir
la pintura primaria y en seguida aplicar la pintura. Esto se hace con cada parte de

la unidad por separado (cama, cuello y cajon).

Instalacion eléctrica
Tomar medidas para barrenar por donde va pasar el cableado eléctrico de la
unidad, instalando luces de frenado, direccionales, cuartos y ABS para en seguida

probar su funcionamiento.

Instalacion hidraulica
Instalacién de la unidad hidraulica, bateria y filtro en el cajén de la unidad
conectando arneses, valvulas check, gatos hidraulicos y mangueras, asi

aprobando su funcionamiento.
12



9. Instalacion neumatica
Colocar vy fijar bolsas de aire, amortiguadores y rotochambers, para seguir a las
conexiones de valvulas (niveladora, SR5, moduladora ECU, protectora de presion

retencion, tanques).

10. Instalacion de accesorios
Montaje de rines y llantas checando que la presion de las mismas sea de 115 PSI.
Agregar reflejantes en cama, chasis, batea, cola, puerta, cuello siguiendo de otras

calcomanias y logos de TTSA.

llustracion 1. organigrama de la empresa TTSA.

FIRMA DE APROBADO:
GERENTE DE
ADMINISTRACION
VELADORES
L sorvoos s |
DIRECCION
GENERAL
GERENTE DE
PRODUCCION

tESeD _
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Para llevar a cabo este proyecto como residente en la empresa, participe en el area de
instalacion hidraulica, donde puse en practicas mis habilidades y conocimientos,
teniendo un gran desempefio en varias funciones como la instalacion de unidades
hidraulicas, analizar que el proceso del producto este completo, llenado de bitdcora de
trabajo por parte del area de hidraulica, analizar el trayecto que se hace de una actividad

a otra y como se realiza dicha accion.

llustracion 2. Ubicacién de la empresa TTSA.

A 4 Y DUSINLCoO —
Transformacion Y Transporte ... 2
i '8 Pabellén
. carretera panamericana norte cémo llegar  de Arteaga
! kilometro 28.5, 20670 Pabellon de )
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4,4 Yk k¥ 17 resefias
Ampliar el mapa
Antonio El Charro
Herrera
Transformacion Y.
Transporte Sa De Cv
El Cerrito
Manuel
Delgadillo La Ca

145

-Quinta la San
Marqueria o

— - (7]
L@l na Las Cruces 9 ) -
Gocogle
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7.- Problemas a resolver, priorizandolos.

En la empresa TTSA se fabrican remolques para transportes pesados que cuenta con
una gran variedad de productos, la cual acostumbra trabajar bajo los requerimientos del
cliente adaptando cosas nuevas para la satisfaccion del cliente. Debido a que la empresa
trabaja bajo un sistema esbelto no puede trabajar con una sola linea de produccion por
motivo de que todos los productos que maneja llevan un distinto proceso incluyendo
tiempos de fabricacion.

El area de produccion suele ser muy pequefia para las dimensiones de los productos
gue se manejan, incluso la manera de transportarlos de una actividad a otra suele ser
muy peligrosa ya que el trayecto sobrepasa las dimensiones del pasillo del montacargas

gue esta es la manera de mover la unidad de una actividad a otra.

Listado de problemas a resolver:

1. Implementacion de un nuevo disefio del area de produccion.

2. Generar un ambiente sano entre maquinaria y operadores, donde cada

actividad aproveche su espacio para sus necesidades.

3. Delimitar los departamentos en el area de produccién.

4. Generar un trayecto mas cémodo entre las distintas actividades del proceso.

5. Reducir los tiempos muertos entre las distintas actividades.

15



8.- Justificacion

Uno de los principios de la manufactura esbelta es mejorar de forma continua, buscando
gue el flujo del proceso fluya de manera constante. Cualquier cuello de botella genera
desperdicio, por ello hay que asegurarse que estén optimizados todos los procesos del
ciclo de vida del producto, ademas de que fluyan uniformemente de uno a otro.

Hoy en dia las empresas destacan por la eficiencia que existe en su proceso productivo,
donde las actividades que conforman el proceso tienen un orden de acuerdo al producto.
Los tiempos cortos entre cada actividad juegan un papel muy importante ya que son

actividades que agregan valor para la empresa.

Este proyecto esta enfocado en el area de produccion, donde se han identificado
desperdicios entre las distintas actividades del proceso. Resulta ser un problema para la
empresa debido a que el tiempo de trayecto de una actividad a otra suele extenderse
mucho por motivo en que el producto se mueve por medio del montacargas esto
generando que el producto extienda su proceso de fabricacion ocasionando que la
produccion se atrase.

Una vez implementado la empresa tendria un mejor aprovechamiento de su area y asi
lograria generar sus productos en un tiempo menor acortando los tiempos muertos entre
las actividades, para que asi mismo cada montacargas se encargue de algunas areas
en especifico debido a sus dimensiones. Para asi generar un ambiente sano entre

maguinas y operarios.
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9.- Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general.
Reducir el tiempo de traslado de un area a otra en un 10% creando un nuevo disefio,
ajustando la maquinaria en el &rea de produccién de la empresa TTSA en el periodo de

enero-junio 2024.

Objetivos especificos.
1. Generar un ambiente cémodo y amplio para el desplazamiento del
montacargas dentro del area de produccion de acuerdo a sus dimensiones.

2. Garantizar que las personas correctas lleven a cabo sus actividades en

orden y bien elaboradas.

3. Capacitar al personal en seguridad industrial para concientizar un buen uso

de herramientas de seguridad y prevencion de accidentes.
4. Reducir en un 10% los tiempos muertos que existen en el trayecto de una

actividad a otra. Logrando un flujo continuo y eliminar movimientos

innecesarios.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10.- Marco Teoérico (fundamentos tedricos).

10.1 Antecedentes de la administracion y logistica
La administracion es una disciplina que consiste en dirigir una entidad o un bien, que

puede o no puede ser propiedad de la persona que lo administra. Esta orientada hacia

la mejora constante en la gestidn de los recursos, personal, equipo, materiales, dinero y

relaciones humanas.

Los antecedentes de la administracion comienzan desde el origen de la humanidad,

donde se hace referencia a los procesos de control de actividades, que surgen de la

necesidad humana de organizarse y a su entorno.

Las épocas de evolucién historica administrativa son;

1.

3.

Primitiva: La seleccidon de los mejores cazadores y guerreros de las tribus
némadas en la época primitiva se considera un acto administrativo: de acuerdo a
que el trabajo se dividia mediante a la capacidad, el sexo y la edad de los
individuos. El trabajo en equipo, la combinacion de estrategias y la toma de
decisiones en cuanto al reparto del alimento, permiten rastrear en este punto uno

de los antecedentes de la administracion.

Periodo agricola: Inicia con la aparicion de la agricultura, lo que lleva a un estilo
de vida sedentario. En este sentido, no pasé mucho tiempo para que apareciera
el Estado, y con este, el pago de tributos y la acumulacion de cosechas, y, por

ende, administradores sobre estos recursos.
Antiguedad grecolatina; Se caracteriza por la aparicion de la administracion

publica y la esclavitud; que implicé un régimen administrativo severo y de castigo

fisico, que a su vez se tradujo en la disminucion de la productividad.
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4. Feudal; Los comerciantes de Venecia desarrollaron dos conceptos que siguen
siendo importantes en el proceso administrativo: la asociacion y la sociedad
limitada. Por otro lado, se implementaron activamente en la administracion,
principios milicianos y algunos de sus términos: estrategia, logistica, contratacion

de personal, etc.

5. Revolucién industrial; Se considera como uno de los primeros antecedentes de
la administracion moderna, Implic6 cambios histéricos que se caracterizaron por
el enfoque en la produccién. La desaparicion de talleres artesanales y la

sobreexplotacion de los trabajadores.

6. Siglo XXI; En esta tapa la administracion estd marcada por el desarrollo
tecnoldgico e industrial, donde se habla de una administracion educativa, puesto
gue ahora es una disciplina consolidada, ya que esta es indispensable para las
empresas modernas, caracterizada por salarios altos y bajos costos unitarios de
produccién.

Para su ejecucion se emplean herramientas de analisis como:

Cuadro sinéptico.

Diagramas de Ishikawa.

Cuadro comparativo.

Gréfico de control.

Mapas conceptuales.

Histogramas.

- F F F F +

Mapa mental. (Escuela de Negocios Euroinnova, 2022)
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llustraciéon 3. Antecedentes de la administracion.

Antecedentes de la logistica.

La logistica es una disciplina que se encarga de la gestion eficiente de recursos y
procesos necesarios para el traslado de bienes y servicios desde el punto de origen hasta
el punto de destino. Esta materia ha evolucionado a lo largo de los afios para convertirse
en un factor clave en la competitividad de las empresas y en el desarrollo econémico de
los paises. (Optimo Camino, 2023)

Los antecedentes de la logistica se remiten a la época en que los humanos almacenaban
la comida con el fin de aprovisionarse en las cuevas durante las temporadas de frio y de
los fuertes inviernos que sufrian. Esta actividad se puede comparar en la actualidad al
control de inventarios y los elaborados procesos de abastecimiento.
Se ha establecido que la historia de la logistica proviene de la ingenieria militar, algunos
conceptos son adaptaciones de las siguientes actividades dentro de los ejércitos:

+ Las tacticas de movimiento de las tropas.
La organizacién del alojamiento de los soldados.
La planificacion de las rutas de la logistica de distribucion y transporte militar.

Las técnicas de abastecimiento de alimentos o avituallamiento.

= + & ¥

El suministro de municiones y armas.

20



Los mas recientes antecedentes de la logistica tienen como referente la intervencion
tecnoldgica que se ha convertido en un factor determinante para resaltar su avance,
gracias a elementos como los siguientes:
4+ El intercambio electrénico en la creacion de documentos, facturacion,
transacciones, etc.
+ La identificacién de mercancias con codigos de barras para la trazabilidad de
las mismas.
+ La sistematizaciéon de las tecnologias de transporte, con el fin de reducir
tiempos de entrega y manipulacién. (Dakota del Norte, s.f.)

llustracién 4. Antecedentes de la logistica.

10.2 Evolucion de la logistica en México.
El comercio entre México y su exterior ha sido intenso debido a factores como la cercania

geografica y las ventajas comparativas de distintas economias que se complementan
entre si.

Que ha implicado el establecimiento de estrategias para la eficiente administracion de
las cadenas de suministro involucrando tanto al sector publico como al privado
(productores, comercializadores y proveedores) y que han implicado el desarrollo de
mecanismos, procesos, talento y recursos varios con el objetivo de ir transformando la
logistica mexicana en una disciplina mas competitiva, productiva, integrada y

especializada.
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En 1983, México firmd una Carta de Intencion con el Fondo Monetario Internacional, en

la que se comprometia a llevar al cabo una revisién de los sistemas de proteccion

Arancelaria y a iniciar procesos de apertura comercial.

El 17 de diciembre de 1992 se firmé el Tratado de Libre Comercio de América del Norte

(TLCAN) con Estados Unidos de América y Canada, mismo que entrd en vigor el 1 de
enero de 1994. (sonora, 2012, pag. 46)

Conforme el paso del tiempo se comenz6 a fortalecer algunos factores que fueron

considerados como base de la evolucion del sector logistico en la region:

1.

Infraestructura: El desarrollo de estructuras como bodegas, naves industriales,
almacenes, puertos maritimos, vias y carreteras, terminales intermodales y
aeropuertos ha potencializado la evolucion de las actividades relacionadas a
cadenas de suministro, generando plataformas logisticas que faciliten la
implementacion de actividades comerciales y entregando mejores condiciones a
las empresas que se dedican a la logistica y transporte de productos a lo largo del
pais.

Tecnologia: El desarrollo de los sistemas de informacién mas especializados y
confiables (WMS, TMS, YMS, GPS, etc.), las redes que soportan la
infraestructura, la transmisién segura de datos, la conectividad con los sistemas
de los clientes y con la base de proveedores son algunas de las cosas que han
empujado a todos los participantes a mejorar la calidad de sus servicios,
ofreciendo soluciones que garanticen mayor eficacia y seguridad a los clientes.
Certificaciones: Herramientas que a lo largo de los afios han apoyado a las
empresas para aumentar la satisfaccion de sus clientes, a mejorar costos, a tener
un valor mayor en sus productos (Six Sigma, Lean, ISO, CTPAT, FAST, etc.).
Creacion de asociados: quienes ayudan a regular negociaciones entre el sector
publico y el privado, participando en acciones que benefician el funcionamiento de
la logistica en el pais.

Educacién en logistica: La educacion existia parcialmente y en un nivel mas
técnico, sin embargo, hoy en dia, se pueden encontrar planes de estudio a nivel

licenciatura o maestria, asi como diplomados especializados en temas de logistica
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y transporte, lo que ha permitido una profesionalizacion los servicios notables en
gran parte del sector.

Cultura de outsourcing y consultoria: se trata de una realidad mucho més
conocida que permite la tercerizacion de los servicios (3PLs y 4PLs o LLP), siendo
asi herramienta que estd ascendiendo y entiende las necesidades de las
empresas actuales, jugando un papel muy importante en el mundo de la logistica
a nivel global.

Servicios logisticos: La evolucién que ha existido desde 1994 en relacion a la
oferta de servicios y soluciones que proveedores logisticos ofrecen en mercado
mexicano es un dato no menor lo cual ha contribuido a trasladar beneficios a sus
clientes en términos de costos y a mejora en los niveles de atencién al cliente a

través de la excelencia y experiencia operativa.

En lo general, durante los ultimos 20 afios podemos decir que ha habido crecimiento y

desarrollo para todas aquellas empresas que han sido capaces de entender la dinamica

de los mercados. Y para aquellos proveedores de servicios logisticos que han sido

capaces de crecer junto con sus clientes, satisfaciendo las necesidades logisticas de sus

clientes y proveyendo valor en diferentes industrias, diferentes geografias dentro de

México y en la zona fronteriza. (Murguia, 2014)

llustracion 5. Evolucion de la logistica en México.
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10.3 Cadena de suministro.
También llamada cadena de abastecimiento, la cadena de suministro o supply chain es

una funcion estratégica y logistica que involucra todas las operaciones que son
indispensables para que un producto o mercancia llegue al cliente final.

Dicho de otra forma, se trata del ciclo de vida completo de un producto: desde que se
encuentra en estado de materia prima hasta su venta final. (AR Racking, 2024)

Objetivo de la cadena de suministro.
Su objetivo principal es satisfacer las necesidades del cliente final de la mejor manera
posible, que son los siguientes fines:
+ Entregar los bienes y servicios a tiempo.
Evitar las pérdidas o mermas innecesarias.
Optimizar los tiempos de distribucion.
Manejo adecuado de inventarios y almacenes.

Establecer canales de comunicacién y coordinacion adecuados.

- F F + F

Hacer frente a cambios imprevistos en la demanda, oferta u otras condiciones
(H, 2004, pag. 23)

Elementos basicos
La cadena de suministro cuenta con tres elementos béasicos
1. Suministro: Se refiere a las actividades necesarias para obtener y entregar las
materias primas para la produccion.
2. Fabricacion: Es el proceso en donde se transforman las materias primas para
conseguir un producto o servicio distinto.
3. Distribucion: Se encarga de hacer llegar los productos o servicios a los
consumidores finales a través de una red de transporte, locales comerciales y
bodegas. (Rdéldan, 2024)

La cadena de suministro esta conformada por cuatro grandes etapas:
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1. Aprovisionamiento: Centrada a las actividades necesarias para obtener las
materias primas y los subproductos necesarios para la fabricacion. Es importante
tener bien planificado y coordinado la disponibilidad de los materiales, la cantidad
de estos y el tiempo que requieren.

2. Fabricacion/Produccion: Se incluyen todos los procesos relacionados con la
creacion y elaboracion del producto. Es decir, las operaciones necesarias para la
transformacion de las materias primas en productos y su fabricacién en serie,
generando un ciclo més agil y efectivo.

3. Almacenaje: los almacenes o centros de distribucion son el eje de esta etapa, ya
gue consiste en el manejo temporal de mercancias, manteniéndolas bajo control
de calidad y cantidad de forma que su flujo de entrada y salida sea rentable para
la empresa.

4. Distribucion y entrega: La ultima etapa de la cadena de suministro, en la que el
producto llega al cliente final. Abarca desde la salida del almacén o centro de
distribucién hasta la entrega del producto al cliente final. El objetivo, ademas de
realizar la entrega a destino final, deberia ser que el producto llegara al cliente en
buen estado y en los plazos estipulados. (AR Racking, 2024)

llustracion 6. Etapas de la cadena de suministro.

APROVISIONAMIENTO FABRICACION ALMACENAJE ENTREGA

10.4 Manejo de almacén e inventarios.
La gestion de almacenes es un proceso logistico cuya principal funcion es la de recibir,

acumular, conservar y distribuir los materiales hasta su uso final de manera eficiente y
segura, evitando dafos en el inventario. Por ello, se hace necesaria y obligatoria en el
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momento que el inventario de una empresa que vende productos o servicios se distribuye

en distintas instalaciones, sedes o en vehiculos. (Order, 2023)

Beneficios de un buen manejo de almacenaje.
El sistema de almacenaje es el factor mas basico en lo que a gestion de almacenes se
refiere ya que depende directamente del tamafio, caracteristicas y volumen del inventario
fisico. Generando los siguientes beneficios: (Order, 2023)
+ Agilizar el paso de las mercancias por el almacén.
Asegurar la correcta identificacién de productos.
Maximizar la utilizacién del espacio disponible.
Minimizar la manipulacion de las mercancias.
Llevar inventarios precisos.
Garantizar entregas puntuales y en forma.

Aumentar la productividad del personal.

- F F F F F F

Reducir los costos operativos. (Solistica , 2022)

Beneficios de hacer una administracion eficiente de inventarios.

Realizar el proceso de gestion de inventarios de forma correcta puede:
+ Controlar las entradas, salidas y ubicacién de las mercancias.

Utilizar economias de escala.

Proyectar las ventas.

Reducir los costos derivados de la provision.

Brindar un mayor control del negocio.

Mejorar el flujo de efectivo de la empresa para que sea rentable.

Detectar mercancias estancadas.

- F F F F F F

Minimizar los niveles de materias primas, el trabajo en progreso y los productos
terminados. (Diaz, 2024)
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llustracion 8. Manejo de almacenes.

10.5 Procesos de produccion.
Se conoce como proceso de produccion al conjunto de diversas operaciones planificadas

para transformar ciertos insumos o factores en bienes y servicios determinados,
mediante la aplicacién de un proceso tecnoldgico que suele implicar determinado tipo de

saberes y maquinarias especializados. El objetivo fundamental de este proceso es la

satisfaccion de cierto tipo de demanda de la sociedad. (Equipo editorail, Etecé, 2021)

pllla

FACTORES
PRODUCTIVOS

llustracion 9. Proceso productivo.

Todo proceso de produccion cuenta con tres fases:
+ Acopio (Etapa analitica): Tomando en cuenta el proyecto, se define la cantidad
de materia prima que se necesitara contactando provedores de buena calidad y a
un buen precio. Es importante tomar en cuenta los costos de transporte de materia

prima y almacenaje ya que estos costos se ven reflejados al finalizar el proceso.
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+ Produccion (etapa de sintesis o montaje): En esta fase es donde se lleva a
cabo todo el proceso de transformacion de materia prima para obtener el producto
final, llevando a cabo un estricto control durante la produccién para evitar
inconvenientes y perdidas.

+ Procesamiento (Etapa de acondicionamiento): En esta etapa se prepara el
producto para ser entregado al cliente y se realiza un control para corroborar que

cumple con los estdndares de la calidad. (CETYS Educacion Continua, 2021)

¢,Cuadles son los tipos de procesos productivos?
A continuacion, se presentan los cuatro tipos de procesos que existen actualmente:

1. Produccién bajo pedido: solo se fabrica un producto a la vez y cada uno es
diferente. Los productos pueden ser hechos a mano o surgir como resultado
de la combinacion manual e interaccién de maquinas y/o equipos.

2. Produccion por lotes: En este tipo de produccién se elaboran en volumenes
pequefios, distintos productos que se asemejan entre si.

3. Produccion en masa: Es como se denomina a la manufactura de cientos de
productos idénticos, por lo general en una en una linea de fabricacion.

4. Produccién continua: Permite fabricar miles de productos idénticos, en este
caso la linea de produccion se mantiene trabajando las 24 horas al dia los siete
dias de la semana. (EAE Business school, 2023)
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llustracion 10. Tipos de procesos productivos.

10.6 Manejo de maquinaria industrial.
La Maquinaria industrial se define como las maquinas y equipos utilizados por un

fabricante en una planta de manufactura. Otro concepto de la maquinaria es cualquier
dispositivo mecanico, eléctrico o electronico disefiado y utilizado para realizar alguna

funcién y producir un determinado producto. (Long, 2012)

Se considera parte de la maquinaria cualquier complemento 0 accesorio necesario para
gue la unidad béasica cumpla su funcién prevista. El término incluye también todos los
dispositivos utilizados o necesarios para controlar, regular o hacer funcionar una
maquina, siempre que dichos dispositivos estén conectados con la maquina o sean parte
integrante de ella y se utilicen para controlar, regular o hacer funcionar la maquina.

(Blanch, 2022)
llustracion 11. Manejo de maquinaria industrial.
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¢Para qué se usa la maquinaria?

El disefio, la fabricacién y el uso de maquinaria industrial ha cambiado a lo largo del
tiempo con nuevos disefios, simulaciones y visualizaciones, asi como con la
automatizacion que mejora la calidad del producto, ahorra tiempo, reduce los gastos y

aumenta el rendimiento.

Importancia de la maquinaria industrial.

Hoy en dia las maquinas desempefia un papel fundamental para garantizar la rapidez de
una serie de actividades, donde en la mayoria de las industrias, se ha sustituido la mano
de obra humana. ElI campo industrial se ha enfrentado a un tremendo desarrollo y hay

mucha dependencia de la tecnologia.

Es importante sefialar que la compra de maquinas puede ser una forma eficaz de innovar
en el negocio, siempre que el empresario haga una planificacion previa. Esto significa
que, ademas de la maquinaria, es necesario evaluar el area disponible en la fabrica y el
dinero que se gastara en el mantenimiento de los equipos. (Sicma, 2023)

llustracién 12. Manejo de maquinaria industrial en empresas.
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La importancia del mantenimiento de la maquinaria industrial.

La gestion del mantenimiento desempefa un papel fundamental en la gestion de activos
industriales. El objetivo de desarrollar e implementar un programa de mantenimiento no
se limita a la realizacion de actividades de reparacion rutinarias, sino que hay que
considerar la gestion adecuada de la salud de los equipos a lo largo de su ciclo de vida.
Siempre es mejor invertir en mantenimiento para hacer frente a los problemas ahora
mismo que esperar hasta mas tarde, cuando la situacion puede ser aiun mas costosa y
complicada de tratar.

Por ultimo, el mantenimiento ayuda a prevenir accidentes fortuitos en las instalaciones,
lo que es importante para garantizar la salud y el bienestar de los empleados, asi como

para preservar la calidad de la mano de obra.

Beneficios de contar con un plan de mantenimiento efectivo:
+ Las practicas de mantenimiento recomendadas pueden ayudarte a prolongar la
vida atil de la maquinaria al ralentizar el proceso de desgaste.
+ También puede minimizar las pérdidas que pueden producirse debido a las
paradas de produccion.
+ El mantenimiento garantizara la disponibilidad operativa de tus equipos
necesarios para casos de emergencia en todo momento.
+ Las inspecciones periddicas te ayudaran a minimizar los riesgos en el lugar de
trabajo y a mejorar las normas de seguridad.
+ Por Ultimo, te ayudara a mejorar la eficacia operativa de la planta y la calidad de
los productos.
En un entorno competitivo, tu planta de produccién debe funcionar de forma eficiente y
los tiempos de inactividad no deben interrumpir la produccion. Para lograr estas
condiciones, debes desarrollar y aplicar una estrategia de mantenimiento que pueda
planificar, controlar y dirigir todas las actividades relacionadas con el mantenimiento con
eficacia. (Sicma, 2023)
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10.7 Organizacion y estructura en procesos productivos.
La organizacion de un proceso de produccion consiste en determinar la disposicion de

los distintos medios de produccidén (equipos, almacenes, sistemas de manipulacion,
grupos de trabajadores, etc.) con el fin de obtener un mejor rendimiento global de los

equipos de produccion. (Canive , 2020)

Esta permite a la empresa adoptar aquellas medidas, métodos y procedimientos que se
requieren para la mejor gestion de procesos posible, procurando regular la mayor
cantidad de acciones del sistema productivo a través de métodos, lo cual tiende a
optimizar su funcionamiento y a disminuir la carga de las actividades desde la direccién

de la misma. (Borrero, Andrade, & Lanier, 2013)

Elementos claves en la organizacién de procesos productivos:

+ Gestion Logistica
Tecnificacion y automatizacion de procesos
Documentacion y protocolizacidén de sus operaciones
Monitoreo y trazabilidad de las operaciones en tiempo real
Control de calidad

Estandarizacion

- F F F +

Analisis de reproducibilidad de procesos

Para ello pueden apoyarse del método cientifico; probando una o varias hipétesis
respecto a la calidad de sus productos o servicios. De modo que logren compararse con
sus sustitutos para encontrar opciones de mejora. (Emprendimiento de alto impacto,
2021)

Por lo tanto, un proceso productivo se lleva a cabo mediante un procedimiento
tecnoldgico en el que estan involucrados distintos elementos como el capital, el trabajo
y los recursos, asi como de otros no necesariamente tangibles como las ideas, la
innovacion y la logistica integral de una organizacion. En otras palabras, consiste en la
puesta en practica de todas las decisiones y soluciones que sean necesarias durante las

fases del proceso como tal. (Pérez, 2023)
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10.8 Reingenieria en produccion.
La reingenieria en procesos es una metodologia de gestidbn que busca mejorar la

eficiencia y eficacia de los procesos empresariales mediante el analisis y redisefio radical

de los mismos, identificando areas de mejora en los procesos existentes, estableciendo

nuevas formas de trabajo que resulten en un rendimiento 6ptico.

Su objetivo es lograr cambios significativos y de gran impacto en la organizacién, que

conlleven a reducciones de costos, mejoras en la calidad y un aumento en la satisfaccion
del cliente. (Inesdi, 2023)

¢ Como funcidn la reingenieria de procesos?

Esta funciona de gran manera en el disefio e innovacién de materiales, su metodologia

se basa las cuatro areas fundamentales que se exponen a continuacion:

1.

Reenfoque: alinear los valores de la empresa con las necesidades y demandas
de los clientes.

Redisefio: redactar y disefiar los procesos principales para permitir mejoras
utilizando los altimos avances tecnoldgicos.

Reorganizacion: pensar en las necesidades basicas de la organizacion y en los
problemas a los que se enfrenta la gente con el sistema actual.

Mejora: tener en cuenta todos los procesos empresariales de la organizacion y

trabajar para mejorarlos. (Wanatop, 2022)

Asi que se necesitan una serie de requisitos para para poder llevar a cabo esta

reingenieria:

*
+*
+*

Contar con la autoridad necesaria para empezar y aplicar el proceso.
Responsabilidad en la toma de decisiones en nombre de la empresa.

Capacidad. Se necesita contar con las herramientas, los conocimientos y la
habilidad.

Confianza en el proceso y en los pasos que se aplican para terminar el proceso

de forma exitosa. (Inesdi, 2023)

La reingenieria de procesos esta formada por 5 etapas diferentes que son las siguientes:
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1. Definir el estado actual: Buscar y repasar los lugares del proceso del trabajo en
los que pueden producirse atascos que reduzcan la eficiencia y aumenten los
costes.

2. Identificar las carencias: establecer indicadores clave de rendimiento (KPI). Una
vez que estén definidos los KPIs exactos se tendra que analizar cada proceso de
forma individual.

3. Seleccionar un caso de prueba: En este paso sera necesario buscar un proceso
esencial que afecte a la eficacia para, a continuacion, proponer un estado futuro
gue ayude a alcanzar los objetivos estratégicos de la innovacion del producto.

4. Desarrollar y probar la hipétesis: A través de estrategias como el design
thinking se pensara en nuevos flujos de trabajo y procedimientos para probar su
eficacia.

5. Implantar el nuevo proceso: Una vez que se haya optado por la mejor solucion,
y después de probarla, serd el momento de implementar las mejoras para
asegurar el éxito de los cambios.

6. Evaluar el rendimiento: En este punto habra que realizar un seguimiento del
rendimiento del nuevo proceso. En este sentido, se pueden utilizar indicadores
clave de rendimiento (KPI) para evaluar el impacto en comparacion con el flujo de
trabajo empresarial original, ya que el objetivo se centra en alcanzar mejoras

estratégicas en los procesos de trabajo y en los productos.

Si se maneja adecuadamente, la reingenieria de procesos puede mejorar mucho
cualquier tipo de organizacion y sector aumentando en gran medida los beneficios e

impulsando el crecimiento. (Wanatop, 2022)

llustracion 13. Reingenieria en produccion.




CAPITULO 4: DESARROLLO

11.- Procedimiento y descripcidon de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades
Para realizar el cronograma de actividades se tomé en cuenta el procedimiento mas

actualizado que se lleva a cabo para elaborar los productos, analizando las distintas

areas que lo componen dentro del &rea de produccién.

Tabla 5. Cronograma de actividades.

Actividades Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio
11.1 Analizar el proceso de
produccion.

11.2 Planear un orden secuencial
del proceso a como mas sea
conveniente.
11.3Planificar y delimitar el
espacio del area de produccion.
11.4 Planificar y delimitar los
espacios del montacargas

11.1 Analizar el proceso de produccion.
Todo producto lleva un procedimiento de elaboracion de acuerdo a especificaciones,

donde en cada area de trabajo se llevan a cabo distintas maniobras para llegar a obtener
un producto terminado. Asi que se elabordé un analisis del proceso para separar y

distinguir las partes que lo componen.
A continuacion, se presenta una serie de tablas informativas que hacen referencia a las

actividades que se consideran a desarrollar en cada una de las areas que componen el

proceso y en que parte del producto se lleva a cabo dicha accion:
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1. Area de armado.

Tabla 6. Actividades en el area de armado.

Zonade
Item Actividades realizadas actividad

1 |Empatar almas y verificar que sean de la misma medida Cama

2 |Limpiar almas de la cama Cama
Cortar, limpiar, biselar y doblas soleras para patines de

3 |vigas centrales Cama
Ensamblar y escuadrar vigas centrales (almas y soleras)

4 |sobre la cama Cama
Alineacion y escuadre de vigas laterales (largo-ancho-

5 |escuadre) Cama
Cortar, limpiar, biselar y doblas soleras para patines de

6 |vigas laterales Cama
Ensamblar y escuadrar vigas laterales (almas y soleras)

7 |sobre la cama Cama
Alineacion y escuadre de vigas laterales (largo-ancho-

8 |escuadre) Cama

9 |Instalar cargadores en la cama Cama

10 |Armar e instalar cierre de cama delantero parte central Cama

11 |Armar e instalar cierre de cama delantero parte lateral Cama

12 |Armar e instalar cierre de cama trasero parte central Cama

13 |Armar e instalar cierre de cama trasero parte lateral Cama

14 |Empatar almas y verificar que sean de la misma medida Cola

15 |Limpiar almas de la zona de suspension Cola
Cortar, limpiar biselar y doblar soleras para patines de vigas

16 |de la zona de suspension Cola
Ensamblar y escuadrar vigas de la zona de la suspension

17 |(almasy soleras) sobre la cama Cola
Alineacion y escuadre de vigas de la zona de la suspension

18 |(largo-ancho-escuadre) Cola
Instalar cachetes en la transicion de cama a zona de

19 |suspension Cola
Cortar, doblar, e instalar puentes y cartabones entre los

20 |separadores de llanta Cola

21 |Instalar cargadores en la zona de suspension Cola

22 |Instalar cierre de la suspension trasero (defensa) Cola
Instalar solera de refuerzo del cierre de la suspension

23 |trasero Cola
Instalar cartabones de la solera de refuerzo del cierre de la

24 | suspension trasero Cola
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25 |Instalar tapas en la defensa Cola

26 |Instalar separadores de llantas Cola

27 |Instalar alma de los separadores de llantas Cola

28 |Instalar tapa delos separadores de llantas Cola

29 |Barrenar separadores de llantas para desagie Cola

2. Area de soldadura
Tabla 7. Actividades en el area de soldadura.
Zonade
ltem Actividades realizadas actividad
1 |[Soldar vigas centrales Cama
2 | Soldar vigas laterales Cama
3 | Soldar cargadores en la cama Cama
4 | Soldar cierre de cama delantero parte central Cama
5 | Soldar cierre de cama delantero parte lateral Cama
6 |Soldar biseles de cierre delantero Cama
7 | Soldar cierre de cama trasero parte central Cama
8 | Soldar cierre de cama trasero parte lateral Cama
9 |Soldar biseles de cierre trasero Cama
10 |Soldar almas de la zona de suspension Cola
11 |Soldar cachetes en la transicion de la cama a zona de suspension Cola
12 |Soldar puentes y cartabones entre los separadores de llanta Cola
13 |Soldar cargadores en la zona de la suspension Cola
14 |Soldar cierre de la suspension trasero (defensa) Cola
15 |Soldar solera de refuerzo del cierre de la suspension trasero Cola
Soldar cartabones de la solera de refuerzo del cierre de la

16 |suspension trasero Cola
17 |Soldar tapas en la defensa Cola
18 |Soldar separadores de llantas Cola
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19 |Soldar alma de los separadores de llantas Cola
20 |Soldar tapa de los separadores de llantas Cola
21 |Soldar terminacion trasera de cama en placa de 3/8 Cama
22 | Soldar rampas en antiderrapante al final de la cama Cama
23 | Soldar huaraches en la zona de transicion Cola
Zona de
24 | Soldar antiderrapante en zona central de llantas suspension
Soldar pernos de enganche cama a cuello en la parte frontal de
25 |la cama Cama
Soldar solera de refuerzo de los pernos de enganche cama a
26 |[cuello en la parte frontal de la cama Cama
Soldar cachetes interiores con botones de la parte frontal de la
27 |cama Cama
Soldar cartabones interiores y exteriores de la parte frontal de la
28 |cama Cama
29 |Soldar soleras laterales como tapas en la parte frontal de la cama Cama
30 |Soldar solera del cuello en la parte frontal de la cama Cama
3. Area de instalacion de la suspension (armado ejes).
Tabla 8. Actividades en el area de instalacion de la suspension
Zonade
Item Actividades realizadas actividad
Zona de
1 |Pulir brazos de suspension suspension
Zona de
2 |Liberary dar altura al rotochamber suspension
Hacer nivel en eje y dar posicion a ejes para cama baja o Zona de
3 |para gondola suspension
Zona de
4 | Colocar brazos sobre eje soportados con IPR y dar nivel suspension
Sacra medida entre brazo y tambor del eje para centrar los Zona de
5 |brazos en el eje suspension
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Zona de

6 |Sacar centro de cada brazo suspension
Zona de

7 | Verificar escuadra entre brazos suspension
Zona de

8 | Dar puntos de soldadura para fijar brazos vs eje suspension
Zona de

9 |Girar eje suspension
Zona de

10 |Dar cordones de soldadura POP-AR-004 paso 14 suspension
Colocar abrazaderas en suspension y eje y dar torque (NOM- Zona de

11 |68-2014) suspension
Tomar perchas correspondientes al remolque y pulir parte Zona de

12 |superior suspension
Ensamble de perchas vs brazos y dar torque al llegue de la Zona de

13 |tuerca suspension
Zona de

14 | Nivelar remolque suspension
Zona de

15 | Sacar primera posicion de eje POP-IN-004 suspension
Zona de

16 |Sacar resto de posiciones de ejes suspension
Zona de

17 |Tazar centros de percha suspension
Zona de

18 |Realizar nivel lateral de IPR suspension
Zona de

19 |Escuadra de posicion de ejes suspension
Zona de

20 |Colocar perchasy ejes suspension
Zona de

21 |Colocar atizadores de perchas interiores y exteriores suspension
Zona de

22 |Colocar canal de 4 IN entre perchas suspension
Zona de

23 |Revisar base para los amortiguadores (NOM-68-2014) suspension
Zona de

24 | Colocar bases superiores de bolsas de aire suspension
Colocar canal de 4 IN entre bases superiores de bolsa de Zona de

25 |aire suspension
Colocar y revisar bases para los tanques de aire (NOM-68- Zona de

26 |2014) suspension
Zona de

27 | Sacar posicion de base para bolsa retractil suspension
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4. Area de limpieza.

Tabla 9. Actividades en el area de limpieza.

Item Actividad realizada Zona de actividad
1 |Limpiar vigas centrales Cama
2 |Limpiar vigas laterales Cama
3 |Limpiar cargadores de la cama Cama
4 |Limpiar cierre de cama delantero parte central Cama
5 |Limpiar cierre de cama delantero parte lateral Cama
6 |Limpiar biseles de cierre delantero Cama
7 | Limpiar cierre de cama trasero parte central Cama
8 |Limpiar cierre de cama trasero parte lateral Cama
9 |Limpiar biseles de cierre trasero Cama
10 |Limpiar almas de la zona de suspension Cola

Limpiar cachetes en la transicion de cama a zona de
11 |suspension} Cola
12 |Limpiar puentes y carbones entre los separadores de llanta Cola
13 |Limpiar cargadores en la zona de suspension Cola
14 |Limpiar cierre de la suspension trasero (defensa) Cola
15 |Limpiar solera de refuerzo del cierre de la suspension trasero Cola

Limpiar cartabones de la solera de refuerzo del cierre de la
16 |suspension trasero Cola
17 |Limpiar tapas de la defensa Cola
18 |Limpiar separadores de llantas Cola
19 |Limpiar alma de los separadores de llantas Cola
20 |Limpiar tapa de los separadores de llantas Cola
21 |Limpiar terminacion trasera de cama en placa de 3/8 Cama
22 |Limpiar rampas en antiderrapante al final de la cama Cama
23 |Limpiar cachetes en vigas frontales (parte trasera) Cama
24 | Limpiar huaraches superiores en la zona de transicion Cola
25 |Limpiar huaraches inferiores en la zona de transicion Cola

5. Area de pintura.

Tabla 10. Actividades en el area de pintura.

ltem Actividades a realizar Zona de actividades
1 |Sopletear suspension para interna Zona de suspension interna
2 | Aplicar primario suspension parte interna Zona de suspension interna
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3 | Aplicar pintura suspension para interna Zona de suspension interna
4 | Sopletear cama parte interna Cama
5 | Empastar vigas centrales y laterales Cama
6 |Empastar aletas Cama
7 | Sopletear suspension parte externa Zona de suspension interna
8 | Empastar vigas de la zona de suspension parte exterior | Zona de suspension interna
9 | Empastar separadores de llantas Zona de suspension interna
10 |Empastar vigas trasera (defensa) Zona de suspension interna
11 |Sopletear cama Cuello
12 |Empastar vigas centrales y laterales Cuello
13 |Aplicar primario a estructura interna Camalchasis
14 | Aplicar primario a estructura externa Camalchasis
15 | Aplicar primario a cuello cuello
16 |Aplicar pintura a estructura interna Camalchasis
17 |Aplicar pintura a estructura externa Camalchasis
18 |Aplicar pintura a cuello cuello
6. Area de instalacion eléctrica
Tabla 11. Actividades en el &rea de instalacién eléctrica.

ltem Actividades a realizar Zona de actividad

1 |Tomar medidas para barrenar General

2 |Barrenar unidad General

3 |Poner el corrugado a perforaciones General

4 |Rutear cable uso rudo ABS General

5 |[Conectar ABS, primer y segundo modulo General

6 |Rutear cableado laterales General

7 | Conectar cables laterales a cable de uso rudo General

8 |Rutear cableado trasero General

9 |Conectar y atornillar hembra (s) Cuello

Realizar prueba de funcionamiento a plafones laterales y
10 |traseros Cuello
Prueba de funcionamiento de carga de bateria con relevador

11 |de 12 volts DC Cuello

12 |Conectar plafones laterales Cama

13 |Conectar plafones traseros Cama

14 |Conectar plafon placa federal Cola

15 |Colocar arnés para torreta Cola
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16 |Colocar y conectar tierras fisicas para plafoneria General

17 |Atornillar plafones Cama

18 |Encinchar la instalacion y cortar sobrantes de cinchos General

19 |Aislado de conexiones General

20 | Conectar y atornillar hembras de cuello desmontable Cuello desmontable
21 |Habilitar cable de cuartos y ABS para instalacion hidraulica General

Verificar que no exista contacto entre estructura y lineas
22 |vivas General
23 |Prueba de funcionamiento de "cuartos" General

7. Area de instalacién hidraulica.

Tabla 12. Actividades en el &rea de instalacion hidraulica.

ltem Actividades a realizar Zona de actividad
1 Verificar el correcto maquinado de cilindros Cuello
2 Verificar la correcta soldadura de cilindros Cuello
3 Colocar sellos a los cilindros Cuello
4 Limpiar piezas maquinadas Cuello
5 Armar cilindros Cuello
6 Verificar de fugas y prueba de funcionamiento Cuello
7 Marcaje de nimero de serie de cilindros Cuello
8 Armar la valvula direccional Cuello
9 Armar la valvula doble check Cuello
10 Armar filtro Cuello
11 Armar arnés eléctrico Cuello
12 Tomar medidas y marcaje de barreno Cuello
13 Barrenar unidad Cuello
14 Instalar valvula direccional Cuello
15 Instalar filtro Cuello
16 Instalar mangueras Cuello
17 Instalar botdén de encendido de unidad hidraulica Cuello
18 Instalar y conectar solenoide 12 volts DC Cuello
19 Instalar y conectar relevador 12 volts DC Cuello
20 Instalar switch corta corriente del sistema hidraulico Cuello
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8. Area de instalacion neumatica.

Tabla 13. Actividades en el area de instalaciéon neumatica.

ltem Actividades a realizar Zona de actividad
1 |Colocar y apretar bolsas de aire Zona de suspension
2 |Colocary apretar amortiguadores Zona de suspension
3 | Colocar y apretar rotochambers Zona de suspension
4 | Colocar conexiones de valvula niveladora Zona de suspension
5 |[Colocar conexiones de valvula SR5 Zona de suspension
6 |Colocar conexiones de valvula moduladora ECU Zona de suspension
Colocar conexiones en valvula moduladora 2 (solo aplica
7 |para 3 ejes en adelante) Zona de suspension
8 | Colocar conexiones en Valvula protectora de presion Zona de suspension
9 |Colocar conexiones en Valvula de retencion Zona de suspension
10 |Colocar valvulas de tanques Zona de suspension
11 |Revision de fugas en tanques Zona de suspension
Realizar prueba de funcionamiento a valvula de proteccién
12 | (Minimo 80-90 psi) Zona de suspension
13 | Colocar y apretar tanques en unidad Zona de suspension
14 | Colocar y apretar valvula niveladora en la unidad Zona de suspension
15 | Colocar conexiones en bolsas de aire Zona de suspension
16 |Colocar conexiones en rotochamber Zona de suspension
17 |Poner el corrugado a perforaciones General
18 |Ruteado de mangueras suspension Zona de suspension
19 |Ruteado de mangueras frenado General
Colocar sensores de velocidad en ejes (esta actividad aplica
20 |silos ejes no lo tienen) General
21 |Colocar y conectar manitas Zona de suspension
22 |Colocar y conectar cortador de aire Zona de suspension
23 | Encinchar la instalacion y cortar sobrantes de cinchos Zona de suspension
Nivelar la suspension y apretar varilla niveladora (NOM-68-
24 12014) General

9. Area de instalacion de accesorios.

Tabla 14. Actividades en el area de instalacion de accesorios.

‘ Item ‘

Actividades a realizar

Zona de actividad
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1 |Marca NIV en placa General

2 |Marca NIV en cuello General
3 |Marca NIV cama General
4 |Marca NIV suspension General

5 | Poner reflejantes en cama/chasis/batea Camal/chasis/batea
6 |Poner reflejantes en cola/puerta Cola/puerta
7 |Poner reflejantes en cuellos Cuello

8 | Verificar correcto funcionamiento del cortador de aire Cuello

9 |Poner calcomania logo "TTSA" General
10 |Poner calcomania pagina web "www.ttsacorp.com" General
11 |Poner calcomania "precaucion” General
12 |Poner calcomania "cuidado" General
13 |poner calcomania "ubicacién de carga" General
14 |Poner calcomania "suspension de aire" General
15 |Poner calcomanias de "emergency"”, "light" y "servicie" General
16 |Poner calcomanias "patines", "retractil" (si aplica) General
17 |Poner emblema 3D TTSA Cuello
18 |Poner calcomania "desconectar mangueras" (si aplica) Eje abatible

Hacer barrenos para placas de direccién, datos, logo, placa

19 |federal y loderas General
20 |Remachar placa de direccion General
21 |Remachar placa NIV General
22 |Remachar placa de logo General
23 |Poner y marcar candados y llaves General

10.Area de habilitado.

Tabla 15. Area de habilitado.

Item Maquinaria
1 Pantografo CNC
2 Dobladora 20 toneladas
3 Dobladora 80 toneladas
4 Laser CNC
5 Centro maquinado tornos
6 Brazo robotico soldadura
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11.2 Planear un orden secuencial del proceso a como mas sea
conveniente.

Se desarrollé un mapa de procesos tomando en cuenta los recursos de la organizacion
para generar resultados concretos. Este mapa es una representacion grafica de la

manera en que se interrelacionan los procesos que se desarrollan dentro de la empresa.

llustracion 14. Mapa de proceso.

| o |
ONSTALACTON
DE ACCESORIOS HIDRAULTCA

Por cuestiones de la variedad de areas que se tienen en el area de produccion es

necesario el traslado de un area a otra por cuestion de que se necesita desocupar la
base de la cama de armado para volver a comenzar un nuevo proceso.

Dentro del proceso existe una excepcion debido a que las areas de soldadura e
instalacion de suspension se llevan a cabo en un mismo sitio al igual que las areas

instalacion hidraulica, neumatica y accesorios ya que algunos productos no llegan a
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pasar por alguna de estas areas, excepto el area de instalaciéon de accesorios ya que

todos los productos si pasan por esa area de trabajo.

11.3 Planificar y delimitar el espacio del area de produccion.
En el anexo 1 se muestra el redisefio de cada una de las areas que componen el proceso.

Como se puede observar en el area de habilitado esta nuevamente reubicada la
magquinaria que componen dicha area. Seguir la siguiente referencia para observar:

[lustracion 22. Reubicacion en el area de habilitado.

Las éareas de soldadura y de armado estan colocados en un mismo sitio, debido a que
después una vez terminado el armado se continua con dar soldadura a toda la unidad.
Los respectivos cuadros representan los espacios disponibles para trabajar en dichas

actividades. Seguir la siguiente referencia para observar:

llustracion 23. Reubicacion en el area de armado y soldadura.

Las areas de instalaciones y accesorios se encuentran en un solo pasillo debido a que
los empleados de instalaciones de hidraulica, neumética, accesorios y eléctrica se
mueven de unidad en unidad por dicho pasillo, el cual tiene una capacidad para 8
unidades. Sequir el siguiente link para observar:

llustracién 24.Reubicacion del area de instalaciones y accesorios.

El area de limpieza tiene capacidad para 5 unidades, donde en la unidad 6 existe una
cabina donde se meten los remolques uno por uno para comenzar a pintarlos y asi
saliendo al area de instalaciones y accesorios. Seguir el siguiente link para observar:

llustracion 25. Reubicacion del area de limpieza y pintura
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11.4 Planificar y delimitar los espacios del montacargas.
Las dimensiones de los montacargas estan predeterminadas segun el uso al que se

necesite adaptar, es decir que los montacargas que se usan en la empresa TTSA estan
hechos de acuerdo a necesidades de la empresa, por ello algunos tienen grandes
dimensiones ya que necesitan arrastrar o levantar las unidades que llegan alcanzar un
peso de hasta 14,000 libras. Aunque también se cuentan con montacargas de menores
dimensiones y menos capacidad de carga ya que se utilizan normalmente para

transportar piezas no muy grandes sobre los pasillos.

Dentro de la empresa se encuentran en existencia 7 montacargas los cuales son los

siguientes:

1. Tres montacargas Baoli KBG25 que cuenta con las siguientes caracteristicas;

Tabla 16. Caracteristicas del montacargas Baoli KBG25.

Capacidad maxima 5,500 Ibs
Altura méastil elevado 4 mts

Torre 3 etapas
Horquillas estandar 1.22 mts
Motor NISSAN

2. Dos montacargas Baoli Mitsubishi FD50K1 que cuenta con las siguientes

caracteristicas;

Tabla 17. Caracteristicas del montacargas Baoli Mitsubishi FD50K1.

Capacidad maxima 11,000 Ibs
Altura mastil elevado 3.74 mts
Peso bruto 16,480 lbs
Torre 2 etapas
Horquillas estandar 1.07 mts
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Motor Mitsubishi diésel S6S

3. Dos montacargas KAM M50/M200 que cuenta con las siguientes

caracteristicas;

Tabla 18. Caracteristicas del montacargas KAM M50/M200.

Montacargas todo terreno 2WD

Capacidad de 5-20 toneladas
Motor LPG (5.0 t) — Diesel (+ 6.0 t)

Llanta solida

El sentido en que se puede transitar sobre los pasillos es como se muestra a
continuacion, aclarando que los pasillos son largos debido a que las areas de trabajo
necesitan todo el espacio horizontal, al manejarse siempre tener en cuenta no interferir

sobre la linea que delimita el area de trabajo del operario.

llustracion 15. Montacargas en el area de habilitado.

PANTOGRAFD CNC

p D AREA DE HABILITADO 15 ms.

DOBLADORA 80 TON. DOBLADORA 20 TON.

72 mis. -I

Todo montacargas puede transitar en el sentido que la flecha lo marca siempre y cuando
el pasillo este despejado. Se recomienda usar el montacargas de 5,500 libras para llevar

a cabo actividades en este pasillo.
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60 mits,

llustracion 16. Montacargas en el area de armado.
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Todo montacargas puede transitar en el sentido que la flecha lo marca siempre y cuando
el pasillo este despejado. Para trasladar piezas necesarias para las unidades se
recomienda usar el montacargas de 5,500 libras y para actividades de mover o cambiar
la cama es necesario usar el montacargas KAM M50.

llustracion 17. Montacargas en el area de instalaciones y accesorios

r

Todo montacargas puede transitar en el sentido que la flecha lo marca siempre y cuando
el pasillo este despejado. Para mover las unidades es necesario usar el montacargas
Baoli FD50K1 o el KAM M50 debido al peso de carga y las dimensiones que componen
las unidades.
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llustracion 18. Montacargas en el area de limpieza y pintura.

i |

UNIDAD 4 UNIDAD 1 UNIDAD 2 P
AREA DE LIMPIEZA Y PINTURA
o s Gp
|,D A v

UNIDAD 8 80 mits. UNIDAD 3 UNIDAD 4 L 4 4

1)
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UNIDAD 12 UNIDAD 5 UNIDAD 5 | !

UNIDAD 4
ACCESORIOS 15 mis.
UNIDAD & PINTURA INSTALACIONES

Todo montacargas puede transitar en el sentido que la flecha lo marca siempre y cuando

el pasillo este despejado. Para llevar a cabo estas actividades es necesario usar el

montacargas Baoli FD50K1 o bien el KAM M50.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12.- Resultados

Los pasillos del area de produccion fueron delimitados de acuerdo a las necesidades que
se debian cubrir en dichas éareas.
A continuacion, se muestra una tabla donde indica que montacargas es el recomendable

para utilizar en cada area y actividad a elaborar en dicha area:

Tabla 19. Maquinaria recomendada para cada area.

Area Maquinaria Movimientos o actividad
recomendado a usar a elaborar
e Patin hidraulico Se llevan a cabo

Montacargas Baoli | actividades de subir placas

KBG25 de acero al pantografo
CNC con un peso
Habilitado aproximado de 550 kg, se
transportan en tarimas
piezas hacia la dobladora
con pesos aproximados de
20 a 35 kg.

e Gruas eléctricas Se trabaja sobre la cama
e Montacargas Baoli | base dando forma a la

KBG25 unidad, uniendo las piezas
Armado e Montacargas Baoli | bases con  pequefios
Mitsubishi ED50K1 | puntos solo para fijar todas
las piezas e su respectivo
lugar. Se usan gruas para
sostener las almas y vigas

centrales.
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Soldadura

¢ No aplica

Se soldar toda la unidad
para asegurar su

resistencia.

Instalacion de suspension

e Montacargas
KBG25

e Montacargas

baoli

Baoli

Mitsubishi FD50K1

Se usan los montacargas
para instalar los ejes ya
gque pesan alrededor de
430 kg y deben sostenerse
mientras se solda en su

posicion correcta

Limpieza e Montacargas baoli | Aplica solo para trasladarlo
Mitsubishi de éarea.
FDG50K1
e Montacargas KAM
M50
Pintura e Montacargas baoli | Aplica para el traslado de
Mitsubishi entrada y salida de la
FDG50K1 cabina de pintura.
e Montacargas KAM
M50
Instalacion eléctrica e Montacargas baoli | Aplica solo para el traslado
Mitsubishi a instalaciones y
FDG50K1 accesorios
e Montacargas KAM
M50
Instalacion hidraulica No aplica No aplica
Instalaciébn neumatica No aplica No aplica
Instalacién de accesorios No aplica No aplica
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llustracion 19. Montacargas en el area de produccion.

CLL B S .
‘___- e
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Para delimitar lo ancho de los pasillos se tomd en cuenta que el espacio debe ser tan
ancho como para que el montacargas pueda girar con facilidad, es decir que pueda
moverse libremente por las grandes cargas que transporta al moverse sobre el area de

produccién ya sea en orientacion horizontal o vertical.

A continuacion, se muestra una tabla informativa sobre el ancho de los pasillos

actualizados:

Tabla 20. Caracteristicas de los pasillos.

Areas Pasillos y Ancho del Orientacion
distancias pasillo
Area de habilitado 1 pasilode 120 m | 6.50 m Horizontal
Area de armado y soldadura | 2 pasillos de 72m | 21.50 m c/u Horizontal
Area de limpieza y pintura 2 pasillosde 38 m | 21.50 m c/u Horizontal
Area de limpieza y pintura 1 pasillo de 60 m 8m Vertical
derecho
Pasillo principal lpasilode 110m |12m Vertical
izquierdo
Area de instalacion y|Y pasillode 72 m 7.50m Horizontal
accesorios
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llustracién 20. Pasillos en el area de produccion.
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Para la eliminacion de tiempos muertos y movimientos innecesarios solo fue cuestion de
ampliar los pasillos para que la maquinaria trabajara comodamente aprovechando su

espacio en la elaboracién de sus actividades.
A continuacién, se muestra una tabla comparativa donde se puede observar la mejora
gue hubo en los trayectos de un area a otra, asi como también se puede observar el

tiempo ahorrado con el redisefio del area de produccion:

Tabla 21. Comparacion de tiempos.

Trayecto LGBD 60 antes LGBD 60 actual
De armado a 23 min 18 min
limpieza

De limpieza a 18 min 14 min
pintura

De pintura a 11 min 9 min
instalaciones

Total de 52 min 41 min
tiempo 100% 78.8%

Como se puede observar en la tabla anterior se tomaron los tiempos que se hacen entre
las areas donde se necesita el movimiento del producto para su fabricacion, donde se
hizo la comparacién con un mismo tipo de unidad, pero creadas en distintos tiempos
antes y después de la ampliacion de los pasillos. Donde se obtuvo un resultado de 52
minutos que equivalen a un 100% el tiempo que se tardaban en los movimientos ya
mencionados, mientras que después del redisefio del area de produccion se obtuvo un
total de 41 min equivaliendo al 78.8% es decir que como resultado final se obtuvo una

disminucion en el tiempo de 11 minutos que equivale al 21.2% de tiempo ahorrado.
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llustracion 21. Resultados de espacios.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13.- Conclusiones del Proyecto

Para el desarrollo del proyecto aplicado a la empresa en el area de logistica, suena facil
redisefiar un area de trabajo, pero es sorprendente todo el trabajo que conlleva redisefar
un area de trabajo, ya que a la hora de llevarlo a cabo influyen muchos factores que
interrumpen o baja el ritmo del avance del proyecto como lo es el estancarse, el quedarse
sin ideas, sin aliento, pero no existe problema que no tenga solucion solo es cuestion de
no resignarse a que todo esta perdido y seguir adelante hasta conseguir nuestro objetivo.
Tener un buen disefo de fabricacion es de suma importancia debido al tiempo, espacio

y dinero que ahorra a la empresa.

Me fue facil llegar a concluir el presente proyecto, ya que hubo discrepancia con el asesor
empresarial, donde implico crear el redisefio de la nave de produccidon desde cero, hasta
tener un 100% en concluir este proyecto. Conforme se avanz6 en el desarrollo del
proyecto se pudo percatar el esfuerzo que hace tanto el asesor interno como el
empresarial, donde se tomaron en cuenta teorias de materias cursadas durante la

ingenieria.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14.- Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Genere un mapa del proceso de produccion.

2. Realice un redisefio de maquinaria de la nave de trabajo mediante inventor.

3. Delimite los espacios de trabajo del montacargas.

4. Gracias a la capacitacion a empleados de la empresa concientice en
trabajadores sobre la importancia de usar el equipo de seguridad.

5. Amplié los pasillos generando mas comodidad para los montacargas.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos
Anexo 1.

[lustracion 22. Reubicacion en el area de habilitado.
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llustracion 23. Reubicacion en el area de armado y soldadura.
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llustracion 24.Reubicacion del area de instalaciones y accesorios.
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llustracion 25. Reubicacion del area de limpieza y pintura
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