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PROLOGO

“Un buen disefio va mas alla de las apariencias”

Axel Thallemer, director de disefio corporativo, Festo AG &Co.

En estos afios de formacion profesional, como alumna de Licenciatura y Especialidad de la
Facultad del Habitat de la UASLP. Eh adquirido valores que me caracterizan en el gjercicio del
disefio y desarrollo de productos. Como son, responsabilidad, respeto, compromiso y trabajo
interdisciplinario. Que definen mi proceso de disefio, para desarrollar proyectos integrales.
Contemplando el factor social, medio ambiental y tecnolégico. Lo que me ha permitido
colaborar y trabajar con especialistas de otras disciplinas para generar propuestas completas,
en todas las areas de intervencién del producto o servicio. Eh adquirido conocimientos
tedricos, metodoldgicos y técnicos, para disefiar y desarrollar productos, con aplicacion de

nuevas tecnologias como la programacion, impresion 3D, Modelado CAD, etc.

Mi formacién como Disefiadora se ha enriquecido también con mi participacién en multiples
congresos nacionales e internacionales, y mi intercambio con la Universidad de Monterrey.

Donde aprendi que la comunicacion y el intercambio de ideas, es la clave para la innovacion.

En mi sintesis del conocimiento adquirido, la expresion: La Forma sigue la Funcién, es mi base
inicial para la conceptualizacion de cualquier proyecto, partiendo de la necesidad. El Disefio
para mi es integrador de factores, que se relacionan de forma armodnica para brindar
soluciones Optimas. El disefiador debe comprender la necesidad, el usuario, el entorno y como
estos tres aspectos se relacionan e interactlan. El disefio para mi debe ser funcional, estético,
que responda con las necesidades del usuario y del mercado, que los procesos de fabricacion
sean responsables con el trabajador y sustentables. Se debe pensar en el ciclo de vida de los
productos durante el disefio y no después, ya que la verdadera belleza de un producto recae

en su impacto en la sociedad y en el medio ambiente.

[tzel Estefania Torres Briones.
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INTRODUCCION

El presente documento, expone el proceso de desarrollo de nuevos productos. Planteando las
bases metodoldgicas y consideraciones, para el desarrollo de productos industriales fabricados
con ldamina de acero inoxidable, el cual es resultado de la Estancia realizada en la empresa H&K
International, México. Con motivo del ejercicio de la Especialidad en Ciencias del Habitat, con
linea de aplicacion en Desarrollo de Nuevos Productos, cursado en el Instituto de Investigacion
y Posgrado de la Facultad del Habitat de la UASLP, la cual fue realizada gracias al apoyo de

Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia.

El Proyecto realizado consiste en el desarrollo de un contenedor de residuos fabricado con
l&mina de acero inoxidable, complemento del equipamiento de cocina industrial para una
cadena de restaurantes de comida rapida. Que debera aislar y contener los residuos del area
de preparacion de alimentos donde se encuentra ubicado, contemplando en el disefio la
optimizacién de recursos y una efectiva ejecucion de los procesos de produccion. Con el fin
de dar solucion al problema de disefio, para satisfacer una de las necesidades de su principal

cliente.

Atendiendo el crecimiento de la Industria de los alimentos, H&K Internacional. Es una empresa
dedicada al servicio y desarrollo de productos industriales de acero inoxidable, especializados

para el sector del servicio de la alimentacion, a nivel mundial.
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CAPITULO 1
DEFINICION DEL PROYECTO

“Cuando conozcas cudles son tus limites, podrds superarlos”. Albert Einstein.

ANTECEDENTES

ORIGENES DEL DISENO INDUSTRIAL

La creacion de objetos ha formado parte de la historia de la humanidad y el desarrollo del
hombre, ya que le ha permitido evolucionar al satisfacer sus necesidades fundamentales
mediante herramientas o artefactos. Sin embargo esta idea va mas enfocada a la capacidad
Creativa del hombre y su instinto de adaptarse y sobrevivir, que el concepto general del disefio

como disciplina (Mateo, 2017).

El disefio Industrial como tal tiene origen con la reproduccién masiva de artesanias, que dan
origen a la revolucion industrial en el S. XIX'y a principios del S.XX, el cual con el fin de aumentar
la produccion. La creacion de la Asociacion Deutcher Werkbund en Munich en el afio de 1907,
formada por arquitectos, artistas e industriales. Fue el primer antecedente del acercamiento de
las artes y oficios con la industria como plan estratégico del desarrollo de un pais. Sus
principales objetivos estaban orientados a la mejora de la calidad de los productos de la
industria alemana para competir con el mercado internacional, por otro lado buscaban
propiciar las colaboraciones y comunicaciéon entre empresarios y creadores. Una de sus

principales colaboraciones fue con la empresa AEG.(Gay & Samar, 2007)
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Con la produccién en serie surgieron nuevas necesidades, principalmente la depuracion del
producto, a solamente los elementos esenciales para el cumplimiento de la funcién, lo que
origino el disefio funcionalista, basado en la estética simple de formas puras. Como factor de

disefio se da gran importancia al material y a los procesos de fabricacién.(Gay & Samar, 2007)

— —

Figura 1 Vista exterior. Fabrica de Turbinas AEG: hito de la

industrializacion por Peter Behrens 1908-1910, Berlin, Alemania.

EL DISENADOR INDUSTRIAL Y SU PARTICIPACION ACTUAL EN LA INDUSTRIAL

El disefio como disciplina propiamente contempla métodos de analisis y sintesis para la

creacion de productos, y no solo se basa en los procesos creativos de forma artistica.

Para fines del proyecto, tomando en cuenta la diversidad de definiciones que existen entorno
al disefio industrial las cuales dependen del enfoque, retomare la definicion propuesta por el
ICSID (International Council of Societies of Industrial Design) expuesta en la 292 Asamblea

General en Gwangju, Corea del sur llevada a cabo del 17 al 18 de Octubre del 2015.

"El disefio industrial es un proceso estratégico para la solucion de problemas que lleva a
la innovacion, construye el éxito empresarial y contribuye a una mejor calidad de vida a
través de productos innovadores, sistemas, servicios y experiencias”.(World Design

Organisation, 2017)
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Con lo que planted la mision del disefiador industrial dentro de la industria, como gestor de
proyectos de desarrollo, ya que el disefio sera la sintesis de distintos factores para proveer a la
empresa de productos que respondan estratégicamente a las necesidades del mercado. Pero
tomando como principios fundamental de disefio, la mejora de la calidad de vida de los
usuarios, integrado con disefio de economia circular, basado en la situacion del sistema donde

se encuentra inmersa la empresa.

El disefiador industrial puede desarrollarse en la industria, en las areas de disefio de productos,

produccidon, manufactura, gestion de proyectos, administrador de materiales etc.

LA INDUSTRIA DE LOS ALIMENTOS Y EL FOOD DESIGN

La alimentacion juega un papel importante y
permanente en la historia de la humanidad, la
preparacién de los alimentos se ha ido
transformando con las dinamicas sociales, y las
personas han pasado de preparar los alimentos
en casa a adquirirlos en un supermercado o en

algun restaurante. Lo que ha creado nuevos

tipos de necesidades en torno al alimento, su

© Whirlpoo!

preparacion y la creacion de nuevos mercados.  Figura 2 Prototipo de parilla electrénica Whirlpool

El area del disefio encargada para dar solucién a estas problematicas es el Food Design, que
tiene mencion por primera en el Manifestd del Food Design sottoscritto de Milano, Que

menciona,

"En lo especifico, Food Design es la pre-figuracion del acto alimenticio, en sintesis la
actividad de elaboracion de un proceso mds eficaz que hace mdas facil y contextualizada
la accion de tomar una sustancia comestible en un contexto, ambiente y circunstancia de
consumo determinada, en relacion con un campo de andlisis socioldgico, antropoldgico,

econdémico, cultural y sensorial” (Barrichella, 2006)
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OPORTUNIDAD DE DISENO.

En la vida del hombre, la alimentacion juega un papel fundamental y permanente. Que
adquiere caracteristicas y procedimientos diversos, dependiendo de la cultura. Sin embargo
esta actividad se ha visto afectada o modificada por el ritmo de vida actual de la poblacion
mundial, consecuencia del avance de la industria, generando cambios laborales y sociales.
Como, las largas jornadas de trabajo, la gentrificacion de las ciudades, el trayecto del hogar al
trabajo, y la falta de tiempo. Todo lo anterior permitio el crecimiento y expansién, de cadenas
de restaurantes de comida rapida, abriendo la oportunidad, para el disefio de infraestructuras

dedicadas al sector de servicio de la alimentacion. (Aitor, Moneo, Sirgado, & Lamas, 2011)

Con el crecimiento de esta industria, entraron en el mercado nuevas necesidades y tipologias
de productos para desarrollar. Por lo que el disefio enfocado al sector de servicio de alimentos
y la industria restaurantera, tomo mayor importancia, encargandose de generar propuestas de

valor, para la preparacion de alimentos a nivel industrial.

Uno de los lideres a nivel mundial y principal proveedor de los sistemas de cocinas industriales
para restaurantes en la actualidad, es H&K International. Cuya principal ventaja competitiva, es
la posibilidad de personalizacion del producto a medida. Por lo cual dentro de sus actividades
principales, se encuentra el desarrollo de productos de acuerdo a las necesidades de sus

clientes. (Jiménez, 2017)

Figura 3Restaurante Mc Donald's. Figura 4 Restaurante Burguer King.
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DESCRIPCION DEL PROBLEMA

PROBLEMA

Una de las solicitudes de desarrollo de producto que son atendidas por departamento de
Ingenieria de Valor, me fue asignada durante la estancia para la Especialidad en Ciencias del
Habitat con linea de aplicacion en Desarrollo de Nuevos Productos. La solicitud del desarrollo
del producto fue dada por su cliente A Que consiste en el desarrollo de un contenedor de
residuos para cocina industrial, que pueda adaptarse a una mesa®. La principal funcion es aislar
los residuos del area de preparacion de alimentos. El producto estard a la venta para el
mercado europeo. La solicitud del producto fue a través de un Global Issue®, por lo que el
Departamento de Ingenieria también se encargd de desarrollar una propuesta paralela y

diferente, a la planteada en esta Tesina.

ALCANCES

El proyecto terminara con el Prototipo funcional, escala 11, planos de Produccion,

especificaciones de materiales y procesos.

JUSTIFICACION

La realizacion del proyecto es importante para H&K Internacional, porque brindara las bases
para el desarrollo de nuevos productos adecuado a sus necesidades y capacidades. Con lo cual
podra optimizar los tiempos para la generacidon de nuevos productos y un seguimiento
ordenado de proyectos. El desarrollo del contenedor de residuos es importante, debido a que
el area donde se ubican los contenedores de residuos en la cocina industrial, es dentro del

area de preparacion de alimentos que se encuentra a la vista de sus clientes. Con el desarrollo

! Por motivo de confidencialidad, se omitiran los datos del cliente.
2 Mesa de preparacion de alimentos, el disefio de la mesa no puede ser modificado.

3 Global Issue, es una solicitud que lanza la empresa a todos los departamentos para dar solucion a un
problema critico.
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del producto, se busca generar una imagen positiva en los comensales, al asegurar que el area

de preparacion de alimentos cumple con todas las normativas de Higiene y Calidad.

El Desarrollo del producto, impacta directamente al usuario, ya que se contemplara aspectos
ergondmicos, que permitan reducir los movimientos* y esfuerzos realizados durante la
actividad de desechar, en el proceso de preparacion de alimentos, que es repetitiva a lo largo
de la jornada laboral. Por ultimo, el desarrollo del proyecto permitira a H&K International,
cumplir con su misién, satisfaciendo las necesidades de sus clientes®, ademéas de ampliar su

catalogo, con una nueva categoria de producto.

OBJETIVO

Desarrollar un dispositivo que permita mejorar la actividad de desechar residuos, en los
restaurantes de comida rapida, se busca generar una imagen positiva en los comensales, al
asegurar que el area de preparacion de alimentos cumple con todas las normativas de higiene

y calidad. Los costos de fabricacion estimados no deben pasar los $250 ddlares por unidad.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Desarrollar un dispositivo que permita mejorar la actividad de desechar residuos,
reduciendo movimientos y esfuerzos realizados por el usuario, que al ser constante, genera
un impacto tanto en los resultados de eficiencia como en la salud del usuario.

2. Desarrollar un dispositivo que se adapte al interior de una mesa de preparacién de
alimentos, y que en su operatividad y uso propicien la seguridad del usuario, y ayude a
mejorar los tiempos en la linea de preparacion de alimentos.

3. Aislar los residuos del area de preparacion de alimentos.

4. Reducir los costos de fabricacion por unidad no pueden rebasar los $250 délares.

4 Movimientos al desechar basura, miembro superior (hombro, brazo, antebrazo, mufieca y mano).
> Por motivo de confidencialidad, se omitiran los datos del cliente.
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ESTRATEGIA DEL PROYECTO

El desarrollo del proyecto tuvo una duracién de 10 Meses, de los cuales se realizo la estancia
de especialidad® en la empresa H&K México, del periodo Agosto 2017 — Enero 2018. Los
conocimientos adquiridos durante la estancia, sirvieron para conocer los procesos internos’ de
la empresa asi como las especificaciones técnicas que debe de llevar el producto. La
implementacion del proyecto se llevo a cabo en las siguientes etapas:

Tabla 1 Etapas del Proyecto
DESARROLLO DE PROYECTO

ETAPA 1 - DISENO ETAPA 2 - FABRICACION ETAPA 3 - VALIDACION
Disefio de Propuesta Corte de Piezas Prléiiaasr'ifng:;i(Eréac:;:igto
Aprobacién de propuesta Ingenieria VE Maquinado de Piezas Validacion Técnica
Validacion Eléctrica - Ingenieria Eléctricos Ensamble Validacién de Uso
Prueba Funcionamiento de Mecanismo Acabados Calidad
Definicién de Funciones Arduino Instalacion Eléctrica

CRONOGRAMA DE TRABAJO

A continuacion se presenta el cronograma de trabajo por actividades y etapas del proyecto:

Tabla 2 Cronograma de proyecto de intervencion
A DAD AGO p O O D B AR ABR A

ETAPA 1 - CONCEPTO

INVESTIGACION

ANALISIS

CONCEPTUALIZACION

DISENO DE UNIDAD

EVALUACION DE PROPUESTAS

PLANOS DE FABRICACION

VALIDACION DE PROPUESTA

ETAPA 2 - FABRICACION

ETAPA 3 -VALIDACION FUNCIONAL -

® La estancia se realizd en el departamento de Ingenieria de Valor.
" Proceso de disefio y fabricacion de prototipos.
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MARCO METODOLOGICO

Para el desarrollo del proyecto, la formulacion de la metodologia a seguir es un factor clave
para cumplir con los tiempos y alcances del mismo. Debido a que los tiempos de desarrollo de
proyectos dentro de la empresa son cortos, en un lapso de tiempo de 6 a 3 meses
aproximadamente, para la presentacion de proyectos a directivos y requieren de especificidad.
Para la gestion del proyecto se entiende que los procesos son flexible, y debe de poder ser

visualizados en lo general, para un correcto seguimiento.

Para su formulacion se basé en las siguientes metodologias retomando los aspectos mas

importantes:

IDEO DESIGN THINKING
Esta metodologia fue propuesta en 2010 por la empresa IDEOQ®, Del método de disefio Design
Thinking, tiene tres ejes centrales para la innovacion por lo cual contempla: la factibilidad
técnica, las capacidades humanas, y la viabilidad entorno a los negocios o mercado. La
metodologia se compone de 3 etapas, inspiracion (1) en esta etapa esta compuesta por los
pasos de empatizar y definir el problema, aqui se tiene un acercamiento y sensibilizacion, la
etapa de ideacion (2.) esta compuesta por los pasos de idear, prototipar y evaluar, se busca
generar ideas mediante la exploracién y por ultimo la etapa de implementacion (3.) o

materializacion del disefio o producto.(IDEO U, 2017)

De esta metodologia y para objetivo del proyecto se tomaron en cuenta las dos primeras

etapas de referencia:

8 IDEO, es una empresa fundada por David Kelley, Bill Moggride y Mike Nuttal, en Palo Alto, California.
Utiliza metodologias del pensamiento de disefio, para la resolucion de problemas y creacién de
Productos.
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ETAPA DE DELIMITACION - INSPIRACION
Definir problema’, elementos del problema, y herramientas de disefio aimplementar, asi como

delimitar los requerimientos segun los estandares de ingenieria.

ETAPA DE SENSIBILIZACION —-INVESTIGACION
Identificar las caracteristicas y funciones de productos, procesos, usuarios y estructuras

involucrados en el desarrollo del producto.

ETAPA DE ANALISIS

Analizar la estructura, productos, usuario, procesos, etc. De todos los factores involucrados

para el desarrollo del producto, uso, contexto, produccion etc.

ETAPA DE IDEACION
Delimitar la problematica de cada producto y sus requerimientos técnicos, para

conceptualizar'® las alternativas de solucion o nuevos productos a desarrollar.

llustracion 1 Proceso Design Thinking

— —
- = _—— _— =
= o g = = ~
= ~
| -
-~
- - = -
S : - - -
— - S = = -
— —
Empatia Definicién Ideacion Prototipado Testeo

© a v &

Fuente: ;En qué consiste el proceso?, Tomado el 20 de Mayo del 2018 de
https.//www.designthinking.es/inicio/index.php.

% Es importante delimitar los alcances del proyecto a desarrollar y definir el problema a abordar.

0 Para una correcta resolucién de conceptos, se desarrolld el disefio de la mano con el Ing. Edgar
Antonio Solis Rodriguez.
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FACTORES DE DISENO
PRODUCTOS FABRICADOS CON LAMINA DE ACERO INOXIDABLE.
Existen gran variedad de metodologias que pueden aplicarse al proceso de disefio, las cuales
exponen etapas y diversos factores que se deberan contemplar para dar solucion a la
problematica. Sin embargo no todos los elementos seran de ayuda para la resolucion correcta,
del disefio de productos fabricados con ldmina de metal. Por lo cual propongo los siguientes
factores y elementos que se pueden contemplar para el disefio, los cuales identifique durante

la investigacion de campo que realice durante mi estancia en H&K México.

FUNCIONAL

En el cual se debera investigar y analizar, las necesidades que satisface el producto, identificar

las funciones primarias y secundarias, uso.

CONTEXTUAL
Donde se ubica el producto, como es el contexto, con que objetos se relaciona, factores
ambientales a los que se encuentra expuesto, si es un producto eléctrico, cuales son las

condiciones del voltaje del pais, normativas a cumplir.

uso

Quien es el usuario, cuales con sus caracteristicas (fisicas, psicolégicas, habilidades, percepcion
etc.) que actividades realiza, identificar cual es el proceso ideal para realizar la actividad,

antropometria, ergonomia (Posturas movimientos, alances), etc.

ESTETICO
Percepcion del producto, interfaz, comunicacion visual, forma, lenguaje indicativo. Adaptacion

con la estética del supra sistema.

TECNOLOGICO
Material a utilizar y especificaciones técnicas, se debe de considerar el comportamiento del
material sometido a los procesos de fabricacién, tipos de ensamble de esquinas, soldadura,

acabados, procesos de fabricacion, costos, Insumos, calidad.

Pagina 21 de 168



AMBIENTAL

Ciclo de vida del producto, desarmado de piezas, porcentaje de material para reciclaje, manejo

de residuos.

METODOLOGIA

La metodologia a seguir para el desarrollo de un nuevo producto, Contenedor de residuos

para cocina industrial es la siguiente:

Etapa de Disefio

Disefio de Propuesta

Aprobacion de propuesta Ingenieria VE
Definicion de Funciones Arduino
Prueba Funcionamiento de Mecanismo

Validacién Eléctrica - Ingenieria Eléctricos

Etapa de Fabricacién

Corte de Piezas
Maquinado de Piezas
Ensamble

Acabados

Instalacién Eléctrica

Etapa de Validacion

Pruebas de Funcionamiento Departamento
Eléctrico

Validacion Técnica
Validacién de Uso

Calidad

Design Thinking

Programacion

Prueba eléctrica
( Departamento de Eléctrico)

Costos
Usabilidad y Antropometria

Prototipo Final
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ETAPA DE DISENO
INSPIRACION
Definir metodologia adecuada para el disefio de nuevos productos en H&K México.
Definir herramientas de disefio.

Acercamiento a la empresa.

SENSIBILIZACION
Identificar los productos fabricados por la panta en México.
Conocer los procesos de fabricacion de cada producto (material, operadores,
magquinaria, tiempos, recursos, materiales).
Identificar los componentes externos (funciones, aplicaciones, condicion 6ptima,
alternativa de sustitucion).
Identificar Sistemas y subsistemas del producto, primeros veinte. (Caracteristica,
estructura, material, alternativa de forma, proceso optimo).
Identificar principales problemas y causas de falla en los productos. (Global issues,
reclamos, garantia.)

Identificar puntos de oportunidad de mejora, de acuerdo a necesidades del cliente.

ANALISIS
Analisis de la empresa, normatividad y certificaciones.

Analizar la linea de produccion (tiempos/procesos Optimos/operarios/maquinaria
empleada).

Analisis de contexto.

Analizar la estructura por sistema y subsistemas de cada producto, componentes y
accesorios.

Analizar al usuario, (caracteristicas, comportamiento, actividades, movimientos, partes
del cuerpo involucradas).

Analizar la linea de produccion (tiempos/procesos Optimos/operarios/maquinaria

empleada).
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IDEACION
Delimitar problematica del producto.
Definir requerimientos de acuerdo a estandares de ingenieria.
Conceptualizar producto.
Generar alternativas de concepto.
Modelar conceptos rapido 3D del producto.
Valorar de acuerdo a los requerimientos de ingenieria cada producto.
Selecciona alternativa de concepto.
Modificar puntos de oportunidad del disefio con medidas.
Verificar proceso de produccion.
Validar viabilidad de proceso.

Valorar costos de material y produccién.

FABRICACION
Generar planos de fabricacion de producto.

Construir prototipo de producto.

VALIDACION
Valorar fabricacién de producto e identificar puntos de oportunidad de mejora.
Valorar prototipo en uso e identificar puntos de oportunidad de mejora.
Realizar cambios y modificaciones en el modelo digital.
Valorar costos de produccién y tiempos.
Validacion con el usuario.

Validacion con la Empresa.
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= CAPITULO 2
(3 DIAGNOSTICO

“Es en los problemas, donde se esconden las oportunidades”. Albert Einstein.

REFERENTES TEORICOS

“Todo lo que hay, ha existido siempre. Nada puede surgir de la nada. Y algo que existe, tampoco

se puede convertir en nada". Parménides.

Para el desarrollo de este proyecto a continuacion presento, los referentes tedricos, normativos
y conceptuales. Que han marcado las bases para el disefio y resolucion del problema, y mi

forma de ver y jerarquizar las ideas.

MARCO TEORICO
POSTURA DE DISENO INDUSTRIAL
Mi postura como disefiador, frente a las necesidades sociales y de la industria. Es crear
productos funcionales, bajo las premisas del buen disefio, minimizando los elementos del
producto a lo esencial, pensados en ciclos de vida circulares, me refiero con esto es contemplar
el fin del ciclo de vida del producto, como el inicio del ciclo de otro producto, ya utilizandose
este mismo o su materia prima. (Leon, 2011), Considero que la misién del disefiador industrial
ademas de dar solucion a las necesidades de los usuarios, la sociedad y las empresas, no esta
completo si no se considera los procesos de fabricacion, recursos humanos y los desecho
generados por la fabricacion y el producto después de su vida Util, estimando procesos que

afecten en menor cantidad al medio ambiente y a la sociedad.
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PRINCIPIOS DEL BUEN DISENO POR DIETER RAMS

Dieter Rams (1932, Alemania), disefiador industrial, trabajé para la empresa de
electrodomésticos Braun. En el Documental Objectified, postula los 10 principios del buen

disefio", en los que me he inspirado para el disefio del contenedor de residuos.

—~

El buen disefio es innovador.

El buen disefio hace a un producto util.

El buen disefio es estético.

El buen disefio hace a un producto comprensible.
El buen disefio es honesto.

El buen disefio es discreto.

El buen disefio tiene una larga vida.

El buen disefio es consecuente en sus detalles.

© O N o »n A W N

El buen disefio respeta el medio ambiente.

10. El buen disefio es disefio en su minima expresion.(Hustwit, 2009)

CONCLUSION
El disefio debe de integrar las nuevas tecnologias para formular soluciones innovadoras, ya sea
radicales o incrementales', la esencia general de los productos recae en la funcién y su utilidad,
para lo cual el disefio deberé de ser practico, siendo la base para el desarrollo de los criterios
emocional y estético. La estética del producto se refiere a la calidad en la fabricacion del
producto y su buena ejecucion. El disefio debe lograr entablar un canal de comunicacion
directoy claro, con el usuario a través del lenguaje indicativo para denotar su funciony correcto
uso. Nunca intenta mentir sobre lo que aporta el producto, debe de ser neutro, sobrio y
atemporal. Cada detalle es importante, y debe ser preciso. El disefio debe de ser amable con

el medio ambiente tanto en el uso de materiales como con la implementacion de procesos

" Estas principios son mencionados por el disefiador Dieter Rams, en el Documental Objectified, (2009).
12 Tipos de innovacién: Radical (disefios sin precedentes). Incremental (mejoras de disefio).
Fuente: Clase Innovacion, Normatividad y sustentabilidad, ECH, UASLP (2018).
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gue minimicen el impacto ambiental. Por Ultimo el disefio debe de ser lo minimo posible de

disefio y con la mejor ejecucion.

INGENIERIA CONCURRENTE

Para fines del proyecto se empleara la ingenieria concurrente en el proceso de Disefio, de
modo que se el disefio del producto se integrara a la planeacion de los procesos de fabricacion.
El disefio de cada componente estara de acuerdo a los procesos de fabricacion y los recursos
técnicos y tecnoldgicos con los que cuenta la empresa con el fin de optimizar la produccion y

reducir costos.

Como técnicas de Disefio asistidas por computador, se utilizara el programa Inventor para el
disefio CAD, del producto. En el cual se podran realizar validaciones de tolerancias,

restricciones, propiedades, ensamblajes, interferencias etc.”.

La ingenieria concurrente, también llamada ingenieria Colaborativa, sirve para optimizar los
tiempos y costos de produccion en el desarrollo de productos. El esquema de trabajo del
proyecto general, se divide en distintas equipos (disefio, produccién, mercadotecnia, patentes,
etc.). Los cuales trabajan simultaneamente. Un punto importante a destacar es que la
informacién generada por cada uno de los especialistas es compartida, durante su generacion
y no hasta tener un resultado final. Lo que hace que el proyecto sea resuelto de forma integral
y a la par. El cruce de informacion permite que los tiempos de entrega sean mas cortos que un

proyecto con avance en una sola linea de accién. (Capuz Rizo, 2001)

El desarrollo de Productos, se encuentra dividido en tres etapas, la primera, el nacimiento del
producto, que responde a una oportunidad del mercado. Segunda, la vida media del producto,

en la cual el producto se encuentra en una fase de maduracion, tanto en el mercado como

3 La implementacion de programas de modelado CAD/CAM te permiten minimizar los gastos que se
generan del desarrollo de productos en la elaboracion de prototipos.
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mejoras en la calidad y los procesos del mercado. Tercero, el fin de vida del producto, en la

cual se prevé la salida del producto del mercado y su manejo como desecho.

El desarrollo de Nuevos productos esta ligado a la primera etapa, y como tal responde a una
necesidad no resuelta en el mercado, el desarrollo puede partir desde tres enfoques, Disefio

de producto, mercadotecnia y Produccion.
La ingenieria concurrente es aplicada mediante las siguientes herramientas:

CIM (Computer Integrated Manufacturing), CAD (Computer Aided Design), CAE (Computer
Aided Engineering), Rapid Prototyping, Simulacion por computadora, CAPP, MRP, CAM, CAQ.
(Capuz Rizo, 2001)

llustracion 2 Herramientas asistidas por computadora, Ingenieria Concurrente.
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CAD CAM PROTOTIPOS ciM

Fuente: Editada por el autor, www.freepiks.com
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MARCO CONCEPTUAL

FOOD DESIGN

El Food Design es la ramificacion del disefio encargada de dar solucidon a problematicas

entorno a la comida y preparacion de alimentos.

El Food Design se divide en: Disefio para comida, Disefio de comida, Disefio inspirado en
comida, disefio de area de preparacion de alimentos, Teoria del disefio de comida, disefio de

productos, los cuales pueden o no ser comestibles. (Zampollo, 2016)

El Proyecto abordara en especifico Disefio de area de preparacion de alimentos, enfocado a
las cocinas industriales. Para el Food Design es importante contemplar paso a paso la actividad
a realizar para delimitar la funcion del objeto, asi como el area o contexto donde se realiza la
actividad, las condiciones, elementos, y sobre todo la experiencia del usuario con el producto

o dispositivo.

INGENIERIA DE VALOR

El departamento de Value engineering tiene como objetivos, la innovacién constante, la
reduccion de los tiempos y costos de produccién, y la mejora de los productos, mediante la
aplicacion de nuevas tecnologias y el analisis estructural.
Como parte de las tareas diarias del departamento se encuentra, encontrar alternativa de
materiales, crear tecnologia y disefios innovadores, la innovacion, la creacién de productos
para nuevos mercados, la reduccion de costos, la mejora de los procesos, normalizacion de
variantes, la mejora continua de calidad, mejora de caracteristicas, reduccion de pesos y
resolucion de problemas. (Rosillo, 2017)
PROCESO

El proceso general del departamento, inicia, con los requerimientos que envian a Value
Engineering de R&D, Manufactura o Control de Calidad donde se detectan los principales
problemas y objetivos a solucionar, posterior a eso, se realiza un pre estudio del problema y

las posibles causas, se presentan los resultados obtenidos para identificar el panorama general,
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se prosigue a hacer una recopilaciéon de datos o investigacion a detalle y en profundidad, se
analizan los datos obtenidos, se hace un analisis de funciones. Al concluir con el analisis
comienza la etapa de conceptualizacién y generacion de ideas, se evallan las soluciones, se
presenta y se hace el informe final, de ser aceptado de realiza el prototipo, se especifica 'y se

manda a produccion. (Rosillo, 2017)

PROCEDIMIENTO DE REDISENO

Al redisefar un producto el Departamento de Ingenieria de Valor, considera los
siguientes conceptos en el siguiente orden para la reduccion de costos en los
productos. (Rosillo, 2017)

1. Redisefio (redesign)™

Sustitucion de componentes (component sutitution)

Cambios de presentacion (de-featuring)

Externalizacion (outsourcing)

Recursos (Resourcing)

EEEEEEEEEEN
o oA W

Negociar precios con proveedores (supplier negociation)

4 Referente a disefio de piezas dentro del ensamble, o disefio general en acero inoxidable, no en
componentes comerciales.
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CALIDAD

El enfoque de calidad que se utilizara para el desarrollo del producto seran los dos enfoques
expuestos por J. Juran. El primero enfocado a los ingresos generados, como resultado de la
satisfaccion de las necesidades de los clientes dadas por las caracteristicas del producto
adecuadas. En este sentido una mejor calidad cuesta mas. Vista desde la perspectiva de la
produccién, el seqgundo concepto mide la calidad, con la ausencia de defectos fallas en el
proceso de produccion, lo que significa un ahorro en los costes de, calidad en el proceso cuesta

menos.(Joseph M. Juran, 1990)

Ademas plantea tres procesos basicos para lograr una administracion de calidad: Planificacion

de la calidad (1.), Control de calidad (2.), Mejoramiento de la Calidad (3.).

Por alcances del proyecto, la implementacion de los conceptos de calidad tendra el alcance
hasta la planificacion de la calidad, para la fabricacion del contenedor de residuos. Retomando
el primer concepto de calidad, para fines del proyecto se realizara un analisis detallado de las
necesidades del cliente, para la aplicacion del segundo enfoque se planeara el procesos de
produccion de acuerdo a la optimizacién de los costos y tiempos de fabricacion.(Joseph M.

Juran, 1990)
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MARCO NORMATIVO

Este apartado presentara las normativas que tiene que cumplir el producto, respecto a los
aspectos técnicos, el manejo de residuos y las exportaciones correspondiente a la uniéon
europea. H&K México cuentan con las certificacion NSF por lo que todos sus productos

deberan cumplir rigurosamente sus requisitos.

ASPECTOS TECNICOS MANEJO DE RESIDUOS EXPORTACIONES
NSF (norma mundial de Directiva 2008/98/CE del Parlamento Reglamento de la Unién
seguridad alimentaria) Europeo y del Consejo, 19 noviembre 2008. | Europea de Importaciones y
http://www.nsf.org/es Sobre los residuos y por la que se derogan Exportaciones. EL producto

NSF, establece los requisitos | determinadas directivas. (Diario Oficial de la | entra en la siguiente

minimos para los materiales | Union Europea, L312, 22 noviembre 2008. clasificacion:

usados en la construccion de | eur-lex.europa.eu).

equipos de comida comercial. Dosier, Legislacion Extranjera Residuos SECCION XV (72 - 83)

UL (componentes eléctricos) Solidos (2014, Brasil Chile Colombia Espafia | Metales comunes y

Calidad Componentes Estados Unidos Francia México Per( Reino manufacturas de estos
Eléctricos, y voltajes. Unido de Gran Bretafia e Irlanda del Norte metales

Certificacion. Union Europa Uruguay) Las demas

CANACERO (acero inoxidable) | NORMA Oficial Mexicana NOM-161- 73 25 910000 - 990000
Estdndares de Calidad del SEMARNAT-2011 Fabricacion en la que el valor
Acero Inoxidable, Calibres y Acciones encaminadas a maximizar el de todos los materiales
variaciones. aprovechamiento y la valorizaciéon de los utilizados no

residuos con base en estrategias y acciones | Exceda del 50 % del precio
que deberan ser técnica, franco fabrica.
ambiental, econdmicamente factibles y

socialmente aceptables.

Tabla 3Normativa del Proyecto Recopilacion por Itzel Estefania Torres Briones (European Comission, 2017; European
committee for elctrotechnical standardization, 2018; NSF, 2018; UL, 2018)

Sobre el manejo de residuos, en general, se abordara mediante un plan de manejo de residuos,

que se proporcionara junto con el producto.
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REQUERIMIENTOS NORMATIVA NFS

H&K Internacional, se encuentra en cumplimiento de la normatividad NSF, que establece los
requisitos minimos para los materiales usados en la construccion de equipos de comida
comercial. Los requisitos estan destinados para asegurar que los materiales del equipo asi
como su composicion y acabados de las superficies, sean tales que no alteren los alimentos
(color, sabor y olor) y no se tenga dificultad para limpiar, y desinfectar las distintas areas del

equipo. Los materiales pueden ser: suaves, con textura y con recubrimiento.

MATERIALES
Los materiales utilizados en los productos son de acuerdo a la normativa NFS, La mayoria de
los materiales de lamina de metal se utilizan desde el calibre 16 al calibre 20, se manejan las

pulgadas y los pies como unidad de medida oficial.

A continuacion se presenta una tabla con el tipo de material, calibre, y aplicacion que se podran

utilizar para el proyecto.

TIPO DE ACERO ‘ CALIBRE ‘ APLICACION
304 SS 16G - 20G Zona de alimentos, Zona de salpicaduras, todo lo

visible al cliente.

304 2B SS 16G-20G Zona de Alimentos, Zona de Salpicadura, no visible al
cliente.
430 SS 16G-20G Si se requiere utilizacion de magnetos para el disefio.

REQUERIMIENTOS GENERALES
El equipo debe estar disefiado y manufacturado, para prevenir el refugio de plagas y la
acumulacién de suciedad y residuos asi como permitir la inspeccion, mantenimiento, servicio
y limpieza del equipo y sus componentes. Para trabajar con comida de una manera saludable.
La zona de comida debe de ser de acceso inmediato y de facil limpieza. La zona de salpicaduras

debe de ser accesibles y de limpieza facil.
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HERRAMIENTAS DE GESTION DEL DESARROLLO DE PRODUCTOS

Se utilizara el diagrama en red, que permitira visualizar la conectividad y relacién entre
variables, estas se visualizaran a través de lineas de unidn entre nodos o conceptos. Para
identificar el balance entre los factores de las propuestas o conceptos de disefio se valoraran
a través de diagramas radiales, bajo los siguientes factores: morfoldgico, funcional, contextual,

tecnoldgico, estético y ergondmico.(Ingenio Virtual, n.d.)

DIAGRAMA DE ISHIKAWA
Para la generacion de la herramienta para la visualizacion del proyecto se tomd en como base
el diagrama de Ishikawa, el cual esta enfocado en el area de calidad del producto, el diagrama
esta tazado sobre un eje central horizontal, y dividido en dos columnas, de lado derecho se
coloca la descripcion del problema, y de lado izquierdo las causas, desglosandose al responder
los porqués. Para la organizacion de las causas deben de clasificarse, las cuales cominmente
consideran las 4M (maquia, mano de obra, método y materiales.) con el fin de entender el

problema desde raiz.(Martinez, 2005)

El diagrama de Ishikawa adaptado a la herramienta de control de desarrollo de producto, la
herramienta generada consiste en un diagrama radial, teniendo como centro la problematica

y partiendo del centro a los extremos las posibles causas que originaron el problema.
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EMPRESA
ESTADO DE LA EMPRESA

Empresa: H&K de México S.A. de C.V., Razdn Social: Kitchen Equipment de San Luis S.A. de C.V
con Domicilio fiscal en Eje 132 y Ave. C.F.E.,, Zona Industrial, 78090 San Luis Potosi, S.L.P. México
Giro: Metal-mecanica, Cocinas industriales.

H&K es Fundada en el afio de 1975 en Canada, y se ha desarrollado como un proveedor clave
de Restaurantes como McDonald's, Burger King, IHOP, Applebes, Whataburguer, Popeyes,
Braums, Carl’s Juniors, entre otras grandes cadenas de restaurantes. Es una empresa lider,
proveedora de servicio, disefio y fabricacion cocinas industriales en acero inoxidable para la
industria alimenticia, especializada en el desarrollo de proyectos integrales a medida del
cliente, a nivel mundial. Ofrece soporte para disefio conceptual inicial, disefio de cocinas,
disefio especial de maquinaria, apoyo logistico, instalacion y consolidacion de equipos de
servicio para clientes de todo el mundo. ("H&amp;K International: Private Company Information
- Bloomberg,” n.d.)

Sus plantas se han instalado en lugares estratégicos, para proveer de manera efectiva sus
productos y servicios a clientes en todo el mundo. Cuenta con plantas en EE.UU., Canada,
México®™, Irlanda, Reino Unido, Espafia, Africa del Sur, China, Japén, Indonesia, Singapur,
Australia y Nueva Zelanda y actualmente emplea a mas de 1.300 personas. (H&K International,
2017a)

Figura 5 Clientes de H&K International, (2018)

> En México la planta se encuentra ubicada en la ciudad de San Luis Potosi.
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ESTRUCTURA

Su directiva general esta constituida por: David Bobbett, Director ejecutivo. Mike Azhadi,
Presidente del negocio de McDonalds, Bryan Randow, Presidente, David Spain, Jefe de
Finanzas. Guy Wade, Presidente de operaciones en América del Norte.(H&K Internationa, 2017)

Cuenta con mas de 1.300 empleados en 24 paises, 5 Instalaciones de fabricacién de los cuales
uno esta ubicado en San Luis Potosi México desde 1991, 11 Centros de distribucién, 12 oficinas
de representacion de ventas y soporte. Con una facturacion de 500 millones de dolares. (H&K
International, 2017b)

H&K MEXICO

Es la principal planta de fabricacion de H&K en el mundo, se encuentra ubicada en la zona
industrial de San Luis Potosi, México. En las instalaciones se ofrece el servicio completo de
disefio de cocina para restaurantes'®, se apoya desde el disefio inicial, disefio de lay-out de la
tienda, y disefio de equipos especiales a medida. El 80%de su produccion es para McDonald's.
Actualmente emplea a mas de 700 personas.

Figure 1 Fachada H&K México, San Luis Potosi, S.L.P.

6 E| disefio de cocina es a medida de las necesidades de los clientes.
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MISION
Atraemos lo mejor de H&K y de nuestros socios para promover el cambio, optimizar el
desempefo empresarial, y entregar los mejores resultados, contrayendo y cultivando la confianza

como nuestro fundamento.

Nuestra Cultura: Estamos dedicados al éxito de cada cliente. Nuestro enfoque es ser altamente
confiables, creativos y emprendedores. Nuestras bases son empleados comprometidos, clientes

satisfechos y crecimiento rentable.

Nuestra Funcion: aplicamos nuestra Vision empresarial para desarrollar soluciones creativas e

innovadoras, que ofrezcan resultados positivos reales y medibles

Nuestra influencia: Trabajamos con nuestros clientes, empleados y proveedores, para identificar

el cambio, que se adapte a sus necesidades, colaborando y creando para lograr el éxito undanime.

17

VISION
Nos esforzamos por ser el lider global que provee de valor distintivo, a través de Equipos
Integrados y soluciones de Servicios a la Industria de Restaurantes, que permita a nuestros

clientes, socios y empleados alcanzar el éxito. Referencia tomada de H&K México. ®

CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA
El tipo de administracion es de empresa clasica, orientada al incremento de utilidad y control
en los procesos, planeacién racional. Debido a que es una empresa internacional, se adapta al
contexto y cultura del pais de ubicacion de la planta, San Luis Potosi, México. Los tipos de

liderazgo son del tipo clasico.

7 Esta informacién fue tomada de H&K México.
'8 Esta informacion fue tomada de H&K México.
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LAY-OUT
Para fines del Proyecto, el siguiente Lay-out™ es del area de produccién donde se fabricara el

prototipo. Los espacios entre areas indican los pasillos.

Las &reas que se muestran son:

1. Corte Laser
Magquinas
MADERAS EMBALAIJE
Ensamble
Refrigeracion

Acabados

ELECTRICOS CONTROL DE CALIDAD

Eléctricos

Calidad

© N o vk~ W N

Empaque
ELECTRICOS ALMACEN

(E) LIMPIEZA ACABADOS ACABADOS
PANELADORA CORTE

M CORTE LASER

wessm  ENTRADA /SALIDA PLANTA - H&K MEXICO

R (E) SOLDADURA

E (E) SOLDADURA

Diagrama T H&K México, San Luis
Potosi, S.L.P.

Y El Lay-out es de la distribucion de la planta en San Luis Potosi.
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ORGANIGRAMA

Se presenta el siguiente organigrama con los departamentos que intervendran en el desarrollo
del producto, que son, Ingenieria, Produccion, Manufactura, Calidad. Asi como los
departamentos que tendran contacto con el producto por cuestion administrativa y de venta,

Ventas y Logistica.

Gerencia general

S—
I T T T T 1
Ventas Ingenieria Produccion Manufactura ‘ Calidad Logistica
Value - -

Lo — Planeacion  |— Programacion
Engieniering | |
Disefio e . .
o Electrico | = Maquinados
Ingenieria
— Electronica [— Ensamble
— Acabados

Diagrama 2 Organigrama H&K México, S.L.P.
La organizacion del departamento de Ingenieria dentro de la empresa se subdivide por pais y
por clientes de la siguiente forma, McDonald'’s, Corporate,® y Apnea® ademas de contar con

el departamento de Ingenieria de Valor. (Rio, 2017)

RECURSOS HUMANOS

Los recursos humanos con los que cuenta la empresa, para la fabricacion de productos o

unidades, se encuentran divididos en los siguientes departamentos:

20 Corporate, se encarga de todos los clientes diferentes a McDonald's.
2T Apnea se encarga de América y Asia.
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INGENIERIA

Encargados del disefio a medida, pedidos especiales, creacién de planos para produccion, etc.

PRODUCCION

Encargados de la planificacion de la produccion, definen tiempos y cargas de trabajo.

MANUFACTURA
Encargados de los procesos para la fabricacién de las unidades en planta. Dan seguimiento

desde la Programacion hasta acabados.

CALIDAD
Revisan que durante el proceso se cumplan los estandares de calidad y fabricacion, hacen una

revision final de las unidades antes de pasarlas a embarque o logistica.

LOGISTICA
Planifican el traslado de las unidades de la empresa a diversos destinos, se encargan de colocar

las etiquetas de identificacion del producto.

ANALISIS DE ACTORES

Para la realizacion del proyecto en la empresa H&K International, se presenta a continuacion

una lista de Actores Involucrados para la aprobacion del proyecto:

Tabla 4 Andlisis de actores, elaboracion propia.

APROBACION DE PROYECTO

ACTOR ACTIVIDAD POSICION
Gerente General Aceptacion de Proyecto de Estancia 1
Gerente de Ingenieria. Aprobaciéon de Concepto 2
Coordinador VE. Aprobacién de Concepto 3
Coordinador de Eléctricos. Aprobacion de Esquemaético eléctrico y 3

componentes adecuados.

Gerente de Operaciones Aprobacién de Fabricacién de Prototipo 2

Gerente de Produccion Aprobacion inicio de Fabricacion. 3
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ANALISIS RED DE IMPLEMENTACION

La implementacion del proyecto se llevara a cabo en las siguientes etapas para lo cual se

presentaran la lista de involucrados durante la implementacion:

D
ETAPA 1- CONCEPTO

ARRO
ETAPA 2 - FABRICACION

ETAPA 3 - VALIDACION

Aprobacion de Concepto Ingenieria VE

Corte de Piezas

Pruebas de Funcionamiento
Departamento Eléctrico

Validacion Eléctrica - Ingenieria Magquinado de Piezas Calidad
Eléctricos
Prueba Funcionamiento de Mecanismo Ensamble
Acabados

Instalacion Eléctrica

Etapa Encargado Actividad Requerimiento
Ing. Edgardo Rosillo Encargado de aprobar el concepto de disefio NA
-
: o Di. Sergio Vasquez, Project Manager Revisara el proyecto cumpla las especificaciones de Mc. NA
2 2 de Mc. Donald’s Donald’s.
o - - - e
& o Ing. Gerardo Mondrag6n Validara y realizara el esquematico de los componentes NA
eléctricos correspondientes para la region destinada.
Gerente de Operaciones: Ing. Jorge Aprobacién de Fabricacién de Prototipo NA
Martinez
Gerente de Produccion: Ing. Miguel Aprobacién inicio de Fabricacion. NA
Angel Gonzélez
El supervisor encargado de prototipos Debera de dar seguimiento durante todo el proceso. NA
Ing. Francisco Palencia Encargado de la programacion de los archivos para el NA
c corte en control numeérico.
-8 Operario cortadora laser Acomodara el material y activara la programacion para el corte NA
S de piezas.
P
o
£ Operario corte laser Transportara las piezas del area de corte al area de NA
h', Magquinados, las colocara sobre una tarima.
s Operario Paneladora Colocara la chapa de metal en la Paneladora, y activara la NA
g programacion para el doblez de las piezas.
Operario de ensamble - soldador Armara la unidad y soldara las piezas segin Capacitacion de
lectura de Planos
Operario de Acabados Dara acabados finales a la unidad NA
Encargado departamento Eléctrico Asignara la unidad a Técnico NA
Técnico eléctrico Instalara Mecanismo y componentes eléctricos. Capacitacion de
Ensamblado de
componentes
Departamento Eléctrico Comprobara el funcionamiento de la unidad con carga eléctrica. NA
< — - - - .
o S Ing. Mauricio Martinez Validara la calidad del producto para la salida. NA
© 3
]
o f;' Departamento de Logistica Realizara la papeleria correspondiente, para la salida del NA

dispositivo para la exposicion y validacion en campo.

Tabla 5 Etapas de implementacion del proyecto. Creado por el autor.
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RECURSOS TECNICOS

Los Recursos Técnicos y tecnologia con la que cuenta la empresa a disposicion del presente

proyectos se presentan, segmentados por departamento.

INGENIERIA
Maquinaria: 29 Estaciones de Trabajo, 2 Impresoras, 1 Impresora 3D, 1 Dremel ,1 Caladora
Programas: AutoCAD, Inventor, CFD. La maquinaria se emplea para el disefio de producto y
fabricacion de prototipos rapidos. Los programas permiten modelar piezas en 3D y generar

calculos de elemento finito. Se requiere de Ingenieros, Disefiadores Industriales o Técnicos.

PROGRAMACION
Maquinaria: 6 Estaciones de Trabajo, 6 Cortadora laser de fibra Optica,
Programa: Corte laser incluido en maquinaria y especial, Programa Inventarios de lista de Corte.
Para el corte de las ld&minas se utiliza maquina de corte laser de fibra dptica, la produccion la
dividen en carga normal de trabajo y reposiciones, se requiere especialistas para la

programacion y el manejo de las cortadoras.

MAQUINADOS
Maquinaria: 11 Prensas de  control  numerico, 1  Paneladora  Salvganini
Programas: Programa de Control Numérico. Las prensas utilizan distintos dados dependiendo

el tipo de maquinado que se requiera, se puede doblar piezas y hacer embutidos entre.

ENSAMBLE
Maquinaria: 10 Maquina de Soldar Tig, 10 Maquina de soldar Micro labre, 4, Maquina de

soldar Laser, 3 Punteadora de Arco.

ACABADOS:
Magquinaria: 40 Pulidores, 10 Pulidor de Banda, Abrasivos
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PRODUCCION

PROCESO DE FABRICACION

El proceso de fabricacién general inicia con ingenieria, que desarrolla el
disefio de acuerdo a las especificaciones del cliente, pasa por una serie de
procedimientos para asegurar que no se tenga fallas de estructura,
interferencias etc. Posterior a esto el ingeniero encargado, realiza la

liberacién de la unidad y sube los archivos al sistema general.

Programacion descarga los archivos del sistema y de acuerdo a la
cantidad de unidades a fabricar, acomoda el despiece de partes en la
lamina para optimizar el material y planifica el orden de los cortes de

acuerdo a la carga de trabajo.

Una vez cortadas las piezas se trasladan al area de maquinados, donde
de acuerdo a las especificaciones de cada pieza se realiza el dobles,
embutido etc. En el caso de un maquinado especial, en los planos de
produccion se debe de especificar los dobleces, el angulo, la direccion y

el nUmero y tipo de dado a utilizar.

Concluido el maquinado de piezas se traslada con ayuda de un
montacargas al area de ensambles donde se arman las unidades,
dependiendo de la especificacion se utiliza el tipo de soldadura, y se arma

por completo o parcialmente.

Armadas las unidades se pasan al area de acabados, dependiendo de las
especificaciones, se puede dar el tipo de acabado, esto dependera del

lugar donde se ubique la pieza dentro de restaurante.

Inicio

Almacén
Materia nrima

Programacion y corte

Magquinas y doblez

Ensamble y soldadura

|

QcC

Acabados

Eléctrico

\’

Calidad

!

Empaque y embalaje

Fin

Diagrama
HRK México
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Por ultimo, en el caso de que la unidad lleve instalacion eléctrica, se verifica el esquematico

eléctrico de acuerdo al pais de destinos, y se pasa al area eléctrica correspondiente.

Terminada la unidad antes de pasar a empaque, la unidad pasa a calidad para validar la

fabricaciéon, de acuerdo a las normativas, en esta area se verifica el funcionamiento.

En el area de empaque se fabrica, la tarima y armadura de proteccion para las unidades, las
cuales se montan sobre la tarima, se coloca la armadura y los elementos de seguridad, se fleja

el embalaje y se traslada al area de embarque.

Dentro de la planta se utilizan diversos procesos de fabricacion de acuerdo al tipo de producto

que sea solicitado, en general se cuentan con los siguientes procesos.

PROCESO AUTOMATIZADO PROCESO MANUAL
Corte Laser. Soladura TIG
Dobles con Paneladora. Soldadura spots
Dobles con prensas de control numérico. Acabados
Barrenado
Macheleado

Tabla 6 Tipos de procesos H&K México, S.L.P.

Figura 6 Area Maquinas, H&K México, S.L.P.

Pagina 44 de 168



ANALISIS DE PROCESOS

Durante la estancia se monitoreo y dio seguimiento al proceso de fabricacion de distintas
unidades con el fin de detectar problemas, en el proceso de Fabricacion encontramos 4

problemas principales:

AREA DE PROGRAMACION
Dependiendo del desarrollo de las piezas segun el area de corte y de acuerdo a la complejidad

se tiene un porcentaje de scrap o desperdicio de material que va desde el 30% al 50% del area.

Diagrama 2 Proceso de Fabricacion, H&K México

. ., . Control de
Liberaciéon de Unidad E o

A

. Orden de
Ingenieria Fabricacion
Asignacion de Unidad
¢ Acabados
. Program
Ticket: og ama
cién de
Lectura de .
R T Archivo
eauerimientos J/ Eléctrico
\L Almacén
Materia prima
> Disefio de Unidad J/ Calidad
¢ Corte de piezas $
Revisié Empaque y embalaje

Méquinas y doblez

Ensamble y soldadura

Cumple con
los

NO Sl ——
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AREA DE MAQUINAS
Al llegar al area de Maquinado y doblez las piezas complejas absorben gran cantidad de mano
de obra, por lo que contemplar en el disefio, piezas que requieran maquinados especiales

incrementa el costo y tiempo de fabricacion.

AREA DE ENSAMBLE
La mayoria de las unidades requieren de soldadura, el cual es uno de los procesos méas costosos
y que requieren de mayor tiempo, a mayor cantidad de soldadura también se incrementa el

tiempo del area de acabados.

AREA DE ACABADOS

Las unidades que requieren de soldadura Fully Weld, requieren de mas tiempo en el area de
acabados, este es un punto critico ya que de esta area depende la estética del producto y la

aprobacion por el rea de calidad.??

CAUSA EFECTO
I: MATERIAL :I
DEEFRCS COMPLICADOS MAL APROVECHAMIENTD ¥ mr e
PROBLEMA
PESTARIAS O PAMELES PRESENTACION DIE MATERIAL
MAL UBICADOS NI ADECUADD
DESPERDICID DE
MATERIAL EM EL
SISTEMA INADECUADO DE FALTA DE CONOCIMIENTO ESPACIO MO DESIGNADO AREA DE
CLASFICACION YT EM L& IDENTIFICACKON PR CLASIFICACION DE PIEZAS PROGRAMACION
RANSPORTE DE PIEZAS DE UNIDADES ¥ CORTE LASER.
EXTRAVIO) DE PIEZAS
MAL ETICUETADO AL TRANSPORTAR
DE PIEZAS
R
HOMERE

Diagrama 3 Diagrama de Ishikawa Area de Programacién y corte laser.

22 El tiempo en el area de acabados incrementa dependiendo del tipo de soldadura que se aplique, esto
depende del disefio del producto.
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CONCLUSIONES
El area que representa mayores pérdidas en la compafiia es el area de programacion y corte
laser, ya que se genera gran cantidad de desperdicio, por dos razones principales, la primera
por el mal aprovechamiento del material en la distribucion de las piezas para el corte. Y la

segunda por el mal etiquetado de piezas y perdida de piezas en la transportacion.

MERCADO

"Para abrir nuevos caminos, hay que inventar, experimentar, crecer, correr riesgos, romper las

reglas, equivocarse...y divertirse” Mary Lou Cook.

EL ACERO INOXIDABLE EN MEXICO
La industria del acero inoxidable en México contribuye al PIB Nacional con el 1.9%, el PIB
Industrial con el 6.8% y el PIB Manufacturero con el PIB 10.6%. México tuvo un consumo de

acero crudo en el 2016 del 29.6 millones de toneladas.(CANACERO, 2016)

Sin embargo esta industria se ha visto afectada en los Ultimos afios por el panorama global. A
partir del 2000 China ha tenido una participacion importante en la fabricacion de acero y la
exportacion, medida que al haber mayor oferta produjo una caida del precio, ocasionando
pérdidas. Por lo cual México tomo medidas arancelarias ante la oferte de acero Chino,
provocando un aumento en el precio del acero, esto es importante mencionarlo ya que el
precio del acero dependera de la economia global.("Centro de Estudios Econdmicos del Sector

de la Construccién (CEESCO),” n.d.)

En cuanto a la Industria Metal Mecanica, encargada de procesar este material, el Estado de San

Luis Potosi represento el 4.3% de PIB Nacional en el 2017, (Sectorial, 2018)

H&K México, consume acero fabricado en Outokumpu Mexinox, S.A. de C.V. empresa ubicada
también en el estado de San Luis Potosi, lo cual contribuye con el crecimiento de la industria

metal mecanica en el estado y en el pais.
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Ademas que es un material, el cual puede reciclarse hasta un 98%., sin perder sus propiedades,
permitiendo, crear productos con un ciclo de vida circular. Una vez cumplida su vida Uutil,

pueden reincorporase al ciclo del producto y de la economia circular, como materia prima.

ACERO INOXIDABLE EN MEXICO

B Acero Inoxidable en Mexico

PIB Nacional PIB Industrial PIB Manufacturero
W Acero Inoxidable en Mexico 19 6.8 10.6

Tabla 7 Producto interno bruto del Acero inoxidable en México, (CANACERO, 2016).

NICHO DE MERCADO

H&K compite a nivel internacional con los grandes productores de las cocinas industriales, su
principal nicho de mercado son las cadenas internacionales de restaurantes con crecimiento a
nivel mundial. Su cartera de clientes es de 23 Empresas Trasnacionales, dentro de sus
principales clientes se encuentra McDonald’s Global, Burguer King, Subway, Braums, IHOP,

Wal-Mart, IKEA, Applebees, Carl’s Juniors, Popeyes, Cotsco, Whataburguer, etc.

CANAL DE DISTRIBUCION

Ofrece el servicio de logistica, por lo cual entrega directamente las unidades a los
franquiciatarios y genera un mapeo de entregas e informes que estan a disposicion de los

clientes. El canal de distribucion es directo.

EMPRESA FRANQUICIATARIO
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Se encuentra ubicado en los 5 continentes:

AMERICA EUROPA
Canada Australia Nueva Zelanda Irlanda Bélgica
Dallas China Filipinas Rugby UK Suiza
S.L.P, México Indonesia Singapur Rugby (Matriz) Suecia
Aurora, lllinois. Japdn Sudéfrica Espafia Francia
Libano Turquia Alemania

Tabla 8Paises donde se encuentra H&K International,

VENTAJA COMPETITIVA

1. La principal ventaja competitiva es el disefio a medida de los clientes.

2. Todos los unidades disefiadas en H&K, cumplen con estandares internacionales de
fabricacion. Utilizando materiales de la mejor calidad que garantizan, que el cliente este
adquiriendo productos de calidad, duraderos, confiables y atractivos.

3. H&K ofrece el servicio completo de gestion de la cadena de suministro, lo que significa
para el cliente ingresos mas rapidos y un mejor control respecto a las unidades que
adquiere, minimizando duplicaciones, reduciendo gastos generales de logistica, optimiza
el tiempo de ejecucion del pedido.

4. En general ofrece el servicio a clientes de todo el mundo, consolidando la instalacién
exitosa de las cocinas industriales a precios razonables. Que a su vez ayuda a la expansion
de los clientes, creando nuevas tiendas, remodelaciones, reubicaciones, entregando en
tiempo y dentro de los presupuestos.

5. Ofrece, remplazo del equipo, reparacion de piezas y articulos de reabastecimiento,
articulos de equipos de cocina listos para entrega inmediata.

6. Por ultimo cuenta con IPM que es la Gestion integral de Proyectos, para detectar y

desarrollar nuevas oportunidades, hasta su ejecucion.
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PERFIL DEL CLIENTE

El perfil de Cliente de H&K International, son cadenas de restaurantes

P\ de comida rapida principalmente, con visién de crecimiento global. Por
.O' — lo que H&K resulta un socio estratégico, por sus localizaciones diversas.
& Ofrece servicio de Logistica, ayuda a minimizar las tareas de expansion
de sus clientes. Su facturacién anual durante el afio 2016 fue de 500

millones de délares. (H&K International, 2017b)

PRINCIPALES PROBLEMAS DE LA INDUSTRIA RESTAURANTERA.
A Problemas de seguridad alimentaria.
A Bajo rendimiento en el procedimiento.
A Mayores costos de produccion.
A Baja calidad en los productos.
A Aumento en los tiempos de produccién.

A Riesgos de accidentes. (Gonzales, 2017)%

COMPETENCIA

El principal competidor de H&K es Franke Kitchen Systems, ya que cuenta con la capacidad
logistica y proveeduria mas grande de cocinas industriales a nivel global. En el equipamiento
de cocinas industriales, asi mismo es proveedor de algunos cliente de H&K. En este caso
diferencial con H&K International, es que sus productos son de linea, y no se adaptan a las
necesidades especificas de los clientes.

Figura 7 Logotipo Franke

23 Esta informacién fue proporcionada por el cliente A, y por dos empleados encargados de los
restaurantes.
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A Competencia internacional: FRANKE, FAGOR**
A Competencia México: SERVINOX, ISINOX, EPIMA, INTERNATIONAL, CORIAT.

El equipamiento de las cocinas industriales no se encuentra a la venta de forma comercial, por
lo que el siguiente anélisis sera de algunos de sus productos de uso doméstico y productos

con caracteristicas deseables.

Otro punto fundamental es el de los indicadores, ya que sin estos, seria complicado identificar
el eje sobre el cual se debe dirigir el proyecto. Para el desarrollo de cualquier producto debe
ir de la mano de un estudio de mercado a detalle, para brindar a los clientes, la resolucién de
necesidades criticas, que generen gran beneficios a la comercializacion y a la generacion de

utilidades

ANALISIS DE PRODUCTOS EXISTENTES EN EL MERCADO
DEFINICION DE PRODUCTO
Contenedor de Residuos Automético, con apertura frontal, activacion por sensor. Para el
analisis de productos existentes se debe de tomar en cuenta las dimensiones del producto, el

material en acero inoxidable o plastico de grado alimenticio y uso.

El siguiente analisis se realizo para encontrar caracteristicas deseables en el producto existente
que se puedan adaptar al disefio, asi como para analizar las soluciones constructivas y si existe

ya un producto en el mercado que solucione la necesidad del cliente A.

En la siguiente tabla presentare los modelos de contenedores de residuos que existen en el
mercado de venta comercial para uso doméstico e industrial. Referente a los productos que
se utilizan en las cocinas industriales no se encontrd gran informacion, ya que este tipo de
productos se consideran como confidenciales. Tanto para los fabricantes como para las

cadenas de restaurantes que tienen estrictas politicas de privacidad.

24 Principales competidores, tienen infraestructura necesaria para abastecer las necesidades de los
clientes a nivel mundial.
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La siguiente tabla presenta caracteristicas generales del producto y una tabulacion de las

caracteristicas deseable para solucionar la necesidad presentada.

PRODUC
TO

ADAP A
LA MESA

SENSOR

uso

de residuos

Con sensor,

apertura por
la parte
superior.

Contenedor

6%

NO

Contenedor
de residuos,
dos cestos
de pléstico,
corredera
superior, y
collar que
sujeta los
cestos.

—ruasico

18%

Sl

S

NO

Sl

NO

NO

NO

Contenedor
de residuos,
un cesto de
plastico,
corredera
superior, y
collar que
sujeta los
cestos.

SI

NO

NO

NO

NO

NO

Contenedor
de residuos,
dos cestos
de plastico
ordenados a
cada lado,
corredera
superior, y
collar que
sujeta los
cestos.

_VASTICO

18%

SI

S

NO

SI

NO

NO

NO

Contenedor
de residuos,
dos cestos
de pléstico
ordenados a
cada lado,
corredera
inferior, con
estructura.

12%

SI

S

NO

NO

NO

NO

NO

Contenedor
de residuos
con sensor,
apertura por
la parte
superior.

MR.BIN
S
|25
log

12%

NO

NO

SI

NO

Sl

NO

NO
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CONCLUSIONES

Actualmente ninguno de los productos que se encuentran en el mercado no cuentan con las

caracteristicas necesarias para resolver las necesidades del cliente A. Por lo que es necesario

desarrollar un nuevo producto.

La aplicacion de la mercadotecnia al proyecto de especialidad, permitido generar diagndsticos

del problema de manera efectiva, ayudado de herramientas, que propiciaron la visualizacion

integral del problema. Ademas de permitirnos visualizar el proceso administrativo desde otra

perspectiva, asi como la toma de decisiones.

FODA DE H&K MEXICO

EMPRESA

CONTEXTO INTERNO

FORTALEZAS
Gestion completa de logistica y proyectos.
Disefio a medida.
Reposiciones de piezas.

DEBILIDADES
Modificacién
procesos de produccién, tanto de

constante en los

disefio como de manufactura.

TECNOLOGIA

Errores de disefio, que involucren

Certificaciones Globales procesos innecesarios, reduccion
de costos.
CONTEXTO EXTERNO | OPORTUNIDADES AMENAZAS
Expansién del mercado en la industria de los | Competencias Locales
alimentos. Politicas de los paises/
guerras/catastrofes.

Nuevas empresas
Tendencias de Negocios

Contingencia en periodos de

entrega de productos.

DIAGNOSTICO

La situacion es favorable por el crecimiento de
la industria de los alimentos, especialmente de
comida rapida, es importante visualizar nuevos
clientes, de acuerdo a las tendencias del
mercado, y atraer a los clientes mediante la
intervenciéon del disefio a medida de las
necesidades.

Punto a mejorar son los cambios del disefio,
enfocados en la usabilidad, produccién, medio

ambiente y costos.

ENTRATEGIA
Plan de accién.
Crear diseflos a medida de las
necesidades del cliente.
Enfocados en la usabilidad, la
produccion y los costos.
poder

Para homogenizar las

prioridades en el disefio vy
desarrollarlo de manera efectiva.
Dedicar tiempo en la carga de

trabajo para revalorar los disefios.

Tabla 9FODA de H&K México, creada por el Autor (2018)
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CONCLUSION

Como estrategia para minimizar las debilidades en cuanto la produccion, con el proyecto se

pretende generar un producto, con especificaciones técnicas bien delimitadas, y un proceso

de fabricacion disefiado bajo los requerimientos del departamento de Ingenieria de Valor.

Para minimizar los costos en la fabricacion de prototipos se probaran sobre materiales

alternativos.

FODA DISENO DEL PRODUCTO

Con el siguiente analisis se pretende identificar la situacion actual de los productos segun su

calidad, disefio y fabricacion:

DISENO Y REDISENO DE PRODUCTOS

CONTEXTO INTERNO
(FACTORES DEL PRODUCTO)

FORTALEZAS DEBILIDADES
Alta calidad El proceso de fabricacion de los
Funcionales productos, tiene variables, por lo

Alta durabilidad.
Tiempos de entrega
Departamento de Ingenieria de
Valor para la mejora del producto.

que no todos los productos tienen
la misma calidad.
Y a falta de un control de los
componentes del producto,
La estética tiene poco peso en el
producto

CONTEXTO EXTERNO
(AMBIENTE DEL PRODUCTO)

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Nuevos Clientes
Intervencién en la estética del
producto, cada vez los clientes dan
més peso a la parte visual y de
usabilidad del producto.

Implementacién de nuevos
materiales en la competencia.

DIAGNOSTICO: Se debe de
contemplar urgentemente
aspectos de usabilidad y estética
en los productos, sin descuidar los
tiempos de fabricacion y el costo.

ENTRATEGIA: Se debe de invertir
tiempo en los nuevos clientes, para
generar lenguajes formales en sus
lineas.
Se debe analizar la usabilidad y
funciones de cada elemento para

brindar la mejor solucién al cliente.

Tabla 10 Foda Disefio del Producto, creada por ltzel Estefania Torres Briones (2018)
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CONCLUSION
A pesar que los productos son de acuerdo a las necesidades de los clientes, que depende del
tipo de alimento a preparar, los procesos y las ubicaciones. La empresa no brinda al cliente
productos que cuenten de caracter formal y estética, que transmita la imagen grafica de cada
cliente. En la mayoria de los casos los productos creados entre marcas son muy similares y

carecen de diferenciacion estética, y lenguaje indicativo.

CONTEXTO

"Observa detenidamente tu entorno y comprenderds mejor, el funcionamiento de las cosas”

Albert Einstein.

Los objetos no se encuentran aislados, son creados para satisfacer una o méas necesidades del

usuario, y cumplen su funcion en un lugar y tiempo determinado.

Para el buen funcionamiento de un producto, se deben de contemplar ~ Qi=s===ssassans

distintos elementos a los que se encuentra expuesto, en primer lugar @ n
para identificar todos aquellos puntos o limitantes que puedan n
impactar significativamente en el funcionamiento o ser parte del ﬂ

problema a resolver.

CARACTERISTICAS DEL RESTAURANTE

Se realizaron visitas de campo a dos Restaurantes del cliente A®, en la ciudad de Leon,
Guanajuato y en la ciudad de San Luis Potosi®®. Por normativas generales de la franquicia,

tienen que cumplir ciertos requisitos en las caracteristicas de la cocina a nivel mundial.

El restaurante cuenta con las siguientes areas: consumo de alimentos, orden de alimentos,

espera de alimentos, cocina, bafios, area de juegos, almacén y servicio para carros. El area

% Por motivos de confidencialidad, no puede ser mencionado el cliente.
%6 Visitas guiadas, muestran el proceso de elaboracion de los alimentos y las instalaciones.
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donde se encuentra el contenedor, es en el area de preparacion de hamburguesas, que esta a
la vista del mostrador donde se piden las érdenes, aproximadamente 3 personas interactian
alrededor del area. Se coloca por debajo de una mesa, la cual no puede ser modificada. El
area en general esta expuesta a calor, sin embargo no es una zona himeda. Comdnmente se
requiere de dos contenedores de basura debido a que la mesa se utiliza por ambos lados. El
espacio destinado para la instalacion del dispositivo es de 14" x 18" x 16". En Europa puede
utilizarse dos o solo un lado de la mesa de preparacion, debido al tamafio de los restaurantes

tiende a ser mas pequefios®’. (Lara, 2017)

ZONAS DE PREPARACION DE ALIMENTOS
Las cocinas industriales tienes distintas zonas de acuerdo a las actividades que se realizan para
proveer de un servicio efectivo, la zona donde se encuentra ubicado el contenedor es en la

zona de preparacion de alimentos en la cual se encuentran los siguientes alimentos:

A Zona de coccién, donde se encuentra Plancha de carnes, Campanas, Freidoras.

A Sus caracteristicas son de doble mural y en el centro se encuentra la zona de

2" En entrevista con el Ing. Miguel Lara, Coordinador del Disefio de Restaurantes del cliente A en Europa
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UBICACION DEL PRODUCTO

Se realizd una visita de campo a una sucursal del cliente A%?® en el cual se recibié una
explicacion guiada por parte del Gerente Daniel Gonzales. Se visitaron cada una de las areas
de la tienda y se identificaron los puntos clave donde se colocara el dispositivo contenedor de

residuos.

A continuacion se presenta el Lay- Out de ubicacion del contenedor en la tienda, y la relacién

con el area de trabajo y ubicacion de los cocineros.

llustracidn 3 Lay-out ubicacidn de los botes de basura en el restaurante, se muestran en naranja.

|_ R - _|
' COCCION COCCION AREA DE '
| TRABAJO |
l COCINERO COCINERO |
| |
' COCINERO COCINERO |
| |
MESA
| [T)E{ABAJO MESA DE PREPARACION |
| - |
| COCINERO COCINERO |
| |
‘ COCINERO COCINERO |
| |
PARRILLA PARRILLA
I S NN N B |

28 E| cliente A no puede ser mencionado por motivos de confidencialidad.
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Tabla 11 Ubicacion de contenedor.

IMAGEN

DESCRIPCION
El producto se localizara en el area
de preparaciéon de alimentos, en la
isla central.®

Actualmente se utilizan botes de
basura de la marca Rubbermaid, y
la mesa de preparacion tiene un
espacio para colocarlos, sin
embargo los residuos se encuentra
expuestos, y la estética del
producto decrece.

%9 La distribucion del area de preparacion de alimentos cuenta con un area central y dos laterales donde

se ubican los muebles de cocina.
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IMAGEN

DESCRIPCION

El tipo de desecho son hojas de

papel que se colocan sobre las
bandejas ubicadas en la imagen,
para absorber las grasas de las
carnes. En este contenedor no
puede haber residuos organicos.

A lado derecho de la mesa de
preparacion se encuentra una
freidora de papas, por lo cual
algunos de los desechos en esta
area son bolsas de plastico de

papas.

Por el lado izquierdo se encuentra
una parrilla, donde se genera la
mayor cantidad de residuos al tener
que estar sustituyendo constante
mente las hojas de papel. 3

En la visita de campo notamos que
el cocinero de la parrilla es el
encargado de sustituir las hojas de
papel de las charolas, por lo que el
realiza la actividad de desechar, y
saca el contenedor de basura de su
espacio para colocarlo justo entre él
y la parrilla.

30 Las hojas que se utilizan son de papel encerado, en promedio se tira dos veces al dia los residuos del

contenedor de basura.
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MESA DE PREPARACION DE ALIMENTOS

El dispositivos contenedor de residuos ha sido solicitado para colocarse, por debajo de una
mesa de preparacion de alimentos, la funcion del equipamiento en el proceso de preparacion
de alimentos es colocar la carne sobre hamburguesas. Para lo cual van sobre la mesa 4
dispositivos, que mantienen calientes las carnes, que ya han sido cocinadas. La carne es
colocada sobre bandejas para introducirse los dispositivos, para evitar el contacto de la carne
y quitar el exceso de grasa, se colocan hojas de papel, estas son cambiadas cada que se coloca

carne nuevamente sobre la bandeja. Este papel es el principal residuo que se deposita en el

contenedor.
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llustracion 4Mesa de Preparacion de Alimentos y Rubbermaid 2955, Medidas Generales.
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OPERACIONES
Durante la actividad, cuando una bandeja se queda sin carne, el cocinero toma la charola
cambia el papel y coloca nuevas piezas de carne. Sin embargo se encuentra rodeado de otras
unidades como son la freidora de papas y la parrilla, por lo cual como residuos ademas de los
papeles también puede encontrarse, bolsas de plastico de las papas. Los desechos organicos
deben de colocarse en otro tipo de contenedores en la parte posterior de la tienda, estos

dispositivos son sanitizados por una empresa contratada por outsourcing. (Gonzales, 2017)

El dispositivo debera de ajustarse a las medidas de la mesa, y no sobre pasar los 14" X 18" X
16". Para instalarse debera sujetarse a los soportes superior e inferior de la mesa de
preparacion, los cuales tienen las siguientes dimensiones: Las medidas de los soportes son:

Superior 1.559" x 1.5 “Inferior 4.567 "x 1.5".

CONCLUSION
Es importante considerar que el objeto tiene una posicion exacta, y limites bien definidos, que
definiran el tamafio y el disefio, al momento de generar soluciones para los diferentes
conceptos que a continuacion se presentaran, algunos fueron descartados por que el tamafio

al no poder variar no les permitia ser operativamente efectivos.

USUARIO

El contenedor de residuos debe de poder ser utilizado por personas

de 16-45 afios de edad y de sexo indistinto. A pesar que el contenedor

O O O fue solicitado para su uso en los restaurantes europeos de su cliente A,

debido a que el restaurante tiene expansion global, es deseable que se
LC'J pueda adaptar a usuarios de distintos paises y continente.
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CARACTERISTICAS GENERALES
A Ubicacién Geografia: continente europeo
A Nivel de Educacion: Escolaridad basica
A Rango de edad: 16-45 afios de edad
A ldioma: aleman, inglés, francés, etc.

A Sexo: indistinto

La edad siguiendo estrictamente el convenio nim. 138 de la OIT sobre la edad minima de

admision al empleo.

Por lo cual se busca el disefio tenga un enfoque universal, apto para personas a partir de los
16 afos de edad, actualmente los productos no estan pensados para el uso de estos por

personas con discapacidad.

Los paises donde se vendera el producto son los siguientes: Alemania, Francia, Irlanda, Reino
Unido, Bélgica, Suiza, Suecia. No se puede establecer una cultura en general ya que las

costumbres y antropometria de las personas, son diversas.

TIPOS DE USUARIO Y OPERARIOS
USUARIOS PRINCIPALES
1. Cocineros, ayudantes de cocina (Utilizan todos los elementos de la cocina, con el uso
rompen los objetos).

2. Personal de mantenimiento (Limpian la cocina).

OPERARIOS

3. Instalador de Cocina H&K (Mueven e instalan las cocinas).
4. Montacarguista (Mueven las cocinas del almacén al trailer, del trailer a la tienda).

5. Operarios de Fabricacion (Responsables del proceso de fabricacion completo).®'

3TEl disefio debe estar enfocado también en los operarios de fabricacién, para que el ensamblaje sea
sencillo y rapido.
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CARACTERISTICAS DEL USUARIO

El usuario principal es el cocinero que se encuentra en la parrilla, y el cocinero encargado de
colocar las carnes sobre el pan de hamburguesa, ambos estan encargados de cambiar las hojas

de papel de las charolas.

UBICACION CARACTERiSTICAS‘EDAD ‘SEXO EDUCACION IDIOMA DISCAPACIDAD

EUROPA Empleo temporal 16/45 M/F Basica- - Si/no
Medio-

Superior

Tabla 12 Caracteristicas de Usuarios, (Lara, 2017)

DIMENSIONES ANTROPOMETRICAS

Debido a que el producto esta dirigido al mercado europeo, las medidas antropométricas a
considerar fueron tomadas del trabajo de recopilacion realizado por Julius Panero, tomadas

por la milicia estadounidense.

MEDIDAS DE LA MANO
El percentil tomado es el percentil 5 de hombre en edad promedio de 18 a 45 afios de edad,
para las medidas de la mano, que equivalen a 4" de ancho, 8" de largo de la palma de la mano.

Pufio cerrado es igual a 4.8".

MEDIDAS BRAZO
El largo de los brazos extendidos en percentil 5 de hombre equivale al 30", la decision respecto
a la consideracion de percentil 5 de hombre es debido a la variabilidad de los usuarios que

opera el dispositivo, tratando de minimizar el margen entre dimensiones.*

3 Los datos presentados son las utilizadas para el disefio final, durante el proceso de desarrollo y disefio
se tomaron mas medidas encuentra como son angulos de movimiento y alturas.
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ACTIVIDADES

Se realizd un analisis rapido de la actividad de desechar residuos, durante la visita de campo

realizada al cliente A. Para la operatividad del Contenedor de residuos se debe contemplar las

siguientes actividades que el usuario hace actualmente, con la unidad existente.

Los requerimientos basicos de actividad, contemplan que el area de trabajo del usuario sobre

el area de preparacion de alimentos por fuera de la mesa corresponde a 60 cm donde se podra

desplazar. Es importate considerar los angulos de inclinacion del torso no deben de exceder

de los 70°, respecto a la posicion natural del cuerpo, al pasar estos grados el movimiento

repetido puede ocasionar fatiga e inclusive lumbalgias ocupacionales.

ACTIVIDAD

Toma el residuo

PARTE DEL CUERPO UTILIZADA

Mano.

Se gira hacia el contenedor

Torso, Cadera, Piernas.

Se agacha para alcanzar la altura del contenedor

Torso, Espalda, Cadera, Rodillas.

Posiciona la mano por encima del contenedor

Mano, brazo, hombro.

Suelta el residuo

Mano.

Mueve la mano hacia afuera de la mesa.

Mano, brazo, hombro.

Se levanta.

Rodilla, cadera, muslos, espalda, cabeza.

Gira hacia el area de trabajo.

Torso, cabeza.

Retiro de Bote de Basura

Se contabilizo las repeticiones de la actividad en periodos de 15 Min, obteniendo un total de 3

repeticiones aproximadamente dependiendo del nim. de pedidos. En una carga de trabajo

baja. Que al ser multiplicadas por hora equivale a 12 repeticiones por hora, 96 repeticiones por

jornada laboral. Tomando en cuenta una hora de pedidos con baja demanda.
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MOVIMIENTOS

A continuacion se presenta el diagrama del procedimiento actual para desechar basura en el

area de preparacion de hamburguesa.

ZONA DE CONFORT

-

S

ﬁom DE CONFORT

|
ZONA DE CONFORT

Z |
™
[

llustracion 5 diagrama de actividades, dngulos de movimiento.
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ALCANCES

Los alcances de movimiento presentados a continuacién son del libro Dimensiones
antropomeétricas del autor, Julio Panero, se muestran las areas de desplazamiento y alcances

de una persona al preparar alimentos.

En el dibujo siguiente se muestran los espacios a considerar para el desplazamiento, del area
de fregaderos, esta medida sirvio para el proyecto debido a que el movimiento de desecho de
residuos en el restaurante es similar al de esta area. Se contempld la medida B y D

correspondientes a 40 y 18 Pulgadas.

llustracion 6 Espacios drea de la cocina(Panero, 1983)
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g . P !
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» X_: - 1) oooooooog
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o
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REPETICIONES

La operaciéon de depositar basura en el contenedor se realiza en un promedio de 90 veces al
dia, con baja demanda de trabajo. Hay que considerar que eso equivale a 540 veces a la

semana, con un total de 197,100 veces al afio.

CONCLUSION
La ubicacion de cada de uno de los componentes repercuten en la calidad de vida del usuario,
al ser este producto un instrumento de trabajo, por otro lado las medidas y alturas tuvieron

poco margen de movimiento, debido a las restricciones del espacio y medidas del producto.

FUNCION
NECESIDAD

Funciones principales: Aislar el contenedor de basura del area de preparacion de alimentos,

apertura frontal, para facil acceso al contenedor. Sensor para o

A continuacion se muestra la descripcion de necesidades en la primer columna, las cuales son
subsanadas con la funcién en la siguiente columna la cual se resuelve con el disefio de un
subsistema, en la siguiente columna se colocan los elementos basicos que requiere el
subsistema y en la siguiente columna las caracteristicas deseable. De esta tabla se logra

encontrar los elementos minimos que se requieren para la creacion del dispositivo.
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A continuacion se presenta la clasificacion de elementos necesarios para el disefio de acuerdo

a las funciones y necesidades del cliente.

NECESIDAD FUNCION SUBSISTEMA ELEMENTO CARACTERISTICA
DESEABLE
Aislar contenedor Proteger Carcasa Paneles laterales Ensamble sencillo sin
del area de - soldadura
preparacion de Panel posterior _
alimentos Puerta Puerta de acceso facil al contenedor,
Acceso para colocarlo y retirarlo de
lugar
Sujetar el Sujetar Elemento adaptable al Formade C, tope de seguridad, que
contenedor a la filo inferior de la mesa | medida interna 1 | evite el dispositivo salga del
mesa 1/2" lugar
Activar el Activar el Sistema de activacion de | Sensor Infrarrojo Definir los rangos de
dispositivo , en la dispositivo dispositivo, receptor de tolerancia para activacion,
menor cantidad sefial, se descarta la Sens.o.r ubicarlo para activarse con
de movimientos opcién del pedal por Capacitivo el miembro inferior
posible cuestion de altura del
dispositivo.
Desecho de Abrir puerta, Puerta para acceso al Puerta de el armado de la puerta
residuos, en la por fuera de la cesto de basura acceso deberd llevar la menor
menor cantidad mesa cantidad de soldadura
de movimientos posible
posible. Puerta para acceso al Puerta con guia Rampa para direccionar la
espacio para depositar | para desechar la basura al cesto, debe salir
la basura basura por fuera de la mesa
mediante mecanismo
Accionar el Elemento indicativo Etiqueta Centro en sentido
sistema del /perforacién o horizontal, puede variar la
sensor Forma altura.

Sujetar el Bote Sujetar el Bote Base del Bote Estructura Bajo tiempo y costo de
dentro del lamina fabricacion, debera
contenedor Estructura soportar un peso de 8Kg

tubular
Perfiles a los
laterales
Generar Accionar el Moto reductor corriente | Requiere de una | Definir ubicacién adecuada
movimiento en el Mecanismo directa base para dependiendo del tipo de
mecanismo sujetarse mecanismo
Energizar el Fuente de Poder Requiere de una | Se debe contemplar el drea
mecanismo base para de ventilaciéon para evitar,
sujetarse sobre carga de calor.
Limpiar el Elemento para Sistema de agarre Elementos para La ubicacion debe ser
contenedor, por sujetar el sujetar el adecuada para la

lo que se requiere
se retire de la
mesa

contenedor de
forma segura

contenedory
mover de lugar

distribucion del peso del
dispositivo, sebe ser seguro
de sujetar sin filos.

Tabla 13 Necesidades para el Bocetaje creada por ltzel Estefania Torres Briones (2018)
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MECANISMOS

El mecanismo del dispositivo debera de responder a las funciones principales y secundarias del

dispositivo, para fin de este anélisis se describira a continuacion las funciones principales:

Contenedor de
Residuos

Bote
Rubbermaid —
2955

| | | |

Sujecion del
Puerta de Acceso al )
Soporte Contenedor Bote Carcasa Exterior contenedor con la
mesa de preparacion
Mecanismo para Mecanismo de mecanismo para
— apertura — sacar el contenedor
mover el bote P fuera de la mesa
|__|Guia paradesechode [ | Unionentre las
basura piezas

Tabla 14 Sistemas y subsistemas del Contenedor Creado por ltzel Estefania Torres Briones

Requerimientos de mecanismo, para no interrumpir la actividad del cocinero y hacerlo dar mas
pasos para accionar el contenedor, se debe de respetar el espacio de los pies, por lo que el
acceso de la basura al contenedor puede iniciar de la mitad del contenedor hacia arriba,
preferentemente el movimiento que se puede utilizar es el radial con una puerta abatible, otra

forma a evaluar es con correderas para generar un movimiento horizontal hacia afuera.

A continuacion se presenta el analisis de mecanismos, se busca medir la factibilidad de acuerdo
a los siguientes parametros, costo 20%, complejidad 30%, espacio ocupado 20%, Control sobre
el movimiento 30%. Los rangos de medicion son 5 para una alta efectividad segun el concepto

a evaluar y 1 para baja efectividad.

Pagina 69 de 168



d d O
Costo
?Za;:tj Baja 5 Media Pequefio 5 Alto5 EI;ECA-IEQIIZ%A
Las funciones que requieren mecanismaos son, Medio 3 3 Alta Medio 3 Med_'o 3 Media 12
Grande 1 Bajo 1 .
Costo Baja 4
Alto 1
Complejidad y
Bote o S Costo Espacio Control
Rubbermaid 0] o D D 20% componente 20% 30% TOTAL 100%
s 30%
No se puede regular la
Corredera Comercial tipo velocidad de salida ni 3 5 5 1 14
C d industrial, se coloca en los carga 14 KG, de entrada, puede
orredaeras laterales de elemento a espacio definido aumentar t'er"np oenla
desplazar y sobre la base . operlacwéfl
] 12% | 30% | 20% | 6% | 68%
© La cremallera se coloca Con el motor se puede
'E Plﬁéﬂ y sobre una guia, el piidn se Guia, Pifdn, Regular la Velocidad 3 1 3 5 12
S‘ coloca sobre un eje de Cremallera, de Salida y entrada, el
i = | cremallera rotacién , al girar la flecha, motor mecanismo requiere
1 _8 cremallera avanza de lugar lubricacion
12.0% 6.0% 12.0% | 30.0% | 60.0%
q
O
B . Biela, Manivela, El mecanismo requiere
Biela y dos barras articuladas, una | ¢ e e de gran espacio,y 1 1 1 3 6
. se desplaza sobre una guia ) y .
O manivela mientras la otra hace un Guia inferior, Eje | requiere motor para la
e . movimiento radial de Rotacion, generacion de
con guia Motor. movimiento
4% 6% 4% 18% 32%
Motor El movw’miim.o que ‘se
g genera es horizontal, y 1 5 5 5 14
] actuador Motor actuador lineal de Barilj:celtés”para requiere espacio a lo
Tornillo sin venta comercial correderas. \argo.de fa
J X profundidad del
- fin dispositivo. 4% 30% 20% 30% 84%
{1 T
i © El movimiento es
= Motor y Requiere de una estructura radial y genera un
que soporte el balero, al ey
flecha de cualvaairla flecha de Motor flecha, ar:;vr‘]?e‘irgéo 3 5 1 5 14
rotacion rotacion, la flecha va al balero, descendente, pgr o
motor por lo que requiere estructura e se re ' ere
SObre una estructura de soporte esg:do y ug:altura
estructura del motor especifica 12% 30% 4% 30% 76%

Tabla 15analisis de Mecanismos, creada por ltzel Estefania Torres Briones (2018)

CONCLUSION:

Los mecanismos con mayor eficiencia segun los requerimientos es el actuador motor lineal, las
ventajas del dispositivo son las siguientes: venta comercial, facil instalacion, facilmente
remplazable, el movimiento es lineal horizontal, lo que favorece al concepto electo para el

disefio del producto que consiste en un cajon con correderas accionado por el motor.
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CAPITULO 3

D PROPUESTA DE DISENO

“El diseno es la inteligencia hecha visible”. Alana Wheeler

PLANTEAMIENTO DE PROBLEMA

PROBLEMATICA

Como consideraciones se tiene que el contenedor de residuos se debe de adaptar a una mesa
de preparacién de alimentos®, la base a la cual se debera colocar tiene un espesor de 1 1
pulgadas, y el espacio interno esta delimitado de hacia el fondo por 16 pulgadas y de alto 16.
4 pulgadas. Con el fin de aislar los residuos del area de preparacion de alimentos. El producto
estara a la venta para el mercado Europeo®. Por lo cual se debe de respetar el espacio de 1354

mm entre pasillos, para la operatividad del producto.

En la instalacion del dispositivo se colocara por debajo de la mesa de preparacion y se fijara,
sin embargo el usuario lo saca del sitio y lo coloca enfrente de él. Es de gran importancia aislar
de manera efectiva los residuos del area de preparacién de alimentos que se encuentra a la
vista de sus clientes. Con el desarrollo del producto, para logra generar una imagen positiva
en los clientes, al asegurar que el area de preparacion de alimentos cumple con todas las

normativas de Higiene y Calidad.

El vaciado del contenedor se realiza dos veces por dia aproximadamente, y solo requieren de
un cesto. Dentro del uso del contenedor no esta permitido colocar desechos organicos. El

Desarrollo del producto, impacta directamente al usuario, ya que se contemplara aspectos

33 Mesa con disefio y caracteristicas especificas correspondientes a la cocina industrial del cliente A.
34 Para los paises de Alemania, Francia, Reino Unido, Suiza, Suecia, Irlanda y Bélgica.
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ergondémicos, que permitan reducir los movimientos y esfuerzos realizados durante la actividad
de desechar en el proceso de preparacion de alimentos, que es repetitiva a lo largo de la
jornada laboral. El nUmero de repeticiones por jornada es de 90 en estimadas bajo un tiempo

bajo de demanda de pedidos.

Por ultimo, el desarrollo del proyecto permitira a H&K International, cumplir con su mision
satisfaciendo una de las necesidades de su principal cliente, ademas de ampliar su catalogo,
con una nueva categoria de productos. Los costos de fabricacion estimados no deben pasar

los $250 dolares por unidad.

PROBLEMA

Se requiere un dispositivo para mejorar la actividad de desechar residuos, por medio de una
estructura con mecanismo de apertura y cierre automatico. Que soporte un cesto de basura
Rubbermaid Modelo 24, resistente a 5Kg de Carga. Adaptable a mesa de preparacion. El
dispositivo sin accionar no deberad sobrepasar la cara frontal de la tapa de la mesa, El
mecanismo debera ser accionado mediante un sensor para evitar el contacto con las manos.
Se reduciran los siguientes movimientos realizados por el usuario: Descenso del hombro,
extension del brazo por debajo de la mesa, flexion del brazo, Incorporacion del cuerpo a
posicion anatomica natural, mediante la expulsion de cesto de residuos por fuera de la mesa.
El area de instalacion contempla el soporte interno frontal de la tapa superior e inferior de la
mesa, y superficie superior del estante inferior. El dispositivo no puede rebasar las medidas de
14" x 18" x 16". El dispositivo debera ser facilmente colocado y removido, por lo que debera
tener complementos a la estructura para sujetarse como herraje. Para la manipulacion del
objeto se debe de planear como se trasladara para su limpieza, se puede reducir el esfuerzo
de carga con llantas auxiliares. El material sera 304 SS para las partes visibles al usuario, 304 2B
SS para la estructura interna. En el caso de utilizar magnetos, la parte de contacto debera ser

430 SS. El costo del dispositivo no debera rebasar los $250 dolares por unidad.
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OBJETIVOS

Incremento de
puestos en
México

Aumento de
pedidos de
clientes

Objetivos

Aumento de

confianza en

H&K por buen
disefio

Remplazo mismo Gasto reducidos
de Productos por en compra de
larga vida util repuestos

Larga vida util

del producto, por ILALLECleles . Cocineros,

Buen disefio en
el disefio.

ayudantes de
cocina (o[}
Mc.Donald’s

Personal de
mantenimient
o] de
Mc.Donald’s

Informacién Estructura:
precisa de los Puntos criticos
requerimientos de carga,

de disefio. reforzados.

Instalador de
Cocina H&K
Montacarguis
ta

El disefio Operarios de

Buen analisis de contempla los
uso del producto puntos criticos
de carga.

Fabricacién
Disefio

Ingenieria
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PREMISAS

El dispositivo contenedor de residuos debera de cumplir las siguientes premisas:

A Debera ser adapte a la mesa de preparacion, y que en su operatividad respete las distancias
minimas permitidas entre pasillos de las tiendas en Europa.

A Debera mejorar la actividad de desechar residuos, reduciendo movimientos y esfuerzos
realizados por el usuario.

A Debera aislar los residuos del area de preparacion de alimentos. Para generar una imagen
positiva en los comensales.

A Debera tener facil acceso al contenedor para depositar los residuos, rapidamente.

A Debera cumplir los requerimientos de acuerdo al area de salpicadura, definidos por NSF.

A Debera ser sencillo y facil de limpiar.

A Debera tener un mecanismo de apertura y cierre automatico.

A Los costos de fabricacion por unidad no pueden rebasar los $250 dolares

CONCEPTO DE DISENO

Dispositivo contenedor de residuos, de acero inoxidable, adaptable a mesa, que aislé los
residuos del ambiente, con una puerta de acceso al contenedor, con mecanismo de apertura

y cierre, sencillo y rapido.

El dispositivo se montara sobre la mesa de preparacion de la siguiente forma., tendra que

apoyarse en los soportes inferior y medio para sujetarse a la mesa.

llustracion  7Instalacion de Dispositivo, Boceto ltzel
Torres.
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llustracion 10 Concepto 3, Bocetaje Itzel Torres

PROPUESTA 1

Puerta Frontal con base para cesto de basura accionado fijado
por correderas a un gabinete exterior, para que el cesto salga,
utilizara un botdon con iman y resorte, que al ejercer presion

sobre la puerta, el mecanismo botara la puerta hacia afuera.

llustracion 8 Concepto 1, Boceto Itzel Torres

PROPUESTA 2

El concepto dos, Fija el cesto de basura por medio de un
Bracket a las caras internas del contenedor o la estructura
externa, para removerlo hay que sacar el dispositivo, y
remover la tapa superior, la puerta de acceso abre hacia
adentro, y sirve como res baladilla para tirar la basura.

Colocado a los laterales del eje de rotacion de la puerta.

llustracion 9 Concepto 2, Boceto Itzel Torres

PROPUESTA 3
El concepto tres, consiste en una puerta, con dos
paneles, el primero que funciona como puerta, tiene un
escalén que sirve como eje de rotacion, y el segundo
que sirve de res baladilla, que al cerrarse la puerta,
dirige los residuos al cesto. El cesto estard fijado por
medio de un soporte el cual se inserta sobre las
paredes por medio de studs. Para accionar el
mecanismo se considera un motor para dar

movimiento al eje de rotacion.®”

% Se dio seguimiento a esta propuesta en un principio, sin embargo debido a la seleccién del mecanismo
se eligio la propuesta uno por factibilidad econémica.
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BOCETAJE

REQUISITOS Y PARAMETROS

Tabla 16 Requisitos y parametros

Requisito Requerimiento Parametro
. . . .| Medidas del cesto:
Contener  cesto  de | El dispositivo deberd tener el tamafio Altura 11.696"
basura Rubbermaid No. | adecuado para contener el cesto de basura. Ancho 8196
ncho 8.
24 Profundidad 11.425"
El dispositivo debera tener elementos para | Deberan ser en el mismo material que el dispositivo
sujetar el cesto de basura. competo, Acero Inoxidable 304 2B SS.
E El dispositivo debe de | El dispositivo no deberd sobresalir de la ?Arellbxeqzlfj;rgsdlr no més de:
O | adaptarse a la mesa de | estructura de la mesa general.
§ preparacion de
W | alimentos MDE-809142F, . , Las medidas de los soportes son:
MDE-809141F. Para ajustarse a la mesa debgra adaptarse a Superior 1.559" x 1.5 *
los soportes, superior e inferior. Inferior 4567 " 1.5"
Aislar los residuos del | Tapar los residuos con algin elemento de | La estructura de separacion deberd ser resistente y
espacio de preparacion | separacion o delimitacién de espacio. cumplir las normativas NFS.
de alimentos. - ) .
Utilizar puerta para aislar la entrada de | La puerta deberd de ser ligera. No pesar mas de 1KG.
acceso de los residuos al contenedor.
La estética del producto | El rayado del Material deberd ir en el mismo | El rayado del material debera ir en sentido Horizontal.
debera ser acorde a la | sentido que el rayado dela cocina completa.
estética de la cocina en
general. Formas simples y rectas, no utilizar curvas en | El redondeo de las esquinas de todos los elementos
_ la forma general pero si en las terminaciones | debera de ser de 0.125", segin normativa general de
g de las ldminas. la empresa.
2 Deberd causar en el | El material utilizado deberd de brillar y ser | El material a utilizar en el exterior debera ser 304 SS.
usuario la impresiéon de | liso, para evitar acumulacion de suciedad.
ser higiénico. i . ) ) )
La forma no debera permitir ver al cliente, los | El acceso o entrada para depositar los residuos en el
residuos desde el mostrador. contenedor debera de ser frente a la ubicacion del
cocinero, o en la vista de la mesa.
El dispositivo debera | La puerta debera de abrirse sin esfuerzo, y | Debera tener un mecanismo simple que ademas de
tener facil acceso, para el | répidamente. abrir,
depdsito de residuos. Y
el usuario debera poder La entrada de residuos debera de tener un | Se deberd colocar un recubrimiento o elemento de
accionarlo sin necesidad | recubrimiento por seguridad del usuario | proteccion en las zonas con filo en contacto con el
§ de moverse de su lugar. | Para evitar cortaduras. usuario.
Para el transporte del | El disefio debera permitir sujetarse para | Se contemplara elementos para sujetar, de acuerdo a
dispositivo deberd tener | moverlo. los esfuerzos de «carga, y a las medidas
elementos auxiliares antropométricas del usuario respecto a la mano.
para transportarse | . L .
Se deberd reducir el esfuerzo de carga en el | Se deberad afiadir ruedas para la movilidad del
traslado. dispositivo.
Para el disefio se deben | El material a utilizar debera ser acorde a la | Se utilizara Acero inoxidable 304 SS para el exterior,
contemplar las | zona de salpicadura y para el interior, Acero inoxidable 304 2B SS.
normativas NFS. . .
La soldadura y acabados del dispositivo | No deberd de haber poros o entradas, para
deberan cumplir con las normativas. acumulacion de suciedad.
.g La estructura deberd | El material utilizado para dar estructura no | Dependiendo de los elementos se podran utilizar
ﬁ soportar una carga min | debera ser menor a calibre 18. diversos calibres, segun la funcion.
de 5 KG.
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EXPLORACION DE SOLUCION TECNICA

Para la resolucion técnica del disefio, como nucleo central del disefio, es el factor constructivo

y el ensamblaje, como punto de partida, se determind la forma de ensamblar.

Primero se determind la tipologia de objeto o producto a disefiar, se analizaron los procesos
de fabricacion y los alcances estructurales que se podian realizar en el disefio, se hicieron
bocetos rapidos de la primer forma del contenedor, para luego separarlo por subsistemas y
necesidades principales, esto con el fin de depurar elementos y obtener un disefio sencillo en
medida que se pudiese, posterior a esto se realizaron bocetos geométricos de la configuracion
del ensamble y los dobleces de los paneles. Se bocetaron subsistemas vy sus variantes, para
poder seleccionar los que se adaptaran mejor al ensamblaje, una vez electo el sistema de
ensamblaje, se boceto en cuanto a la funcion y operatividad del producto. Cubiertos estos
factores se revisaron los aspectos ergonomicos, y se selecciond piezas que fueran coherentes

con la estética de la cocina actual.

A continuacion se muestra la comparacién de valores de los factores de disefio:

Ergonomico

Diagrama 4 Comparacion de valores de los factores de disefio
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llustracion T1Bocetaje de Concepto de Uso.
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llustracion 12Bocetaje Estructura de Soporte de Bote, Puertilla y pedales.
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Ilustracion 13Bocetaje Forma y sujecion del contenedor.
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llustracion 14Medidad y Forma de Cierre de los Paneles.
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llustracion 15Tipos de Cierre de esquina y mecanismo de puertilla.
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Ilustracion 16Bocetaje de Puertillas y proporciones.
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llustracion 17 Bocetaje de Paneles, carcasa externa.

Figura 8 Cuaderno de Bocetaje

Para el proceso de disefio el autor se auxilié de un cuaderno o bitacora para realizar bocetos

rapidos, en él se anotan todos los detalles del proyecto.
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VARIACIONES FINALES

Después de la exploracion de bocetos, en el desarrollo de subsistemas, se unificaron las
soluciones para presentar el siguiente los siguientes conceptos:

PROPUESTA A

El anterior boceto, presenta una alternativa de solucién de un gabinete con sensor en la parte
superior media, para accionar el mecanismo. Tiene una puerta de menor tamafio, de apertura
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frontal, cuenta con un display para sensor con un led indicado®r. Se propone en acero
inoxidable. Para el mecanismo se propuso, Motor Actuador, Tornillo sin Fin o Biela con Motor.

PROPUESTA B

La propuesta B, plantea un disefio completamente en acero inoxidable que consiste en un
gabinete con una puerta frontal que a su vez contiene una puertilla abatible, que sirve como

rampa para que la basura llegue al contenedor.

36 El display del sensor, también se disefié de acuerdo a las normativas NSF, y consideraciones del disefio.
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Para la solucion del mecanismo se utilizaria un pedal en la parte inferior. Esta opcion fue
descartada conforme el desarrollo del disefio, debido a las consideraciones ergonémicas®, ya

que la altura del pedal es definido por la mesa, no readecuada para la ubicacion del pedal.

DEFINICON DE COMPONENTES

ERGONOMIA APLICADA
UBICACION DEL SENSOR
Para la ubicacién del sensor se considero la operatividad del producto, ya que al ser operado
por ambos lados de la mesa de preparacion, el cocinero puede operarlo tanto de lado
izquierdo, como lado de derecho, por lo que se optd por ponerlo en el centro para tener el
mismo alcance de ambos lados del producto. La altura de la posicion del sensor fue en la parte

superior, ya que de lo contrario podria causar lesiones lumbares al usuario.

SOLUCION COSNTRUCTIVA

Una vez concluido el proceso de Bocetaje seccionado por subsistemas se procedio a elegir
algunas combinaciones de elementos para el desarrollo de conceptos los cuales fueron

modelados en Inventor, para una mejor Visualizacion.

Para la propuesta A y B se Modelaron cada una de las piezas de forma que se pudieran

compartir los componentes entre las opciones.

A Carcasa Externa

A Puerta de Acceso con puertilla

A Mecanismo

A Elemento de sujecion a la mesa

A Elemento de agarre del contenedor para transportar
A Display del sensor.

A Mecanismo

37 | a altura era inadecuada debido a que el pedal se encontraria a 8pulgadas del suelo.
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Figura 9 Propuesta A Figura 10 Propuesta B

CONSTRUCCION Y ARMADO DE CARCASA:
Para el ensamble de los paneles de la carcasa, para la eliminacién de soldadura se optd por el

uso de Hems o dobleces en la lamina para que sirviera como carriles, por los cuales se deslizan

los paneles. Se debe de aplicar soldadora de cordén de 1" en 4 extremos para asegura.

llustracion 18Modelado 3D, sistema de union
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Este tipo de ensamble limita las variables de estructura que se puedan generar para armar la

carcasa, por lo que se propone dos tipos constructivos:

Tabla 17 Evaluacién de ensamble de paneles

P p POCA 5 BAJO 5 MiNIMAS 5 BAJO 5 PORCENTAJE
PARAMETROS DE EVALUACION MEDIA 3 MEDIO3  MEDIO3  MEDIO3
MUCHA 1 ALTO 1 GRAN ALTO 1
CANTIDAD
1
Concepto Soldadura Desarrollo No de Tiempo Total
30% del Flat piezas 20% de
(scrap) 30% Ensamble
20%
Tres paneles y una base. Los paneles 5 5 3 5 18

laterales deslizan sobre la base de atras
hacia adelante el panel lateral desliza en el

extremo posterior de los paneles laterales, 30% 30% 12% 20% 92%
lleva cuatro puntos de soldadura de 1".
Dos paneles y una base, los paneles resbalan 1 5 5 3 14

sobre la base de atras hacia adelante, y se
soldan a lo largo del borde posterior y a la
base en dos puntos. 6% 30% 20% 18% 74%

TRES PANELES

A continuacion se presenta el Modelo contractivo de Tres paneles y base con un 92% de

Eficiencia para fines de este proyecto.

llustracion 19Construccion 3 Paneles y base.
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DOS PANELES
Propuesta de construccion de dos paneles y base, la union de soldadura en el interior del

dispositivo por cuestion de acabados, con un 74% de Eficiencia para Fines de este Proyecto

llustracion 20Concepto dos paneles y una base.

Pagina 90 de 168



PUERTAS

A continuacion se presenta el desarrollo de la puerta, con puertilla abatible, de acuerdo a la

operatividad del producto, la puertilla se coloco a la mitad del dispositivo para respetar el area

de movimiento del usuario para activar el dispositivo.

Ilustracion 21 Puerta vista frontal, vista trasera y cerrada.

llustracion 22Puerta Cerrada vista trasera.

La apertura de la puerta es de lado derecho para rotas sobre el lado izquierdo, el mecanismo
de apertura es un herraje de piano comercial. Es importante que el acceso al bote de basura

se encuentre en la parte frontal del dispositivo, ya que de otra forma se tendria que sacar el
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contenedor debajo de la mesa para su limpieza, lo que implicaria peso de carga para el usuario.

Esto con fin de prevenir Lumbalgias ocupacionales.

OPCIONES DE PUERTILLAS CON GUiIA PARA DIRECCIONAR LA BASURA
Las consideraciones minimas para el disefio de puertilla es facilitar el acceso de la basura al
contenedor, por lo que deberan tener elementos que se puedan ajustar sobre un eje para

poder generar movimientos radiales.

OPCION 1

Costa de dos paneles a 45° que sirven para deslizar la basura hacia el bote.

OPCION 2
Ademas de los dos paneles a 45° como la propuesta 1 cuenta con pestafias laterales para evitar

que la basura se salga por los lados.
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PROPUESTA A

La propuesta A, utiliza un modelo constructivo de tres paneles

En la base inferior cuenta con dos Hems®® que permiten recibir, los paneles laterales, los cuales
estan asegurados por una pestafia en la parte inferior a noventa grados hacia afuera, también
cuenta con Hems en la parte superior del Gabinete , para una instalacién rapida y ahorro de

soldadura.

38 Para contemplar este tipo de HEMS se debe de considerar la maquina a utilizar y la mano de obra, en
el caso de que sea manual la operacion se debe contemplar el cambio de dados.
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PROPUESTA B1

Utiliza el modelo constructivo de los 2 paneles y una base, asi como la opcién 1 de puertilla.

De acuerdo a la valoracién Final obtuvo el (por ciento de Efectividad para fines del proyecto.

llustracion 23Propuesta 1, Itzel Estefania Torres Briones (2018)
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PROPUESTA B2

Utiliza el modelo constructivo de 3 paneles y una base, asi como la opcion dos de la puertilla

de acceso que conduce la basura al bote.
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VALORACION DE PROPUESTAS

Tabla 18 Valoracion de las propuestas A, B2.

POCA 5 BAJO 5 MINIMAS 5 BAJO5  PORCENTAJ = EFICIENCI
MEDIA 3 MEDIO 3 MEDIO 3 MEDIO 3 3 A

PARAMETROS DE

EVALUACION MUCHA 1 ALTO 1 GRAN ALTO 1

CANTIDAD 1

Propuesta A Soldadura Funcién No de Tiempo
30% piezas de
20% Ensambl
e 20%
Carcasa Exterior 5 5 5 5 20 98%
30% 30% 20% 20% 100%
Puerta de Acceso 5 5 5 5 20
30% 30% 20% 20% 100%
Estructura de 5 5 5 5 20
Soporte Bote 30% 30% 20% 20% 100%
puertilla 5 5 3 5 18
30% 30% 12% 20% 92%
Propuesta B2 Soldadura Funcién No de Tiempo Total
30% piezas 20% de
Ensamble
20%
Carcasa Exterior 5 5 3 5 18 91%
30% 30% 12% 20% 92%
Puerta de Acceso 5 3 5 5 18
30% 18% 20% 20% 88%
Estructura de 5 5 5 3 18
Soporte Bote 30% 30% 20% 12% 92%
puertilla 5 5 5 3 18
30% 30% 20% 12% 92%

CONCLUSION

Para fines de eficiencia el concepto 2 sera el que se desarrollara, Como consideraciones se
debera establecer la ubicacién del mecanismo y los componentes comerciales, el mecanismo

a utilizar sera el mecanismo radial con flecha directa a un motor reducto de corriente directa.
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EVOLUCION DE PROPUESTA FINAL

LISTA DE MODIFICACIONES
AJUSTES EN EL DISENO

Para el desarrollo de la propuesta final se realizaron los siguientes cambios de Disefio.

Debido a la implementacion de un nuevo tipo de mecanismo (Motor actuador lineal), se
retomé el primer concepto de disefio, de puerta con base y corredera, accionado con un sensor
infrarrojo. Esto es debido a que es as simple adaptar este concepto con el motor actuador.
Como ventajas, todos los
componentes mecanismos
son comerciales, y de facil
instalacion.

El contenedor se activara
mediante el sensor infrarrojo el
cual estara controlado por un
controlador Arduino.
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AJUTES DE DISENO:
A continuacion se presenta la lista de cambios realizados, posterior a la revision de la propuesta

con el departamento de Ingenieria de Valor:

Tabla 19 Cambios de Disefio

CAMBIOS DE COMPONENTES
DISENO

El mecanismo de
accion, se cambio a
dos componentes
mecanicos
comerciales.

Corredera
reforzada de 12
pulgada.

Actuador motor
lineal de 10
pulgadas.

Drive ITB_2

uso

La instalacién es
mas sencilla, debido
a la reduccion de
componentes.

ESTRUCTURA Y
ENSAMBLE.

Para la instalacion, se
contemplaron Barackets,
para la sujecién de los
componentes en calibre
14, material 430 para el
Actuador. Se fijara con
remache Hex Sert M5.

Las correderas y
estructura de soporte de
la puerta, Se fijaran con
remaches Hex Sert M5 y
su correspondiente
tornillo de cruz, y Spot
Weld.

VENTAJA

1. Lainstalacion del
mecanismo es
sencillo, requiere
de poca
soldadura y
poco tiempo en
el area de
acabados.

2. Elactuadory las
correderas son
reemplazables,
por lo que se
pueden quitar e
instalar de forma
sencilla con
tornilleria M5.

La activacion del
contenedor, sera
mediante un
sensor infrarrojo y
no con un botén.3°

Sensor infrarrojo
Arduino

Tarjeta de
conexion

El usuario debera
pasar la mano min a
una distancia de 3
pulgadas o
equivalente a 7.5 cm
para activar el
contenedor. El
usuario se encuentra
a 6 pulgadas de
distancia en
actividad normal.

El sensor estara
conectado a un
controlador para
activar el motor.

Para la instalacion del
sensor, se disefié una
pantalla de plastico y
acrilico, que protege el
Sensor.

Se instala en la parte
superior del contenedor,
por lo que se disefid una
cabina para su
instalacion, la ubicacion
es al frente del
contenedor en la parte
media.

1. Con esto se
logrdo, que el
usuario no toque
el contenedor
para activar el
dispositivo.

2. La ubicacion del
sensor en la
parte media es
ideal, debido a
que este puede
ser ubicado a
lado derecho o
izquierdo del
usuario.

3 Para el funcionamiento del contenedor se cuenta con dos sensores, uno infrarrojo y el otro un botén
de fin de carrera, para evitar averias con el motor.
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AJUSTES DE DISENO ESTRUCTURALES

Se realizaron modificaciones en el disefio del ensamble de los paneles laterales, con el fin de

agilizar el proceso de doblado, debido a que se requiere cambio en los dados de la prensa con

la propuesta anterior.

CAMBIOS DE
DISENO

COMPONENTES

ESTRUCTURA'Y
ENSAMBLE.

VENTAJA

Se retomo el
concepto de
disefio, de una
puerta con base
para el bote de
basura con
correderas.

Gabinete

Puerta con base y
corredera.
Actuador motor
linear.

Se coloca a un lado
del usuario.

El usuario no tiene
gue moverse de
lugar para
accionarlo.

Para el ensamble de
las piezas se utilizara
el sistema de flecos
para posicionar las
piezas rapidamente
y en el lugar
correcto.

El gabinete est4 formado
por 5 partes, la base, dos
paneles laterales, un
panel posterior, y una
cabina para el sensor.

La puerta esta formada
por, una puerta reforzada
con canales, una base,
soportes laterales,
correderas y Barackets.

Esta controlado por un
sistema electronico que
tiene una carcasa de dos
piezas, una base vertical
donde se coloca el
sistema y una carcasa de
proteccién, ambos se
fijan mediante remaches.

Se retomd este
concepto debido a
que es mas sencillo.
Y tiene buen alcance
con la
implementacién de
control y motor.

Ensamble, para el
ensamble se
utilizaran los
parémetros dados
por la empresa, y
se adaptaran para
que la fabricacion
sea mas sencilla.

Paneles

Base

Para el ensamble
todos los paneles
deslizan sobre el
otro, para facil
ensamble.

Se utilizaron las
tolerancias determinadas
por la empresa, para el
desarrollo de las piezas
se utilizaron cierres
sencillos con menos de
tres doblez.

Se requiere de plug
Weld o taco Weld
para el ensamblado,
por lo que se
reducira los tiempos
en el area de
acabado, reduciendo
tiempo de
fabricacion.
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PROPUESTA FINAL
ESTRUCTURALES

El disefio general del contenedor automatico de residuos se compone de cuatro subsistemas
o ensambles secundarios. El ensamble principal responde a la necesidad de contener y aislar,

esta formado por 5 piezas.

UNA CARCASA SUPERIOR O INTERFACE
Su funcion principal es contener los dispositivos electronicos que estaran en contacto con el

usuario, permite colocar los componentes en el lugar correcto y protege el cableado del
contacto con el usuario.

A EI Cut Out del sensor se encuentra en el frente y centro de la pieza, porque es el punto
medio, de la accesibilidad para la activacién del sensor debido a que el contenedor,
puede ser ubicado a lado izquierdo o derecho del usuario,

A El switch de encendido y apagado se encuentra en el lateral derecho de la pieza, para
no invadir el espacio visual del display, ya que es una funcién complementaria, la
eleccion del lado derecho es debido a la cercania con la fuente de poder, ya que se
conecta en circuito con esta.

Objetivo de disefio: para el disefio de esta pieza se buscaba fijar un lugar para instalar el botén
y el sensor de movimiento. Que estuviese en la parte superior del dispositivo para tener una
mejor accesibilidad por parte del usuario al accionar el contenedor.

El segundo objetivo es que la pieza permitiera dar estructura al gabinete del contenedor, por

lo que serviria de unién entre los paneles laterales.

Figura 11 Vista Isométrica
superior del contenedor
de residuos
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PANELES LATERAL DERECHO E IZQUIERDO
Tiene como funcion principal aislara los residuos del area de preparacion de alimentos y dar

estructura al contenedor, como consideraciones de disefio en la parte anterior de los paneles,
cuenta con dos pestafias que para que la carcasa superior se ubique y se apoye, con el fin de
dar mayor estructura. En los laterales cuenta con unas perforaciones para la instalacién de las
correderas, también utiliza sistema de clecos, que consiste en Barrenos que permite colocarse

pernos (clecos) para posicionar en el lugar correcto las piezas durate el ensamblaje.

BASE

Su funcion principal es sujetar el contenedor a la mesa, por lo que tiene un elemento en forma
de C, que permite colocarse en un perfil de una pulgada y media. Ademas cuenta con
elementos en la parte superior que le periten deslizarse en los paneles laterales, para ahorro
en la aplicaciéon de soldadura. Ya que al utilizar este tipo de ensamble se puede utilizar Tack

Weld en dos puntos interiores.*’

40 Este tipo de ensamble y soldadura, reduce los tiempos de ensamblaje y en el drea de acabados
minimiza el tiempo de la mano de obra.
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PANEL POSTERIOR
La funcion principal es permitir la ventilacion de los componentes eléctricos, ademas de dar
estructura al gabinete, por lo que en los laterales cuenta con un pliegue que le permite

deslizarse sobre los paneles laterales. También cuenta con un cuto ut para la conexion eléctrica.

EVALUACION DE REQUERIMIENTOS

Posterior a la presentacion de las propuestas de disefio a la empresa se re definieron los
requerimientos segun el grado de importancia y la compatibilidad de la propuesta de solucion,
se presentaran en color azul los requerimientos que se han cambiado, en verde los que se han
cumplido y en rojo los que auin no se cumplen. En total de doce requerimientos cumplidos,
cuatro cambios de requerimiento y cumplido y un requerimiento no cumplido a consideracion
de la empresa.
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Tabla 20 Evaluacion de requisitos

—® 3 O T 0O S5 cm

— 9 3 o0 m

@ @ <=

o0 — 5 0 o —

REQUISITO

cesto de basura
Rubbermaid No. 24

Contener

REQUERIMIENTO

El dispositivo debera tener el tamafio
adecuado para contener el cesto de
basura.

PARAMETRO

Medidas del cesto:
Altura 11.696" , Ancho 8.196" ,
Profundidad 11.425"

El dispositivo deberd tener elementos
para sujetar el cesto de basura.

Deberan ser en el mismo material que el
dispositivo competo, Acero Inoxidable 304 2B SS.

El  dispositivo  debe de
adaptarse a la mesa de
preparacion de  alimentos

MDE-809142F, MDE-809141F.

El dispositivo no deberd sobresalir de la
estructura de la mesa general.

Debera de medir no méas de: 14" x 18" x 16 ".

Para ajustarse a la mesa debera adaptarse
a los soportes, superior e inferior.

Las medidas de los soportes son:
Superior 1.559" x 1.5 “
Inferior 4.567 "x 1.5".

Aislar los residuos del espacio
de preparacion de alimentos.

Tapar los residuos con algin elemento de
separacion o delimitacion de espacio.

La estructura de separacion deberd ser resistente
y cumplir las normativas NFS.

Utilizar puerta para aislar la entrada de
acceso de los residuos al contenedor.

(1.) La puerta debera de ser ligera. No pesar mas
de 1KG.

La estética del producto
deberd ser acorde a la estética
de la cocina en general.

El rayado del Material debera ir en el
mismo sentido que el rayado dela cocina
completa.

El rayado del material deberd ir en sentido
Horizontal.

Formas simples y rectas, no utilizar curvas
en la forma general pero si en las
terminaciones de las laminas.

(2.) El redondeo de las esquinas de todos los
elementos deberd de ser de 0.125", segun
normativa general de la empresa.

Debera causar en el usuario la
impresién de ser higiénico.

El material utilizado debera de brillar y ser
liso, para evitar acumulacion de suciedad.

El material a utilizar en el exterior debera ser 304
SS.

La forma no debera permitir ver al cliente,
los residuos desde el mostrador.

El acceso o entrada para depositar los residuos en
el contenedor debera de ser frente a la ubicacion
del cocinero, o en la vista de la mesa.

El dispositivo debera tener facil
acceso, para el deposito de
residuos.

La puerta debera de abrirse sin esfuerzo,
y rapidamente.

Debera tener un mecanismo simple que ademas
de abrir,

(3.) La entrada de residuos debera de
tener un recubrimiento por seguridad del
usuario para evitar cortaduras.

(4) Se deberd colocar un recubrimiento o
elemento de proteccién en las zonas con filo en
contacto con el usuario.

Para el transporte  del | El disefio debera permitir sujetarse para | (5.) Se contemplara elementos para sujetar, de
dispositivo  deberd  tener | moverlo. acuerdo a los esfuerzos de carga, y a las medidas
elementos  auxiliares  para antropométricas del usuario respecto a la mano.

transportarse

Para el diseflo se deben | El material a utilizar debera ser acorde a | Se utilizara Acero inoxidable 304 SS para el
contemplar las  normativas | la zona de salpicadura exterior, y para el interior, Acero inoxidable 304
NFS. 2B SS.

La soldadura y acabados del dispositivo
deberan cumplir con las normativas.

No deberd de haber poros o entradas, para
acumulacion de suciedad.

La estructura deberd soportar
una carga min de 5 KG.

El material utilizado para dar estructura
no deberé ser menor a calibre 18.

Dependiendo de los elementos se podran utilizar
diversos calibres, segun la funcion.
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AJUSTES DE REQUERIMIENTOS

Se enumeraron los cambios de requerimientos que a continuacion se describen:

1. el requerimiento se cambid a no medir mas de una pulgada de profundidad y utilizar calibre
18. Para el cumplimiento del requisito, la puerta mide 0.75 pulgadas de profundidad y se
reforzé con dos canales en el interior ubicados en los laterales, para dar mayor resistencia a la
puerta en calibre 18.

2. La especificacion se cambidé debido a que no todas las piezas requieren del redondeo, por
cuestion de ensamble.

3.Y 4. Por la eleccion del disefio, el acceso para depositar la basura no esta en contacto con la
mano del usuario. Y no lleva lamina sin doblez por lo que no requiere de recubrimiento.

5. Por cuestion de costos, los elementos de sujecion deberan sujetarse a la disposicion

6. Y 7. La empresa descartd este requerimiento, por el por el incremento del costo de
fabricacién al afiadir ruedas en comparacion con el uso.

Figura 12 Contenedor Automdtico de Residuos.
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DESCRIPCION DEL PRODUTO FINAL

CARACTERISTICAS GENERALES

Es un contenedor Automatico de residuos, fabricado en Acero Inoxidable 304 SS. Sus medidas
generales son 14" x 18" x 16". Fue disefiado por ltzel Torres, en coordinacion con el

departamento de Ingenieria de Valor de la Empresa H&K México.
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Figura 13 Medidas Generales

FUNCION

A continuacion se expondran las principales funciones del Contenedor Automatico:

A Su principal funcion es aislar los residuos del area de preparacion de alimentos de una

cocina industrial, por lo cual es adaptable a una mesa“*' del cliente A.

4 La mesa, es la mencionada en el capitulo de Diagnostico apartado de contexto.

Pagina 105 de 168



A Funciona mediante un sensor infrarrojo el cual se encuentra ubicado en la parte

superior media del contenedor, el usuario debe de pasar la mano a dos pulgadas de

distancia para que este abra la puerta hacia el frente de la mesa.

Figura 14 Isométrico Frontal superior, sensor.

FUNCIONES DE PROGRAMACION

Funciones de
Programacion.

Encendido

Regreso automatico —

Luz Azul

Fin de Carrera, se
apaga el motor.

Pasar la manopor el

sensor

Cierre de la puerta

Luz Roja parpadeando.

Apertura de Puerta
Luz Verde.

Diagrama 5 funciones
de Programacion

A En este
diagrama se
muestran las
funciones de la
programacion,
siempre al
encender el
contenedor, este
se resetea
automaticamente.
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Figura 15 Interior del Contenedor de Residuos

COMPONENTES ELETRICOS
Todos los componentes eléctricos y electronicos se encentran protegidos en caso de derrames
al interior del contenedor. Y son facilmente remplazables, el motor actuador se encuentra fijo
a una placa al interior, y al panel posterior mediante remaches, los cuales pueden ser retirados

en caso de cambio del componente.

Los componentes electrénicos se encuentra dentro de la caja posterior, tanto la caja de circuito

como el panel posterior cuentan con aberturas para la ventilacién del sistema.

Las correderas estan sujetas a los paneles laterales mediante remaches por lo que puedes ser

remplazada de forma sencilla y facil*.

4 Todos los componentes de remplazo son vendidos por H&K México, con las caracteristicas necesarias
correspondientes.
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APORTACIONES

RESTAURANTE
Como principales aportaciones del desarrollo del producto, es lograr aislar de forma
efectiva los residuos del area de preparacion.
Se mejoran los tiempos de la actividad del desecho de residuos, al ser el cierre
automatico.
Mejora las condiciones de higiene, ya que el cocinero no interactda directamente con

el contenedor.

COCINERO
Se reduce los movimientos del cocinero al momento de desechar, ya que el contenedor
sale fuera de la mesa. Con esto se logra minimizar el impacto de la actividad, para

prevenir lumbalgias ocupacionales, por las repeticiones de la actividad.

H&K INTERNATIONAL
Mediante el disefio se reducen la cantidad de aplicacién de soldadura, lo que impacta
directamente al area de acabados.
El disefio tiene un aprovechamiento general del 89%, debido al desarrollo de las piezas.
Con el disefio del ensamblaje se reducen los tiempos de esta actividad. Lo que significa

mayores utilidades.

Figura 16 Vista posterior del Contenedor automdtico de residuos.
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VALIDACION DE LA PROPUESTA

EMPRESA

Para la validacion de la propuesta de parte de la empresa, se entregaron planos de piezas y
ensambles, especificaciones de materiales y produccién. También se entregd el modelo 3D
donde el Departamento de Ingenieria de Valor reviso el disefio, interferencias y tolerancias. El

cual fue aprobado.

Diagrama 6 andlisis de procesos con la intervencién del proceso

Programa
cién de
Archivn

Magquinas y doblez

Ensamble y soldadura
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FUNCIONAL

Se validé el disefio mediante pruebas de funcionamiento®, donde se verifico, las correderas,
apertura y cierre de la puerta, sonidos, colores del led indicador de acuerdo a la operacion

realizada.

Como resultados finales, la distancia de la carrera completa para la apertura de la puerta es de

10 pulgadas, al terminar la carrera de cierre la puerta choca con el sensor que se muestra en la

(figura 17), el cual manda sefial al sistema, para apagar los motores.

Figura 17 Sensor inferior, termino de carrera.

43 Las pruebas de funcionamiento se realizan primero en una proto de programacion, se manda el
codigo al Arduino, y se prueba en el prototipo.
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PROCESOS

Mejoras de calidad con la implementacion del proyecto:

Con la implementacion del proyecto, se planten las siguientes mejoras de calidad para la

fabricaciéon de la unidad:

A Area de Programacion: El desarrollo del 90 % de las piezas tendran un desarrollo
rectangular o cuadrangular, por lo que se busca optimizar el aprovechamiento del area
de corte, generando menos del 20% de Scrap por pieza.

A Alllegar al area de Maquinado y doblez: El disefio del producto sera de acuerdo para
su doblez en la maquina Paneladora en un 80% de las piezas, por lo que se reduciran
los tiempos y costos de mano de obra.

A En el area de ensamble y soldadura, las piezas se disefiaran con base a cierres de
esquinas VE, ademas de canales que permitiran el ahorro de soldadura en un 80%. Ya
que solo se utilizara soldadura Tack Weld Spot Weld en lugares estratégicos.

A Area de acabados: se disminuira el tiempo en el 4rea de acabados debido a que el Tack
Weld se aplicara en lugares estratégicos y el Spot Weld no requiere de rectificacion de

acabados.

Con el proyecto se pretende reducir tanto tiempos como costos de fabricacion en el proceso

de produccion de piezas en lamina de acero inoxidable.
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CAPITULO 4
FACTIBILIDAD

“La eficiencia es hacer las cosas bien, la efectividad es hacer las cosas correctas”. P. Drucker.

—

TECNICA
NORMATIVA

Aplicacién de normativa al proyecto: con la aplicacién de las normativas, consideradas en la
etapa creativa se busca aumentar el Ciclo de Vida del Producto, al cumplir con los aspectos
formales del NFS, sobre el Acero inoxidable. El producto se ensamblara facilmente, y sera
sellado con silicona por normativa. Se utilizara cableas aprobados por la UL, asi como se creara

un plan para el manejo de los residuos.

Contenedor de
Residuos para cocina

industrial
|
[ [ [ [
NFS uL Normativa Residuos Exportacion productos
industriales
Acero 304 Clasificacién de residuos —
Cal. 18-.047in | Uso de Cables || . residuo tienda Optimizacion
certificados con UL comercial, volumen. de procesos de
(México) produccién para
reduccion de costos.

— Acabado No.3

Componentes eléctricos

h Politica de Residuos en
— correspondientes a 220-

Inglaterra de 2011

240V /50 Hz
—  Sellado con silicona
Esquemas de manejo de
Limpieza facil, acceso | reS|duos.y
frontal aprovechamiento.

Diagrama 7 Diagrama de normativas aplicadas al proyecto creado por el autor.
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PLANOS

Los siguientes planos estan realizados, bajo los estandares de la empresa y de acuerdo a sus
necesidades para produccion. Se realizd un plano de vistas generales y explosivo. Se realizaron
planos de ensamble para la fabricacion. Donde se sefiala el proceso que llevara cada pieza, el
vocabulario utilizado es de acuerdo a la empresa. Se realizaron planos de piezas, se muestra

el desarrollo de la pieza en lamina y las medidas necesarias para su doblado.

El formato de los planos es B.
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PLANOS GENERALES
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PLANOS DE PIEZAS
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BOM DE PIEZAS Y MATERIALES

Tabla 21 Codigos de piezas

CODIGO DE PIEZAS

CODIGO PARTE MEDIDA IN IN2 MATERIAL

TRASH CONTAINER, . VARIEE
BWD6.01A AUTOMATED CONTENEDOR DE RESIDUOS
102.671| 18 SS 304 (S-
BWD6.01A.001 | BWD6 SENSOR FRONT CASE ! >412 18971 052 2)
290.57 | 18 SS 304 (S-
BWD6.01A.002 | BWD6 BASE ! 15354 | 18213 0202 2)
298.67 | 18 SS 304 (S-
BWD6.01A.003 | BWD6 LEFT SIDE PANEL ! 17:495 1 17.072 464 2)
298.67 | 18 SS 304 (S-
BWD6.01A.004 | BWD RIGHT SIDE PANEL ! 17:495 1 17.072 464 2)
247.70 | 18 SS 304 (S-
BWD6.01A.005 | BWD6 BACK PANEL ! 17.253 1] 14357 1321 2)
20 SS 304 2B
BWD6.01A.006 | MOTOR BRACKET ! 125 13.376 167.2 (5-1-2B)
74133 | 20 SS 304 2B
BWD.01A.007 | BACK PANEL SENSOR ! 4.376 16.941 816 (S-1-2B)
: 1951 95 18.534 | 20 SS 304 2B
BWD.01A.008 | CABLE GUARD CHANEL ‘ ) 5 (S-1-2B)
BWD6.02A ACTION MODULE 1 - - - VARIOS
304.15| 16 SS 304 (S-
BWD6.02A.001 | FRONT PANEL ! 18.371 16556 0276 3)
28.389 | 18 SS 304 2B
BWD6.02A.002 | BWD6 FILLER ! 1813 15659 767 | (S-2-2B))
28.389 | 18 SS 304 2B
BWD6.02A.003 | BWD SIDE FILLER ! 1813 15659 767 | (S-2-2B))
223.20 | 18 SS 304 2B
BWD6.02A.004 | BWD6 BIN BASE ! 17879 | 12484 1436 | (S-2-2B))
5 1055 5 18 SS 430 (S-
BWD6.02A.005 | BWD6 SLIDE BRACKET ' 41 2-T430)
81.330 | 18 SS 430 (S-
BWD6.02A.006 | BRACKET CORREDERA 2 11811 3443 546 2-T430)
BWD6.03A ENSAMBLE ACTUADOR 1 - - - VARIOS
16 SS 304 2B
BWD.03A.001 Bracket Actuador 2 3 2.298 13.788 (S-3-2B)
BWD6.04A ENSAMBLE CIRCUIT 1 - - - VARIOS
58.052 | 18 SS 304 2B
BWD6.04A.001 | BWD6 C1 ! 10.853 >349 697 (S-2-2B)
112.031| 18 SS 304 2B
BWD6.04A.002 | BWD6 C2 ! 1144 9.793 92 (S-2-2B)
BWD6.05A SENSOR MODULE = = = - VARIOS
: 1953 55 20 SS 304 2B
BWD6.05A.001 | BWD SENSOR BRACKET ' ) 48825 (S-1-2B)
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PLAN DE PRODUCCION
ACTIVIDADES

Tabla 22 Actividades de fabricacion

. USTADODEACTIVIDADES __ |

No Actividad ITEM Cantidad | Material | Departamento Maquinaria
1 Inicio - - - - -
2 Disefio CAD de Piezas - 15 - Ingenieria Computadora
3 Subir Planos al sistema - 16 - Ingenieria Computadora
4 Creacién de DXF - 14 - Ingenieria Computadora
5 Programacion de Piezas - 14 - Programacion Computadora
6 Eleccion de material para corte - - Lamina Programacion Manual
7 Colocacién de lamina sobre cortadora - - Lamina Corte Laser Cortadora Laser
8 Inicio de corte laser - - - Corte Laser Cortadora Laser
9 Extraccion de piezas de cortadora laser - - - Corte Laser Cortadora Laser
10 Traslado de piezas al Area de Maquinas - - - Corte Laser Tarima
11 Division de piezas - - - Magquinas -
12 Colocacién de piezas en Paneladora BWD6.01A.001 1 304 Ss Area de Paneladora
BWD6.01A.002 1 304 S5 Maguinas
BWD6.01A.003 1 304 SS
BWD6.01A.004 1 304 SS
BWD6.01A.005 1 304 SS
BWD6.02A.001 1 304 SS
BWD6.02A.002 1 304 SS 2B
BWD6.02A.003 1 304 SS 2B
BWD6.02A.006 2 304 SS 2B
BWD.03A.001 2 304 SS 2B
13 Inicio de Paneladora - 12 - Magquinas Paneladora
14 Retiro de Piezas de Paneladora - 12 - Magquinas Paneladora
15 Doblado de piezas en prensas BWD6.02A.004 1 430SS Area de Prensas
BWD6.02A.005 2 430SS Magquinas
BWD6.04A.001 1 304 SS 2B
BWD6.04A.002 1 304 SS 2B
16 Traslado de piezas al area de ensamble Todas 17 - Magquinas Tarima
17 Soldadura de piezas (SPOT WELD) BWD6.01A.001 1 304 ss Area de Punteadora
BWD6.02A.004 1 430SS Ensamble
BWD6.02A.005 2 430 SS
18 Soldadura de piezas (TACK WELD) BWD6.01A.001 1 304 SS Area de Maquina de Soldar
BWD6.01A.002 1 304 SS Ensamble
BWD6.01A.003 1 304 SS
BWD6.01A.004 1 304 SS
BWD6.01A.005 1 304 SS
BWD6.02A.001 1 304 SS 2B
BWD6.02A.002 1 304 SS 2B
BWD6.02A.003 1 304 SS 2B
BWD6.02A.004 1 430 SS
BWD6.02A.005 2 430 SS
19 Corte de barrenos BWD.03A.002 2 5/16 SS Ensamble Cortadora de Disco
20 Remaches HEX SERT BWD6.01A.003 1 304 sS Ensamble Remachadora
BWD6.01A.004 1 304 SS
BWD6.04A.001 1 430 SS
21 Ensamble de unidad BWD6.01A 1 - Ensamble Manual
22 Acabados de unidad BWD6.01A 1 Varios Acabados Pulidora
23 Instalacion de componentes eléctricos BWD6.04A 1 Varios Area Eléctrica -
BWD6.01A 1 Varios
23 Pruebas de Funcionamiento BWD6.01A 1 Varios Calidad -
24 Fin - - - - -
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ECONOMICA

COSTO DE PROYECTO

A continuacion los costos de implementacion del proyecto para la creacion del prototipo:

REQUERIMIENTOS \

Actividad Req.Finz | Req. Material Req. Humano Costo MX | Ddlar
Disefio de Unidad NA Computadora NA NA NA
con Inventor
Validacién de Unidad NA Computadora Ingeniero VE 3hrs $265.50 | $14.47
con Inventor

Verificacion de trims en planta NA NA Encargado Almacén NA NA

Subir archivos en Red NA Computadora Ingeniero VE 2Hrs $177.00 $9.65
con Inventor
Seguimiento Prototipo NA NA Supervisor de Prototipos NA NA
Programacion de archivos NA NA Técnico Corte NA NA
Corte de piezas NA Acero Técnico de Corte $1,500.00 | $81.74
Inoxidable 304,
SS 430.

Magquinado de Piezas Especiales NA NA Técnico Paneladora $65.00 $3.54
Magquinado de Piezas NA NA Operario de Prensas $32.50 $1.77
Ensamble de Unidad NA Soldadura Soldador $65.00 $3.54
Acabados de unidad NA NA Operario $65.00 $3.54

Ensamble eléctrico NA Arduino $200.00 | $10.90
Driver $400.00 | $21.80

Tabla Fendlica $150.00 $8.17

Motor $1,200.00 | $65.40

Cables $100.00 $5.45

Técnico Eléctrico $70.00 $3.81

Validacién Calidad NA NA Ingeniero de Calidad NA NA
$4,290.00 | $233.79

ANALISIS DE RIESGOS

El riesgo de pérdida en caso de que el Proyecto falle equivale a $233.79 Délares.**

4 En el desarrollo de productos los costos de prototipos son parte de la inversion total del costo del
producto final.
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ANALISIS DE LA PROPUESTA

ACTIVIDAD RESPONSABLE HRS COSTO TOTAL
Estancia de Proyecto Ing. Edgardo Rosillo 300 NA $0.00
Disefio de Unidad Itzel Torres 40 NA $0.00
Validacién de Unidad Ingeniero VE $88.50 $265.50
Verificacion de trims en planta Itzel Torres 5 NA $0.00
Subir archivos en Red Ingeniero VE 2 $88.50 $177.00
Seguimiento Prototipo Supervisor de Prototipos NA $0.00
Programacion de archivos Técnico Corte 1 $70.00 $70.00
Corte de piezas Técnico de Corte 1 $65.00 $65.00
Maquinado de Piezas Especiales Técnico Paneladora 1hrs 1 $65.00 $65.00
Magquinado de Piezas Operario de Prensas 0.5 $65.00 $32.50
Ensamble de Unidad Soldador 1 $65.00 $65.00
Acabados de unidad Operario 1 $65.00 $65.00
Ensamble eléctrico Técnico Eléctrico 1 $70.00 $70.00
Validacion Calidad Ingeniero de Calidad 0.5 $88.50 $44.25
357 TOTAL MX $919.25

FUNCIONAL

“El disefio no es solo lo que se ve y lo que se siente. El disefio es como funciona” Steve Jobs.

Los componentes que se utilizaron para la elaboracion del prototipo, son de uso comun y

venta comercial, con lo que se buscaba validad Unicamente el funcionamiento del prototipo.

Para lanzar el producto al mercado se realizara una busqueda de productos similares pero con
alcances mayores a los comerciales, por lo que se espera los costos de insumos disminuyan

por la cantidad de piezas requeridas.
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CONCLUSIONES

Para el desarrollo de un producto en primer lugar se debe de hacer un buen estudio de
mercado y de productos existentes, para validar que el producto no existe en el mercado, o

que los similares no satisfacen de manera integral la necesidad a solucionar.

Para disefiar en lamina de acero inoxidable de debe de contemplar diversos factores, sin
embargo los puntos criticos a tratar son el componente que lleva, el grosor del material y los

alcances técnicos para la fabricacion, tolerancias y contexto.

Antes de mandar a produccion un prototipo es bueno, realizar pruebas de un segmento
determinado de union, a medidas reales, ya que el material se comporta de distintas formas

dependiendo de la escala.

La experiencia de trabajar con H&K International, ha sido enriquecedora y llena de ensefianzas.
Colaborar con mas profesionista en un mismo proyecto, te permite desarrollar habilidades de

comunicacion, y aterrizar los proyectos de forma real.

GLOSARIO

A Emplazamiento: Lugar donde esta ubicada una cosa, especialmente una poblacion,
una construccion, un edificio, un mueble, etc.

A Cut-out: perforacién sobre la lamina de metal.

A HEM: dobles o retorno a 180° sobre una pestafia en la lamina de metal.

A Paneladora: maquina de control numérico que permite realizar dobleces a lamina
de metal.

A Spot Weld: soldadura realizada con una Punteadora.

A Fully Weld: cordén completo de soldadura.

A Tack Weld: punto cordén de soldadura

A Plug Weld: punto de soldadura.
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ANEXOS

ANALISIS DE ACTORES CLAVE
Para la realizacion del proyecto en la empresa H&K International, se presenta a
continuacion una lista de Actores Involucrados para la aprobacion del proyecto:

APROBACION DE PROYECTO

ACTOR ACTIVIDAD POSICION
Gerente General Aceptacion de Proyecto de Estancia 1
Gerente de Ingenieria. Aprobacion de Concepto 2
Coordinador Value Engineering. Aprobacién de Concepto 3
Coordinador de Eléctricos. Aprobacion de Esquematico 3
eléctrico y componentes
adecuados.
Gerente de Operaciones. Aprobacion de Fabricacion de 2
Prototipo
Gerente de Produccion. Aprobacion inicio de Fabricacion. 3

ANALISIS CAMBIO DE ACTIVIDADES

Respecto a las Actividades que se modificaran respecto a las actividades actuales para la

fabricacion del prototipo de proyecto son las siguientes:

ACTIVIDAD REQ. REQ. REQ.
FINANCIERO MATERIAL HUMANO
Instalar programacion en Arduino NA Computadora | Técnico
Instalacion de componentes eléctricos — | $2500 Arduino Capacitacion
Arduino. Driver técnicos

Tabla Fendlica
Motor
Cables
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ANALISIS DE LA RED DE IMPLEMENTACION
La implementacion del proyecto se llevara a cabo en las siguientes etapas para lo cual se

presentaran la lista de involucrados durante la implementacion:

DESARROLLO DE PRO O
ETAPA 1- CONCEPTO ETAPA 2 - FABRICACION ETAPA 3 - VALIDACION
Aprobacién de Concepto Ingenieria VE Corte de Piezas Pruebas de Funcionamiento
Departamento Eléctrico
Validacién Eléctrica - Ingenieria Eléctricos Maquinado de Piezas Calidad
Prueba Funcionamiento de Mecanismo Ensamble
Acabados
Instalacion Eléctrica
ETAPA ENCARGADO ACTIVIDAD REQUERIMIENTO
Ing. Edgardo Rosillo Encargado de aprobar el concepto de disefio NA
e
s Di. Sergio Vasquez, Project Revisara el proyecto cumpla las especificaciones NA
LY Manager de Mc. Donald’s de Mc. Donald’s.
P4 Z . - ¥
E (o) Ing. Gerardo Mondragén Validara y realizara el esquematico de los NA
& componentes eléctricos correspondientes para la
region destinada.
Gerente de Operaciones: Ing. Aprobacién de Fabricacién de Prototipo NA
Jorge Martinez
Gerente de Produccion: Ing. Aprobacién inicio de Fabricacion. NA
Miguel Angel Gonzélez
El supervisor encargado de Debera de dar seguimiento durante todo el proceso. NA
prototipos
> Ing. Francisco Palencia Encargado de la programacion de los archivos para NA
0 el corte en control numérico.
::) Operario cortadora laser Acomodara el material y activara la programacion para el NA
15 corte de piezas.
4
o0
< Operario corte laser Transportara las piezas del drea de corte al drea de NA
«\'1 Magquinados, las colocara sobre una tarima.
E Operario Paneladora Colocara la chapa de metal en la Paneladora, y activara la NA
|<1. programacion para el doblez de las piezas.
w Operario de ensamble - soldador Armara la unidad y soldara las piezas segun Capacitacion de
lectura de Planos
Operario de Acabados Dara acabados finales a la unidad NA
Encargado departamento Eléctrico Asignara la unidad a Técnico NA
Técnico eléctrico Instalara Mecanismo y componentes eléctricos. Capacitacion de
Ensamblado de
componentes
Departamento Eléctrico Comprobara el funcionamiento de la unidad con carga NA
. 2 eléctrica.
™ 8 Ing. Mauricio Martinez Validara la calidad del producto para la salida. NA
5 3
& = Departamento de Logistica Realizara la papeleria correspondiente, para la NA
> salida del dispositivo para la exposicion y validacién
en campo.

Tabla 23 Etapas de implementacion, creada por el autor.
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REQUERIMIENTOS DE PROYECTO
REQUERIMIENTOS DE PROYECTO DE ESTANCIA EN H&K INTERNATIONAL.

PROYECTO

Desarrollo de Contenedor de Residuos para cocina industrial

para Restaurantes de Comida Rapida.

CUALES SON LOS RIESGOS DE PROYECTO:

Verificacion de Funcionamiento, por mecanismo electrénico.
Resistencia de producto en el uso, superar el costo beneficio

del producto.

QUE VA A RESOLVER EL PROYECTO:

Mejorar la actividad de desechar residuos cumpliendo factores
de seguridad y normativas. Modificara la actividad de uso, para
prevenir accidentes en el drea de preparacién de alimentos.

QUE ESPERO DE MI PROYECTO

Lograr mediar el porcentaje de importancia entre el factor
funcional y de uso, con el factor de produccion y costos.

PREGUNTAS & REQUERIMIENTOS

ETAPA
INICIAL

ETAPA
PLANEAC
ION

ETAPA
EJECUCIO
N

ETAPA
DE
CONTR
oL

ETAPA
DE
CIERRE

Contacto con la Empresa

Visita a la Empresa y planteamiento de proyecto

Aceptacion de proyecto en la empresa

Aceptacion de universidad y emisién de carta

X XX | X

Investigacién de la empresa y diagnostico

>

Desarrollo de Concepto (Disefio)

Validaciéon de Concepto por parte de la empresa

Ol INOO|U| DN |[—

Validacion de Concepto  por parte de la
Universidad

XXX |X

Especificacion de la propuesta: requerimientos y
pardmetros

Qo Ao &

Validacion de propuesta final con aspectos
técnicos, estéticos y funcionales.

Aprobacién de propuesta por parte de la
Empresa y Universidad.

Procesos de produccién

Analisis de Costos

Validacion de Procesos de Produccion con
Costos y Tiempos

Aprobacién de Fabricacion de Prototipo

Fabricacion de Prototipo

Control de Calidad de Prototipo

Validacion de Uso

Evaluacion de Resultados

[« SRR I NN PN o NN Y I I NGNS FFVINING | RN

Aprobacién del Cliente

Tabla 24Gestion del Proyecto, Creada por el autor.
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NORMATIVA NFS
H&K Internacional, se encuentra en cumplimiento de la normatividad NSF, que establece los
requisitos minimos para los materiales usados en la construccion de equipos de comida
comercial. Los requisitos estan destinados para asegurar que los materiales del equipo asi
como su composicion y acabados de las superficies, sean tales que no alteren los alimentos (
color, sabor y olor) y no se tenga dificultad para limpiar, y desinfectar las distintas areas del

equipo. Los materiales pueden ser: suaves, con textura y con recubrimiento.
Se definen las siguientes zonas para la estandarizacion de materiales:

ZONA DE ALIMENTOS

Destinada a estar en contacto directo con comida y condensados que puedan ponerse en

contacto.

ZONA DE SALPICADURA
Superficies de equipos que no estan en contacto directo con alimentos, pero que estan
expuestos a salpicaduras, derrames, suciedad o intercambio de otros alimentos, durante el

funcionamiento del equipo.

ZONA SIN ALIMENTOS

Area del equipo expuestas, pero distintas a las areas de comida y salpicadura.

ZONA DE ALIMENTOS NO EXPUESTOS
Area cerrada que no estd expuesta bajo condiciones normales, de uso del equipo,
incluyendo las areas inaccesibles o que su acceso ha sido asignado para mantenimiento
y/o servicio. Incluyendo cubiertas, paneles, puertas desmontables, facilmente

desmontables, moviles o con bisagras.
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MATERIALES
Los materiales utilizados en los productos son de acuerdo a la normativa NFS, La mayoria de
los materiales de lamina de metal se utilizan desde el calibre 12 al calibre 18, se manejan las

pulgadas y los pies como unidad de medida oficial.

A continuacion se presenta una tabla con el tipo de material, calibre, y aplicacion que se podran

utilizar para el proyecto.

TIPO DE ACERO ‘ CALIBRE ‘ APLICACION
304 SS 12G -18G Zona de alimentos, Zona de salpicaduras, todo lo

visible al cliente.

304 2B SS 12G-18G Zona de Alimentos, Zona de Salpicadura, no visible al
cliente.
430 SS 12G-18G Si se requiere utilizacion de magnetos para el disefio.
SATINADO 12G-18G Estructura no visibles

REQUISITOS MiINIMOS DE MATERIALES

A Resistentes a la corrosion, los recubrimientos pueden ser utilizados para lograr mayor
resistencia a la corrosion.

A Suaves y faciles de limpiar.

A Textura (Acabado no.3 para zona de comida 304)

A Materiales: la zona de alimentos no debe de contener arsénico, plomo, cadmio o
mercurio, como ingredientes agregados intencionalmente.

A Latény bronce pueden contener plomo sin exceder el 8%.

A Los recubrimientos que contengan plomo como ingrediente intencional, no deben de
ser usados en superficies de equipos de comida, incluyendo zonas de salpicadura y

zona sin alimentos.
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REQUERIMIENTOS GENERALES

El equipo debe estar disefiado y manufacturado:

Para prevenir el refugio de plagas y la acumulaciéon de suciedad y residuos asi como permitir
la inspeccién, mantenimiento, servicio y limpieza del equipo y sus componentes. Para trabajar
con comida de una manera saludable.

A La zona de comida deben de ser de acceso inmediato y de facil limpieza.

A La zona de salpicaduras deben de ser accesibles y de limpieza facil.

A Zonas que no son de comida deben de ser accesibles y facil de limpiar.

A Zonas no expuestas que no son de comida deben de ser accesibles y cerradas.

CONSIDERACIONES ESTRUCTURALES

A Todos los soportes o elementos estructurales incluyendo patas y gussets, deben de poder
ser limpiados facilmente.

A Todos los soportes o elementos estructurales, deben ser disefiados para evitar dar refugio
a fauna nociva.

A Superficies horizontales, refuerzos o elementos estructurales, no debe de tener zonas
donde los desechos se puedan acumular.

A Los canales verticales que forman huecos deberan estar cerrados por ambos lados o en

otro caso deben de ser accesibles a todo lo largo del canal.

PUERTAS
A Las puertas deberan ser disefiadas para cubrir los compartimentos en su totalidad y cerrar
sin problemas.
A Las puertas deslizables deberan abrir y cerrar sin problemas, y ser facilmente removibles.
A Los canales que forman la estructura de la puerta de un solo panel, deberan estar

orientadas hacia fuera y poder ser limpiados facilmente.
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A Los filos expuestos en puertas de vidrio deberan ser protegidos por canales, cintas de

hule etc., para el redondeo de los filos y evitar el astilla miento del vidrio.

ANGULOS
Todos los angulos internos o esquinas de menos de 135° deben de ser suaves y tener un
radio como se marca a continuacion:
Al menos 1/8” (0.13 in, 3.2 mm) (de radio para la interseccién de dos planos que formen
una esquina.= 90°
En la interseccion de tres planos que resultan de 3 esquinas el radio de dos esquinas debe
de ser al menos 1/8" y el de la tercer esquina debe de ser al menos %" (0.25 in, 6.4 mm).
En las superficies metalicas no se permite usar materiales diferentes de relleno para simular
el radio interno requerido (solo soldadura con su debido acabado).

Angulos externos y esquinas areas de comida: deben de ser sellados y suaves al tacto.

UNIONES Y JUNTAS
Las uniones permanentes en areas de comida y salpicaduras deben ser selladas (sin
aberturas) y ser suaves al contacto.
Las uniones permanentes en zonas que no son de comida deben ser cerradas (que el
espacio no exceda 1/32").

Uniones soldadas deben de ser selladas y suaves al tacto.

CORRIENTE
A Se denomina corriente continua o corriente directa (CC o CD en espafiol, DC en inglés
Direct Current)
A Serefiere al flujo continuo de carga eléctrica a través de un conductor entre dos puntos
de distinto potencial, que no cambia de sentido con el tiempo. En la corriente directa
las cargas circulan siempre en la misma direccién y es constante.

A Elvoltaje en Europa es de : 220-240 V / 50 Hz
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PRODUCTOS
La empresa cuenta con mas de 2500 productos, para diversas cadenas de restaurantes. Los
principales productos son las cocinas industriales e islas para centros comerciales, asi como
complementos. A continuacién se mencionaran las categorias de los productos de los que se

forman las cocinas e islas.

PRODUCTO: COCINAS INDUSTRIALES Y PIEZAS COMPLEMENTARIAS.

Tipo de Producto: Productos Industriales: Son productos que sirven para
hacer otros productos. (Uso y consumo racionalizado,

alta sensibilidad al precio)

Ciclo de Vida del Producto: Alto, de acuerdo a NFS.
Motivo de Cambio o remplazo. Mejora en el Disefio
Falla por uso

Remplazo general.

Tiempo de uso: Diario, dependiendo del pais, puede utilizarse 24/7.

Funcién: Depende de la empresa, actividad a realizar, ubicacion

y tipo de producto.

CLASIFICACION DE TIPOLOGIA DE PRODUCTOS.
ESTACIONES DE OPERATIVIDAD:

Esta tipologia corresponde a las unidades de trabajo estacionarias, y de gran volumen donde
se realiza la actividad principal. Sirven para organizar o acomodar todos los objetos o equipos

auxiliares para la realizacion de una parte del proceso de produccion del producto.

ELEMENTO ACCESORIO:

Son aquellos elementos de menor tamafio que las estaciones de operatividad, puedes ser en
algunos casos manipulables, sirven para la organizacion y el acomodo de los elementos que

se utilizan en las distintas actividades.
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DISPENSADORES:
Es un dispositivo que dispensa o proporciona los insumos o consumibles de forma sencilla y

eficaz. Permiten ordenar y clasificar.

REFRIGERACION:
A Cualquier unidad que requiera enfriar alimentos.
A Conduccion de calor:
A Cualquier unidad que requiera para mantener calientes los alimentos.
A Disefios especiales

A Son disefios a medida de necesidades especificas de los clientes.

NO FABRICADOS.
Existen productos que forman parte de las cocinas que no son fabricados dentro de H&K
International, por lo que se cuenta con convenio con diversas marcas para proveer de lo

necesario.

Por lo cual en este punto existen areas de oportunidad, para la creacion de nuevos productos,
siempre y cuando se adapten a la tecnologia y procesos utilizados en planta.

Como requerimiento de dimensiones la longitud no debe de ser mayor a 1.98m profundidad

0.50m y altura de 0.14m, de acuerdo a las dimensiones aceptadas por la Paneladora.
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Encuesta para determinar el tipo de proceso de produccién:

PREGUNTA

1.

Se cuenta con areas de trabajo
delimitadas por producto

PRODUCCION POR LOTES
1

FLUJO DE PRODUCCION

Cuenta con estaciones de trabajo
especializadas por actividad o maquina.

Un operario maneja mas de una
maquina

El operario esta especializado para una
maquina

En inventario un operario maneja varios
productos

En inventario un operario maneja un
solo tipos de productos

Los operarios cuentan con una sola
habilidad

Los operario realizan la misma actividad
siempre

Los operarios realizan  diferentes
actividades

Se cuenta con mucho inventario

Se cuenta con poco inventario

La produccién ocupa mucho espacio

La produccién ocupa poco espacio

Tiene lead- time largos (tiempo de
espera de una orden).

Tienen lead-time cortos (tiempo de
espera de una orden).

En general los equipos son rapidos y
costosos, se adquieren por su capacidad
de utilizacion.

En general los equipos son lentos y
baratos, pequefios y especializados.

Poca variedad de productos, y grandes
lotes.

Gran variedad de productos y lotes
pequefios

20.

Ocupa mucho espacio el layout de
distribucion de la planta

21

Ocupa poco espacio el érea de
produccién de la planta

22.

Eficiencia en los procesos

23.

Eficiencia en la organizacion

24.

Transporte requerido

25.

Transporte no requerido

26.

Los procesos de calidad se perciben
fallas después de la produccion.

27.

Minimizacion de los defectos de calidad.

28.

Se retienen los lotes por proceso, hasta
que se termina el lote, se pasa al
siguiente proceso.

Caracteristicas de produccion por lote 60%

Produccién por proceso 40%
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ANTROPOMETRIA

8

DIMENSIONES

Dimensiones de cabeza cara, mano y pie de hombres y mujeres adultos,
en pulgadas y centimetros, segun seleccion de percentiles

|lA | Bl e 2 | E | F ] a HO| !
O pulg. 5.0 6.50 23.59 5.13 8.27 2.7 .5.94 5.98 8.0
cm 12,7 16,5 59,9 13,0 21,0 6,9 15,1 15,2 |$

pulg. | 41 580 | 2174 435 7.39 224 527 5.26 00

cm | 104 14,7 552 11,0 18,8 57 13,4 13,4 178
J K LM N JTo] P ]| o] r|

:) 9.1 10.95 11.44 8.42 4.18 10.62 287
) 23,1 278 29,1 214 10,6 27,0 7,3
pulg.| 392 3.24 7.89 9.38 9.89 7.18 3.54 9.02 2.40

@ cm | 100 8,2 20,0 238 25,1 182 90 229 6,1

* Perimetro
J

Figura 18 dimensiones mano.(Panero, 1983)
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2 ESPACIOS
. PARA COCINAR

El dibujo superior brinda grafica-
mente algunas de las holguras hori-
zontales y verticales mas destacadas
en la barra de bar comun. Se garanti-
za una separacion confortable entre
las personas sentadas asignando a
cada plaza un espacio horizontal de
76,2 cm (30 pulgadas). Si la altura de
la barra o mostrador es de 91,4 cm
(36 pulgadas), se debera instalar un
apoyapies. El dibujo central repre-
senta un banco de trabajo ordinario.
Normalmente en las cocinas estos
componentes tienen una altura de
88,9 a 91,4 cm (35 a 36 pulgadas); sin
embargo, reduciéndola a 81,3 cm (32
pulgadas) la capacidad de acomoda-
cion crece. Mas aun, ciertas activida-
des que conlleva la preparacion de
alimentos se ejecutan, incluso de pie,
con mayor confort y eficiencia sobre
mostradores o bancos de menor altu-
ra. Esta situacion se hace especial-
MOSTRADOR DE TRABAJO BARRA PARA DESAYUNO mente patente en aquellas activida-
des en que los brazos y los musculos
superiores de la espalda desarrollan
algun esfuerzo, por ejemplo, amasar
una pasta.

En el dibujo inferior se representa la
zona critica propia de un banco de
trabajo con el usuario visto de pie. El
perimetro exterior esta definido por la
extension horizontal de la punta de la
mano del usuario de tamano mas pe-
queno. La dimension 45,7 cm (18 pul-
gadas) que se indica aqui se extrajo
de los datos femeninos que compren-
de el 5."percentil. La superficie de tra-
bajo inmediata frente al usuario varia
a 76,2 cm (18 a 30 pulgadas),
uello que en ella se encuentre
sible, haciendo practicamente
ario todo alcance; superada
nsion mayor es preciso cierto
y el grado de accesibilidad
e la capacidad de alcance del
humano, es decir, del tamano

de cadh individuo.
.ij;_--, mogtiador > I pulg. om J
/ |
A 118 min. 45,7 min.
B .5 min. 19,1 min.
C = 813
‘ e D | 3 76.2
\ I | : E I4 max. 10.2 max.
«U:aﬂﬂaﬂﬂﬂ \ ‘ F 4 10\2
J G rg_ag 5 55.9-62.2
1@ Encimera entre fregadero y nevera ﬂ’ H 18 4_§.7
! 914
J 106.7

AREA DE MEZCLA Y PREPACION

Figura 20 Area Mezcla y preparacién(Panero, 1983)
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