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1.- Tema de investigacion
Disefio y fabricacion de un prototipo distribuidor de componentes automatizado
mediante el uso de una impresora 3D para transportar insumos de bodega hacia una

linea de produccion.

2.- Problema de investigacion

En diferentes empresas uno de los contratiempos mas frecuente es la falta de
coordinacion al momento de distribuir los insumos a las diferentes areas de la linea
de produccion, la pérdida de insumos y la confusion de materiales es algo muy usual
debido a la distribucion manual de los insumos en la mayoria de empresas,
provocando retrasos y se ve reflejado en la cantidad de piezas que debe producir cada
puesto de trabajo. La falta de gestién de los insumos a una linea de produccién
ocasiona tiempos muertos y baja productividad generando pérdidas en la economia

de la empresa.

2.1.- Definiciéon y diagnéstico del problema de investigacion

Con este proyecto se busca la mejora de la distribucién de los insumos hacia las lineas de
produccion, para que en las areas de la linea no se generen cuellos de botella y se retrase o
llegue a detenerse la produccion diaria establecida por la empresa, esto permitira que los
trabajadores no pierdan tiempo en ir hasta la bodega donde se encuentran almacenados los

insumos si no que los tengan al alcance de la mano y puedan trabajar sin preocupaciones.

2.2.- Preguntas de investigacion

¢, Qué peso maximo podra cargar el distribuidor de componentes?

¢,Cuanto mejorara la eficiencia de transporte de componentes hacia la linea de produccion?

¢,Coémo ayudara el prototipo a mejorar los tiempos muertos de distribucion?

3.-Objetivos de la investigacion

3.1.- Objetivo General
Disenar y fabricar un prototipo automatizado de distribucién de insumos mediante el uso de

una impresora 3D para mejorar la eficiencia de una linea de produccion.



3.2.- Objetivos Especificos

¢ Planificar un sistema de distribucién eficiente mediante el uso de Project para cumplir
con las fechas establecidas de entrega.

e Disefar un prototipo mediante el uso de Autodesk Inventor para identificar sus

componentes y las dimensiones de cada uno.

e Realizar pruebas con el prototipo mediante la simulacién de una entrega para

constatar el correcto funcionamiento del mismo.

4.- Justificacion

La investigaciéon de la distribucion de los insumos hacia las lineas de produccién aportara
soluciones para la optimizacion de costes y tiempos en la linea de produccidon mediante el uso
de un prototipo distribuidor automatizado el cual permita mantener la calidad y operatividad
de todos los equipos producidos, garantizando la continuidad de los procesos de innovacién
que se llevan a cabo sobre las lineas de produccion. La gestion de los insumos es fundamental
en una empresa ya sea grande o pequefa ya que asegura el buen desarrollo de la produccion

y puede constituirse en una importante reduccion de costos.

5.- Estado del Arte

El flujo de los materiales va desde el proveedor hasta los clientes, este flujo implica el
movimiento de los insumos desde el proveedor hasta el almacén o bodega, movimiento de
los insumos al interior de la empresa y finalmente los productos terminados hacia el cliente.
(Portal, 2016)
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llustracion 1: Distribucion de los insumos
Fuente: https://n9.cl/14812



La productividad de las operaciones de transporte interno es raramente alcanzada en forma
efectiva por los controles internos. Debido a esto la organizacién adecuada del sector de
transporte interno representa no solo una de las areas mas promisorias para la reduccion de
costos, sino que posee un elevado potencial para la mejoria del flujo general de los productos
dentro de la fabrica, evitando acumulaciones y congestionamiento de materiales, falta de
abastecimiento y demas condiciones que contribuyen a dificultar no solamente la
programacion sino la misma produccion. El rendimiento industrial de maquinas e instalaciones
aumenta generalmente en razén directa con el aumento de la eficiencia de las operaciones
de transporte interno, porque asi, se reducen las horas pasivas y un flujo continuo de
materiales significa una mejoria global del ritmo de trabajo.

Existen tres tipos de movimiento de los insumos los cuales son:

e Movimientos en secuencia de circulacion: desde la descarga de la materia prima y
componentes en el almacén de entrada hasta el embalaje y expedicion, pasando por
todas las fases del proceso de manufactura.

e Movimientos secundarios: el material para el abastecimiento de la produccién es
llevado por transportadores continuos de circuito cerrado, hasta los puntos de
consumo. Si el operador no retira la pieza, ella volverd a sus manos después de
completar el circuito, este sistema economiza espacio y el stock de los insumos es

circulante.

e Movimientos operacionales: estos movimientos relacionan al transporte, conjugando
los componentes con los movimientos manuales del operador, tales como ajustar,

soldar, perforar, etc.

Los principios de planeamiento, planeacion y costos sirven tanto de referencia basica para
reexaminar la practica adoptada en el transporte interno de una fabrica, asi como guia para
la aplicacion de un nuevo sistema. (Cérdova, 2015)
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8.1. Conclusiones
8.2. Recomendaciones
9. Bibliografia
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7.- Diseino de la investigacion

7.1.- Tipo de investigacion

El tipo de investigacién que se va a realizar es explicativa ya que se centrara en analizar e
investigar el comportamiento de un prototipo automatizado dentro de una linea de produccién,
la cual estara sometido a varias pruebas hasta mejorar el sistema y adaptar las condiciones

del medio para su correcta funcionalidad

7.2. Fuentes

Una linea de produccion es un grupo de operaciones en secuencia instaladas en una fabrica,
donde se ensamblan componentes para hacer un producto terminado, o donde se someten
los materiales a un proceso de transformacién para fabricar un producto final que sea
apropiado para su consumo posterior.

Por lo general, productos agricolas como alimentos, materias primas como minerales
metalicos, o plantas de origen textil como el algoddén y el lino, para hacerlos utiles requieren

de una secuencia de procesos.
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llustracién 2: Linea de produccion
Fuente: https.//n9.cl/3y66k

La linea de produccion es una herramienta de fabricacion popularizada por Henry Ford en la
fabricacion de automoéviles que indica que a cada trabajador se le asignara una tarea muy
especifica que se repite y luego el proceso pasa al siguiente trabajador que realiza su tarea
hasta que se completan las tareas y da por terminado la fabricacion del producto.

Es una forma de producir productos en masa de forma rapida y eficiente, no todos los
trabajadores tienen que ser humanos, hoy en dia existen trabajadores robéticos 0 maquinas
CNC que los reemplazan siendo también parte de una linea de produccién.

Todos estos nuevos métodos de organizacion del trabajo comparten el objetivo comun de



mejorar el rendimiento al reducir la cantidad de tiempo que los trabajadores individuales y sus
maquinas dedican a tareas especificas.

Al reducir la cantidad de tiempo requerido para producir un articulo, los métodos de la linea
de produccion han hecho posible producir mas con menos.

Las lineas de producciéon permiten economias de escala gracias a la mayor especializacion
de la fuerza laboral. Debido a que los trabajadores hacen un trabajo especifico, necesitan
menos capacitacion para poder realizar una tarea especifica

Caracteristicas

— Las maquinas estan posicionadas espacialmente para formar lineas.

— La produccién esta parcial o totalmente automatizada.

— Un sistema de control primario integra y combina el trabajo en linea.

— Integraciéon de maquinas auténomas para el manejo y transporte en distancias cortas.

— Uso de componentes de proteccion de seguridad en toda la linea.

— Uso de estaciones de trabajo para medicion y control, que verifica los materiales, los
productos semi-terminados y los productos terminados.

— Los esfuerzos de todos estan alineados con las competencias operativas basicas de la linea
de produccion en apoyo de la estrategia empresarial.

— La organizaciéon depende de la linea de produccion, no solo de las personas, y tiene un
conjunto de practicas y procesos bien definidos y documentados para ser ejecutados. (Corvo,
2017)

7.3.- Métodos de investigacion

Se empleara el método experimental debido a que se construira un prototipo automatizado
el cual debera ser sometido a varias pruebas, los datos obtenidos seran tabulados
encontrando las fallas del prototipo en la linea de produccion y mejorar la eficiencia de la
distribucion de los mismos, asi como el menor tiempo posible empleado para que lleguen
hacia las lineas de produccion.

7.4.- Técnicas de recoleccion de la informacion

Encuesta: Procedimiento dentro de una investigacion descriptiva en el que el investigador
recopila datos mediante un cuestionario previamente elaborado, donde se recoge la
informacion ya sea para entregarlo en forma de triptico, grafica o tabla.

Cuestionario: deben estar redactadas de forma clara, coherente, organizada, estructurada y

secuenciada segun el objetivo del cuestionario.



8.- Marco administrativo

8.1.- Cronograma

[fs} 0 Modo de |Mombre de tarea Duracicn ‘Cﬂmienzu Fin ‘Pre-decesnras
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8.2.- Recursos y materiales

o Impresora 3D BCN EPSILON W27

o Rollos ABS (Acrilonitrilo Butadieno Estireno)

o AutoDesk Inventor

o Componentes electrénicos

o Programa SW Project



8.2.1.-Talento humano
Tabla 1.

Participantes en el proyecto de investigacion.

Ne Participantes Rol a desempeiiar en Carrera
el proyecto
1 | Ing. Diego Bustos Asesoria M. Industrial
2 | Daniel Suquillo Estudiante M. Industrial
3 | Sacan Bryan Estudiante M. Industrial
4
Fuente: Propia.
8.2.2.- Materiales
Tabla 2.
item Recursos Materiales requeridos
1 Impresora 3D BCN EPSILON
2 Rollos ABS (Acrilonitrilo Butadieno Estireno)
3 AutoDesk Inventor
4 Programa SW Project
5 Componentes electrénicos
Fuente: Propia.
8.2.3.-Econémicos
Materiales disponibles
Descripcion Cantidad Costos
Cuota Irg;}a)rselslfg I\:;D BCN 1 $ 1 600.00
Rollos ABS 3 $ 60.00
Componentes electronicos 12 $95.00
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