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Ficha Técnica

La investigacidon de este proyecto se realizd gracias a los acercamientos y accesos a espacios de transito peatonal en Central de
abastos D.F, a la consulta de archivos, libros y tesis en diversas bibliotecas de la UNAM, interaccion con los asesores y el disefio.

La propuesta de disefio consiste en una carretilla de carga que da solucién a las problematicas situadas con el acarreo de
mercancia en Central de abastos D.F. . El enfoque principal de esta propuesta es ayudar a los carretilleros con el trabajo de
transportar los alimentos, principalmente en la zona de frutas y verduras.

La carretilla estd compuesta de mecanismos de facil uso, disefiados para que el transporte sea comodo. La carretilla se compone
de tres elementos, el mas importante de todos es la estructura principal donde se colocan las cajas, esta fabricada de tubulares
y soleras que soldadas forman esta estructura. Por otra parte estan los tubos telescdpicos, tienen la funcidn de retener las cajas
cuando la carretilla se inclina durante el traslado. Ademas tienen la posibilidad de tener alturas diferentes, dependiendo de
cuantas cajas se carguen. El otro elemento son los brazos auxiliares que proporcionan estabilidad y equilibrio a la carretilla,
se utilizan cuando el usuario necesita tomar descansos y se ajustan por medio de la posicidon que le dé el usuario a la carretilla
accionandose con el eje de giro que tienen y la gravedad.

Todos los elementos estan integrados para que la funcidn de la carretilla perdure y la vida del producto sea extensa. Todos los
elementos se ensamblan a la estructura principal, ademas de integrar las llantas principales que soportan la carga.

Los materiales empleados son en su mayoria aceros que después de su armadura con soldadura, las estructuras son pintadas
con pintura de horno y otras con un acabado de electrodepésito que le aportan resistencia a los agentes del clima y humedad
que existen en el entorno de uso.

El usuario esta considerado en cada aspecto de la carretilla, ya que es importante que el trabajo que desempefian con ella
reduzca el impacto en su salud.
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Gestion

Justificacion

La distribucion del alimento en la Ciudad de México implica una estrategia que se empezd a definir a mediados
del siglo pasado. Con el crecimiento de la urbe se considero la falta de una concentracién de compra- venta
donde llegaran los alimentos y que desde este punto se distribuyeran al mercadeo, como coloquialmente le lla-
mamos Mercado Popular.

Esta estrategia implica la intervencion de trabajadores que actualmente se dedican al acarreo de mercancia en la
Central de Abasto. Trabajo tan particular, consiste en descargar los camiones que llegan a los andenes de cada una
de las bodegas, por medio de un carrito conocido popularmente como”Diablito” y técnicamente llamado carretilla
para carga de mercancias. Después de que colocan esta carga a su diablito se dirigen a descargarla ya sea a una
bodega o al camién donde se transportara para su venta al menudeo.

Las condiciones de trabajo de estas personas resultan tener muchas dificultades y complicaciones para su desem-
pefo afectando directamente en su salud.

El peso de cada caja o bulto que se transporte varia entre los 18 a 60 kg dependiendo del alimento, en cada viaje
que se realiza se acomodan por lo menos 10 cajas o bultos, dependiendo del peso y del volumen. La ruta con la
carga por los pasillos de la central tiene alin mas complicaciones; los andenes tienen pendientes inclinadas (pu-
entes), las cuales conectan a cada nave de la central. El peso que el Diablero acarrea se vuelve una carga superior,
ahadiéndole la gravedad al momento de subir por estos puentes. Posteriormente bajar gana una velocidad que
dificilmente puede ser detenida ya que el carrito no cuenta con un freno.

El objetivo de esta intervencion es proponer, por medio del disefio, una solucién practica a esta actividad a la que
le hace falta a simple vista mas ergonomia, por medio de la investigacion directa y de fuentes que contengan
datos sobre estas practicas, ast como informacion sobre el comercio y analogos parecidos en otros lugares en el
mundo.




Introduccion

Este proyecto se basa en una metodologia de disefio, que por un principio sitia una problematica y la localizacion
de las necesidades que hagan falta, tomando una decisién en como incurrir en dicha problematica. Después se da
una solucién por medio de un producto tangible, teniendo como caracteristica principal la de ser lo mas apegado a
solucionar la realidad. Para esta problematica que se plantea en la gestion, transportar alimento en las grandes ciudades
se ve influenciada por el movimiento social y los contextos fisicos y econdmicos.

Adentrandose en la investigacion del movimiento de los mercados de abasto en la Ciudad de México se encuentran
problemas a los que se deben de responder, en la Central de Abasto del D.F. encontramos la falta de solucién a inseguridad,
vialidades, basura, apropiamiento de actividades convertidas en oficios.

Para transportar la mercancia, las condiciones de los mercados deberian de brindar las mejores condiciones para quienes
laboran en este sitio. Entonces la decision de escoger la tarea del acarreo de mercancias por medio de un vehiculo de
traccion humana que funciona actualmente, es tomada para mejorar el trabajo de estas personas que exponen su salud
a cambio de un sueldo.

Al canalizar la necesidad encontraremos que el proceso tienen un orden logico para después plantear las fases del disefio.
Considerando que es un sistema el que se va a seguir, se abordaran las fases dividiendo las tareas y determinando a este
proceso como un disefio ergondmico de un sistema, en el que se encuentra el factor humano en todos los aspectos y es
este quien pondra las variables para llegar a un objeto pero sobre todo que se adapte a todas las necesidades.

La primera parte de este documento data de la obtencion de datos y toda informacion relacionada con el tema. Datos
sobre el usuario, el contexto las condiciones de la central de abasto, el mercado, la influencia de los analogos, la
interaccion del usuarios con sus herramientas de trabajo. Siguiendo con el procesamiento de la informacién se hacen
analisis previos para tener claro el panorama en el cual se insertara un nuevo producto y llegar al perfil de producto
donde esta condensada esta informacion.




Dada la importancia del factor humano se observara la experimentacion de pruebas ergonémicas haciendo ya una
referencia a un previo modelo teniendo una justificacion en las caracteristicas que demandan las variables.

Una vez teniendo una idea mas estable de como se comportan el usuario en pruebas simulatorias, se determino el
disefio final y de las caracteristicas mas viables para su funcién con el usuario final.

Siguiendo con el desarrollo de este producto el proceso de disefio se vio afectado por dudas las cuales los dis-
efiadores en conjunto con la ingenieria solucionan, acudiendo a pruebas tecnoldgicas asistidas por académicos de
la Facultad de Ingenieria de la UNAM, en este caso del analisis de una estructura capaz de soportar un peso y la
sugerencia de materiales para la resistencia. Después se especifican los materiales y los procesos de fabricacion de
cada uno de los componentes para que ensamblados actuen en beneficio del funcionamiento 6 ptimo y que este a
su vez ayude a la labor con el usuario.

Para concluir se hacen comparativas del objeto final y el que actualmente se utiliza.

Esto daria paso al prototipo en el seguimiento de la metodologia y del analisis con prototipo lo que se tomaria en
prospectiva a realizar para dar solucion a la problematica.
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El comercio de alimentos
en la Ciudad de México

La Central de Abasto (CEDA), situada al oriente de la ciudad es un establecimiento de distribucién de productos alimen-
ticios el mas importante para la capital metropolitana. Desde aqui son surtidos muchos de los mercados populares de
la ciudad, incluso de otras entidades federativas.

La ciudad cuenta, por lo menos con un mercado por cada colonia, existen colonias que tienen mas de uno dependiendo
las necesidades como especialidades alimenticias, enseres domésticos, artesanias, etc.

Los mercados son los principales medios de distribucion de las mercancias en México, tienen origen en las formas pre-
hispanicas de comercializacidn que se extendieron en las regiones de Aridoamérica y Mesoamérica, transformandose
durante la época de la colonia haciéndose mas parecidos a los tianguis con un espacio techado y teniendo diversas
entradas y salidas. En un mercado se encuentran locatarios que ofrecen algun producto en especifico.

No podemos mencionar una época en la que los mercados tuvieran el mejor auge, porque el mercado ha tenido varios
momentos historicos, tanto en su manera fisica como en su distribucién interna.

Los mercados son reflejo de nuestra organizacion social, permiten observar la salud de nuestra cultura a partir de su
presencia y extension.

La organizacion de los mercados actualmente esta regulada por los Ayuntamientos Municipales, en muchos de los cua-
les hay oficinas especificas para definir y operar la politica de mercados del municipio.

La ruptura cultural que esta viviendo el pals, producto del modelo capitalista de libre mercado, esta condenando a la
desaparicidon a muchos mercados tradicionales de México, sobre todo, aquellos que tienen un menor arraigo popular, o
en aquellas poblaciones donde el proceso de marginacion se encuentra acompafiado con una urbanizacion de primera
generacion.

Estar en un mercado tipico como lo es la Merced, nos permite entrar de lleno a la cultura del pats, nos coloca en el epi-
centro de un espacio cultural en el que podemos observarnos a nosotros mismos, este mercado que data de la década
de 1950 tienen su antecedente en el siglo XIX cuando se instalo por primera vez en 1863 cambiando de lugar en distin-
tos momentos de su historia.
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Uno de los aspectos que condenan a una vida inclerta a los mercados municipales, es el desplazamiento espacial del
comercio a las regiones urbanas, esta continua modificacion de las pautas espaciales de consumo de la poblacién
se expresa en el caso de México en la caida del centro de la ciudad como expresion del espacio de consumo de su
poblacion, el surgimiento de nuevos centros o centros intermedios que difuminan a la ciudad para convertirla en una
“ciudad difusa”, sobre todo en las ciudades medias y grandes; lo que obliga a repensar el concepto de mercado, no
en su carga cultural pero si en su distribucion espacial interna.

La percepcion del mercado como un espacio fuera de la “modernidad”, es sindbnimo de la pérdida de identidad para
un mexicano y una prueba contundente de la debilidad a la que puede llegar nuestra cultura frente a la aculturacién
mediatica que nos condiciona a una vida mas “practica” e impersonal del “supermercado”.

La comercializacién y el consumo de mercancias basados en los modelos occidentales de consumo llevan a la po-
blacidn de esta regidn del mundo a adoptar alimentos y mercancias cada vez mas sintéticos. En el caso de México, al
ser nuestra cultura deliberadamente marginada de los circuitos de intercambio de mercancias, se nos ha obligado a
incorporar productos que lejos de asegurarnos los minimos nutrientes nos condenan a dietas que no sélo mal nutren,
lo que es peor aun, a bajos niveles culturales como producto de entornos cada vez mas individualizados y por lo tanto
con una menor interaccion social.

El supermercado, epicentro de la sociedad posmoderna son las nuevas catedrales de la cultura de lo desechable y el
ocio, espacios bastante bien dibujados en el Ensayo Sobre la Ceguera de José Saramago, en los que se combina la
impersonalidad con el fetichismo propio de las mercancias, escenarios para los que la cultura es también una pieza
del aparador.

Los mercados sobreviven en el pals, aun a pesar del abandono de este tipo de modelo de comercializacién, producto
de las politicas publicas implementadas desde la década de 1980 en México; los mercados municipales insisten en
mantenerse, porque son el resultado de siglos de organizacidon del espacio cultural de los mexicanos.




Central de abasto México, Distrito Federal (CEDA)

La Central de abasto (CEDA) del D.F. se situa en
el oriente, dentro de la delegacién Iztapalapa. Su
direccion oficial es:

Canal de Rio Churubusco S/N Esq. Canal de
Apatlaco Col. Cental de Abastos. C.P. 09040 De-
legacion Iztapalapa. México Distrito Federal.

Entradas terrestres para el alimento en la
Ciudad de México
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(Eje 4 oriente )
Canal Rio Churubusco (Eje 5 oriente )
ez

Lic. Javier Rojo G6m

Eje 5 sur
Leyes de reforma

Eje 6 sur
Trabajadores Sociales

Ejes viales que delimitan la Central de Abasto



Croquis General
Central de Abasto (CEDA)



Sistema de funcionamiento de CEDA

VISION
Ser el eje del sistema de abasto alimentario del pais contribuyendo a la regulacion del mercado para ofrecer al
consumidor calidad y precio.

MISION

Garantizar el abasto suficiente, oportuno y en las mejores condiciones de higiene, de productos alimenticios a los
habitantes del Valle de México y parte de la Republica Mexicana, mediante la modernizacion de su infraestructura y
la regulacién del flujo de productos, en beneficio de productores, comerciantes y consumidores.

Situada en el corazdn de la ciudad, la central de abasto ayuda a mejorar el control de lo que se vende y ademas
reduce la intermediacién, a trevés de ella los productores agropecuarios hacen que tengan una constante produccion.
Los mayoristas se han posicionado en esta concentracién de comercios especializados. De ellos depende el flujo del
alimento y es por medio de ellos que se limitan algunas cuestiones que son cuestionables respecto a la movilidad del
alimento. Estas limitaciones de la central de abasto son:

-No son capaces de reducir el desmedido poder de los grandes mayoristas. Pueden incluso aumentarlo o
fortalecerlo

-No promueven la competencia de precios en los mercados mayoristas ni en los minoristas.

-No pueden modificar las imperfecciones estructurales de los mercados rurales. Mas bien se nutren de estas
deficiencias. Los grandes mayoristas desempefian un papel fundamental en los sistemas de distribucién de
alimentos en la Ciudad de México.




Indicadores de CEDA

Area total

304 hectareas

Poblaciéon beneficiada

20 millones de habitantes

Comercializa

30% de produccion hortofruticula nacio-
nal

Volumen operado

30 mil toneladas de alimentos y produc-
tos basicos

Capacidad instalada de almacenaje

122 mil toneladas de productos

Afluencia vehicular

52mil vehiculos diarios

Afluencia de visitantes

300 mil visitantes diarios

Empleos directos

70 mil empleos




Infraestructura de CEDA

Sector de legumbres

1881 bodegas

Sector de abarrotes y viveres

338 bodegas

Locales comerciales

1489 locales

Mercado de productores

10.6 hectareas con capacidad para 604
traileres

Bodegas de transferencia

96 bodegas

Mercado de aves y carnicos

3 hectareas con 111 bodegas

Mercado de envases vacios

1.7 hectareas con 359 lotes

Mercado de flores y hortalizas

16 hectareas

Zona pernocta

5.1 hectareas con capacidad para 424
unidades de hasta 30 toneladas

Frigorifico

Capacidad para dos mil toneladas

Planta de transferencia de basura

Capacidad para dos mil toneladas

Estacionamientos aéreos

3224 cajones para automoviles




Analisis de las zonas en CEDA
Abarrotes y Viveres Ubicacién de la zona

Puentes peatonales
Pasillo Central
Andenes de descarga
Bodegas

Pasillos internos

Puente conexion a
Frutas y legumbres

Usuario con carga de
productos basicos



Analisis de las zonas en CEDA
Frutas y Verduras

Bodegas de diablitos

Puente de conexién a
abarrotes y viveres
Bodegas

Entradas de traileres

Puentes peatonales
Conexién a Paraderos /

Pasillos internos

Pasillos centrales

Andenes de descarga

Entradas peatonales

Desorden vial, estaclonamientos
ocupados por vehiculos en zona
de desacarga



Analisis de las zonas en CEDA
Subasta y Productores

Ubicacion de la zona

Conexion a Frutas y Legumbres

Estacionamientos

Locales

Andenes de descarga/

Transito peatonal

Desorden de ubicaciéon de
locatarios, humedad en el
piso.



Distribucion interna de mercancias
en CEDA

Una vez llegada la mercancia a la central de abasto en su respectivo
transporte (ya sea traileres, camiones con refrigeracién, o camionetas de
carga) accede a la central, pagando una tarifa al momento de acceso y el
costo dependera del tipo de vehiculo en que se transporte el producto.
La central de abasto cuenta con 5 entradas y una salida; para llegar a
un punto especifico dentro de ella, la central tiene una red de servicios
viales para que el camion o trailer llegue a su destino.

Por ejemplo siguiendo una ruta de un camidn que trasporta platano
y este entra por el acceso 4 que se ubica en el gje 5 Sur, el conductor
sigue ese camino en direccion hacia el sur casi llegando al limite con
el eje 6 Sur, a su paso se encuentra con el mercado de flores, con la
subasta y productores. Su punto de descarga es en el andén v-w asi que
da vuelta a la derecha para pasar por debajo del puente de conexion de
naves (puente peatonal). Llegando a su punto de descarga el duefio de
la bodega es quien contrata a los cargadores (diableros) que bajan la
mercancia del camion y la acomoda en su carretilla de carga (diablito),
para después llevarla al interior de la bodega y almacenarla.

CEDA cuenta con 10 000 carretilleros

Descarga de mercancia

—0



Existen algunas bodegas de transferencia donde la mercancia no llega a venta al publico, sino hay intermediarios
para que los bodegueros compren y lleven de este punto los articulos a sus respectivas bodegas. También aqui se
hacen pedidos mas grandes donde es mejor que la mercancia no entre a la central.

Una vez teniendo la mercancia en bodega (es el caso de frutas y legumbres que es la zona mas grande en cuanto a
bodegas y distribucidn de este tipo de alimentos), se exhibe y se reacomoda la mercancia para la venta al publico.
Los clientes minoristas que acceden a CEDA a la compra de estos alimentos para su reventa en mercados de
consumo popular, tienen que usar varios servicios dentro de esta central. St los minoristas cuentan con su vehiculo
de transporte, al igual que los camiones y traileres, pagan una cuota a la hora de entrada. El aparcamiento de su
vehiculo debe de ser un lugar que le convenga para acarrear la mercancia que vaya a comprar. St su compra es
muy voluminosa busca un lugar fuera de las naves o dentro de los andenes de descarga para traileres (estos no
han sido planificados para albergar el aparcamiento de los autos de clientes aunque esto ocurre hoy en dia ), por
consiguiente es un lugar de dificil acceso sobre todo en hora de descarga del alimento; ya que los estacionamientos
aéreos para clientes no cuentan con la accesibilidad necesaria para el movimiento de la mercancia, ademas de pagar
la cuota por su estancia.

Zona de Descarga
entre cada pasillo
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El cliente minorista puede tener dos tipos de compra de
alto volumen de un solo producto, o hacer compras igual
de un nivel medio a alto en volumen pero con variedad
en los productos; por consiguiente contrata a un cargador
(diablero) que le ayude con el acarreo de esta mercancia.

Los cargadores de mercancia tienen algunas cuotas ya
establecidas para el servicio, segun ellos para facilitar su
trabajo, siendo de cualquier forma un duro esfuerzo el que
se realiza. Cuando en ocasiones los pedidos son grandes
(de un solo tipo de producto) el cargador busca la manera
de acomodar en su carretilla de 15 a 20 cajas o bultos,
segun sea el producto, ast el cargador no da varias vueltas
aunque el peso que cargue sea de aproximadamente
media tonelada .

Otros clientes compran mas de un tipo de producto y
de igual manera contratan al diablero para que el vaya
con ellos a los distintos puntos donde se van hacer las
compras, en estos casos el diablero acomoda segun sean
las caracteristicas de la mercanciay su tarifa es mas elevada
al estar recorriendo varios lugares.

Estacionamientos aéreos

Usuarios carretilleros




Variantes de transporte de mercancias

Un cargador en CEDA transporta al dia, en una jornada laboral con horario de 3ama 12 pm, 10 viajes aproximadamente
con un peso de 300 kg a 600 kg, que genera un ingreso total en promedio de $600 en viajes. Cabe mencionar que el
costo de rentar una carretilla en una cooperativa al dia es de $40.00

Ciertos aspectos de este trabajo determinan las variables de cada viaje para el traslado de mercancia. A continuacion
se hace referencia a estos aspectos.

Datos de la carga Variables
Peso Se carga de entre 300-600 Kg El peso segun:
(Segun cantidad o numero de -Articulos variados o un solo tipo de
piezas) mercancia

-Embalaje de cada tipo de mercancia
- Descarga directa de un trailer.

Volumen Lo determinara el tipo de embalaje |[-Cartén
-Plastico
-Rafia
-Madera
Cantidad de unidades por De 10-25 cajas o costales La cantidad varia segun el tipo de
viaje (dependiendo del producto). Son viaje. St es un solo tipo de alimento,
las que caben en una carretilla. si se descarga de un trailer o si son

productos varios.




Costo de viaje o traslado de mercancia Variables

Costos del viaje De $30 a $90 Segun el peso y la distancia a recorrer
Costo dependiendo del -15-20 cajas en una distancia de 4 pasillos  $80
numero de cajas -25 Cajas (solo un tipo de mercancia) $90
Costo dependiendo del -10 bultos $30
numero de bultos (costales) |-15 bultos $50




Contexto CEDA

Los espacios para la distribucion de la mercancia en central de abasto se encuentran en condiciones
inadecuadas para el buen funcionamiento de la central. Por mencionar algunos aspectos del entorno
mencionaremos antes que nada la organizacién arquitecténica de CEDA.

La distribucién de bodegas a pesar de que se encuentran agrupadas segun sea el alimento, es inaccesible
tanto para el distribuidor, como para el consumidor. No existe una organizacién de aparcamiento para
ambos, se crean conflictos que afectan al diablero a llegar a su punto de descarga de mercancia.

Demanda y congestion vial




Lo mismo sucede en los andenes de descarga de mercancia, llegan los consumidores a estacionarse a estos por
mas comodidad pero su estado complica la accesibilidad de los diableros para llegar a la camioneta o transporte
donde descargue la mercancia del cliente.




Los pasillos tienen una anchura considerable para el ir y venir de las personas y el acarreo de las mercancias,
aunque con el paso del tiempo se han ido estableciendo el comercio informal y el descuido de las instalaciones
como iluminacion, limpieza de desechos, humedad, pavimentacién, etc.

. . Descuido del pavimento en puentes,
Humedad de las condiciones de los alimentos Puestos ambulantes



Humedad en el pavimento

Desorden de los locatarios

Ubicacion de locatarios concentrados que
generan trafico peatonal
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Carretilla de carga.
Herramienta utilizada en CEDA

Caracteristicas principales. I

La carretilla de carga es un objeto que se ha utilizado como
producto del disefio de las carretillas. Las carretillas datan
desde el afo 118 a.C. de la cultura China la cuales eran
utilizadas para el transporte de personas. Stanalizamos esta
carretilla encontramos dos sistemas de funcionamiento, el
de traccion que tiene dos llantas que la estabilizan al piso,
mas que a la carretilla de una sola llanta, y la estructura
para cargar cajas apilables. Esta estructura cuenta con
una base, una estructura vertical reforzada a tres puntos y
dos agarraderas. La base tiene una inclinacion para que al
momento de uso el operante equilibre el peso hacia él de
modo que la carretilla se incline sin que las cajas se caigan,
en la mayoria de los casos se amarran para evitar caidas
de las cajas. La carretilla tiene unas barras soldadas a lo
largo de la estructura vertical para que por medio de ellas
y la estructura principal pase la cuerda con la que sujetan
las mercancias.

Situviéramos que analizar su pauta principal, refiriéndonos
a la funcién planeada (carga de mercancias) la parte

principal es la estructura, ntlas llantas son las principales nt Carretillas de China fabrica-
las agarraderas, sin embargo sin ellas el uso seria bastante das en madera.En la imagen
complicado. Siendo un sistema de mecanismos funciona zquierda superior se denotan
teniendo sus detalles a la hora de uso y sobre todo a la una estructuras muy largas

-, . . que ayudaban a reducir peso.
adaptacion del medio de trabajo Abajo Carretilla de mercadeo

empleada en CEDA.
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Almacén de carretillas

Para el almacenamiento de las carretillas, las cooperativas
tienen lugares destinados para su uso de almacenamiento.
Por lo regular se encuentran debajo de puentes para el
aprovechamiento de estos lugares, en las zonas de frutas y
abarrotes. En la subasta de productores hay lugares donde
solo un terreno cercado por rejas o muros delimitan a cada
cooperativas. También hay sitios mas organizados donde la
edificacion es Unicamente para el almacén de los diablitos.
Para los sitios donde solo es una superficie plana y estan a
la intemperie la colocacidn de los diablitos es uno frente del
otro (imagen A). Siendo que los lugares son muy pequefos
para la demanda, pudiran acomodar de manera que uno
se encuentre vertical y el siguiente de frente y recargado
inclinadamente (imagen B).

Imagen A

Acomodo de carretillas en cooperati-
vas sin techumbre.

Imagen B

Sugerencia de acomodo para optimi-

zar espacio.
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Cada cooperativa tiene un sus propias carretillas
de carga. Son los encargados de dar este servicio
rentando la carretila a los cargadores que
soliciten, los cuales deberan pagar la renta de su
diablo y tendran la obligacién de regresarlo una
vez terminando su jornada laboral.

La responsabilidad pasa a manos del cargador al
rentar un diablo

Las carretillas las almacenan verticalmente una
frente de la otra.

Pequefos lotes para almacenamiento de
carretillas.
Se encuentran en la intemperie.




Usuario/trabajador.
Interaccion con la herramienta de trabajo

Perfil del usuario
Sexo: Masculino
Rango de edad: 16-45 afios
Nivel socioecondmico: Bajo

Interaccion fisica del usuario con la carretilla de carga
(medio de transporte utilizado actualmente).

La actividad o esfuerzo que el usuario realiza varia de-
pendiendo de la cantidad de peso que este puesta en la
carretilla.

Inicialmente el usuario coloca el diablo en posicion hori-
zontal para acomodar de esta manera las cajas (cabe men-
cionar que la carretilla se auxilia de otras partes que el
usuario coloca para que la mercancia no caiga mientras se
transporta, como una tabla que funciona como retenedor
a la hora de inclinar la carretilla, también son utilizadas las
cajas de plastico para acomodar bultos o bolsas pequefas
y para mantener las cajas sujetas a la carretilla se utiliza
una cuerda).

Los cargadores de CEDA buscan un
empleo de manera facil exponiendo
su salud.







Después de que se tiene sujeta la mercancia se procede al movimiento y traslado de la mercancia. Esta actividad in-
volucra varias actividades que el Diablero realiza para lograr llegar al destino deseado del cliente que le contrate. La
carretilla se encuentra en posicion horizontal sostenida por dos estructuras triangulares con llantas al extremo de la
estructura, estas se sitlan en la parte media superior. El usuario debe de ponerse en cuclillas y de espalda a la carga
para sujetar las agarraderas de la carretilla, una vez que esta en esta posicion se carga la carretilla de manera que la
estructura se inclina por medio del eje de las llantas y asi el operante, estando en posicidon vertical y ejecutando una
fuerza en los brazos, puede equilibrar el peso de las mercancias para poder avanzar. Este tipo de acarreo de mercancia
implica tener una experiencia para maniobrar la carretilla con un peso elevado.

Una vez que ya esta en camino el diablero se ve expuesto a varios obstaculos como los desniveles.

Estos desniveles compuestos por planos inclinados hacen que el esfuerzo sea mayor para el operante al jalar la carre-
tilla, la gravedad y el peso son la suma de fuerza, lo que el trabajador que debe desempefiar para subir estos puentes
con rampas inclinadas, la flexion del tronco con las articulaciones de hombro y brazos generan una tension y en oca-
siones los hombros hacen una hiperextensidn y los codos una flexion, afiadiendo una fuerza al avanzar en las piernas
que empujan el cuerpo con mas fuerza de la requerida para caminar normalmente.
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Flexion del tronco del usuario cuando
sube pendientes, causando problemas
fiscos en la columna.




Una vez que subid el diablo a la parte mas alta debe de
descender, hay ocasiones en que el peso les impide seguir
y toman un pequeio descanso porque para bajar tienen
que tener un control total debido a que no hay un freno
que les auxilie en estas bajadas inclinadas.

Cada viaje implica tener este tipo de actividad y el esfuer-
zo también dependera del peso de la mercancia. Una vez
llegando al punto final donde se tiene que descargar la
mercancia el operante debe de descender la carretilla a la
posicion horizontal entonces debe de hacer una sentadilla
con la carretilla sostenida.

Después de llegar al destino se desamarran las pertenen-
cias del cliente y se procede al acarreo de la mercancia al
vehiculo donde seran transportadas fuera de la central.

Posicién horizontal. El uso de la carretilla
casi siempre es en esta posicidén ya que
es mas estable y cuando se caraga y se
descarga la mercania el usuario coloca
en horizontal los envases.




Los cargadores transitan por lugares
estrechos incluso entre traileres.

La flexion de la articulacion de los hombros
contrae los musculos de la espalda, siendo
causa de tension y aplicacion de fuerza
innecesaria.




Tipos de alimentos y sus condiciones de embajale

Los alimentos como la mayoria de los productos, vienen embalados desde su lugar de procedencia, algunos desde el momento
de la cosecha.
Analizando estas condiciones, la siguiente lista de alimentos son los involucrados en el problema del transporte interno:

Caja de madera 22kg

Jitomate Caja de carton 14kg

Cebolla Costal de rafia 30kg

Limon Costal derafia 20kg

Manzana Caja de carton 18kg

Platano Caja de carton 18kg

Chile de arbol Costal de rafia 40kg

Tomate verde é Caja de madera 24kg-26kg
g




Costal de rafia

60kg

Papa

Calabaza Caja de madera 23kg

Chayote Caja de carton 18kg

Ejote Costal de rafia 30kg-50kg
Zanahoria Costal de rafia 25kg

Meloén Caja de carton 42kg

Sandia Sin embalaje Peso por pieza
Papaya Caja de cartén 16kg

Pina Caja de carton 18kg-32kg
Chicharo Caja de carton 30kg




Embalajes para alimentos
Cajas de plastico

Algunos alimentos que se comercializan en central de
abastos los venden en este tipo de envases. Los motivos
por los que vienen en este envase son porque los vacian
en las bodegas de la central directo del camién, o sea
que el producto viene en el gran contenedor del camién
o trailer sin un envase. También por el tipo de alimento
sobre todo por el tamafio de este. Ademas de que estos
alimentos pueden ser muy delicados, si sufren golpes
durante su traslado llegan a podrirse o maltratarse.

Las cajas de plastico tienen un costo elevado pero son
de alta resistencia, cargan un peso elevado y son de facil
manejo de carga. En las siguientes imagenes se hacen
un analisis de sus dimensiones y del volumen total que
genera el apilamiento de 20 cajas, que es en la mayoria
de los casos lo que los diableros cargan en un viaje.
Una desventaja es que no tienen tapa y eso implica que
la mercancia llegue a salirse de la caja.

140 cm




Embalajes para alimentos
Cajas de madera

Medidas de una caja de madera (M1) Medidas de una caja de madera (M2)

mercancia no salga del envase,
en ocasiones al apilarlos
usan palos y eso aumenta su
altura(solo si la carga es de
un solo tipo de alimento). Las
dimensiones de estos envases
varian por centimetros pero la
capacidad de peso es media a
comparacion de las cajas de
plastico.

155¢m 140 cm
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Embalajes para alimentos Medidas de una

estiba de 20 cajas de

Cajas de carton carton (C1)

Los envases de carton hoy en
dia son los mas economicos
y practicos. Son planificados
para que el transporte de los
alimentos sea el mejor a un
costo bajo. Los productores
envasan en base a la capacidad
de las cajas de cartdn. Hay
varias medidas de cajas
dependiendo de la capacidad
y del producto identificandolo
ya con una impresién directa
en el material.

La resistencia es buena
pero el peso es reducido en
comparacion con otros tipos
de envases. El material es
carton corrugado de doble
cara. Las cajas cuentan con
tapas para que se protejan al
momento de apilarlas ya con
el producto.
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Medidas de una es-
tiba de 20 cajas de
carton (C3)
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Medidas de una caja de carton (C3)
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Embalajes para alimentos
Costales y productos sin embalaje

Los costales o arpillas son otro tipo de envase para el
transporte de productos alimenticios, especificamente
para los productos pequefios como el limdn y los chiles,
pero también son usados para productos que por su
peso, los costales de polipropileno resultan ser mas
resistentes como la cebolla y la papa.

Sus dimensiones varian por el peso que resisten y por lo
mismo la unidad de un costal lleno pesa bastante y son
transportadas por los diableros de 10 unidades maximo.
Es dificil saber cuanto es el volumen que estos ocupan.
Los bultos que estos costales pueden estibarse en tarimas
las cuales mueven con patines hidraulicos.

Los productos sin embalaje son transportados en
taras, cajones de madera que usan también para
pesarlos. El tamafio de estos productos como
la sandia, calabazas, jicamas implica el uso de
estos carros sin la intervencion de los diableros.




Estibado de cajas para el transporte de alimentos
sobre una carretilla

156 cm

155cm




Conclusiones del analisis de embalajes

Los envases en que se transportan los alimentos son los que definen las areas y volumenes en el acomodo de
estibar durante el transporte de los alimentos en carretillas de carga. Tomando en cuanta que un recorrido
de mercancias realizado por un diablero en CEDA va desde 10 hasta 20 unidades de algun alimento, en el
analisis de medidas de envases se deben de considerar el peso de cada uno de ellos por lo que si el tipo de
caja mas grande tiene una capacidad de 40kg no podran transportar 20 unidades con este peso. Entonces
las medidas que una carretilla de carga convencional que hoy se utilizan estan en el limite para poder cargar
hasta 600 kg.

El resultado del analisis de apilamiento en una carretilla actual de 20 cajas por cada tipo de envase da un
area lateral de 1.56m de ancho por 1.55 de alto. Siendo que las carretillas actuales tienen una base de apoyo
para las mercancias de 1.40m y en ella transportan hasta 600 kg. El resultado final es que se respete esta
medida ya que en ella tienen el espacio suficiente para poner las mercancia deseada. Si se ajusta al 1.56m se
vera afectado el punto de equilibrio y entonces eso dara paso a que los usuarios puedan poner mas peso.




Mercados de abasto en otros paises

MERCADO DE ABASTOS DE SANTA CRUZ DE LA SIERRA (Bolivia)

El acceso a este mercado es cadtico pues las calles que lo rodean estan
atestadas de vehiculos que recogen y dejan pasajeros, sin ningun orden y
sin que existan sitios de parqueo suficientes. Este caos denota, una vez mas,
la falta de planeacion y ordenacion urbana.

El Mercado de Abastos es un sitio en el que se puede apreciar la diversidad
de productos agricolas provenientes del campo, a precios mas bajos que
los que se expenden en supermercados. En términos generales se puede
decir que ese sitio es ordenado y mas o menos limpio.

Sin embargo, impresiona, como en otros mercados de Santa Cruz, que
junto a los expendios de comida subsistan sitios en los que se prestan
servicios de salud como el caso de casetas en las que se lee el siguiente
aviso: “dentista”.

Otro aspecto de fondo es el trabajo infantil, tan comdn en Latinoamérica. Se
observan nifios y personas mayores trabajando como carretilleros. Ya sea
cargando bultos o arrastrando pesadas carretillas con mercado a cambio
de las propinas que les pagan los compradores. Ellos ademas prestan el
servicio adicional de aconsejar a los clientes en donde pueden comprar
mejor. Estas personas inician su jornada a las 4 y 30 de la madrugada, no
cuentan con medidas de seguridad para evitar dafios en la salud.

Los nifios carretilleros y limpia vidrios estan organizados en diferentes
organizaciones. Tienen unas normas de comportamiento como la de ir
uniformados y cuidar la carga. Cuentan con lideres a quienes les deben
respeto, ademas ningun miembro los debe “hacer quedar mal” y por tanto
no pueden robar.

En ambos casos la situacion es dramatica. Los ancianos deberian estar
gozando de una pensién y los nifios jugando, descansando o estudiando.

La central boliviana tiene mucha
similitud con CEDA




MERCADO CENTRAL DE BUENOS AIRES (Argentina)

La Corporacion del Mercado Central de Buenos Aires,
administra el principal centro comercializador de
frutas y hortalizas de la Republica Argentina y es uno
de los mas importantes de América Latina.

Abastece a mas de 11 millones de personas, con un
caudal de 13 000 camiones por mes, provenientes de
todas las provincias argentinas y del exterior.

El mercado Central, tiene a su disposiciéon, espacios
destinados a la edificacion de pabellones para
almacenaje, contando con amplias avenidas y sistemas
de circulacién que facilitan el ingreso y movilidad de
camiones de gran tonelaje y diversidad de ejes para
carga y descarga. L T

La amplitud de los espacios disponibles le da la e
oportunidad de diseiar su instalacion en funcién a _. ol

sus necesidades. . A e =

Su Infraestructura ferroviaria y su ribera sobre el

Riachuelo, permiten una integracion multimodal i ®
Unica en la region metropolitana.

Se encuentra situado en un lugar estratégico que le oSS
permite en diez, a quince minutos de autopista estar e

en el Aeropuerto de Ezeiza, Aeroparque, Puerto de ,..
Buenos Aires, Ciudad Auténoma de Buenos Aires, x
ya que se encuentra sobre la autopista Richiert 7
equidistante de Avenida General Paz y Camino de

Cintura. /1

| mres ursssinsts
) [0 Aren de Renmrem
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MERCABARNA (Mercados de Abastecimientos de Barcelona SA, Espafa)

Es la sociedad gestora de la Unidad Alimentaria que concentra los Mercados
Mayoristas de la ciudad de Barcelona, ast como numerosas firmas de
elaboracién, comercio, distribucion, importaciéon y exportacidn de productos
frescos y congelados.

. Ubicacién: Zona Franca de Barcelona

. Superficie: 90 hectareas

. Numero de empresas del recinto: Mas de 700
. Personas que trabajan diariamente: 25.000

Mercabarna dispone también de una parcela de 4,5 hectareas al lado del
Aeropuerto de Barcelona, donde se ha construido Mercabarna-flor, un nuevo
centro de negocios mayorista especializado en flores, plantas y complementos.

merca ba rna Ambito de influencia: 10 millones de consumidores

Los productos de Mercabarna llegan a toda Espafia y a numerosos paises del
Plano de Mercabarna mundo, pero su ambito de influencia mas inmediato comprende Catalufia,
el norte de la Comunidad Valenciana, la franja de Aragon, la Islas Baleares,
Andorra, el sur de Francia y el norte de lItalia.
En total Mercabarna provee de productos frescos a unos 10 millones de
consumidores.

Mercabarna esta constituido por 4 mercados: el del pescado y marisco; el de las
frutas y hortalizas; el de flores y plantas; y el de carne y matadero.

Pescado y Marisco Se inauguré el aflo 1983. Desde entonces ha ido
incorporando mejoras en sus infraestructuras para adaptarse a nuevas
normativas de la higiene sanitaria. En el recinto hay mas de 50 empresas
mayoristas con 80 puntos de venda y 14 puntos de distribucion. El mercado
ocupa 50.000m2 de superficie y comercializa unas 100.000 toneladas de
productos al afo.
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Frutas y Hortalizas La superficie del mercado es mas de 230.000m,
operan unas 180 empresas, en 440 puntos de venta. Al afho
comercializa mas de un milléon de toneladas de productos que son
distribuidas por todo el mundo.

Flores y Plantas Fue instalado el afio 1984. Este mercado, se adapta a
las necesidades de los profesionales del sector y de los productos que
se comercializan. Hay cuartos frigorificos para garantizar su correcta
conservacion y dispone de grandes espacios de almacenamiento. El
edificio ocupa 44.000m2 de superficie.

Carne y Matadero Fue trasladado al antiguo matadero municipal de
Barcelona en el 1979. Actualmente ocupa 40.000m2 de superficie y
esta formado por una trigésima de empresas especializadas en la
elaboracién, el comercio y la distribucion de estos productos. Sus
instalaciones también estan especializadas, puesto que necesitan
cuartos refrigeradores y frigorificas.

Situacion geografica estratégica

Mercabarna se beneficia de la privilegiada dimension historico-
geografica de la ciudad de Barcelona como capital de Catalufia,
como gran conurbacién europea, por su importancia como ciudad
comercial y destino turistico.

Ademas, Mercabarna se encuentra en un emplazamiento estratégico
desde el punto de vista logistico, que favorece la llegada y la
expedicidon de mercancias por tierra, mar y aire: a pocos kilometros
del aeropuerto internacional del Prat, del puerto maritimo de
contenedores, de la terminal TIR, de la estacion ferroviaria de
mercancias, del nudo viario del Llobregat, con acceso directo a las
rondas urbanas y a las autovias exteriores, y a solo 15 kildbmetros del
centro de Barcelona.

Esta estratégica situacion geografica ha sido uno de los factores
que han contribuido a posicionar Mercabarna como uno de los
principales centros europeos de distribucion de productos frescos.
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Programas de limpieza y mantenimiento

Infraestructuras y Servicios

La Unidad Alimentaria dispone de instalaciones e infraestructuras
modernas. También congrega una serie de empresas especializadas
en diferentes ramas de alimentacién y soporte a los usuarios, como:
-Frigorificos -Transportistas -Laboratorios de control de calidad
-Talleres mecanicos -Empresas de embalaje -Restaurantes -Hoteles
-Gasolineras -Guarderias -Farmacias -Empresas de Servicios
Informaticos, de mensajeria, asesorias, etc.

Mercabarna limpia y sostenible

Mercabarna tiene un sistema de separacion y reciclaje de los residuos
con tecnologias especificas. Actualmente recicla mas del 80% de los
residuos. De esta manera, el comercio de productos frescos realizado
en Mercabarna potencia la mejora del medio ambiente, la calidad
de vida y la salud de los alimentos comercializados en los diferentes
mercados.

Seguridad y salud laboral

La coordinacién de los espacios comunes

En un recinto donde cada dia entran unos 17.000 vehiculos y donde
confluyen 800 empresas, 7.000 trabajadores y unas 25.000 personas
—entre compradores y mayoristas—, con espacios privados y otros de
uso comun, la coordinacién de los sistemas de prevencion de riesgos
y de seguridad en el trabajo son fundamentales.

Plan de prevencion

Mercabarna ha elaborado un plan de prevencion de riesgos laborales
para los espacios comunes de la Unidad Alimentaria.

Comisiones técnicas

Mercabarna ha constituido también unas comisiones técnicas de
trabajo, para coordinar la seguridad y la salud laborales, junto con
las diferentes asociaciones empresariales que operan en el recinto.
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RUNGIS (Francia)

‘g Rungis es el mercado de mayoristas mas grande del mundo para comprar
: e =, | — productos frescos. Pescado, carne, frutas, verduras, queso y hasta flores
SE e frescas son vendidos aqui todos los dias en cantidades tan grandes que toda
un estacion de trenes y una salida de la autopista se han construido para
darle servicio.
= = Estando justo fuera de Paris - puedes ver la Torre Eiffel y el Tour Montparnasse
: en elhorizonte en lafoto de arriba - Rungis le da servicio a muchos restaurantes
parisinos de gran altura. El mercado tiene clientes distinguidos y solo los
l productos mas frescos y de la mas alta calidad tienen alguna esperanza de
# ser vendidos. Pero uno no puede visitar Rungis. No hay trenes de pasajeros
o autobuses, ni metro y la mayoria de los taxis no te lleva alla. Necesitas
una tarjeta para entrar. Los locales no son particularmente amables con los
extraios. Rungis trabaja de la medianoche a las 7 de la mafiana.

Ventas 7.420 billones de euros
Numero de compafias 1193
Numero de empresarios 11707
Area 232 hectéreas
Entrada de productos 1,429,740 toneladas
l_ Asistencia del mercado 6,621,564 entradas
— ol S b Poblacion beneficiada 18 millones de consumidores
= | Renta de locales 958 766 m2 locales ocupados

ey Nuevo registro de vendedores 3 623 compra de pases creados 2009

MARCHE INTERMNATIO® MNAL




Conclusiones del analisis de otras centrales

La necesidad de observar el funcionamiento de otros mercados, surge de comparar lo que se observa en
CEDA y de saber de la organizacion y logistica en otros paises.

Los mercados latinos reflejan similitud con CEDA en México, pues es este el mercado mas grande de
Latinoamérica. CEDA se ve en un estancamiento actualmente, en cuestiones como modernizacion vy
adaptacion a la demanda de la ciudad en donde se encuentra ubicada.

Otros ejemplos, los mercados europeos (Espafia y Francia), se observan como mercados altamente
desarrollados, pues sus instalaciones denotan que muchas circunstancias se han estudiado y le han dado
una soluciodn, no solo con el movimiento interno de mercancias sino también en aspectos como la limpieza,
seguridad y organizacién y segmentacion de locatarios mayoristas y minoristas.

Pero no solo se comparan los mercados, hay un trasfondo muy importante en la funcién de cada uno de
estos que es la economia de cada pals, pues en los mercados europeos se ve reflejada en la inversion a
instalaciones publicas como son los mercados de abasto; la transparencia en las administraciones que dan
paso a la inversidn publica pero también a la privada e incluso a la participacion civil.




Analogos para el transporte
manual de cargas

e [ll4 (o) Escalera Copy Caddy
SploEl Patente 61/272.168 USA

VBB Aluminio

Observaciones: Carga 1200 Lbs. (544 kg.)
Sube escaleras, tiene un sistema neu-
matico para elevar copiadoras, impresoras
(objetos de peso elevado y gran volumen)

I [1las  Carrito con plancha deslizable
uno dentro de otro.

Syl Wanzl
Ve k1L Tubular con 4 ruedas de direccion.

L\l El [ Brunido, zincado y cromado.
Recubrimiento de polvo transparente
plastico en azul zafiro.

Observaciones: transporta planchas grandes y
pesadas, bandejas para mercancia adicional.




10 e et Carrito con plancha S

Syl Wanzl

\E1= 10| Tubular con 4 ruedas de direcciony
estribo alto.

J\elore[o Brufido, zincado y cromado.
Recubrimiento de polvo transparente
plastico.

Observaciones: transporta planchas grandes y
pesadas, bandejas para mercancia adicional.

e et Carrito con plancha 1
Syl Wanzl

\IEVEELRS Tubular con 2 ruedas de caucho, plataforma de
caucho acanalada y mangos de plastico.
(1. E1 [ Brunido, zincado y cromado.

Recubrimiento de polvo transparente
plastico en azul zafiro.

Observaciones: gran capacidad de carga, plataforma incli-
nada para el acomodo de mercancias. Anti basculante.
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7o aor  Carrito con plancha 2
Sylact Wanzl

\\EIEEIEE Tubular con 2 ruedas de caucho plataforma de
caucho acanalada y mangos de plastico

L\l.E1 [ Brunido, zincado y cromado.
Recubrimiento de polvo transparente
plastico en azul zafiro.

Observaciones: gran capacidad de carga, plataforma incli-
nada para el acomodo de mercancias . Anti basculante.

2 laeliae  Multicart 400

S el Wanzl

\Fio 1 Tubular ovalado, ruedas de goma
y varilla de acero.

Ll lrle [ Brufido, zincado y cromado.

Observaciones: destinado para el comercio.




J0 e et Carrito de transporte para muebles
Syt Wanzl

\IELEELRY Tubular y varilla con 4 ruedas de poliuretano y
asas de plastico

L\l E [ Brunido, zincado y cromado.

Recubrimiento de polvo transparente plastico.

Observaciones: carga 200 kg. Son apilables.

17 [1lats  Carrito de transporte para centros
de bricolaje.

Syl Wanzl

by i- 0 Tubulary varilla con 4 ruedas de direccion,
plancha con chapa de maderay plata-
forma de caucho acanalada.

L\l.E1 [ Brunido, zincado y cromado. Recubrimiento
de polvo transparente azul zafiro

Observaciones: superficies de apoyo para tablones
largos, gran espacio para bultos y objetos pesados.




2 7ae 14 Patin hidraulico motorizado.
HlacEn Comtser

VBB Acero, tubular, ruedas y cubierta de plastico.

L\lEl [ Pintura de alta temperatura.

Observaciones: cuenta con un nivelador hidraulico que
permite disponer de la carga a una determinada altura,
ademas cuenta con un motor para la propulsién junto con
el operador. Son costosos y pesados.

I e et Patin hidraulico.
Sl Comtser

\IELEELRY Acero, tubular, ruedas y cubierta de plastico.
_\e-lor [ Pintura de alta temperatura.

Observaciones: cuentan con un nivelador hidraulico que
permite disponer de la carga a una determinada altura. Son
costosos y pesados.




Conclusiones del analisis de analogos

Al observar muchas propuestas de carretillas especializadas en la carga de mercancias hay una comparativa
con la carretilla que actualmente se utiliza en CEDA, una diferencia es que no se especializa en un tipo
de producto, mercancia, envase o embalaje. Su funcidn principal es la de soportar el peso de una carga,
mientras que los analogos se ven obligados no solo en esta funcidn sino también de otorgar caracteristicas
al objeto para que ayuden al usuario a transportar la mercancia disminuyendo el riesgo que implica esta
labor.

Algunos analogos utilizan mecanismos muy complejos, si se incluyen en una propuesta para CEDA se veria
cuestionados por el costo y por la aceptacion del usuario que realiza este trabajo.

Otras carretillas de carga son dirigidas exclusivamente a supermercados donde la carga es menor a la de un
mercado mayorista. Su uso es en espacio plano. La existencia de mecanismos simples en analogos puede ser
conveniente para una propuesta de nueva carretilla en CEDA pues hacen que cargas dificiles de manipular
puedan ser transportadas por una sola persona.




Factores de riesgo sobre el acarreo de mercancias en CEDA

Los usuarios que tienen actividades demandantes como es car-
gar un peso y transportarlo corren el riesgo de sufrir una lesion
dorsolumbar. A continuacion se enlistan algunos de los factores
que propician estas lesiones.

Cuando la carga es desmasiado pesada. Cuando la carga es desmasiado voluminosa.
Estibas voluminosas de varias cajas.




Cuando la carga es
dificil de manipular.

Cuando esta colocada de tal
modo que debe sostenerse
o manipularse a distancia
del tronco del usuario, o
con torsién o inclinacion del
mismo.

Cuando esta en

equilibrio inestable o el
volumen corre el riesgo
de desplazarse

Cuando es dema-
stado importante.







. Cuando el suelo de trabajo presenta
Cuando el suelo es irregular, puede dar lugara a desniveles que implica la manipulacion de
tropiezos o bien es resbaladizo para el operador. la carga en diferentes niveles o posiciones.

e +3.00 m
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Cuando la temperatura, humedad, circulacion del
aire e iluminacion son inadecuados.

CAF @ = iy

Cuando se expone a vibraciones externas.










Efectos en la salud

Los efectos en la salud de los trabajadores se presentan en un corto y a largo plazo, segun sea el tiempo
que laboren en este oficio y también las circunstancias en la que se encuentren en su lugar de trabajo.
Dichas circunstancias abarcan todos aquellos factores que influyen en la manipulacidon manual de la carga.
A continuacion se enlistan los efectos en la salud:

Fatiga Fisiologica
Alteraciones musculares: contracturas, calambres y rotura de fibras

Alteraciones tendinosas y ligamentosas: sinovitis, tenosinovitis, roturas,
esquinces y bursitis

Alteraciones articulares: artrosis, artritis, hernias discales
Alteraciones Oseas: fracturas y fisuras

Alteraciones neurolégicas: atrapamientos nerviosos
Alteraciones vasculares: transtornos vasomotores

Alteraciones en la pared abdominal: hernias




Conclusion de investigacion

La tarea de acarrear mercancias en central de abasto esta destinada hoy en dia a un grupo especifico de personas, al
incrementar la demanda del alimento en la ciudad de México la central de abasto dio paso a las ventas al menudeo. La
central de abastos no fue disefiada para este tipo de mercadeo, sin embargo las necesidades fueron creando este tipo
de oficios. Para darle una solucion mas practica al problema del acarreo se piensa en muchos panoramas y la evaluacion
de estos.

Para ayudas externas al sistema usuario-diablito, el contexto es el primer obstaculo para poder poner algun elemento
o instalacion pues aparte de tener desniveles y deficiencias en las instalaciones, han surgido locatarios informales y la
apropiacion de espacios en riesgo por donde se acarrean las mercancias.

Para la implementacion de unidades motorizadas o con algun mecanismo tecnoldgico, se valorarian aspectos sociales
que en la actualidad mueven a sectores bulnerables. Sabemos que los grupos sociales se hacen presentes en muchos
de los espacios publicos de esta ciudad, la central de abasto se ve actualmente involucrada por una organizacion de
cooperativas a las cuales se les dificultaria hacer compras de equipos motorizados, sobre todo porque al momento de
su manipulacion los trabajadores, no se ven obligados a cuidarlos y a darles un uso apropiado.

Haciendo referencia al articulo de Hardin, La tragedia de los comunes, comparo a la sociedad mexicana con la valoracion
y el respeto por algun recurso comun, al no verse comp propios los objetos publicos, sean desde una banca hasta un
transporte no existe un respeto y siempre se ven maltratados o descuidados por quienes lo usen.

La idea de hacer un redisefio a la carretilla que hoy se utiliza es porque se le pueden hacer mejoras para que funcione de
mejor manera, haciendo el transporte de mercancias practico y disminuyendo los dafios en la salud de los usuarios. Para
ello se deben tomar en cuenta los aspectos en los que se encuentra la situacion actual de este oficio antes mencionados.
En resumen los de mayor importancia se mencionan a continuacién:

Uso frecuente en una jornada laboral (demanda).

Soportar un peso hasta de 600kg.

Tomar en cuenta las medidas de los envases y de cuanto espacio ocupa una carga acomodada en una carretilla.
Resistencia a agentes del entorno (inclinaciones, defectos en el piso como baches, desniveles, distancias de acarreo,
incluso la afluencia de asistentes a la central)

Para su uso hay que considerar al usuario y a los objetos que involucran realizar esta tarea. En primera instancia estan las
posiciones que se hacen con el uso de una carretilla convencional, en el acomodo de la mercancia se pone la carretilla
en horizontal apoyandose en cuatro puntos al suelo, procediendo al atado de las cuerdas que se realiza mientras esta




en esta posicion, resultando una posicion cdbmoda y accesible para que el usuario pueda hacer nudos y amarres.
Para iniciar el viaje el usuario equilibra el vehiculo en dos ruedas acuclillando para sujetar las agarraderas de la
carretilla, el equilibrio ya no es en cuatro puntos como cuando estaba en posicion horizontal, es donde el usuario
aplica un esfuerzo y tensién fisica para darle estabilidad, los intervalos de descanso solo son detenerse y en
ocasiones es bajar de nuevo la carretilla al piso y repetir de nuevo el proceso de equilibrar.

En cuestiones del entorno los desniveles del piso y los planos inclinados son otros problemas a los que se
enfrenta el usuario, de alguna manera se las ingenian en poder subir y bajar. Estas nuevas modificaciones al
objeto pretenden aportar ayuda para la adaptacidn en su entorno de insercion.

El recorrido del usuario con la mercancia no siempre es por desniveles, aunque estos sean los puntos criticos
del esfuerzo del trabajador. Para aprovechar los caminos planos el redisefio a la carretilla puede considerar un
mecanismo mas estable donde el trabajador no tenga que aplicar tanta fuerza.

Hay deficiencias que en esta carretilla convencional se mejoraran por medio del disefio. Una de ellas es la mala
interaccion del usuario-carretilla-mercancia pues los esfuerzos se pueden reducir haciendo que el objeto se
encuentre en posiciones y a alturas mas accesibles, que sea confiable y que la gravedad no sea un enemigo,
proporcionandole al objeto elementos que ayuden a su equilibrio y que sea estable si el usuario desea tomar
un descanso en su trayecto. La inclinacién de la carretilla con la carga, necesita un retenedor para que no se
desplace y caiga, dicho retendor es una tabla que los trabajadores colocan, lo cual deberia de integrarse al objeto
rediseflado. También hay caracteristicas de esta carretilla que son buenas y que han hecho que perdure como
la herramienta de trabajo, el efecto antibasculante es una inovacion importante, ya que el peso se equilibra en
las llantas y al usuario le disminuye la aplicacion de fuerza, las dimensiones y capacidad de carga estan ya bien
adaptadas para la demanda y esto conviene para el transito de la carga, que esta no sea estorbosa entre los
asistentes a la central.

Al cosiderar hacer un objeto nuevo, contemplar al usuario es lo que mas importa, considerando de ellos sus
caracteristicas fisicas, elrango de edad que afecta a la capacidad de fisica motriz y de cargar. El nivel socioeconémico
y su estilo de vida influyen en el uso de objetos, asi como en su valoracidn siendo en este caso un recurso publico
y la herramienta de trabajo.
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Aspectos Generales

Es un elemento que ayuda al transporte de mercancias, su objetivo es auxiliar a los trabajadores que acarrean las
mercancias dentro de Central de Abasto en el Distrito Federal.

Tendra como objetivo inicial el ser una herramienta de trabajo especialmente para el acarreo de las mercancias, de
esta manera la distribucién podra ser agil y comoda para el usuario.

Este mecanismo a disefiar se enfrenta a una serie de complicaciones y cuestiones fisicas del entorno CEDA, a
continuacion se enumeran cada una de ellas.

1. Extenso tiempo de servicios de distribucién.

2. El peso y envase de las mercancias.

3. Sobrepeso.

4. Aspectos econdmicos:

El precio del nuevo producto a comparacién del usado actualmente (esto influird en la produccién de esta nueva
propuesta).

5. Aspectos sociales:

Las cooperativas rigen el nimero de unidades que tienen derecho a estar laborando en CEDA, esto de acuerdo a
la administracion general de la central. Involucra la renta monetaria que se le pide al trabajador, el diablero tiene
un horario que debe de respetar y por consiguiente satura la capacidad de peso en la carretilla para obtener mas
ingresos. Ergondmicamente serd lo mas importante ya que el diablero expone su salud, hacen trabajos repetitivos
y cansados sin valorar su estado fisico en un futuro proximo; la parte del cuerpo mas expuesta a este tipo de
trabajo es la dorso lumbar de la espalda.
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Aspectos de mercado

Teniendo en cuenta a las cooperativas que existen en central de abastos, seran los principales compradores de esta
herramienta por lo que se tendra que exponer el proyecto directamente con la direccion de CEDA.

El diablero al rentar una carretilla es quien se encarga de su manipulacion durante una jornada de trabajo larga. Siendo
los diableros los usuarios principales mencionaremos algunos aspectos relevantes como:

Edad: El oficio de diablero es un trabajo muy recurrido por muchas personas de bajos recursos no es un trabajo que esté
considerado facil, ademas de no tener ninguna ayuda social. Se sabe que estas personas, en su mayoria hombres, son de
edades de entre 16 afios hasta los 45 o mas afos.

Nivel socioecondmico. Su nivel econdmico es bajo, son personas que recurren a estas labores por pobreza, desempleo
entre otras. Sin recibir ninguna ayuda social se considera un trabajo informal y en ocasiones de alto riesgo.
Caracteristicas fisicas. Al ser hombres de entre 16 y 45 afios varian sus caracteristicas, no solo por su edad, sino también
por su procedencia, CEDA es un mercado extenso y de alta popularidad en casi todo el territorio central del pats, por lo
que los estados proximos a la Ciudad de México son abarrotados por hombres en busqueda de un trabajo, esto influye
en sus caracteristicas fisicas, no es que sea un grupo regular al que se les seleccione, son de talla pequeia y tienen
variaciones en sus aspectos antropomeétricos. La experiencia en la carga de mercancias denota que pueden tener mayor
fuerza fisica, aunque dicha actividad demande un desgaste imprudente.

Caracteristicas psicoldgicas. Mas que analizarlos de esa manera, el estilo de vida es lo que marca o define muchos aspectos
conductuales de este grupo de personas. Al tener un nivel de estudios bajo o nulo, no tener un nivel de vida elevado,
tienden a un trabajo rudo sin importar el dafio que éste ocasione. Se puede decir que el simple hecho de montar cajas
a una carretilla no tiene ciencia, por lo que no estan acostumbrados a herramientas sofisticadas ni tampoco perciben el
valor de una herramienta de trabajo.

Esta nueva propuesta desea una inmersion y aceptacion rapida, que este estrechamente accesible a las conductas de
quien lo use, que el usuario valore dicha adecuacién ya que es el medio por el cual se les beneficiara.

Este objeto, al no ser comercializado a un publico en especifico (por el momento), pero que demanda una mediana
produccion y su implementacion sera dentro de los espacios en CEDA. Por este motivo se habla de un proyecto especifico
al que se le dara énfasis en adaptaciones al contexto tanto fisico como social.




Al ser un caso especifico no se ha visto interés en cambiar la manera en coOmo se realiza esta actividad puesto que
los diableros siguen utilizando el mismo método de distribucion. Actualmente existen productos que se adecuen
a realizar estas actividades pero su precio es elevado y su adecuacién seria complicada que la de una carretilla.
Como CEDA fue planeada para ser un mercado de solvencia mayorista, las carretillas que usan actualmente no son
del todo viables para realizar esta actividad.

Las competencias que tenemos en el pais siguen teniendo la idea de que manejar las mercancias por medio
de carretillas simples es el mejor método. Otros mercados internacionales ofrecen soluciones viables, pero
los productos solo se adecuan al contexto de otros mercados y las condiciones econdmicas solventan estas
problematicas.

Aspecto de Distribucion

No. De volumen aproximado se basa en el nUmero de operantes de carga que registra CEDA diariamente(10 000).
Ademas de tomar en cuenta a las cooperativas ya que son los intermediaros entre el usuario y las unidades de
carga.

Su Unica distribucion sera en la CEDA al sélo considerar este espacio para su manejo y adaptacion. Lo cual indica
que no sera un producto de venta al publico.

Aspectos Productivos

Para la fabricacion de esta unidad se considera una mediana produccion, puesto que su implementacion se visualiza
principalmente en la zona de Frutas y legumbres de CEDA (1923 bodegas). También se suman las 344 bodegas de
abarrotes y la zona de productores en donde el uso de carretillas es indispensable. Se estima una produccion de
10 000 unidades, considerando los datos de consumo diario y la asistencia diaria de compradores a este mercado.
Volumen de produccién: Mediana Producciéon 3000 unidades

Donde se va a producir: Se producira en una empresa que se dedique a la manipulacion de aceros y construccion
de estructuras para unidades de carga manuales, ademas deben de contar con una planta con solvencia para la
produccion y almacén de este producto teniendo parametros tecnologicos industrializados.

Este proyecto al ser especializado para un lugar (CEDA), se debera de realizar en un determinado tiempo el nimero
total de las piezas a fabricar.

Los materiales a emplear seran principalmente perfiles de acero, llantas de goma solidas con un nucleo de acero
en fundicion, piezas metalicas torneadas, tornilleria, cuerdas de polipropileno extruido.




Los procesos de manufactura para el tubular de acero que se necesitara cortadora controlada por sistema CNC que
hace cortes de 90°, 45°, 30° y 15°,ademas de una maquina que abocardara los extremos de tubos para la colocacién de
soldadura. También una dobladora para formas con algin angulo especifico, roladora de tubo neumatica de tres ejes.
El control numérico facilitara tiempos en la supervisién de cada pieza fabricada, es indispensable pues todas las piezas
deben de ensamblar perfectamente, esto reducira costos y tiempos en su produccion.

Para la soldadura se prevee que sea MIG de microalambre esto ayuda a que el cordén de la soldadura sea mas uniforme
y la escoria sea minima.

Las especificaciones del material se encuentran en un apartado de anexos donde se encuentran las tablas de resistencia
de metal, medidas y calibres. La eleccién de materiales metalicos es gracias a que otorgan durabilidad y resistencia
para el tipo de trabajo que se demanda. Lo que también requiere de un acabado que lo proteja de agentes como la
oxidacion por humedad en el ambiente; la pintura electroestatica es un acabado ideal para metales y que tengan un
largo periodo de vida. La pintura se debera de hacer previa al ensamble final esto permitira hacer combinacion de color
o texturizado, algunas piezas requeriran de un acabado por electrodeposicion.

Aspectos Funcionales

Este nuevo objeto debera de transportar en la mejor disposicidn para el usuario la mercancia de clientes en CEDA.
Cada parte del objeto estara enfocada a funcionar para todo el conjunto en la siguiente lista podemos analizar la
funcién que cumplira cada pieza en este objeto.

Base

Llantas

Agarraderas

Soporte

Cuerda

Los principios mecanicos con los que contara tendran mucho que ver con la gravedad y como compensar las fuerzas del
peso para que este en equilibrio y en cuanto a las disposiciones lograra su funcionamiento por ensambles mecanicos
que no impliquen tener muchas piezas y que casi todo tenga estructura de auto soporte. De igual manera la sujecion de
las cajas arriba del carro se ordenara por medio de cuerdas y piezas que integren a esta cuerda a diferentes longitudes
dependiendo del nimero de mercancia que se transporte.

Para el almacén de este objeto deberan algunas de sus partes abatirse en una disposicidén organizada para que disminuya
su espacio y se puedan colocar varios de ellos uno enfrente del otro.

Siendo un objeto destinado para Central de Abasto en DF su disefio se vera influido por muchos aspectos antes ya

mencionados en la investigacién.




Para el trabajo de mantenimiento de este objeto simplemente deberan de reemplazar piezas que se podran remover
facilmente del conjunto y que sean del mismo tipo (dimension, material, acabado) para que el funcionamiento siga
sitendo el mismo.

El uso de este objeto tendra que solventar un uso rudo, uso diario y en trascursos de tiempo largos, los horarios que
actualmente se trabajan son desde las primeras horas del dia, 4 o 5 am hasta por lo menos 2 pm.

Las mercancias que central de abastos son variadas, el peso de estas al venir empaquetadas por cantidades de mayoreo
se encuentra entre los 14 kg hasta los 60 kg. Eso incluye la suma de cada viaje, a la decision que tome el diablero, el
diablero organiza las cajas y se hace una suma de hasta 600 kg.

Las inclemencias y los agentes externos como los del entorno de CEDA son otros aspectos que se deben de considerar
al momento de la manipulacion del objeto, junto con el peso y el entorno.

Aspectos Ergondmicos

El uso de este objeto debera de emplear un mecanismo en similitud con el establecido actualmente para que el
usuario principal no encuentre dificultad en el uso de la nueva herramienta. Para la nueva propuesta se considera que
tenga cualidades avanzadas a las de una carretilla comun, para cada funcién especifica se debe de adaptar un método
rapido y sencillo siendo piezas faciles de analizar para las necesidades del usuario. Como las agarraderas en una nueva
posicion. Las nuevas técnicas de uso se adaptan a la problematica que intuitivamente sea realizada por el usuario. Para
la colocacion de cajas bastara con tener el area despejada, al estar en una inclinacion (rampa) las cajas se empezaran a
colocar de forma que el conjunto se apoye en el soporte para que al momento de amarrar la mercancia este ordenada
segun su peso y sus caracteristicas.

Para la sujecidn de las cajas las cuerdas solo se podran ajustaran a la estructura, esto ayudara a que el usuario ahorre
tiempo.

Las disposiciones del objeto cambiaran, esto con el fin de que el usuario reduzca esfuerzos en cualquier momento del
traslado de mercancias, ya sea desde que inicia, cuando cruza puentes y rampas, en algun descanso, etc.

La facilidad de uso, teniendo como objetivo reducir esfuerzos y tiempos para el usuario, estara implicita en la funcién
del carrito. Teniendo mecanismos simples la adaptacion de ellos al usuario sera rapida en comparacion con algun
objeto con sistemas hidraulicos o eléctricos.




Al proveer de estabilidad al nuevo objeto se reduciran los factores de riesgo que se corren al realizar este trabajo, pues
el entorno propicia a muchos accidentes y que hasta la fecha siguen ocurriendo. Para los gerentes de las cooperativas
resultara sencillo colocar uno frente de otro al almacenar este nuevo carrito, cambiando asi la forma de almacenarse que
actualmente se hace, obteniendo orden en los espacios destinados a dichas cooperativas. El volumen que ocupara no
hace que otras partes se acoplen a otros carritos.

Al transportarse se utilizaran las llantas principales, teniendo partes que se abaten y ahorren espacio.

Todas las cualidades se ven involucradas con el usuario, pero también se deben de tomar en cuenta para el diseio los
aspectos antropométricos y la forma en que ellos desempefan este trabajo, por medio de simular un nuevo disefio y
haciendo pruebas previas para hacer nuevas adaptaciones al disefio.

Aspectos Estético

Visualmente este disefio debe de proyectar un caracter totalmente funcional de esta manera tanto los usuarios como los
compradores estaran satisfechos al adquirir un nuevo objeto que transporte mercancias.

Sabemos que por parte de los usuarios estos objetos son considerados como un objeto sin propiedad, a lo que se debe
de hacer caso sobre todo a la demanda que se exponen durante las jornadas de uso.

Al ser una herramienta de trabajo debe de ser confiable y resistente a este tipo de trabajo. Siendo un mercado formal se
deben de considerar una imagen que denote que este objeto pertenece a CEDA, ya sea por los colores en los acabados
o por algun distintivo.

Los clientes esperan tener un rango parecido al de una carretilla comun en el precio. Es por eso que este nuevo producto
debe de ser materializado en unidades que no den un brinco radical en lo acostumbrado a utilizar; ademas de que
insertar un nuevo sistema en CEDA del transporte de mercancias causard mayores inversiones monetarias.
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Simulador

Hipotesis

Antes de describir los fines que se buscan con este simulador se deben de plantear las propuestas y alguna de las
posibles soluciones en el disefio. Estas propuestas tendran base en las necesidades del usuario durante su interaccién
con la herramienta de trabajo.

-Para cargar la carretilla desde su posicion horizontal junto con la carga, modificar la altura en la parte de las
agarraderas. De forma que el usuario no se acuclille hasta abajo. En este simulador la altura de los apoyos para la
posicion en horizontal varia entre la altura de las llantas (25cm) y la de las agarraderas (57cm).

-Teniendo en cuenta que el usuario es quien da el equilibrio y estabilidad durante el recorrido de la carga, graficamente
se observa que se genera una estructura durante el uso de la carretilla. Dicha estructura es la de un tridngulo formada
por tres puntos: las llantas de la carretilla, los pies del usuario y la fuerza de la empufiadura en las agarraderas. En
sustitucién de la parte del usuario en la estructura, se planea la implementacién de un elemento que realice este
trabajo. En el simulador tendremos que analizar las alturas que se forman con diversos usuarios para saber cual sera
la dimension de este elemento y cuales las caracteristicas especificas del mismo. El nuevo elemento podra auxiliar al
usuario durante sus descansos, si es posible durante la traccion de la carretilla con carga.




- Elesfuerzo que realiza el usuario al transportar la carga en la carretilla propicia que la columna se arquee, sobre todo si
se trata de subir pendientes. El usuario trata de impulsar mas su cuerpo hacia adelante para que pueda subir, la carretilla
al tener una fuerza contraria los brazos del usuario son los que tienden a flexionarse hacia atras haciendo una hiper
extension en el hombro. Durante un trayecto en recto el codo se flexiona. Para hacer cambios en estas posturas, por lo
que se incluye en el simulador un brazo auxiliar que hara que el usuario pueda mantener una fuerza en una posicion
mas neutral. Este elemento en el simulador demostrara las posiciones y alturas que el participante tenga.




Simulador

Caracteristicas

Vista lateral

(0]
(0]

7

Q
0

Vista frontal

A Llantas

B Chasis

C Agarraderas invertidas

D Puntos de apoyo para posicidon
horizontal

E Brazos auxiliares




25cm

Vista lateral

Vista frontal

140cm
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55cm
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Aplicacion de pruebas con usuarios

Para las pruebas del simulador con usuarios se
analizaron las posturas a realizar por parte de los
participantes, las cuales se describen a continuacién.
Después de determinar las posiciones y construir
el simulador, los aplicadores se auxiliaran de una
cédula en la que se recabara los datos de cada uno
de los participantes asi como las medidas a dichas
posiciones del participante con el simulador.

El procedimiento de las pruebas sera el siguiente:

1 Localizar personas del sexo masculino y que se
asemejen a los trabajadores en CEDA

2 Preguntary anotar en la cédula los datos generales
del participante (edad, peso, estatura).

3 Después se procede a utilizar el simulador. Primero
el usuario se colocara de espalda a las agarraderas
estandoelsimuladoren posicién horizontal, tomando
las agarraderas invertidas (ver imagen). El simulador
cuenta con una sefal de un punto estratégico para
que de este se mida la altura en vertical respecto
al piso. En cada posicién hacer uso de fotografias
para la documentacién y el andlisis de la interaccion
usuario-simulador.

L

Paso 3
Posicion del participante
de espaldas al simulador




Paso 4
Posicion de agarre de

. . los brazos auxiliares
4 Manteniendo la postura anterior el

usuario debera tomar los brazos auxi-
liares, de manera que subira los brazos
para que la articulacién de los codos
hagan una flexion de 90°. Medir la altu-
ra al mismo punto, tomar fotografias.




5 Una vez estando en la posicion anterior
el usuario debera extender los brazos de
modo que queden a sus costados, siempre
empufando bien las agarradera. Después
medir la altura del punto estratégico y tomar
fotografias.

El usuario bajara el simulador a la posicion
horizontal.

Paso 5

El participante flexiona
los brazos sujetando las
agarraderas auxiliares.




Paso 6
El usuario toma las
agarraderas invertidas .

6 Ahora el se pondra de frente al
simulador y tomara las agarraderas
invertidas. Se tomaran de nuevo
fotografias.




7 Por ultimo se bajara el simulador. Por aparte
el usuario tomara dos tubos independientes
relajando los brazos haciendo una flexion de
los codos sin hacer aduccion hacia el plano
sagital. Medir la distancia entre los tubos y
tomar la ultima fotografia.

Paso 7

Medicién de apertura
de brazos en flexiéon
de los codos.




Cédula del paciente
Simulador para Tesis:

Medio de carga y transporte de mercancias en Central de
Abasto

Alumno; Angel David Romero Jiménez

Datos generales
Edad:

Peso:

Estatura:

1.-Posicion horizontal del simulador

Agarre de las agarraderas invertidas a espaldas del simulador

*Medida de la altura al punto A al piso.

2 - De la posicion 1 sujetar los brazos auxiliares con una flexion en el codo de 902
*Medir la altura de esta posicion del punto & al piso.

3.- Estando en posicion 2 extender los brazos hadia abajo.

*Medir |a altura de esta posicion del punto 4 al piso.

4 - Bajar el simulador a la posicidin horizontal.

5.- Colocarse de frente al simulador y sujetar las agarraderas invertidas para
cargar el simulador.

6.- Por separado sujetar 2 tubos independientes haciendo una flexion del codo a
goe

*Medir la distancia entre los tubos.

MNota: Auxiliarse de fotografias para cada una de las posturas. Obs. T

Paosicion Horizontal Agarraderas invertidas

Punto A

= Brazos auxiliares

Este documento esta creado para
facilitar la aplicacion de las pruebas.
En donde se recabaron los datos y las
anotaciones de observacion.



Paso 3 Transicion Paso 3 a4 Paso 4

Paso 3 Transicion Paso 3 a 4




Paso 3




Paso 3

Paso 3

Paso 4

Paso 6




Transicion Paso 3 a 4 Paso 4 Paso 6




Datos de las pruebas ergondmicas

usuario |Paso 3 Paso 4 Paso 5 Paso 7
1 65 107 87 48
2 72.5 95 82 40
3 76.5 106 83 41.5
4 65 102 82 40
5 65 103 78 47
6 68 107 87 43
7 62.5 100 79 48
8 61 95 81.5 46
9 66 104 79 48
10 67 106 82 47

Las medidas marcadas en esta tabla corresponden a las alturas mas
pequenas, son las que se tomaran en cuenta para que se realice el
disefio de la carretilla, en la posicion 3 la medida de 61 cm es de los
usuarios que al tomar el simulador y tener los brazos en extensién
midieron del punto A al piso, medida que se tomara para que las
agarraderas invertidas estén a una disposicion elevada y el usuario
no tenga que agacharse tanto al cargar la carretilla. Los datos de las
posiciones 4 y 5, las medidas menores son para corroborar que el
disefio de los brazos auxiliares en cuanto a su medida no estorben
para la manipulacién de la carretilla en el momento de su transporte.
Y por ultimo esta distancia de 40cm en la posicion 7 es la minima que
debe de haber entre cada agarradera para que el usuario quepa al
momento de manipulacién.

"




Conclusiones de las pruebas con simulador
(observaciones)

Las agarraderas invertidas , por su posicion, estorban cuando
el usuario trata de utilizar los brazos auxiliares. También seria
conveniente ubicarlos hasta la junta entre el apoyo vertical y el
doblez de la agarradera auxiliar. Con el fin de acortar la distan-
cia entre los brazos auxiliares y las agarraderas invertidas.

Los brazos auxiliares tienen una longitud excedida. Durante las
pruebas los usuarios se hacian notar desprevenidos o insegu-
ros de hacer el cambio de agarradera invertida al brazo auxiliar.
Lo que también remite a la utilizacion de datos antropomé-
tricos comparando esta distancia del brazo auxiliar con la del
usuario (codo-mano empufnada).




En las posiciones de los brazos auxiliares y el usuario, las medi-
das de la alturas obtenidas definiran cuanto medira el elemento
que ayude al usuario a tener la carretilla apoyada sobre cuatro
puntos.

Observando la interaccion del usuario con este simulador, el di-
sefo final debera tener la posibilidad de apoyarse en 4 puntos

y que estos a su vez auxilien para mantener estable la carretilla

sin que el usuario tenga que bajarla hasta el piso.




Bocetos
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y estabilidad. Asi también saber que el nUmero de llantas ;' s >4
ayudara en repartir cargas. Si existe un elemento en la | | :

parte posterior con llanta integrada se iba a eliminar el
efecto antibasculante y es el que ayuda a reducir peso a la
hora de que el usuario camine.




Para definir las partes de la carretilla
que auxiliaran al usuario tendra un
retenedor posterior integrado sin que
este se remueva solo que se gire y
tenga varias alturas.

En la parte frontal se encontrara un
elemento que de soporte cuando el
usuario tenga que realizar un alto en
el transcurso de su trayecto. Dicho
elemento hara que se genere una
estructura triangular.

Bosquejos de ejes estructurales




Posicion 1

Colpchcite de Mereyncia

i

e

Como  propuesta mas formal,
la carretilla se wusuara en Vvarias
posiciones. En la primera se encontrara
en horizontal y se preparara para su
trayecto colocando la mercancia.

TPosicion 2

'l_rmpul'tl:
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Durante el trayecto las nuevas
agarraderas reduciran el peso de
la carga para el usuario.

Y los soportes frontales con llanta le
daran oportuniad al usuario de hacer

pausas o transportar la carretilla en
cuantro puntos.




El analisis de las estructuras que se exponen directamente a la
carga, tendran que ser reforzadas. Son 600 kg los que se tienen que
transportar ademas de tener una alta demanda. En estos bocetos se
hacen ajustes a las estructuras con las consideraciones estructurales.




Diseino Final

Definicion de ensambles y subensambles.

Tubos telescopicos

Estructura principal




El disefio final de la carretilla se compone de tres elementos, la estructura principal esta compuesta de perfiles
tubulares y soleras de acero soldadas. En esta estructura se encuentran las agarraderas principales de la carretilla
que es donde se va a manipular durante el transporte de mercancias, un par de agarraderas principales y frente de
ellas otro par de agarraderas auxiliares. También en esta estructura se encuentran montadas las llantas principales
para la traccion de la carretilla.

En la estructura principal se ensamblan dos juegos de tubos que ayudan al usuario para el transporte de las
mercancias, en la parte posterior hay un juego de cuatro tubos que tienen la funcion de sostener la carga mientras
la carretilla esta inclinada durante su uso. Estos tubos son telescdpicos y pueden alcanzar tres diferentes alturas,
eso dependera de cuanta mercancia se vaya a transportar. Los tubos telescdpicos giran en un eje montado en la
estructura principal para ser guardados cuando la carretilla se encuentra almacenada.

En la parte frontal se encuentra otro juego de tubos que tienen llantas ensambladas en su extremo inferior, sirven
para que auxilien al usuario cuando tenga que hacer un alto o decida tomar un descanso, los brazos haran que la
carretilla se mantenga a una altura mas accesible cuando contintden su trayecto. También se fijan a la estructura
por medio de un mecanismo de pasador hecho por unas soleras que se deslizan sobre otra. El giro que realizan
estos brazos auxiliares es libre en un rango de 90° y actian por medio de la gravedad cuando el usuario levanta
la carretilla.

A continuacion se muestran las vistas generales de la carretilla en almacenaje y cuando esta en uso.




Carretilla Almacenada

Vista Lateral A

A Vista frontal




Carretilla en uso

Vista Superior M

Vista Lateral A Vista frontal A




Funcionamiento de la carretilla

-La estructura principal tiene
como funcion primordial, dar

soporte a todo el conjunto. La
capacidad de carga la mantie-
ne esta estructura principal, de
modo que todos sus compo-
nentes (tubulares, soleras, ejes)
estando soldados generan esta
resistencia al momento de su
uso.

4 -Las agarraderas invertidas es-
tan soldadas a los desarrollos
principales, en donde también
se integran las agarraderas au- .|
xiliares.

-En la parte posterior de la es-
tructura principal se encuen-

. Soporte
tra integrado un retenedor que <=
auxilia a los tubos telescopicos, ‘
que impiden que la carga se
deslice cuando la carretilla se .
. Eje orte
incline para su transporte con

mercancia.




-Las ruedas principales se encuentran
ensambladas al los desarrollos
tubulares de la estructura principal,
son las que resisten el peso de la
carretilla y de la mercancia que se
coloca en ella. Dan el equilibrio y son
el punto del sistema para generar
el efecto anti basculante que los
usuarios buscan para reducir el peso
de la carga. Son atornilladas por un
tapon maquinado y tornilleria.

-El eje donde se colocan las llantas
principales esta soldado a la estructura
principal, en este también estan
soldadas dos rondanas que sirven
para fijar a cada llanta en los extremos
del eje y siempre se mantengan en

este lugar. v

w

Equilibrio
Anti basculante

-La carretilla se utiliza en varias posiciones,
una de ellas en horizontalmente (cuando se
coloca la mercancia), donde se apoya en cuatro
puntos las llantas y los soportes frontales,
estos Ultimos son dos tubulares que estan
soldados a la estructura principal y se auxilian
de otros dos elementos también tubulares,
juntos otorgan una resistencia a esta zona
evitando posibles deformaciones con el uso
de la carretilla.




4 -Cuando la cargaya esta puesta en la carretilla,

debe ser atada para evitar que caiga al suelo.
En la estructura principal se encuentran
soldados dos anillos que sirven para pasar
entre ellos la cuerda, el usuario amarrara con
un nudo las cajas de mercancia.

-Las soleras posteriores tiene un desarrollo -Las soleras que estan soldadas a la estructura A
A especial para que los tubos telescdpicos, al principal tienen la funcién de estructurar, pero

momento de ser abatidos se posicionen en también es en ellas donde la mercancia se apoya

estas soleras y se mantengan guardados. para evitar que caiga, en el caso que sean cajas mas

pequenas o que sean costales de arpilla.




-Los tubos telescopicos tienen la funcion
de retener la carga cuando la carretilla
esta siendo utilizada en posicién inclinada.
Funcionan con varios mecanismos,
alcanzan tres alturas diferentes esto
gracias a un mecanismo de fijacion entre
los tubos que se insertan dentro de otros
tenido un riel para que se deslicen ademas
de un anillo que los auxilia para que el
movimiento sea uniforme. Su fijacion
consiste en un mecanismo por medio de
un posicionador que utiliza un resorte y un
perno redondeado que se expulsa cuando
encuentra un barreno en el tubular externo.
(Vease imagen M)

Estas alturas son determinadas por el
usuario dependiendo la cantidad de carga
que vaya a colocar en la carretilla.

(Vease imagen 1,2,3)

-Los tubos telescdpicos mantienen una
distancia entre ellos, en el caso de los
externos una solera esta soldada para
estructurarlos, en el caso de los internos
tiene un sistema que conecta con la solera
con piezas internas entre los tubos. Los
tapones que tienen los tubos con la solera
soldada, cuentan con un anillo donde pasa
la cuerda con la que sujetan la mercancia.

Solera iy

Solera




-Para el guardado de estos tubos
telescopicos tienen un eje de giro en la
parte inferior que pasa entre ellos y en
los orificios ubicados en la estructura
principal, de modo que se fija con una
tuerca de seguridad para que el eje no se
remueva. Los tubos giran en un angulo
de 90° y se colocan entre las soleras
posteriores de la estructura principal.




-Los brazos auxiliares principalmente aportan estabilidad y equilibrio al usuario ya durante el trayecto junto con la
mercancia, tienen la posibilidad de colocar la carretilla en cuatro llantas y de esta manera, si el usuario desea trans-
portarla en las cuatro llantas lo podra realizar. Para esta posiciéon los brazos tienen una solera soldada entre ellos que
sirve como retenedor para que los brazos no giren a mas de 90° y se coloca en los soportes tubulares de la estructura
principal con solo bajar la carretilla.

Los brazos auxiliares una vez que son desbloqueados de las soleras fijas en la estructura principal bajan al piso gi-
rando en un eje, por medio de un mecanismo entre el tubo soldado a la estructura principal y un alma que se coloca
dentro tanto de este tubo como en el de los brazos auxiliares, actuando como el eje de giro ademas de mantener el
peso de los brazos y de cuando estos se usan para transportar la carretilla en cuatro llantas.

Los brazos auxiliares actuan con la gravedad, gracias a esto el usuario no los controla y si se baja la carretilla redu-
ciendo el angulo estos se detendran con la solera, y a la inversa si se levanta la carretilla estos volveran a una posicion
vertical por medio de la gravedad.

1 Brazos Fijos. \
2 Brazos listos para |
Su uso.

3 Brazos en vertical
mientras el usuario
la transporta en
dos ruedas.

3 Brazos retenidos
al frente cuando
el usuario usa las
cuatro llantas.




-Las llantas de los brazos auxiliares giran en un eje
interno a ellas que se sujetan por medio de dos piezas
maquinadas que actian como perno y se atornillan a la
horquilla soldada al tubo de los brazos auxiliares.

-Los brazos auxiliares puede estar sin utilizarse estando
fijos en la estructura principal por medio de las soleras
que se deslizan en una omega de solera que a la vez
esta soldada a la estructura principal manteniendo a los
brazos en posicién horizontal.

v

Soleras moviles




Diseno en favor del usuario

Conociendo el funcionamiento de la carretilla y los componentes, se explican
a continuacion la interaccion del funcionamiento de la carretilla con el usuario.

e alla >

-Para que los brazos auxiliares sean utilizados, la carretilla
cuenta con un mecanismo de fijacion manual donde el
usuario puede desbloquear y al contrario, volver a fijar los
brazos para que estos no estorben en otras tareas como el
almacenamiento. Este mecanismo son dos soleras que se
deslizan por medio de otra en ambos lados de la carretilla.
El usuario empujara hacia adentro cada juego de soleras
para desbloquear los brazos auxiliares.

B
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-Para retener la carga, aparte de la resistencia
de la estructura principal, los tubos telescépicos
actian como un retenedor, para su funciona-
miento el usuario debe de ponerlos en posiciéon
vertical girandolos de su posicion horizontal a
90°, esto gracias a su eje en el que se encuen-
tran colocados. Y se recargaran en el tubo que
se encuentra en la estructura principal.

4 Posiciéon vertical de los
tubos telescopicos




-Si la carga es mayor, los tubos telescopicos tienen la posibilidad de expandirse y volver a su dimensidén ya que
el mecanismos de abatimiento puede generar tres distintas posiciones, para esto es necesario que el usuario lo
utilice y oprima los botones de los posicionadores y suba los tubos internos para llegar a la siguiente altura. Para
guardarlos se vuelven a apretar los botones y los tubos se bajan.

Movimiento de posicion

de Tubos telescépicos - Presioén del botén

X ) ! posicionador




-La carga en la carretilla corre el riesgo de que caiga durante su
transporte, atarla con la cuerda es importante, la carretilla tiene cuatro
anillos para que la cuerda pase por estos y sea amarrada. Los posteriores
se encuentran en la parte superior de los tubos telescdpicos, que
ademas sirven como tapon para los tubos y no entre la humedad y dafie
a la carretilla. Los frontales estan soldados en la estructura principal, es
conveniente que los extremos de las cuerdas se amarren de este lado.

Tapon con argolla
para cuerdas

Anillos fronta leS-
para cuerdas




-Las agarraderas invertidas son las que
se usan para comenzar el transporte
del viaje, estas se encuentran a una
altura de 45 cm con respecto al piso, ya
que evitaran que el usuario tenga que
agacharse tanto para cargar la carretilla.




-Las agarraderas auxiliares tienen el objetivo de que el usuario mantenga una postura neutral de los bra-
zos y de los hombros al momento de transportar la mercancia, por lo que una vez tomando las agarrade-
ras invertidas puede hacer el cambio a las agarraderas auxiliares.




- El efecto anti basculante que se genera
cuando el usuario carga la carretilla es de
gran ayuda, para recorrer caminos incli-
nados (esta caracteristica que se aporta
proviene del analogo en curso).
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Equilibrio
Antt basculante

-Los tapones de los tubulares tiene el filo re-
dondeado para que el usuario no se lastime,
sobre todo en los extremos de las agarrade-
ras.




Los tapones de las agarraderas auxi-
liares tienen en su extremo el didame-
tro mas grande que el del tubo para
que la mano del usuario no resvale.




Secuencia de Uso













Durante el trayecto el usuario hara cambio
de agarraderas pasando de las invertidas
a las auxiliares que se encuentran justo
en frente. Los brazos auxiliares para esta
posicion colgaran totalmente.







Aportaciones del diseiho

Agarraderas

Brazos auxiliares




Tubos telescopicos

Distancia de brazo de palanca

Efectos fisicos




Memoria Descriptiva

Tabla de piezas de sub ensamble
Estructura principal

Desarrollo Estructura principal

Desarrollo Estructura principal

no. [Nombre Clave No. de no. |Nombre Clave No. de
piezas piezas
1 Tubo desarrollo principal |TD1 2 13 Solera posterior SP2 2
2 Tubo soporte llanta pos- | TS1 2 14 Rondana para llanta RL1 2
terior 15 Anillo para cuerda PC1 2
3 Tubo agarradera invertida | TA1 16 Tapon interno de llanta Til 2
4 Tubo estructura frontal TE1 200
5 Tubo estructura soporte TE2 17 Tapdn externo de llanta Tel 2
frontal A 200
6 Tubo estructura soporte TE3 2 18 Tapon de tubo TT1 4
frontal B 19 Solera soporte brazo auxi- | SSA 2
Tubo estructura posterior | TEP 2 liar A
Tubo eje para llantas 200 | TL1 1 20 Solera soporte brazo auxi- | SSB 2
Tubo eje para brazos auxi- |TL2 1 liar B
liares 21 Tornillos Allen PC2 2
10 Solera omega SO1 2 22 Tornillos hembra-macho | PC3 4
11 Solera principal SP1 1 23 Tornillos sin cabeza PC4 12
12 Solera frontal SF1 2 24 Llanta de 200mm PC5
25 Tapon de tubo 2 TT2




Estructura Principal
Sefalizacion de piezas

TS1

EP

L1 SO1

sub ensamble de tubular

TE3

PC1

El

TAl

TE2

TD1

sub ensamble de soleras
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Tabla de piezas de sub ensamble
Brazos auxiliares

Brazos Auxiliares

Sefalizacion de piezas

Brazos auxiliares

no. Nombre Clave No. de
piezas
1 Tubo brazo auxiliar TB1 2
2 Tubo extension del eje X1 2
3 Horquilla HQ1 2
4 Solera estructura para bra- [ SB1 1
zos auxiliares
Tubo eje para llantas EL1
Tubo separador TSE
Soporte eje de brazos MA1
auxiliares
Tapon para llanta MA2 4
Tapon eje de brazo auxiliar | MA3 2
10 Llanta 125mm PC6 2
11 Tornillos Allen PC2 6
12 Tornillos sin cabeza PC4 4

-
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Tabla de piezas de sub ensamble

Tubos telescopicos

Tubos Telescopicos (retenedor)
Senalizacion de piezas

Tubos telescopicos (soporte retenedor)

no. [Nombre Clave No. de
plezas

1 Tubo telescépico exterior | TC1A 2
AyB TC1B

2 Tubo telescédpico interno | TC2 2

3 Eje tubos telescopicos EC2 1

4 Solera para tubos telesco- [SC1 1
picos internos

5 Solera para tubos telesco- | SC2 1
pilcos externos

6 Extension tubo telescopico [ TC3 2

7 Conector telescopico MA4 2

8 Tapon con argolla MA5 2

9 Anillo riel telescépico MA6 2

10 Tornillo sin cabeza PC4 6

11 Posicionadores de muelle |PC7 2

12 Tuerca de seguridad con | PC8 1
rondana de presién

HCTLA
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Memoria Descriptiva
Produccion

Se enlistaran cada una de las piezas que integran el disefio final, describiendo primero su proceso de produccion después
el armado de estructuras por soldadura. El siguiente paso es el acabado (pintura electroestatica) y posterior el ensamble
mecanico de todos los sub ensambles usando mecanismos y tornilleria.

1 Tubo desarrollo principal (2pzas)

Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula

30, cal. 14

Proceso de fabricacién: para el desarrollo de esta

pieza se corta a la dimensidn requerida, previo

a su doblez, se barrenara para la colocacion de

tornilleria en los extremos sujetando en estos los

tapones. El doblado del tubo es en tres pasos

para obtener las agarraderas que se incorporan a

esta estructura, ast como el soporte posterior en
4 donde se apoyan los tubos telescopicos.

Los angulos de doblez son de 72°, 135° y 120°.

2 Tubo Soporte de llanta posterior (2pzas)
Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula
30, cal. 14
Proceso de fabricacién: Para generar este desa-
rrollo en forma de U primero se corta el tubo, se
preparan los extremos, para su soldadura en la
estructura principal, haciendo corte de boca de
pescado. Después se doblaran ambos lados para
4 tener la forma final. Los angulos de doblez son
de 105°.

—0



3 Tubo agarradera invertida (2pzas)

Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30, cal. 14
Proceso de fabricacién: Esta pieza se marcada y cortada, en
un extremo lleva un barreno para la fijacidon de un tornillo, al
otro extremo se hace un maquinado de boca de pescado para
ser soldado en la estructura principal teniendo en cuenta que
se pondran en una disposicidén inclinada (esto influye en la
colocaciéon del tubo en la dobladora dependiendo las bocas de
pescado) El doblez de esta pieza es de 125°.

4 Tubo estructura frontal (2pzas)

Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30, cal. 14
Proceso de fabricacion: esta pieza solo es marcada, cortada y
magquinada en un extremo con boca de pescado para la soldadura
en la estructura principal.

5 Tubo estructura soporte frontal A (2pzas)

Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30, cal. 14
Proceso de fabricacion: De igual manera que el soporte vertical
esta pieza se marca para su corte y se maquinan ambos extremos
con boca de pescado para su soldadura en la estructura principal.
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6 Tubo estructura soporte frontal B (2pzas)
Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30,
cal. 14

Proceso de fabricacion: Siendo un complemento de
una estructura con la pieza A llevan el mismo proceso
de fabricacién.

7 Tubo estructura posterior (2pzas)

Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30,
cal. 14

Proceso de fabricacion: Esta pieza sirve para estructu-
rar, solo se corta, se maquina los extremos en forma
de boca de pescado para su colocacién a la estructu-
ra principal con soldadura.

8 Tubo eje para llantas 200 (1pza)

Material: Tubular mecanico de acero @ 3/4", Cédula
30, cal. 14

Proceso de fabricacion: Este tubo solo se corta a la
medida y se soldara en la estructura. En los extremos
tendra una cuerda interna maquinada para la coloca-
cién de tapones.




9 Tubo eje para brazo de Wlanta 125(1pza)
Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30,
cal. 14

Proceso de fabricaciéon: Este tubo al igual que el de
las Wlantas 200 se corta a la medida y se barrena para
la colocacion de tornilleria, posteriormente se suelda
a la estructura principal.

10 Solera omega (2zas)

Material: Solera de acero de 3/16" x 1 ¥4 *

Proceso de fabricacion: Este desarrollo en forma de
omega se obtiene de un tramo de solera que se corta
considerando el drea de doblado. Los dobleces se ha-
cen en una maquina dobladora de perfiles en cuatro
pasos.

11 Solera principal (1pza)

Material: Solera de acero de 3/16" x 1 ¥4 “

Proceso de fabricacion: la solera principal que tiene
en un extremo del desarrollo total una forma de gan-
cho es para sujetar al tubo para los ejes de giro de
brazos auxiliares, el cual se forma en una roladora de
perfiles y posterior se hace un doblez. El rolado es
para obtener un radio que se adapte al diametro del
tubo. El doblez posterior es de 90° y el rolado es en
semicirculo. Posteriormente se soldara a la estructura
principal.
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12 Solera frontal (2pzas)

Material: Solera de acero de 3/16" x 1 % “

Proceso de fabricacién: las soleras frontales que se sueldan
a los tubos principales tienen en los extremos dos semi-
circulos que se obtienen del rolado de la solera una vez
que se corta el tramo completo con sus consideraciones
de doblez y rolado. Enseguida del rolado se hace un do-
blez de 90° en ambos extremos. Después sera soldada en
la estructura principal.

13 Solera Posterior (2pzas)

Material: Solera de acero de 3/16" x 1 % “

Proceso de fabricacion: al igual que la solera frontal, esta
pieza se produce por rolado solo que utiliza solo un cuarto
de circulo y se deja un espacio para que los tubos telescé-
picos que se abaten se pongan sobre estas soleras que se
sueldan a la estructura principal.

14 Rondana plana para llanta 200 (2pzas)
Material: Placa de acero negra Cal. 3/16"
Proceso de fabricacion: Troquelado.




16 Tapon interno de llanta 200 (2pzas)

Material: Redondo de acero A36 de 7/8"

Proceso de fabricacion: Corte por cizalla del tramo a utilizar, poste-
rior al corte el fresado de barreno a una profundidad de 7mm con
cuerda interna para el ensamble de tornilleria junto con el tapdn
externo. De nuevo en el torno es maquinada la cuerda externa para
que se coloque en el tubo para colocar las llantas. Requiere acabado
por electrodeposicion.

17 Tapon externo de llanta 200 (2pzas)

Material: Redondo de acero A36 de 13/8"

Proceso de fabricacion: corte con cizalla del tramo a utilizar proce-
diendo con el maquinado en torno para desbastar. Barrenado de
extremo a extremo con cuerda estandar interna. Requiere acabado
por electrodeposicion.

18 Tapon de tubo (6pzas)

Material: Redondo de acero A36 de 13/8"

Proceso de fabricacion: Corte del tramo a utilizar en cizalla, poste-
rilor se maquina en torno para después ser barrenado en fresadora,
este barreno lleva una cuerda interna estandar para la fijacion de
tornilleria. Requiere acabado por electrodeposicion.




Material: Solera de acero de 3/16" x 1 ”

Proceso de fabricacion: Para el desarrollo de esta
pieza se corta el tramo considerando la distancia
de doblez, después se barrena la pieza para que
sea colocados tornillos que ajusten el juego de
soleras a la omega fija en la estructura principal y
se redondean las orillas en un esmerilador, des-
pués de estar listo el desarrollo procede a doblar-
se a un angulo de 90°.

19 Solera soporte brazo auxiliar A (2pzas) I

Material: Solera de acero de 3/16" x 1 “

Proceso de fabricacion: para producir esta pieza
se consideran los mismos pasos que la pieza A
solo haciendo ajustes en las medidas y en la ubi-
cacion del doblez.

20 Solera soporte brazo auxiliar B (2pzas) >

25 Tapon de tubo 2

Material: Redondo de acero A36 de 13/8"

Proceso de fabricacion: Corte del tramo a utilizar >
en cizalla, posterior se maquina en torno para des-

pués ser barrenado en fresadora, este barreno lle-

va una cuerda interna estandar para la fijacion de
tornilleria.




1 Tubo brazo auxiliar

Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30,
cal. 14

Proceso de fabricacién: para el desarrollo de esta
pieza se corta a la dimension requerida, previo a su
doblez, se preparan los extremos para la soldadura
de otras piezas en estos brazos, de un lado cuenta
con un maquinado de boca de pescado y del otro
un corte en diagonal para la soldadura de la hor-
quilla. El doblado del tubo se encuentra del lado del
extremo con corte diagonal con un angulo de 135°.

2 Tubo extension del eje

Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30,
cal. 14

Proceso de fabricacién: esta pieza solo es cortada a
la medida.

3 Horquilla

Material: Placa de acero negra Cal. 3/16"

Proceso de fabricacién: troquelado, se hace el corte
de la forma en la placa por medio de un troquel o
por maquina corte por agua, después se procede al
formado donde se hacen Unicamente los dobleces
para tener un desarrollo en U.
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4 Solera estructura para brazos auxiliares

Material: Solera de acero de 3/16" x 1 ”

Proceso de fabricacion: la solera que une a los dos brazos
auxiliares por medio de soldadura tienen en los extremos

la forma de un cuarto de circulo que se obtienen del rolado
de la solera una vez que se corta el tramo completo con sus
consideraciones que usa el rolado de ambos lados.

5 Tubo eje para llantas 125

Material: Tubular mecanico de acero @ 3/4", Cédula 30, cal.
14

Proceso de fabricaciéon: Corte del tubo a la medida reque-
rida, posterior hace una rosca interna para la fijacion del
tapon para la llanta.

6 Tubo separador

Material: Tubular mecanico de acero @ 1", Cédula 30, cal. 14
Proceso de fabricacién: Esta pieza solo es cortada para la
medida necesaria.
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7 Soporte eje de brazos auxiliares (2pzas)

Material: Redondo de acero A36 de 11/4"

Proceso de fabricacién: Corte del tramo total, fresado de
barrenos para la colocacion de tornilleria, con cuerda es-
tandar interna en estos maquinados. Requiere acabado
por electrodeposicién.

8 Tapon para llanta (4pzas)

Material: Redondo de acero A36 de 1"

Proceso de fabricacion: Primero es cortado el tramo a
maquinar, después se tornea para desbastar y dejar inte-
grada una arandela. El barreno con cuerda se realiza en
dos pasos, primero es barrenado con un broca menor al
diametro final para que la rosca maquine la forma desea-
da. Requiere acabado por electrodeposicion.

9 Tapon eje de brazo auxiliar (2pzas)

Material: Redondo de acero A36 de 13/8"

Proceso de fabricacién: Del mismo modo que se maquila
el tapdén de llanta se fabrica este tapon para el tubo de
eje, solo que se consideran sus propias medidas. Requiere
acabado por electrodeposicion




1Tubo telescopico exterior Ay B
Material: Tubular mecanico de acero @
3/4", Cédula 30, cal. 14

Proceso de fabricacion: Corte del tubo
para la el tramo requerido, barrenado
en tres posiciones para la fijacion de un
botdn del posicionador de muelle, se
barrena en el extremo inferior amabas
paredes para la colocacion del eje y en
la parte superior se ranura en un cua-
drante una linea en vertical, en donde
se ensamblara un anillo con un diente
para el riel. Lo mismo se realiza para el
tubo B solo que en posicion espejo.

<
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2Tubo telescopico interno

Material: Tubo con seccién especial

para riel. @ ¥%2" Cal.14

Proceso de fabricacion: extrusion,
este tubo al no ser comercial por
tener una seccién exclusiva para un
riel, se manda a fabricar. Posterior
se corta el tramo necesario y se
barrena en dos lugares la inferior
para la colocacion de un posicio-
nador de muelle y la superior para
la colocacion de tornilleria para su

fijacion con otra pieza.

<

4 3Eje tubos telescopicos
Material: Redondo de acero de 3/8"

Proceso de fabricacién: corte del tramo a utilizar y maquina-
do de cuerda en un extremo para la fijacion de una tuerca.

—0
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4Solera para tubos telescopicos internos

Material: Solera de acero de 3/16" x 1 ”

Proceso de fabricacién: la solera se corta a la distancia deseada,
incluyendo en esta medida las consideraciones del rolado, lleva
cuatro rolados de un cuarto de circulo para el desarrollo final.

5Solera para tubos telescopicos externos

Material: Solera de acero de 3/16" x 1 “

Proceso de fabricacién: la solera que une a los dos tubos
telescopicos por medio de soldadura tienen en los extremos la
forma de un semicirculo que se obtienen del rolado de la solera
una vez que se corta el tramo completo con sus consideraciones
que usa el rolado de ambos lados.

6Extension tubo telescopico

Material: Tubular mecanico de acero @ 3/4", Cédula 30, cal. 14
Proceso de fabricacion: Corte del tramo requerido, posterior
se hacen dos barrenos por donde se fijaran piezas maquinadas
internas por medio de tornilleria.




7Conector telescopico

Material: Redondo de acero A36 de 7/8"

Proceso de fabricacion: se corta el redondo a la dimension re-
querida, después se rectifica para obtener el didmetro deseado,
para la parte plana se hace un fresado y luego se hacen los ba-
rrenos con cuerda estandar interna. Requiere acabado por elec-
trodeposicion.

8Tapon con argolla

Material: Redondo de acero A36 de 1"

Proceso de fabricacion: Se corta el tramo a la medida correspon-
diente, después es torneado para adquirir su diametro en la par-
te posterior, se pasa a fresar la forma de la argolla y por ultimo se
hace el barreno con la cuerda estandar interna, los filos son acha-
flanados finalmente. Requiere acabado por electrodeposicién.

9Anillo riel telescopico

Material: Tubular mecanico de acero @ 3/4", Cédula 30, cal. 14
Proceso de fabricacidn: Se coloca la pestafia que va dentro del
tubo junto con soldadura en hojuela. despues se calienta desde
abajo del tubo hasta que se fundan los tres elemntos y la pestafa
quede soldada. Después se corta el tramo a usar.
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Piezas comerciales

Lista

1 Anillo para cuerda

2 Tornillos Allen

3 Tornillos hembra-macho Allen
4 Tornillos sin cabeza

5 Llanta 200 mm

6 Llanta 125 mm

7 Posicionadores de muelle

8 Tuerca de seguridad y rondana
de presion.

TORNILLO ALLEN BOTON MM
DIN 6916 @ LISTA DE PRECIOS FEBRERO 2013

CLAVE DESCRIPCION FRECIO E

BOTON ALLEN é)m

Arandelas planas para estructuras metélicas (HV)
Plain washers for steel structures {HV)

Rondelles plates pour les structures en acier (HV)
d M2 M16 M20 M22 M24 M27 M30 M36 % h
d1 13 17 21 23 25 28 2 37 \ ‘

dz 24 30 37 39 44 50 56 66
h 3 4 4 4 4 5 5 6




IFP200x50-025

EAM 4031582319842

nicleo de rueda de aluminio. Bandaje: goma
elastica negra vulcanizada, no deja huella, cojinete

de bolas de precision

Resistencia alarodadura + 4+ <+ S T — R
Datos técnicos Clmmikgy -
Ruido de movimiento + + +
Diametro de la rueda 200 mm
Desgaste + + +
Plano 20 Ancho de larueda 50 mm
Proteccidon contra el dxido + + +

= _rg: Diametro del eje 25 mm
3
D@ il Longitud de cubo 60 mm

Servicio

Dureza del bandaje Shore A G7
[+ Datos técnicos (PDF) Temperatura -20/+85°C
[¥] Pagina del catalogo (PDF) Maormal EM 12532
[+] Archivos CAD Peso de la rueda 1.708 kg
=1 Peticidn (0 Capacidad de carga 360 kg
°  Responsabilidad ciil Mk

Capacidad de carga 450 kg

(4kmih})

Capacidad de carga 900 kg

T_E"TE] The World in Motion. astitica




IFP125x50-020

EAM 4031582319793

nicleo de rueda de aluminio. Bandaje: goma
eldstica negra vulcanizada, no deja huella, cojinete
de bolas de precisidn

Resistencia alarodadura + + -+ Datos tecnie W
Ruido de movimiento + + +
Diametro de la rueda 125 mm
Desgaste + + +
Plano 20 Ancho de larueda 50 mm
= ' _'@: Proteccién contra el oxido + + 4 ek, 20 mm
]
D@ o Longitud de cubo 60 mm
3 SR Dureza del bandaje Shore A B7
[*] Datos técnicos (PDF) Temperatura -20/+85°C
[¥] Pé&gina del catilogo (POF) MNormal EN 12532
[#] Archivos CAD Peso de larueda 0.874 kg
™1 Peticidn @ Capacidad de carga 240 kg
©  Responsabilidad civil Skl
Capacidad de carga 300 kg
{dkmih)

Capacidad de carga 600 kg

T_EHTE'; The World in Motion. S
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TUERCAS
LISTA DE PRECIOS FEBRERO 2013
CLAVE DESCRIPCION E
TUERCA DE SEGURIDAD 'i : -
TIFO GRIPCO GRADO C l
RONDANAS
LISTA DE PRECIOS FEBRERO 2013
CLAVE MEDIDA FPRECIO E
POR PIEFA

RONDANA DE PRESION
GALVANIZADA @

POR INMERSION




Procesos de ensamblaje
Soldadura

Estructura principal

1 Soleras

2 Tubulares

Lado derecho

Lado izquierdo

3 Estrucucturales y ejes

4 Unidn de soleras y tubulares

soldadura

O
O~ O
O O

Conjunto de soleras se sueldan las soleras
frontales y posteriores a la solera principal.
Juego de tubulares lado derecho. Se sueldan
al desarrollo principal los siguientes compo-
nentes: soporte frontal, tubo estructura Ay B,
soporte de eje de llanta, anillos para cuerda,
solera omega, agarradera invertida.

Para el juego de tubulares de lado izquierdo
se sigue el mismo procedimiento que los del
lado derecho solo previniendo la posicion de
la agarradera invertida y que el barreno para
la colocacion del eje de tubos telescopicos
quede en posicion.




La unidon de los juegos tubulares previamente
soldados (derecho e izquierdo) es por medio de
los tubos estructurales posteriores y de los ejes de
los brazos auxiliares y del eje de las llantas 200.
Finalmente se soldan el conjunto de soleras con
la estructura hecha con los tubulares, que se
ajustan precisamente para que quede reforzada la
estructura principal.
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soldadura

Brazos Auxiliares

1 Tubo brazo auxiliar con tubo extension del eje
2 Horquilla con tubo brazo auxiliar

3 Solera estructura brazos auxiliares

Para generar los tubos auxiliares se sueldan a los
tubos para brazo auxiliar dos piezas, la primera

es el tubo para extender el eje de giro donde se
van a ensamblar a la estructura principal, del otro
extremo se suelda la horquilla. Estas soldaduras se
realizan en los dos tubos para brazo auxiliar.

La unién de ambos tubos auxiliares es por medio
de una solera soldada que los estructura y que
también hara que los brazos auxiliares giren uni-
formemente cuando estos se utilicen.

Brazos Auxiliares Soldados




Los tubos telescopicos tiene solo dos estruc-
turas soldadas, la primera es la de la union
de los tubos externos Ay B por medio de una

solera estructural que los mantendra paralelos.

Por otra parte estan los tubos de extension
para los tubos telescopicos internos que se
unen con una solera saldada entre ellos.

Tubos telescopicos

1 Tubo telescédpico exterior Ay B con solera para
tubos exteriotres

2 Solera para tubos interiores con tubo extension
de tubos telescopicos




Acabado

Pintura electroestatica




La pintura en Polvo es una mezcla homogénea de cargas
minerales, pigmentos y resinas en forma solida siendo
estas unas particulas muy finas y es aplicada por medio de
un equipo especial para el tipo de pintura en polvo, dicha
pintura requiere una mezcla de aire y una carga eléctrica.
Las particulas cargadas eléctricamente se adhieren a las
superficies metalicas, en este caso las estructuras soldadas
previamente, estas deberan estar a tierra. Posteriormente
se hace un detallado de la pintura en zonas que sea
requerido no llevar pintura y enseguida las estructuras son
calentadas en un horno en donde la pintura en polvo se
transforma en un revestimiento continuo.

Una vez que se funden las resinas de la pintura también se
forma una pelicula dandole un resultado uniforme, de alta
calidad y durable durante mucho tiempo.

Los colores que se tienen para este proceso son de gran
variedad. En la estructura principal y en algunos detalles de
contraste se aplica un gris oscuro y para los tubulares de
brazos auxiliares y telescOpicos un anaranjado, ambos con
un acabado metalico.

La ventaja de aplicar esta pintura es que no es inflamable
y reduce los costos, ya que la recuperaciéon de los residuos
es eficaz.

DuPont Mexico Inicio « Powder Coatings ¢ Productos y Servicios =

Decorativos « Aesta®- Colores RAL

Alesta® - Colores RAL
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DuPont Powder Coatings tiene mas de 180 colores homologados

Mesta® - Recubrimientos
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con respecto a las normas europeas RAL. Todos

los productos han sido formulados utilizando una quimica de poliéster TGIC que puede ser utilizada para uso en

interiores y exteriores y con alto brilo.
Pueden detectarse ligeras diferencias de color desde las normas
produccidn y pigmentacicn.

RAL debido a los diferentes procesos de




Proceso de ensamblaje
Sub ensambles Tubos telescopicos

».a!

1

Ensamble de tubos telescopicos

1 La solera soldada a los tubos que extensores del los tubos internos, es ensamblada por medio de dos
conectores maquinados que va dentro de los tubos, la fijacion de esta piezas es por tornillos sin cabeza
que se atornillan a través del barreno en cada uno de los tubos, la ventaja que tienen estos tornillos es
gue no tan facilmente pueden ser removidos. Del otro extremo de los tubos extensores se colocan los
tapones con anillo que se ensamblan y se fijan de la misma forma que los conectores inferiores.




2 Se colocan ahora los tubos telescopicos internos a cada uno de los conectores previamente fijados
en los tubos extensores, cada tubo tiene un barreno para de ahi fijarse a los conectores que tienen otro
maquinado con cuerda y asi poner los tornillos.
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3 Para el ensamble de los tubos internos con los externos se colocan primero los posicionadores en el
ultimo orificio en la parte inferior de cada uno de los tubos internos
4 Después en los tubos externos en el extremo superior se ensambla el anillo con riel justo en la ranura
de cada uno de los tubos, luego se oprimen los botones de los posicionadores para que estos entren a
los tubos externos y se liberen en el primer orificio que encuentran.




Sub ensamble Tubos telescopicos armado




Proceso de ensamblaje
Sub ensambles Brazos auxiliares
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1 En cada extremo del eje se
enrosca un tapén maquinado con
un barreno y rosca.

2 A los brazos auxiliares se les
coloca la llanta en cada una de las
horquillas, primero se insertan los

Elejes en cada una de las llantas.

3 Se coloca la llanta ya con los
ejes y sus tapones dentro de la
horquilla y finalmente se fijan
con tornillos Allen a través de la
horquilla quedando fijo el eje
donde la llanta se apoyara para su
rodamiento.

Es recomendable lubricar
previamente la llanta para que
su rodamiento sea el adecuado.
Una vez teniendo las dos llantas
puestas en las horquillas este
sub ensamble esta listo para ser
colocado en el ensamble final.




Sub ensamble brazos auxiliares armado




Ensamble final

Colocacion de Tubos telescopicos

El eje de los tubos telescopicos entra por el lado izquierdo
de la estructura principal, una vez que ya se han colocado
los tubos telescopicos sobre las soleras a la altura de los
barrenos en la estructura principal para hacer coincidir con
los de los tubos telescopicos. Al estar el eje dentro de los
orificios, se fija por medio de una tuerca de seguridad y
una rondana de presion.




Colocacion de soleras para soporte de brazos
auxiliares

Para ensamblar estas piezas se necesitan dos
juegos de tornillos hembra macho por cada lado.
Primero se atornillan por el lado pequefo para
después colocarlas en la omega soldada en la
estructura principal, una vez colocadas se coloca
el otro juego de tornillos para que queden fijas y
se deslicen sin que se salgan de la solera omega.
Es el mismo procedimiento de ambos lados.




Soleras ensambladas
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Colocacion de los brazos auxiliares
La colocacién de los brazos auxiliares a la estructura principal lleva varios procedimientos:

1 El primero es presentar el ensamble de los brazos auxiliares junto con un tubo separador en el sentido del eje que
esta soldado a la estructura principal.

2 Después por separado se inserta el soporte de eje de los brazos auxiliares junto con un tapén maquinado que tiene
un barreno con cuerda y un tornillo Allen que se hace pasara hasta el extremo del soporte donde tiene un maquinado
con cuerda interna. Se necesitan dos de estos pequefios ensambles para cada brazo auxiliar.

3 Una vez estando dentro los soportes con su respectivo tapdn se atornillan los soportes desde fuera del eje tubular
por medio de dos tornillos allen sin cabeza. Lo mismo se repite del otro lado.

El soporte que queda dentro de los tres tubos cuenta con unos maquinados con cuerda que es donde se fijaran los
tornillos sin cabeza que se deben hacer coincidir con los barrenos hechos en el tubo eje de los brazos auxiliares.

4 Finalmente se atornillan los tapones de eje con un tornillo Allen de boton de ambos lados.
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Colocacidn de las llantas principales

1 Antes de colocar las llantas en el eje se en-
rosca un tapon interno maquinado para que
quede ahogado en el tubo.

2 Las llantas principales de 200 mm se colo-
can en el eje soldado en la parte inferior de
la estructura principal.

3 Después se coloca la llanta en el gje, se fija
con un tapon externo maquinado con cuer-
da interna por donde pasa un tornillo Allen
que llega hasta el tapdn interno para que sea
atornillado completamente.

Lo mismo se realiza para cada una de las
llantas.




Colocacion de los tapones de tubo
Para finalizar el ensamble se colocan los
tapones de tubo en el extremo de las
agarraderas invertidas, también en la
parte posterior del desarrollo tubular de
la estructura principal, que es donde se
recargan los tubos telescdpicos. Para la
fijacion de los tapones se hace coincidir
el barreno del tubo con el maquinado
con cuerda interna para ensamblar los
tornillos sin cabeza, esto para que el
usuario no trate de zafar el tapon y se
pierda.

Ademas de que no se lastime la mano
del usuario.

Los tapones de las agarraderas inverti-
das se colocan de igual forma.










Nombre Cantidad Medida comercial Costo por unidad $ | Cantidad en cm | Costo en cm | Total
Tubo desarrollo principal I 1 Tubo Ced3o 1” 165 237.4 65.285 65.285
Tubo desarrollo principal D 1 Tubo Ced3o 1” 165 237.4 65.285 65.285
Tubo soporte llanta posterior 2 Tubo Ced3o 1” 165 39.7 10.9175 21.835
Tubo soporte frontal 2 Tubo Ced3o 17 165 37.5 10.3125 20.625
Tubo estructura soporte frontal B | 2 Tubo Ced3o 1” 165 35 9.625 19.25
Tubo estructura soporte frontal A | 2 Tubo Ced3o 1” 165 20.2 5.555 11.11
Tubo estructura posterior 2 Tubo Ced3o 1” 165 40 11 22

Eje para brazo de llanta 125 1 Tubo Ced3o 3/4” 113 44.1 8.3055 8.3055
Agarradera invertida 2 Tubo Ced3o 17 165 28.2 7.755 15.51
Solera omega 2 Solera 3/16” x 17 93 16 2.48 4.96
Solera frontal 2 Solera 3/16”x11/4” 112 47.6 8.9 17.8
solera principal 1 Solera 3/16”x11/4” 112 145 27.1 27.1
Solera posterior 2 Solera 3/16” x11/4” 112 48.3 9.016 18.032
Rondana para llanta 2 Placa de acero 3/16 3'x8 | 2074 3.06 0.25 0.5
Tapoén interno de llanta 200 2 Redondo de acero 7/8” 330 1.5 0.825 1.65
Tapoén externo de llanta 200 2 Redondo de acero13/8” | 519 1 0.865 1.73
Tap6n de tubo 4 Redondo de acero13/8” | 519 2 1.73 6.92
Tapo6n de tubo 2 2 Redondo de acero 13/4” 660 2.4 2.64 5.28
Solera soporte brazo auxiliar A 2 Solera 3/16” x 1” 93 16 2.48 4.96
Solera soporte brazo auxiliar B 2 Solera 3/16” x 17 93 14.5 2.2475 4.495

Sub total: | $342.60




Nombre Cantidad | Medida comercial Costo por unidad $ Cantidad en cm | Costo en cm | Total
tubo extension eje 2 Tubo Ced3o 17 165 9 2.475 4.95
tapon eje brazo auxiliar 2 Redondo de acero 1 3/8” 519 1.5 1.2975 2.595
soporte eje brazos auxiliares 2 Redondo de acero 11/4 471 21.4 16.799 33.598
eje llantas 125 2 Tubo Ced3o 3/4” 113 6 1.13 2.26
Tubo separador 2 Tubo Ced3o 1” 165 1.2 0.33 0.66
Solera estructura para brazos auxiliares |1 Solera 3/16”x11/4” 112 61.6 11.5 11.5
Tubo brazo auxiliar 2 Tubo Ced3o 17 165 77 21.175 42.35
horquilla 2 Placa de acero 3/16 3'x8’ 2074 125 8.7 17.4
tapon eje llantas 125 4 Redondo de 17 372 1.5 0.93 3.72
Sub total: | $119.10 |
Tubo telescopico externo A 1 Tubo Ced3o 3/4” 113 56.9 10.7 10.7
Tubo telescopico externo B 1 Tubo Ced3o 3/4” 113 56.9 10.7 10.7
Tubo telescopico interno B 1 Tubo Ced3o 3/4” 113 45 8.475 8.475
Tubo Telescopico Interno A 1 Tubo Ced3o 3/4” 113 45 8.475 8.475
solera de tubos telescopicos ext 1 Solera 3/16” x11/4” 112 33 6.16 6.16
Extension de tubo telescopico 2 Tubo Ced3o 3/4” 113 7 1.32 2.64
Conector telescopico superior 2 Redondo de acero 7/8” 330 3.3 1.815 3.63
Tapoén con argolla 2 Redondo de 17 372 4.3 2.666 5.332
anillo riel telescopico 2 Tubo Ced3o 1” 165 1.5 0.4125 0.825
solera de tubos telescopicos int 1 Solera 3/16”x11/4” 112 38 7.1 7.1
Eje para tubos telescopicos 1 Redondo de 3/8” 51.5 44 3.78 3.78
Sub total: $60.70
Costo de material $522.40




Magquila

Piezas comerciales

Proceso No Precio | Total
Corte de tubo 30 5 150
Corte de solera 12 6 72
Corte de placa 2 40 40
Barreno en tubo 24 2 48
Preparacion de tubo 24 7 168
Maquinados 36 3.5 126
Unio6n por soldadura 45 2.5 112.5
Sub total Costo de maquila: $716.5
Pintura y acabados

pintura 200
Electrodeposito 45
Sub total Costo de maquila: | $245

Nombre cant. | Precio | Total
Anillo para cuerda 2 0.5 1
Tornillo Allen 8 0.8 6.4
Tornillo hembra macho 4 1.2 4.8
Tornillos sin cabeza 16 1.3 20.8
Llanta 200 2 275 550
Llanta 125 2 215 430
Posicionadores de muelle |2 4.5 9
Tuerca de seguridad con 1 0.2 0.2
rondana de presicion
Sub total Costo de pza comerciales: | $1022.2
Costo de produccion: $ 2506.1

Nota: Estos costos estan basados en consultas en los siguientes lugares. Ferrum , Aceromex,

Torneros del sitio,
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Tabla de piezas
Explosivo Estructura principal

Clave |Cantidad [Nombre Material Acabado

A01 1 Tubo desarrollo principal D Tubular metalico |Pintura electroestatica
A02 1 Tubo desarrollo principal | Tubular metalico |Pintura electroestatica
AO03 2 Tubo soporte llanta posterior Tubular metalico |Pintura electroestatica
A04 1 Agarradera invertida Tubular metalico |Pintura electroestatica
A05 2 Tubo soporte frontal Tubular metalico |Pintura electroestatica
A06 1 Tubo estructura soporte frontal A Tubular metalico |Pintura electroestatica
A07 1 Tubo estructura soporte frontal B Tubular metalico |Pintura electroestatica
A08 2 Tubo estructura posterior Tubular metalico |Pintura electroestatica
A09 1 Eje para llantas 200 Tubular metalico |Pintura electroestatica
Al10 1 Eje para brazo de llanta 125 Tubular metalico |Pintura electroestatica
All 1 Solera omega Solera metalica Pintura electroestatica
Al12 1 solera principal Solera metalica Pintura electroestatica
A13 2 Solera frontal Solera metalica Pintura electroestatica
Al4 2 Solera posterior Solera metalica Pintura electroestatica
Al5 2 Rondana para llanta Placa de acero Pintura electroestatica
Al6 2 Tapon interno de llanta 200 Redondo de acero |Electrodepésito

Al7 2 Tapon externo de llanta 200 Redondo de acero |Electrodepésito

Al8 4 Tapon de tubo Redondo de acero |Electrodepésito

Al9 2 Tapon de tubo 2 Redondo de acero |Electrodepésito

A20 1 Solera soporte brazo auxiliar A Solera metalica Pintura electroestatica
A21 1 Solera soporte brazo auxiliar B Solera metalica Pintura electroestatica
A22 1 eje tubos telescopicos Redondo de acero |Pintura electroestatica
A23 10 tornilo sin cabeza Comercial Comercial

A24 2 Anillo para cuerda Comercial Pintura electroestatica
A25 10 Tornillo Allen Comercial Comercial

A26 4 Tornillo hembra macho Comercial Comercial

A27 1 Llanta 200 Comercial Comercial
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Tabla de piezas
Explosivo Brazos Auxiliares

Clave |Cantidad |Nombre Material Acabado

BO1 2 Tubo brazo auxiliar Tubular metalico |Pintura electroestatica
B02 2 tubo extension eje Tubular metalico |Pintura electroestatica
BO3 2 horquilla Placa de acero Pintura electroestatica
B04 1 Solera estructura para brazos auxiliare§Solera metalica Pintura electroestatica
BO5 2 eje llantas 125 Tubular metalico |Pintura electroestatica
B06 2 Tubo separador Tubular metalico |Pintura electroestatica
B0O7 2 soporte eje brazos auxiliares Redondo de acero |Electrodepdésito

BO8 4 tapon eje llantas 125 Redondo de acero |Electrodepdésito

B09 2 tapon eje brazo auxiliar Redondo de acero |Electrodepésito

B10 2 Llanta 125 Comercial Comercial

B1l 6 Tornillo Allen Comercial Comercial
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Tabla de piezas

Explosivo Tubos Telescopicos

Clave |Cantidad Nombre Material Acabado

col 1 Tubo telescépico externo A Tubular metalico Pintura electroestatica
C02 1 Tubo telescépico externo B Tubular metalico Pintura electroestatica
co3 1 solera de tubos telescopicos ext Solera metalica Pintura electroestatica
co4 1 Tubo Telescopico Interno A Tubular metalico Pintura electroestatica
Co5 1 Tubo telescépico interno B Tubular metalico Pintura electroestatica
C06 1 solera de tubos telescépicos int Solera metalica Pintura electroestatica
co7 2 Extension de tubo telescopico Tubular metalico Pintura electroestatica
Cco8 2 Conector telescopico superior Redondo de acero Electrodeposito

Cc09 2 Tapon con argolla Redondo de acero Electrodeposito

C10 2 anillo riel telescopico Tubular metalico Electrodeposito

Cl1 6 tornilo sin cabeza Comercial Comercial
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Conclustones

Haciendo referencia de la metodologia usada, por medio de la asimilacion de la informacion recabada el resultado
final se apega al sistema utilizado para el movimiento de mercancias en CEDA, pero aporta mejoras en sus
caracteristicas como herramienta d trabajo. Al ser un simil del sistema conserva la integracién del usuario como
operario y ast darle prioridad al empleo que tienen los cargadores de esta central y beneficios para reducir los
riesgos en su salud.

La evolucidon de esta nueva carretilla se ve reflejada en la interaccidén con el usuario, que se sienta incluido y que
note las diferencias en la reduccién de los esfuerzos. Simplemente darle una nueva forma de tomar la carretilla y
una nueva opcion de empujarla se ve en mejora con la carretilla comudn (diablito).

Todos los elementos que lo conforman se ven integrados como un producto que se diseiid en exclusividad para
el acarreo de las mercancias en este gran mercado. El color es un elemento muy importante, ya que unifica a
todos los elementos y determina un codigo de uso entre las partes fijas y las que se mueven dependiendo de
las necesidades del usuario.

En cuestién de material utilizado tuvo variantes importantes, una fue la reduccién de peso reduciendo los calibres
de tubulares, afectando en el disefio de las formas estructurales incluso de colocar algunos elementos para
compensar el peso de la carga. Por consiguiente aporto una apariencia robusta a la carretilla.

En general la propuesta termina siendo un objeto con una caracteristica muy definida que es ser funcional para el
usuario, que sobre todo responda a la demanda de trabajo y que por consiguiente pueda integrarse al contexto.
Este documento concluye en una buena etapa, la propuesta de diseiio siempre podra tener mejora. En lo personal
me hubiera gustado terminar con la metodologia, que este objeto se implementara en el contexto analizado,
observar sus aciertos y cambiar sus debilidades una vez usado.

Este sistema de traslado de mercancias fue emergiendo por las necesidades de la ciudad, por lo que este redisefio
a la carretilla no solo beneficia al usuario, sino que hara que el sistema se consolide, haciendo valer el costo de
la fabricacién de prototipos.




Como experiencia tuvo mucho valor en lo personal, se encontraron oportunidades para el disefio, teniendo una
cosa importante que es el beneficio de sectores margindos que necesitan que la vida les cambie, ya sea en su
hogar o en su trabajo, principalmente en los objetos que los rodean.

En la practica me ensefio a tener el valor de tomar decisiones no solo en los aspectos fundamentales como en la
fabricacién o en el funcionamiento, sino en analizar al usuario desde su forma de trabajo hasta en cémo afecta
su estilo de vida en su desempefio con las actividades que desarrolla y toda esta informacidn transformarla en
un objeto pegado a la realidad.

Para complementar la toma de decisiones, ser autodidacta me condujo a nuevos conocimientos mas alla de los
aprendidos en la carrera y con ellos pude concretar este proyecto.

Por otro lado se tuvo la oportunidad de incluir a otras disciplinas, escuchando opiniones de ingenieros, los
cuales me ayudaron a observar como afectan los factores de la fisica en una estructura y tomar la decisién de
aspectos productivos y de cuales serian los procesos de fabricacidn mas factibles para este producto. Esto me
hizo reflexionar en que siempre hay que estar abiertos a escuchar criticas y consejos de personas que ven las
cosas desde otra perspectiva.

Asi como la Central de Abastos existen espacios publicos que necesitan de la intervencién del disefio. Como
observador pude darme cuenta que hay necesidades en estos espacios que aun no estan siendo sustentadas
como el desalojo de la basura, los servicios de sefalizacidén y localizacion, iluminacidn, ademas de aspectos
arquitectonicos y urbanisticos.
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