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CAPITULO 

INTRODUCCION Y OBJETIVOS. 

1.1 INTRODUCCION 

1.2 OBJETIVOS DEL TRAFIAJO 
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1.1 INTRODUCCION 

EL CENTRO DE DISEÑO MECANICO· Y DE INNOVACION TECNOLOGICA,ES LA DIVISION DE LA FACULTAD 

DE INGENIERIA,DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO,QUE TIENE COMO PRINCIPALES 

OBJETIVOS LOS DE CAPACITAR INGENIEROS EN EL AREA DE DISEÑO Y FABRICACION DE MAQUINAS -

ASI COMO TAMBIEN EL DE SATISFACER NECESIDADES DE LA INDUSTRIA EN ESTE MISMO CAMPO. 

EL CENTRO DE DISEÑO ESTA INTEGRADO POR SIETE SECCIONES: 

1. DISEÑO MECANICO 

2. SECRETARIA ADMINISTRATIVA 

3. ELECTRON 1 CA 

~- DIBUJO 

s. TALLER HECAN 1 CO 

6. COMPUTACION 

7. GRUPO DE O ISEÑO INDUSTRIAL 

LA FUNCION Y CAPACIDADES DE CADA SECCION PUEDEN OBSERVARSE EN LA TABLA 1.1,DONDE SE --
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HACE EVIDENTE LA GRAN PARTICIPACION DEL ESTUDIANTE EN CADA UNA DE SUS RAMAS: DISEfilO 

MECANICO,SECRETARIA ADMINISTRATIVA,ELECTRONICA,DIBUJO,TALLER MECANICO,COMPUTACION Y 

GRUPO DE DISEfilO INDUSTRIAL. 

ESTA TESIS ES PRODUCTO DE LOS CONOCIMIENTOS ADQUIRID'OS DURANTE MIS ESTUDIOS EN LA FA -

CULTAD DE INGENIERIA,ASI COMO DE MI PARTICIPACION,DESARROLLANDO EL SEMINARIO DE TESIS­

y SERVICIO SOCIAL EN EL CENTRO DE DISEÑO. 

EN ESTAS PAGINAS EXPONGO EL TRABAJO REALIZADO EN EL DISEÑO DE UN PROTOTIPO DE UNA MA -

QUINA AUTOMATICA FORMADORA DE TAPETES DE MOSAICOS VENECIANOS. PRESENTO TAMBIEN LOS -­

RESULTADOS OBTENIDOS EN LA APLICACION PRACTICA DE LA TEORIA DEL DISEÑO. 

1.2 ORJETIVOS DEL TRABAJO 

El PR 1NC1 PAL OP.JET IVO DEL PRESE.NTE TRABA.JO ES El DE PRESENTAR EN FORMA ORDENADA Y 

EXPLICITA,EL PROCESO DE DISEÑO EMPLEADO PARA DESARROLLAR UN PROTOTIPO DE MAQUINA AU --



TAf>.LA 1. 1 

SECC 1 ON 

DISEÑO MECANICO 

SECC 1 ON 

ADMINISTRATIVA 

ELECTRONICA 

DIBUJO 

PERSONAL 

3 JEFES DE PROYECTO 

9 TES IS 

9 AYUDANTES 

2 ESl, SERVICIO SOCIAL 

1 SECRETAR 1 O 

2 AYUDANTES DE PROFE-

SOR 

2 SECRETARIAS 

1 JEFE ELECTRONICOS 

2 AYOS. PROF. 

2 EST. SERV. VOLUN. 

10 SERVICIO SOCIAL 

APOYADO POR LOS ESlU-: 

DIANTES DE LA SECCION 

DE DISEÑO MECANICO 
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FUNCION 

DISEÑO CONCEPTUAL DE PROTOTI -

POS DE MAQ.U 1 NAS 

COORD 1 NAR NOMBRAM 1 EN TOS, REQ.U 1-

S l ONES DE COMPRA,COORDINAR EL­

SERVICIO SOCIAL, TRAMITES ADMI­

NISTRATIVOS. 

DISEÑO, FABR ICAC 1 ON E INSTALA -

CION DE DISPOSITIVOS ELECTRO -

NICOS 

ELABORACION DE PLANOS ·oE FABRI-

CACION Y DE EMSAMBLE, 



TALLER MECAN 1 CO 

COMPUlAC 1 ON 

GRUPO DE DISEÑA -­

DORES INDUSTRIALES 

1 JEFE DE FABRICACION 

2 ING. DE PROYECTO 

1 ALM,l\.CEN 1 STA 

2 MECANICOS 

q EST. SERV. SOCIAL 

3 lESIS 

1 JEFE DE COMPUTO 

3 EST. SERV. SOCIAL 

ACTUALMENTE SE ESTA -­

INTEGRANDO 

' 
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FABRICACION E INSTALACION ME -

CANICA Y ELECTRICA DE PARTES -

DE MODELOS Y PROTOTIPOS. 

SERVICIO DE C.A.D.,BUSOUEDA DE 

SOFlWAR E PARA D 1 SEÑO Y D 1 BUJO. 

APOYO EN EL DISEÑO MECANICO;AS­

PECTOS ERGONOMICOS. 
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TOMATICA FORMADORA DE TAPETES DE MOSAICOS VENECIANOS. ESTE TRABAJO BUSCA TAMBIEN AUXl­

LIAR,TANTO A LOS PROFESIONALES DEL DISEÑO DE MAQUINAS,COMO A LOS ESTUDIANTES DE INGE -

NIERIA EN UNA DE LAS AREAS PRIORITARIAS PARA EL DESARROLLO DE UN PAIS,QUE ES LA DE --­

CREACION DE BIENES DE CAPITAL QUE SATISFAGAN LAS NECESIDADES REALES DE LA INDUSTRIA. 

EL DESARROLLO DE ESTE PROYECTO CONSTITUIRA UN AVANCE TECNOLOGICO IMPORTANTE,YA QUE --­

INCLUIRA INNOVACIONES TECNICAS COMO SON LA ALIMENTACION,MANEJO,DOSIFICACION,ORIENTA -­

CION Y SUJECION DE PIEZAS CON GRANDES IRREGULARIDADES DE FORMA Y GRANDES TOLERANCIAS -

EN SUS DIMENSIONES. 
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2.l UBICACION DEL PROYECTO 

EN DICIEMBRE DE 1983,LA EMPRESA 11 MOSAICOS VENECIANOS DE MEXICO,S.A. ".,SOLICITO AL -

CENTRO DE DISEÑO MECANICO Y DE INNOVACION TECNOLOGICA ( C.D.M. l.T. ),DE LA FACULTAD DE­

INGENIERIA DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXJCO,EL DESARROLLO DE TECNOLOGIA -

PARA EFECTIJAR,EN FORMA AUTOMATICA,EL MANEJO,SELECCION,ORIENTACION,POSJCJONADO Y EMPA -

PELADO DE MOSA 1 COS VENECIANOS, OPERACIONES QUE SE LLEVAN AL CABO EN FORMA MANUAL. ESTA -

RESTRICCION,ADEMAS DE UNA PROOUCCION INSUFICIENTE PARA CUBRIR LA DEMANDA NACIONAL Y 

EXTRANJERA,PROVOCA PRORLEMAS EN LAS MANOS DE LAS PERSONAS ENCARGADAS DE REALIZAR ESTA-

OPERACION.YA QUE Sf TRATA DE UN MATERIAL VITREO Y POR ENDE QUEBRADIZO. 

SIENDO ESTAS,RAZONES DE PESO, "MOSAICOS VENECIANOS DE MEXICO,S.A. ",JUZGO NECESARIO -

MECANIZAR EL PROCESO Y,DE ESTE MODO, VOLVERLO MAS EFICIENTE Y ACORDE A _SUS NECESIDADES­

DE CREC IM 1 ENTO. 

CABE HACER LA ACLARACION QLIE·" MOSAICOS VENECIANOS DE MEXICO,S.A. ",POR EL MOMENTO SO­

LO QUI-ERE INCREMENTAR LA EFICIENCIA EN LA PRODUCCION,ESTO ES,ME.JORAR LA CALIDAD DEL -­

PRODUCTO ABATIENDO LOS COSTOS DE LA FABRICACION DEL MOSAICO. 
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2.2 HISTORIA DE LA COMPAÑIA "MOSAICOS VENECIANOS DE MEXICO" 

MOSAICOS VENECIANOS DE MEXICO,S.A. ES UNA EMPRESA CONSTITUIDA CON CAPITAL 100 °/. MEXI -

CANO. SE FUNDO EN 1951 Y HASTA LA FECHA SIGUE OPERANDO ININTERRUMPIDAMENTE. 

SU PRODUCCION ACTUAL LA CONSTITUYEN LOS SIGUIENTES PRODUCTOS: 

l. MOSAICO TIPO VENECIANO 

2. MOSAICO ARTISTICO TIPO BIZANTINO 

3. MOSAICO PARA RECUBRIMIENTO DE PISOS ( !<RISTAPISO ) 

EN 1951 LA PRODUCCION TOTAL LA CONSTITUIAN LOS MOSAICOS VENECIANOS,PERO A PARTIR DE --

1952 SE ESTABLEC 10 UN DEPARTAMENTO ENCARGADO DE LA ELABORAC ION DE CREACIONES ART IST 1 -

CAS PARA MURALES Y DECORACION. ESTE DEPARTAMENTO CRECIO DE TAL MODO, QUE EN 198lt FUE -

NECESARIO ESTABLECER UNA SECCION ESPECIAL PARA PRODUCIR MATERIAL DE LINEA,ES DECIR, 

FIGURAS CON DISEÑOS PREESTABLECIDOS. EN FECHAS RECIENTES AUMENTO LA VARIEDAD DE SUS 

PRODUCTOS Y AHORA,ADEMAS DE MOSAICO VENECIANO Y DEL BIZANTINO,SE FABRICA EL MOSAICO 

PARA RECUBRIMIENTOS DE PISOS, TODOS ELLOS ELARORADOS EN BASE A UNA FORMULA VITREA. 
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2.3 USO DEL MOSAICO VENECIANO 

EL MOSAICO VENECIANO ES UNA PIEZA DE 20 mm. DE ANCHO POR 20 nm. DE LARGO Y 4 mm DE ES­

PESOR, DE VIDRIO,DE CUALIDADES IDEALES TANTO PARA REVESTIMIENTOS EXTERIORES COMO INTE -

R !ORES. 

SE PUEDE INSTALAR EN TODA CLASE DE MUROS, PISOS, YA SEA DE BAÑOS,COC INAS,PATIOS DE ROPA­

EN MUROS DEAREAS PARA GRAN CIRCULACION,COMOANDENES EN LAS LINEAS DEL METRO Y HOSPI -

TALES, 

SE USAN TAMBIEN FRECUENTEMENTE EN ALBERCAS,FACHADAS DE EDIFICIOS Y MURALES, YA QUE TIE­

NE UNA GRAN RESISTENCIA A LOS AGENTES ATMOSFERICOS~ SON DE COLORES VARIADOS,ADEMAS DE-· 

QUE SE ADAPTAN A TODA CLASE DE SUPERFICIES ( PLANAS O CURVAS ) • 
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FOTOGRAF IA 2. 1 

EL MOSAICO VENECIANO PROPORCIONA, 

ADEMAS DE UNA Pl'ENA APARIENCIA, 

GRAN RESISTENCIA A LOS AGENTES --

ATMOSFER 1 COS. 
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2.4 ELA80RACION DEL MOSAICO 

LA MATERIA PRIMA PARA LA ELABORACION DEL MOSAICO VENECIANO SE COMPONE PRINCIPALMENTE -

DE ARENA SILICA,DESECHOS DE VIDRIO Y COLORANTES QUE SON MEZCLADOS Y CARGADOS A UN HOR­

NO QUE LOS FUNDE A UN TEMPERATURA DE 1300 ºC • 

UNA VEZ FUNDIDO,EL MATERIAL ES DESCARGADO A UNOS RODILLOS FORMADORES POR MEDIO DE UN -

ORIFICIO QUE DOSIFICA EL FLUJO Y FORMA UNA VELA CONTINUA Y CONTROLADA. LOS RODILLOS -­

FORMADORES TIENEN DOS FUNCIONES ESPECIFICAS: 

HACER UNA PLACA LISA CON MATERIAL PROVENIENTE DEL HORNO 

DARLE A ESA PLACA LA FORMA DE LOS MOSAICOS Y SUS PRINCIPALES CARACTERISTICAS • 

. ESlA PLACA CONTINUA SU TRAYECTORIA SOBRE UNA BANDA QUE EVITA QUE SE DEFORME MIENTRAS -

SOLIDIFICA Y QUE LA TRANSPORTA A UN HORNO DE REVENIDO.DONDE SE LE REDUCEN LAS TENSIO -

NES PROVOCADAS EN EL TEMPLE ( DESCARGA DEL HORNO DE FUNDIDO.DE 1300 ºCA TEMPERATURA -

AMBIENTE ) • EN LA SALIDA DEL HORNO DE REVENIDO LA PLACA ES QUEBRADA PARA SEPARAR LOS­

MOSA 1 COS, HOMOt.EN IZARLOS Y TRANSPORTARLOS PARA LA FORMAC ION DE TAPETES. 



DIAGRAMA DE FL.UJO No. 1 

PROCESO DE FABRICACION DE MOSAICOS VENECIANOS 

almocen de materia prima 

depa.ito de material prepa­
rado 

elevador 

homo a 1~00 •e 

dosificador de flu10 de vidrio 

rodillo• formadores 

banda transportadora 

horno de revenido 

rompimiento de la placa, ho -
mo enizacion de colores 

mantoft'a de mosaicos 

formado da tapetes formado de tapetes 
procesa manual proceso mecanlco 



t:APllULO 3 

METOOELOGIA DEL DISE~O 

3.1 METODOLOGIA DEL DISEÑO 

3.2 APLICACIOM DE LA MElODOLOGIA DEL DISEÑO 

EN EL C,D,M, l, 1, 
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3.1 METODOLOGIA DEL DISEÑO 

UN DISEÑADOR PUEDE SER DEFINIDO COMO EL PROFESIONAL QUE RESUELVE PROBLEMAS. LA SOLU -­

C ION DE PROBLEMAS ES UNA ACTIVIDAD HUMANA BASICA EN LA QUE TODOS ESTAMOS INVOLUCRADOS. 

UN Dl~EÑADOR AUMENTA SU CAPACIDAD DE RESOLVER PROBLEMAS ADOPTANDO UNA METODOLOGIA QUE­

LE FACILITE LA SOLUCION DEL MISMO, LA METODOLOGIA QUE SE ADOPTE DEPENDE DE CADA PERSO""'. 

NA O EMPRESA, EL CENTRO DE DISEÑO MECANICO Y DE INNOVACION TECNOLOGICA ( C.D.M. 1 .T. )­

HA DESARROLLADO UNA METODOLOGIA DE DISEÑO QUE CONSTA BASICAMENTE DE lf ETAPAS: 

ANALISIS DEL PROBLEMA. NECESIDADES Y OBJETIVOS 

DISEÑO CONCEPTUAL:GENERACION DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION 

CONSTRUCCION DE MODELOS Y PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO 

SELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA. DISEÑO DE DETALLE Y FABRICACION DEL PROTOTIPO 
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3. 1. 1 ANALISIS DEL PROBLEMA 

EN ESTA ETAPA SE ESTUDIA EL PROBLEMA DESDE TODOS LOS ANGULOS POSIBLES,S~ IDENTIFlCAN -

LAS VERDADERAS NECESIDADES DEL CLIENTE Y SE FORMULAN LOS OBJETIVOS DEL TRABAJO A 

REALIZAR. 

LAS NECESIDADES DEL USUARIO DEBERAN SER CATEGORIZADAS EN 

FUNCIONALIDAD 

COSTO 

TIEMPO 

LOS OBJETIVOS· SE PLANTEAN DESPUES DE HABER HECHO UN ESTUDIO DE LAS NECESIDADES DEL --­

CLIENTE, LLEVANDO AL CABO UNA JERARQUIZACION DE LOS MISMOS. DE ESTA··t1ANERA SE INCREMEN­

TAN LAS POSIBILIDADES PARA SOLUCIONES CREATIVAS. 

CUANDO LOS OBJETIVOS YA HAN .. SIDO PLANTfADOS SE OBTIENEN LAS ESPECIFICACIONES DEL PRO-­

YECTO Y SU ALCANCE, EN BASE A CANTIDADES OBJETIVAMENTE DEFINIDAS Y CUANTIFICABLES. 
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3.1.2 D 1 SEÑO CONCEPIUAL: GENERAC ION DE ALTERNATIVAS DE SOLUC 1 ON 

EN ESTA ETAPA SE DA INICIO AL PROCESO DE DISEÑO. 

ANTES DE EMPEZAR A GENERAR IDEAS ES CONVENIENTE HACER UNA INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA­

Y/0 DE CAMPO SORRE PROCESOS O PRORLEMAS QUE TENGAN CIERTA SIMILITUD CON EL NUESTRO O -

QUE NOS PUEDEN AYUDAR A RESOLVERLO. 

UNA PARTE MUY IMPORTANTE EN ESTA ETAPA ES LA GENERACION DE ALTERNATIVAS, YA QUE ENTRE -

ELLAS SE ENCUENTRA NUESTRA POS 1 BLE SOLUC 1 ON. ESTAS ALTERNATIVAS SE ANALIZAN PARA CONO­

CER SU FACTIPlLIDAD FISICA,ECONOMICA Y DE TIEMPO. LA ALTERNATIVA QUF SE SELECCIONE 

SERA LA QUE CUMPLA MEJOR CON LOS OBJETIVOS PLANTEADOS DE ANTEMANO. 

EN CUANTO SE TIENE UNA SERIE DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION PROBARLES,SE ENTREGA AL 

CLIENTE LA P.ROPUESTA DEL DISEÑO, LA COTIZACION Y UN CALENDAR.10 DE ACTIVIDADES. 
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3. 1. 3 CONSTRUCC ION DE MODELOS Y PRUEBAS DE FUNC IONAHI ENTO 

¿ POR QUE HACER MODELOS ? 

UN MODELO ES HECHO PARA EVALUAR UNA ALTERNATIVA SELECCIONADA. 

¿ FUNCIONARA ADECUADAMENTE? ES DE GRAN UTILIDAD PARA LA SELECCION DE LA MEJOR 

. ALTERNAT 1 VA. 

LAS IDEAS ERRONEAS SE VEN MAS CLARAMENTE. 

LAS PROPORCIONES, ESTABILIDAD Y ALGUNAS VECES LA RESISTENCIA PUEDEN SER ANALIZADAS -

.MAS CLARAMENTE EN UN MODELO QUE EN UN D 1 SUJO. 

LOS MODELOS PUF.DEN SER OBSERVADOS DE TODAS DIRECCIONES - SON TRIDIMENSIONALES - NO 

COMO LOS DIBUJOS QUE TIENEN DOS DIMENSIONES~ 

LOS PROBLEMAS SURGIDOS EN EL DISEÑO PUEDEN SER FRECUENTEMENTE REMEDIADOS EN UN MO­

DELO. 

LOS MODELOS SON BARATOS Y FACILES DE CONSTRUIR. 

• 
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CUANDO EL MODELO HA SIDO FABRICADO V PUESTO EN FUNCIONAMIENTO,SE DEBE DE EVALUAR EL -­

GRADO DE UTILIDAD DEL RESULTADO DEL TRABAJO PARTIENDO DE LAS SIGUIENTES BASES: 

¿ FUE EL DISEÑO ACERTADO ? ¿ CUMPLID LAS DEMANDAS DE LAS NECESIDADES V OBJETI 

vos ? 

¿ FUNCIONA APROPIADAMENTE ? 

¿ ES ECONOMICO ? 

¿ LA FORMA Y EL TAMAÑO ES EL ADECUADO ? 

¿ES SUFl'CIENTE SU RESISTENCIA? 

¿ ES SEGURO ? 

3. 1.4 SELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA.DISEÑO DE DETALLE Y FABRICACION 

COMO SE EXPLICO EN EL PUNTO ANTERIOR, LA FABRICACION DE MODELOS ES UNA HERRAMIENTA MUY-
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PODEROSA QUE NOS PERMITE LA EVALUACION Y SELECCION DE LAS MEJORES" IDEAS 11 (ALTER 

NATIVAS ) DE SOLUCION PARA UN PRORLEMA DADO, ESPECIALMENTE EN EL DISEÑO DE MAQUINAS 

ORIGINALES,ESTO ES, OUE CONSTITUYEN UNA INNOVACION TECNOLOGICA; DADO QUE RESUELVEN LA­

MECANIZACION Y AUTOMATIZACION DE PROCESOS INDUSTRIALES UNICOS. LOS MODELOS FISICOS HAN 

DEMOSTRADO COMO SE CONSTATARA EN EL SIGUIENTE CAPITULO ) TENER INNUMERABLES VENTA 

JAS. 

POSTERIOR A LA ETAPA DE SELECCION,EN BASE A LA COMPARACION CON LOS OBJETIVOS PLANTEA -

DOS INICIALMENTE,LE SIGUEN EL DISEÑO DE DETALLE Y LA ELABORACION DE PLANOS PARA REALI­

ZAR EL PROTOTIPO. 

3.2 APLICACION DE LA METODOLOGIA DE DISEÑO EN EL c.D.M. l;T. 

TAL VEZ LA MEJOR MANERA DE TRANSMITIR LA ESCENCIA DEL METODO DE DISEÑO SEA .ILUSTRANDO­

UNA APLICAC ION DEL MISMO A LA SOLUC ION DE UN PROBLEMA CONCRETO. 

ES PRECISAMENTE UNO DE LOS OBJETIVOS DE ESTE TRABAJO EL PRESENTAR EL DESARROLLO DEL 
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PROVECTO "DISEÑO Y FAPRICACION DE UN PROTOTIPO DE MAQUINA AUTOMATICA FORMADORA DE -­

TAPETES DE MOSAICOS VENECIANOS 11 ,REALIZADO EN EL C.D.M. l. T. 

EN EL CAPITULO l¡ SE MOSTRARAN LOS RESULTADOS DE CADA UNA DE LAS ETAPAS DEL DISEÑO DA-­

DAS LAS ESPECIFICACIONES PARA ESTA MAQUINA,COMO SON: 

UTILIZACION DE "CHAROLAS INDIVIDUALES 

PAPEL PRE-CORTADO 

PEGAMENTO 

CALIDAD DEL MOSAICO 

EL PROYECTO SE DIVIDE EN DOS PARTES: 

DISEÑO Y FABRICACION DE LA FORMADORA DE TAPETES DE MOSAICOS VENECIANOS 

DISEÑO Y FABRICACION DE LA EMPAPELADORA DE TAPETES DE MOSAICOS VENECIANOS 

EN ESTE TRAEIAJO SOLO SE ESTUDIARA EL DISEÑO DE LA FORMADORA DE TAPETES DE MOSAICOS --

VENECIANOS. 



CAPITULO 4 

D 1 SEÑO DE UNA MAQUINA FORMADORA DE TAPETES 

DE MOSAICOS VENECIANOS. 

4.1 ANALISIS !>EL PROHEMA. NECESIDADES Y OBJETIVOS 

4.2 DISEÑO CONCEPTUAL: GENERACION DE ALTERNATIVAS 

DE SOLUCION 
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... 1 ANALISIS DEL PRORLEMA. NFCESIDADES Y OBJETIVOS 

Lt. 1. 1 ESTUDIO DE NECESIDADES 

FUNCIONAMIENTO: 

QUE SEA CONFIABLE,NO IMPORTANDO QUE TENGA QUE INTERVENIR PERSONAL PARA SUPERVI -­

S ION O CONTROL. 

LOGRAR EL MAXIMO GRADO DE AUTOMATICIDAD. 

QUE SEA CONTINUA EN SU OPERACION. 

QUE SE ADAPTE A LA LINEA DE PRODUCC 1 ON DE LA FABRICA. 

QUE LA REPOSICION Y MANTENIMIENTO DE PIEZAS SEAN MINIMOS. 

VERSATILIDAD EN EL ARMADO Y PUESTA EN MARCHA DE ESTAS MAQUINAS EN VARIOS LUGARES -

( COMERCIALIZACION ). 

POSIBILIDAD DE DARLE MANTENIMIENTO CON PERSONAL DE LA PROPIA PLANTA. 

RAPIDO REEMPLAZO DE PIEZAS SUJETAS A DESGASTE. 

ADQUISICION O FAPRICACION DE PIEZAS TOTALMENTE EN EL PAIS. 

OUE PUEDA USARSE CON PERSONAL NO CALIFICADO. 
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CONTAR CON LA TECNOLOG IA PROP 11\ DE ESTA MAQUINA. 

DESEA UNA PRODUCCION DE 5,000 TAPETES TERMINADOS POR TURNO' (FORMADOS Y EMPAPEPA -

DOS ). NO ES CONDICION flASICA QUE ESTO SEA LOGRADO CON UNA SOLA MAQUINA. 

T 1 EMPO 

EL DESARROLLO DEL PROYECTO DEPE SER EN 18 MESES, YA QUE El CLIENTE NO PUEDE INCRE -

MENTAR SUS VENTAS POR LA DEF 1C1 ENC IA EN EL FORMADO Y EMPAPELADO, ESTO OCAC 1 ONA 

PERDIDAS POR LA RUPTURA DEL MATERIAL,PROP.LEMAS DE CONTROL,DIFICIL ESTANDARIZACION­

DEL PRODUCTO TERMINADO,PROPLEMAS Y GASTOS DE TRANSPORTE,ETC. 

El CLIENTE TIENE VARIAS POSIP·ILIDADES DE EXPANSIONEN ESTA LINEA,PERO TIENE LIMI -

TACIONES POR ESTE PROBLEMA. 

COSTO 

QUE NO EXCEDA Ef-1 GRAN MEO IDA El COSTO DEL EOU 1 PO ITALIANO, QUE LE RESUELVE El PRO -

BLEMA PERO QUE LE ES IMPOSIBLE TRAER A MEXICO,NO SOLO POR El COSTO SINO TAMfllEN --
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POR LA IMPORTACION DE EQUIPO Y M.A.N1ENIMIENTO. EL CLIENTE NO QUIERE DEPENDENCIA 

TECNOLOGICA,SU POLITICJ\ ES CRECIMIENTO CON TECNOLOGIA PROPIA. LO QUE HA LOGRADO 

HASTA AHORA LO HA HECHO SOLO. 

OUE TODAS LAS PARTES QUE FORMAN LA MAQUINA PUEDAN SER ADQUIRIDOS O FABRICADOS DE -

ALGUNA MANERA EN EL PAIS. 

4.1.2 DEFINICION DEL PRORLEMA 

UN ASPECTO IMPORTANTE QUE SE DEBE TOMAR EN CUENTA AL DISEÑAR UNA MAQUINA ES SIN DUDA -

LA MATERIA PRIMA, TANTO CON LA QUE SE VA A CONSTRUIR LA MAQUINA,COMO LA QUE VA A MANE -

,JAR CUANDO ENTRE EN OPERACION. ES PRIMORDIAL CONOCER LAS CARACTERISTICAS P.ASICAS DE LA 

MATERIA PRIMA < MATERIAL,PESO,FORMA,TAMAÑO,ELABORACION,ETC. )PARA TRATAR DE PREDECIR -

DE ALGUN MODO SU COMPORTAMIENTO DENTRO DE LA MAQUINA. 

PARA EL CASO PARTI CIJLAR DE LA MAQUINA FORMADORA DE TAPETES DE MOSAICOS VENECIANOS, LA­

MA1ER IA PRIMA ES EL MOSAICO VENECIANO Y SUS CARACTERISTICAS SE ENUNCIAN A CONTINUA 

CION: 
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MOSAICO 

ES UNA PIEZA DE VIDRIO,DE FORMA TR~PEZOIDAL,CON LA BASE MAYOR (ANVERSO ) LISA Y LA 

MENOR ( REVERSO ) RUGOSA, PAM QUE TENGA UNA BUENA ADHERENCIA CON LA SUPERF IC 1 E DE A 

P Lf CA C 1 ON. F 1 GU R/\ ( l¡ • l. a ) • 

LAS MEDIDAS MOSTRADAS EN LA FIGURA ( 4.1.a) SON UN PROMEDIO DE LAS MEDIDAS QUE PUEDEN 

TENER LOS MOSAICOS, YA QUE LA IRREGULARIDAD DE SUS DIMENSIONES ES DE± 1.5 mm., SU PESO 

DE 2.7 gr, APROXIMADAMENTE, 

CHAROLA 

LA CHAROLA,QUE ES DONDE SE FORMA EL TAPETE DE MOSAICOS,ESTA HECHA DE LAMINA DE ALUMI -

NIO CALIBRE 18,DOBLADA DE TAL MANERA QUE FORMA UNA CllADRICULA,DONDE CADA ELEMENTO DE -

DICHA CUADRICULA (CASILLERO ),ES DE FORMA TRAPEZOIDAL,PARA QUE EL MOSAICO PUEDA SER -

COLOCADO DENTRO DE EL CON EL REVERSO HACIA ABA.JO Y EVITAR ASI SU MOVIMIENTO • 

FIGURA ( 4.1.b ). 
.,. 
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FIGURA .4. l. b 

T 
51 mos. 

1 
~ 15 mos. ___.¡. 
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CADA CHAROLA CUENTA CON 465 CAS 1 LLEROS Y UN REFUERZO EN LA PERIFERIA PARA QUE NO SE -­

DEFORME. 

PRODUCIO IERMINADO 

NO SE PUEDE HACER UN DISEÑO SIN SABER CON ANTICIPACION A DONDE SE QUIERE LLEGAR. EL -­

DISEÑO DE LA FORMADORA CULMINA CON EL TAPETE COMPLETAMENTE FORMADO EN LA CHAROLA V ---

LISTO PARA EMPAPELAR. 

LAS CARACTERISTICAS DEL TAPETE SON LAS SIGUIENTES: 

EL TAPETE TENDRA COMO MEDIDAS 63 cm. DE LARGO POR 31 cm. DE ANCHO,UN PESO DE 1.3 -

!Cg. V UNA SUPERF·ICIE DE 0.2 m
2 

• ( 5 TAPETES= 1 m2 ). 

EL PAPEL QUE DA FORMA AL TAPEIE DEBERA SER 5 mm. MENOR EN O\DA UNO DE SUS LADOS 

PARA QUE l.OS MOSAICOS QUE FORMAN El PERIMETRO DEL TAPETE SEAN VISIBLES V SIRVAN 

DE REFERENCIA PARA SU CORRECTA COLOCACION. 
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LA ADHERENCIA ENTRE EL PAPEL Y LOS MOSAICOS DEBE SER SUFICIENTE PARA QUE NO SE 

DESPEGUEN ANTES DE USARSE. 

PROCESO DE FORMADO DE TAPETES 

EL FORMADO DE lAPETES ES UN PROCESO MANUAL QUE COMIENZA CUANDO LOS MOSAICOS HAN'SIDO -

LIMPIADOS Y HOMOGEN IZADOS. 

EL MATERIAL ES ENTREGADO AL OPRERO EN UNA MESA DE TRABAJO JUNTO CON LAS CHAROLAS, EL 

PAPEL,LA GOMA Y LOS SEPARADORES. EN LAS MESAS DE TRABAJO LOS OBREROS CUENTAN CON UN 

CERRO DE MOSAICOS EN EL CUAL INTRODUCEN LA CHAROLA PARA SACAR CIERTA CANTIDAD,SUFI 

C 1 ENTE PARA LLENAR LA CHAROLA. FOTOGRAF IA 4. 1 

DANDOLE UN MOVIMIENTO DE VAIVEN A LA CHAROLA SE LOGRA QUE LOS MOSAICOS QUE ESTAN CON­

EL ANVERSO HACIA ARRIBA SE POSICIONEN EN EL CASILLERO MAS CERl:ANO;LOS QUE QUEDARON.,.­

CON EL REVERSO HACIA ARRIBA LOS VOLTEAN CON AMBAS MANOS,i'IRANDO Al MISMO TIEMPO El MA­

TERIAL DEFECTUOSO ( QUEBRADOS, MAYOR O MENOR TAMAÑO, MAYOR O MENOR ESPESOR, ETC ). 



FOTOGRAF IA l¡. 1 

PROCESO MANllAL DE FORMADO DE TA-­

PEl ES. SOP.RE LA MESA DE TRl\BAJO-­

SE ENCUENlRAN LOS MOSAICOS,EL PA· 

PEL, EL PEGAMENTO Y LA CHAROLA. 

- 31 
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DESPUES DE ESlO,CON OTRO VAIVEN,LOS MOSAICOS TOMAN SU LUGAR EN LOS CASILLEROS. SI AUN­

QUEDARAN ESPACIOS VACIOS,SE TOMAN MAS MOSAICOS DEL MONTICULO PARA LLENARLOS; SI POR EL 

CONTRARIO,RESULTARON SOBRADOS,SIMPLEMENTE SE REGRESAN. 

PARA VERIFICAR LA CALIDAD DE El TAPETE,SE LLEVA AL CABO UNA INSPECCION VISUAL Y DACTI­

LAR PARA CAMBIAR LOS MOSA 1 COS DEFECTUOSOS QUE AUN QUEDEN DENTRO Y AS 1 OBTENER UN TAP.E­

TE LO MAS HOMOGENEO POS 1 BLE. 

CUANDO YA SE REALIZO LA INSPECCION,SE ENGOMA EL PAPEL Y SE PEGA SOBRE LOS MOSAICOS YA­

FORMADOS EN LA CHAROLA,PARA VOLTEARLO POSTERIORMENTE SOBRE UNOS SEPARADORES DE MADERA­

OUE SUSTITUYEN A LA CHAROLA DURANTE EL SECADO DEL TAPETE. ESTOS SEPARADORES TIENEN LA­

VENTAJA DE FORMAR COLUMNAS PARA OCUPAR UN ESPACIO MENOR SIN MALTRATAR EL TAPETE. VER -

DIAGRAMA DE FLUJO # 2 • 



DIAGRAMA DE FLUJO No.2 

PROCESO MANUAL DE FORMACION DE TAPETES 

taller de maqui.la 
fuera de la planta 

tapete terminado 

montaña de mo.aicoa 

tranaportacian 

meao de trabajo. mo10lcoa 
a ranel 

llenado de charola y mo­
vimiento de voiven 

volteo de mosaicos a una 
cara 

movimiento de voiven 

llenado de espacios vacios 

inspeccion 

empapelado de mosaicos 

colocaclon del tapete en 
separadOf't• 

a e.cado 

tapete terminado 



PROCESO MANUAL DE FORMADO DE TAPETES 

OPERACION 

TOMAR CHAROLA 

VACIAR EL MATERIAL 

MOVIMIENTO DE VAIVEN 

VOLTEAR Y TIRAR MOSAICOS 

ACOMODAR MOSAICOS 

MOVIMIENTO DE VAIVEN 

RELLENAR HUECOS 

INSPECCION DACTILAR Y VISUAL 

TOMAR PAPEL 

ENGOMAR PAPEL 

COLOCAR PAPEL 

ALISAR PAPEL 

VOLTEAR CHAROLA 

TIEMPO ( SEGUNDOS ) 

0.50 

3.56 

I¡.oo 

178.00 

33.63 

7.60 

37 .l¡o 

5.00 

3. 59 

1I¡.36 

l¡_58 

10.05 

7.21 

- 31¡ -
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OBSERVACIONES 

SE DESECHA LA POS 181 LIDAD DE PEGAR D !RECTAMENTE EL PAPEL A LA PLACA DE MOSAICOS -­

DES PUES DE LOS RODILLOS FORMADORES, DEBIDO A QUE NO SALEN LOS COLORES 100 'X HOMOGE­

NEOS Y TAMP.IEN PORQUE SE HACEN TAPETES DE COLORES COMBINADOS. ADEMAS,LA PERIFERIA­

DE LA PLACA QUEDA CON SOBRANTES DE MALA CALIDAD. 

LAS CHAROLAS MANTIENEN ESTABLE AL MOSAICO PARA EL EHPAPELADO,ADEMAS DE Q.UE PERMI -

TEN UNA INSPECC ION PARA EL CONTROL DE CALIDAD. 

SE LLEGO A LA CONCLUCION QUE EL PROBLEMA ERA UN CASO PARTICULAR DADA LA IRREGULA:-. 

RIDAD DEL MATERIAL, POR LO QUE SE TUVO QUE ESTUDIAR CASI EN SU TOTALIDAD. 

SE DEFINE EL PROBLEMA DE LA SIGUIENTE MANERA: 

MONTAÑA DE MOSAICOS - ? ---- TAPETES FORMADOS 

Y EMPAPELADOS 



lt.1.3 OBJETIVOS DEL PROYECTO 

'FABRICACION TOTALMENTE EN EL TALLER DEL C.D.M. l .T. 

DISEÑO EN EL C.D.M.I .T. 
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UTILIZAR MATERIALES,COMPONENTES MECANICOS,ELECTRICOS Y ELECTRONICOS NACIONALES. 

PARTICIPACION DEL ESTUDIANTE EN EL DISEÑO Y FABRICACION DEL PROTOTIPO,PRESTANDO 

SERVICIO SOCIAL O HACIENDO TESIS. 

QUE SE TRATE DE UNA INNOVACION TECNOLOGICA. 

TIEMPO DE REALIZAC ION CORTO ( 18 MESES ). 

CREAR FUENTES DE TRABAJO. 

lt TAPETES POR MINUTO. 

UTILIZAR MISMOS ELEMENTOS PARA EL FORMADO Y EL EMPAPELADO ( CHAROLA, PAPEL, ETC.). 

CUMPLIR CON EL TIEMPO DE ENTREGA." 

UTILIZACION DE ENERGIA DISPONIBLE: AIRE,GAS,AGUA,ELECTRICIDAD,ETC. 

FACIL MANTENIMIENTO. 

QUE SE ADAPTE A LA LINEA DE PRODUCCION DE LA Pt:ANTA. 

COMERCIALIZACION DE LA MAQUINA,CONTAR CON TECNOLOGIA PROPIA. 

COSTO MENOR AL DE UNA MAQUINA IMPORTADA. 



FACIL OPERACION. 

BAJO NIVEL DE RUIDO. 

MENOR MANTENIMIENTO POSIBLE. 

POCO CONTROL EN SU OPERACION. 

SEGURA. 
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EL DISEÑO DE LA MAQUINA DEBE CONTEMPLAR ASPECTOS ERGONOMICOS PARA UN FACIL Y ADE -

CUADO MANEJO. 

4. 1.4 1NVEST1GAC1 ON 

DESPUES DE HABER LLEVADO AL CABO UNA INVESTIGACION ACERCA DE LAS MAQUINAS Y LOS PROCE­

SOS QUE SE SIGUEN PARA EL FORMADO Y EMPAPELADO DE TAPETES DE MOSAICOS VENECIANOS,SE ~­

OBTUVO LA SIGUIENTE INFORMACION IMPORTANTE: 

EN MUY POCOS PAISES SE FABRICAN MOSAICOS CON BASE EN UNA FORMULA VITRCA; LA MAYO-­

RIA SON CERAMICOS. 

EN ESTOS PAISES NO SE TIENE MECANIZADO El PROCESO DE FORMADO,SALVO EN ITALIA. 
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LA MAQUINA ITALIANA OCUPA UN GRAN ESPACIO,TIENE UN ALTO COSTO Y UNA BAJA EFICIEN 

CIA. 

LA COMPAÑIA ITALIANA NO PERMITE EL ACCESO DE PERSONAL EXTRAÑO A LA PLANTA NI PU -· 

BLICA INFORMACION ACERCA DE SU MAQUINA FORMADORA. 

POR TODO LO ANTERIOR SE CONCLUYE QUE El PROYECTO QUE AQUI SE PRESENTA CONSTITUYE UNA -

INNOVACION TECNOLOGICA POR TRATARSE DEL DESARROLLO DE UN PROTOTIPO NOVEDOSO, INEXISTEN­

TE. 

4.2 DISEÑO CONCEPTUAL GENERACION DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION 

4. 2. 1. ALTERNATIVA # 1 • 11 FORMADO DE TAPETES POR MEO 10 DE BANDAS V RAMPAS 11 • 

ESTE MODELO ESTA FORMADO POR 11 PARTES PR 1NC1 PALES: 
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1 • TOLVA DE ALIMENTACION 

2. CEPILLO DOSIFICADOR 

3. CILINDRO TRANSPORTADOR Y ORIENTADOR 

4. !?ANDA SUSTENTADORA 

s. rJl.MPP, DE ALINEACION 

6. BANDA TRANSPORTADORA DE P.AJA VELOC 1 DAD 

7. RAMPA PARA INCREMENTAR LA DENSIDAD TRANSVERSALMENTE 

8. P.ANDA TRANSPORTADORA UE BAJA VELOC 1 DAD 

9. BANDA TRANSPORTADORA DE CHAROLAS 

10. VACIADO DE MOSAICOS 

11. CHAROLA 

1. TOLVA DE ALIMENTAC 1 ON 

PROPORCIONA LOS MOSAICOS QUE VAN A SER DOSIFICADOS AL. CILINDRO TRANSPORTADOR Y ORIEN -

TADOR.LOS MOSAICOS RESBALAN GRACIAS A LA INCLINACION DE LA TOLVA. (FIGURA 4.2 ). 
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t Tolva de Alimentacion 
2 Cepillo Dosificador 
3 Cilindro Transportador y Orientador 
4 Banda Transportadora 
5 Rampa de Alineacion 

6 Banda Transportadora de Baja Velocidad 
7 Rampa para Incrementar Densidad Transvelsalmente 
8 Banda Transportadora de Baja Velocidad 
9 Banda Transportadora de Charolas FIGURA 4.2 

10 Vaciado de Mosaicos en la Charolo 
11 Charola 



- lq -

?.. CEPILLO OESIFICADOR 

ES UN CEPILLO CILINDRICO DE CERDAS SINTETICAS CUYA FUNCION ES EJERCER UNA OPOSICION --

A LOS MOSAICOS QUE VENGAN CON EL ANVERSO HACIA ARRIBA. EL SENTIOO'DE GIRO DEL CEPILLO­

ES CONTRARIO AL DEL CILINDRO TRANSPORTADOR Y ORIENTADOR. FIGURA ( 4.3 ). FOTOGRAFIA --

( li.2 ). 

FOTOGRAFIA li.2 

LOS MOSA reos QUE ESTAN CON EL -

ANVERSO HACIA ARR 1 l~A SON RECMA-

ZAOOS POR EL CEPILLO,LOS OTROS­

OFRECEN MAYOR OPOSICION V PER -

MANECEN EN SU LUGAR. 

' ·~_,,,..,,. 

~ 
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B E 

F 
e 

7 

FIGURA 4.3 
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3. CILINDRO TRANSPORTADOR Y ORIENTADOR 

RECOGE LOS MOSAICOS DE LA TOLVA DE ALIMENTACION,LOS TRANSPORTA Y LOS ALINEA TRANSVER-­

SALMENTE POR MEDIO DE LAS LAMINILLAS QUE SE ENCUENTRAN INSERTADAS EN El,PARALELAS A SU 

EJE DE ROTAC ION. 

4. BANDA SUSTENTADORA 

TRANSPORTA,SOSTIENE Y DA UN GIRO DE 180 ºA LOS MOSAICOS YA DOSIF!CADOS. LA BANDA EN -

VUELVE UNA PARTE DEL C 1 L INDRO PARA LLEVAR AL CABO LA OPERAC ION DE VOLTEO Y SUSTENTA 

CION. LA BANDA TIENE LA MISMA VELOCIDAD TANGENCIAL DEL CILINDRO. FIGURA ( 4.2 ). 

5. RAMPA DE ALINEAC 1 ON 

ALINEA y OR 1 ENTA LOS MOSA reos' PASANDO LOS DE LA BANDA SUSTENTADORA A LA BANDA DE BAJA -

VELOCIDAD. CUENTA CON 15 CANALES DE ANCHO CONSTANTE, LIBRE DE JUNTAS Y RUGOSIDADES PARA 

QUE LOS MOSAICOS RESBALEN LIBREMENTE. FIGURA ( 4.4.a ). 



- ...... -

1 1 

D 
1 _j 

FIGURA 4. 4. o FIGURA 4 ,4. b 
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6. P.ANDA TRANSPORTADORA DE BAJA VELOCIDAD 

SU VELOCIDAD LINEAL ES CUATRO VECES MENOR Q.UE LA DE LA BANDA SUSTENTADORA. RECIBE Y 

TRANSPOR1A LOS MOSA 1 COS QUE DEJARON LA RAMPA DE AL INEAC 1 ON. COMO CONSECUENCIA DE LA 

DISMINUCJON EN LA VELOCIDAD, LOS MOSAICOS REDUCEN EL ESPACIO QUE LOS SEPARA LONGITUDl-­

NALMENlE, FIGURA ( 4.2 ). 

7. RAMPA PARA INCREMENTAR LA DENS 1 DAD TRANSVERSALMENTE 

ALINEA, TRANSPORTA y JUNTA TRANSVERSALMENTE LAS 15 H 1 LERAS DE MOSA reos. s IRVE DE PUENTE 

DE UNION PARA LAS DOS BANDAS DE BAJA VELOCIDAD. FIGURA ( 4.4.b ). 

8. BANDA TRANSPORTADORA DE BAJA VELOC 1 DAD 

SU VELOC !DAD LINFAL ES MENOR QUE LA DE LA PRIMERA BANDA TRANSPORTADORA DE BAJA VELOC 1-

DAD ( 6 ). RECIBE LOS MOSAICOS QUE DEJ.'~RON LA RAMPA PARA INCREMENTAR LA DENSIDAD 

TRANSVERSALMENTE Y LOS TRANSPORTA AL PUNTO DE VACIADO. F 1 GURA ( 4. 2 ) • 
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9. BANDA TRANSPORTADORA DE CHAROLAS 

TRANSPORTA LAS CHAROLAS DE SU DEPOSITO A LA SALIDA DE LA MAQUINA , PASANDO POR EL PUN­

TO DE VACIADO. FIGURA ( l¡.2 ). 

10. VACIADO DE MOSAICOS EN LA CHAROLA 

ES EL PUNTO DONDE LOS MOSAICOS SON DEPOSITADOS EN LA CHAROLA. ESTA OPERACION SE LLE -

VA AL CABO POR GRAVEDAD. 

11. CHAROLA 

RECIBE LOS MOSAICOS EN FORMA DE TAPETE Y LOS ALMACENA EL TIEMPO NECESARIO PARA SER 

EMPAPELADOS. 
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4.2.2 Al TERNA TI VA # 2 • 11 FORMADO DE TAPETES POR HED 10 DE C 1 LINDRO " 

LAS PARTES QUE CONSTITUYEN ESTE MODELO SON BASICAMENTE: 

1. TOLVAS DE ALIMENTAC 1 ON 

2. CEPILLOS DOSIFICAOORES 

3. CILINDRO TRANSPORTADOR V ORIENTADOR 

z.:. BANDA PARA INCREMENTAR LA DENS"IDAD TRANSVERSALMENTE 

5. BANDA DE SUSTENTACION 

6. VACIADO DE MOSAICOS A LA CHAROLA 

7. TRANSPORTADOR DE CHAROLAS 

8. CHAROLA 

1. TOLVAS DE ALIMENTACION 

El OBJETO DE HABER AUMENTADO UNA TOLVA Al SISTEMA FUE CON El FIN DE DUPLICAR El NUME-­

RO DE MOSAICOS DOSIFICADOS Al CILINDRO TRANSPORTADOR Y ORIENTADOR •• FIGURA ( 4.5 ). --
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1 Tolvas de Alimentacion 
2 Cepillos D09ificadores 
3 Cilindro Transportador 'I Orientador 
4 . Banda para Incrementar Densidad Tronsvelsalmente 
!5 Banda de Sustentacion 
6 Vaciado de Mosaicos a la Charola FIGURA 4.& 
7 Transportador de Charolas 
8 Cllcarola 



FOTOGRAF IA 4. 3 

VISTA SUPERIOR. SE OBSERVA EL -

MATERIAL DEPOSITADO EN LAS TOL­

VAS, LOS CEPILLOS DOSIFICADORES­

y LA BANDA PARA INCREMENTAR LA­

DENS IDAD TRANSVERSALMENTE. 
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FOTOGRAFIA 4.4 

SE PUEDE VER PARTE DEL CILINDRO 

TRANSPORTADOR Y OR 1 ENTADOR COM­

LAS TABLILLAS SOLDADAS A EL, 

~~-------------------------.. -~ 
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FOTOGRAFIA ( 4.3 ). 

2. CEPILLOS DOSIFICADORES 

SON DOS CEPILLOS CON LAS MISMAS CARACTERISTICAS Y FUNCIONES QUE EL CEPILLO DOSIFICADOR 

DE LA ALTERNATIVA# 1 • CON ESTE AUMENTO SE LOGRO TAMBIEN AUMENTAR LA EFICIENCIA EN LA 

DOSIFICACION DE MOSAICOS. FIGURA ( 4.5 ). FOTOGRAFIA ( 4.3 ). 

3. CILINDRO TRANSPORTADOR V ORIENTADOR 

ES UN CILINDRO CON TABLILLAS DE LAMINA DE ACERO, SOLDADAS A EL, QUE JALAN LOS MOSAICOS 

DE LAS TOLVAS. ES EL ELEMENTO CLAVE EN ESTE MODELO. TI ENE LA MISMA FUNC ION QUE EL C 1 -

LINDRO DE LA ALTERNATIVA# 1 • FIGURA ( ~.5 ),FOTOGRAFIA ( 4.4 ). 

4. BANDA PARA INCREMENTAR LA DENSIDAD TRANSVERSALMENTE 



FOTOGRAFIA l.¡. 5 

LOS MOSAICOS,DESPUES DE LA ETAPA 

DE JUNTADO, ENTRAN A LA BANDA 

SUSTENTADORA PARA CONT 1 NL•AR SU 

1RAYECTORIA CIRCULAR, 

- 51 

FOTOGRAF IA 4.6 

PROCESO DE JUNTADO EN SU FASE -

EXPER !MENTAL. SE OPSERVA CLARA­

MENTE LA POSICION DE LOS MOSAI­

COS ANTES Y DESPUES DE LA OPE -

RACION. 
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EL AUMENTO DE DENSIDAD TRANSVERSAL SE LOGRA CON UNA BANDA DE CERDAS SINTETICAS QUE 

PEINJ\N LOS MOSAICOS DOSIFICADOS Y DESPERDIGADOS SOBRE LAS TABLILLAS,JUNTANDOLOS HACIA­

UN EXTREMO DEL CILINDRO. FIGURA ( li~5 ),FOTOGRAFIAS ( lt.5 y lt.6 ). 

5. BANDA DE SUSTENTACION 

ES UNA BANDA FLEXIBLE,FIJA,OUE SOSTIENE LOS MOSAICOS Y LOS GIRA PARA DEPOSITARLOS EN -

LA CHAROLA. ENVUELVE AL CILINDRO CASI EN UN SO%.• flGURA ( 4.5 ).FOTOGRAFIA ( 4.7 ) •. 

6. VACIADO DE MOSAICOS EN LA CHAROLA 

SE LLEVA AL CABO POR GRAVEDAD,CUANDO LOS MOSAICOS HAN DEJADO LA BANDA SUSTENTADORA. 

FIGURA ( lt.5 ),FOTOGRflFIA f 4.8 ). 

7. TRANSPORTADOR DE Cl-IAROLAS 



FOTOGRAF IA 4.7 

EL EXCEDENTE ES DESECHADO Y RE­

CIRCULADO. LOS 15 MOSAICOS SI 

GUEN SU TRAYECTORIA AYUDADOS 

POR LA BANDA SUSTENTADORA. 
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FOTOGRAF IA 4.8 

SAL IDA DE LA CHAROLA DESPUES­

DE LA ETAPA DEL VACIADO. 



TRANSPORTA LAS CHAROLAS DE SU DEPOSITO A LA SALIDA DE LA MAQUINA.PASANDO POR EL PUNTO 

DE VACIADO EN DONDE LE SON DEPOSITADOS LOS MOSAICOS. SU VELOCIDAD ESTA SINCRONIZADA 

CON LA DEL CILINDRO. FIGURA ( 4.5 ), FOTOGRAFIA f 4.8 ). 

8. CHAROLA 

ES EL ELEMENTO DONDE SON DEPOSITADOS LOS MOSAICOS DESPUES DE FORMAR EL TAPETE,DE ESTE­

MODO,LOS MOSAICOS NO PIERDEN SU FORMA MIENTRAS LLEGAN A. LA EMPAPELADORA. 

4.2.3 ALTERNA! 1 VA # 3 11 BANDA POL 1 GONA L 11 

ESTA FORMADA POR 8 PARTES PR 1NC1 PALES: 

1. TOLVAS DE ALIMENTACION 

2. CEPILLOS DOSIFICADORES 

3. BANDA TRANSPORTADORA Y ORIENTADORA 



() 

Tolvas de Alimentocion 
2 Cepillos Dosificadores 
3 Banda Transportadora y Orientadora 
4 Banda poro Incrementar lo Densidad Transversohnente 
5 Poleo 
6 
7 
8 

Mecanismo Posicionodor Neumatico 
Charolo 
Transportador de Charolas 

o 

FIGURA 4.6 



FOTOGRAFIA 4,9 

VISTA GENERAL DEL MODELO DE LA­

BANDA PO L 1 GONA L. 

4. BANDA PARA INCREMENTAR LA DENSIDAD TRANSVERSALMENTE 

S. POLEA 

6. MECANISMO POSICIONADOR NEUMATICO 

7. BANDA TRANSPORTADORA DE CHAROLAS 

8. CHAROLA 
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LAS TOLVAS DE ALIMENTACION ( 1 ).LOS CEPILLOS DOSIFICADORES ( 2 ),LA BANDA PARA INCRE­

MENTAR LA DENSIDAD TRANSVERSALMENTE ( 4 ) Y LA CHARPLA ~ 7 ) TIENEN LAS MIS~AS CARAC -· 
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oERISTICAS Y FUNCIONES QUE EN LAS ALTERNATIVAS ANTERIORES. FIGURA ( 4.6 ),FOTOGRAFIA -

( li.10 ). 

3. BANDA TRANSPORTADORA Y ORIENTADORA 

ESTA FORMADA POR TABLILLAS IGUALES A LAS DEL CILINDRO TRANSPORTADOR Y ORIENTADOR DE LA 

ALTERNATIVA# 2 ,DIFERENCIANDOSE SOLAMENTE EN QUE ESTAS SE ENCUENTRAN UNIDAS A DOS CA­

DENAS QUE,ADEMAS DE DARLES LA FORMA DE BANDA,AUMENTAN EL AREA PARA LA ALIMENTACION Y -

EL JUNTADO TRANSVERSAL DE LOS MOSAICOS. FIGURA ( 4.6 ),FOTOGRAFIA ( 4.9 ). 

5. POLEA 

ES EL ELEMENTO TRANSMISOR DEL PAR Y DE LA VELOCIDAD A LA BANDA TRANSPORTADORA Y ORIEN­

TADORA. FIGURA ( 4.6 ). 

6. MECANISMO POSICIONADOR NEUMATICO 
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ES UN MECANISMO NEUMATICO QUE SUCCIONA,POR MEDIO DE 15 CHUPONES,LOS MOSAICOS QUE VIE -

NEN Al INEADOS EN LA BANDA TRANSPORTADORA. LOS MOSAICOS CAEN POR GRAVEDAD, EFECTUANDO -­

UN GIRO DE 180 ",SOBRE UMA TABLILLA ESTATICA. 

LOS QUINCE MOSAICOS SON SUCCIONADOS POR LOS CHUPONES Y DEPOSITADOS EN LA CHAROLA. ESTA­

OPERACION SE REALIZA EN FORMA INTERMITENTE,LINEA POR LINEA DE MOSAICOS. FOTOGRAFIA 

( q.11 ). 



FOTOGRAF IA lt. 1 o 

VISTA SUPERIOR. LOS MOSAICOS SON 

.!UNTADOS HACIA UN EXTREMO DE LA­

PANDA TRANSPORTADORA. 
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FOTOGRAF IA lt. 11 

MECANISMO POSICIONADOR NEUMA -

TICO. SUCCIONA LOS MOSAICOS DE 

LA BANDA TRANSPORTADORA Y O 

R 1 ENTADORA PARA DEPOS 1 TARLOS 

EN LA CHAROLA. 
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CAPITULO 5 

EVALUACION DE ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN. 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS. 

5.1 INTRODUCCION 

5. 2 AL TERNAT 1 VA # 1. " MNDAS V RAMPAS" 

5. 3 ALTERNATIVA # 2. " C 1 LINDRO 11 

5.4 ALTERNATIVA # 3. " BANDA POLIGONAL" 

5.5 TABLA DE EVALUACION 



5.1 INTRODUCCION 

DE LA TOTALIDAD DE LAS ALTERNATIVAS GENERADAS SE FABRICARON TRES MODELOS: 

MODELO DE BANDAS Y RAMPAS 

MODELO DEL CILINDRO 

MODELO DE LA BANDA POLIGONAL. 
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EN ESTE CAPITULO SE PRESENTARAN LOS RESULTADOS DE LAS PRUEBAS DE OPERACION DE CADA UNO 

DE LOS MODELOS,ASI COMO SUS VENTAJAS V DESVENTA~AS. 

LA EVALUACION DE LOS MISMOS SE REALIZA EN BASE A LOS OBJETIVOS PLANTEADOS INICIALMENTE 

COMO SON: 

MANO DE OFRA 

PRODUCCION 

ECONOMIA 

EFICIENCIA 



5.2 AL1ERNATIVA #l. 11 BANDAS Y RAMPAS n 

VENTAJAS 

CONTROL DE MOSAICOS DURANTE EL PRO -

CESO. 

- AL TA PRODUCC 1 ON 

EF 1c1 ENC IA c ERCANA A LA DESEADA 

- A BSORC 1 ON DE 1 RREGU LAR IDAD ES DEL MA­

TERIAL 

OBTENCION DEL NUMERO DESEADO DE HO -

SAICOS DOSIFICADOS 

PROCESO CONTINUO 

SU MANTENIMIENTO ES SIMPLE 

SU FABRICACION ES ECONOHICA 

DESVENTAJAS 

- ACOHQDO DEFASADO DE MOSAICOS 

SEMIAUTOHATICO 
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CONTROL DE CALIDAD NECESARIO 

EMPALME DE MOSAICOS A LA SALIDA DE­

LAS RAMPAS 



5.3 ALTERNATIVA # 2." CILINDRO" 

VENTAJAS 

ELEVADA VELOCIDAD DE PRODUCCION 

ES UNA MAQUINA MUY SENCILLA 

PROCESO ABIERTO, IDEAL PARA PIEZAS 

CON GRANDES IRREGULAR 1 DA DES 

PROCESO CONTINUO 

EFICIENCIA ENTRE 85 'Yr Y 95 'X 

SU MANTENIMIENTO ES SIMPLE 

EL CILINDRO ES ECONOMICO 
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DESVENTAJAS 

EL NUMERO DE MOSAICOS DOSIFICADOS­

ES BAJO 

EL NUMERO DE MOSAICOS DEPOSITADOS­

EN LA CHAROLA ES INEXACTO 

SE REQU 1 ERE MANO DE OBRA PARA EL -

LLENADO DE HUECOS 



5.lt· ALTERNATIVA #3. 11 BANDA POLIGONAL 11 

VENTAJAS 

.-

MAYOR AREA PARA LA OOSIFICACION DE -

MOSA 1 COS 

MAYOR AREA PARA EL .!UNTADO DE MOSA 1.:. . 

cos 

NO REQUIERE MUCHOS OPERADORES 

SU MANTENIMIENTO ES SIMPLE 

ES VERSATIL 

- 6li -

DESVENTAJAS 

PROCESO INTERMITENTE 

ES NECESARIA UNA SINCRONIZACION 

. ENTRE LA BANDA Y EL MOSA 1 CO 

BAJA PRODUCCION 

EXISTE LA POSIBILIDAD DE OBSTRUC -

CION EN EL FLUJO DE MOSAICOS 

LAS IRREGULARIDADES DEL MOSAICO 

AFECTAN SU FUNCIONAMIENTO 

TIENE UN GRAN NUMERO DE EJES PO­

LEAS Y CATARINAS PARA TRANSM 1S1 ON 

LA BANDA TRANSPORTADORA ES CARA. 
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EN PASE A LOS RESULTADOS DE LAS PRUEflAS REALIZADAS,SE OPTO POR SEGUIR CON EL DISEÑO 

DE DETALLE DE LAS ALTERNATIVAS NUMEROS 2 Y 3 r CILINDRO Y BANDA POLIGONAL ) • 

EL PROBLEMA PRINCIPAL PRESENTADO EN LA IDEA DE LAS BANDAS Y RAMPAS ( ALTERNATIVA # 1 ) 

FUE EL EMPALME DE LOS MOSAICOS EN EL MOMENTO DEL VACIADO A LA CHAROLA. ESTO FUE DEBI -

DO A LA DIFERENCIA DE DIMENSIONES Y PESO ENTRE MOSAICO Y MOSAICO. 

LA EVALUACION DE LAS ALTERNATIVAS 2 Y 3 SE PRESENTA A CONTINUACION EN LA TABLA ( 5.1) 



5. 5 . TABLA DE EVALUAC ION - 66 -
----------·---·-----·----·-------···------;-· .....-.-------------------------

ALTERNATIVA # 2 " C 1 LINDRO 

CHAROLA CADA 5 SEGUNDOS 

6 HILERAS CADA 1 SEGUNDO 

12 CHAROLAS EN 1 MINUTO 

720 CHAROLAS EN 1 HORA 

5760 C~AROLAS EN 8 HORAS 

" 

EL MODELO PUEDE ENTREGAR LAS CHAROLAS-

CON UN 85 ~DE LLENADO; EL 15 % RESTAN­

TE UN OPERARIO LO LLENA EN 50 SEG., 0-

EN 30 SEG. ENTREGANDOLE EL MATERIAL 

VOLTEADO. POR LO TANTO: 

2 CHAROLAS EN MINUTO 

960 CHAROLAS EM 8 HORA.S 

PARA 5760 TAPETES; 5760 = -6._QPERAB 1 OS. 
960 

AL TERNA1 IVA # 3 11 BANDA POLIGONAL 11 

CHAROLA CADA 16 SEGUNDOS 

2 HILERAS CADA 1 SEGUNDO 

4 CHAROLAS EN 1 MINUTO 

240 CHAROLAS EN 1 HORA 

1920 CHAROLAS EN 8 HORAS 

HASTA EL MOMENTO TIENEº LA MISMA EFI 

CIENCIA DEL CILINDRO ( 85' ),DIFEREN -

CIANDOSE EN EL BUEN ACOMODO EN LA CHA -

ROLA. 

PARA UNA PRODUCCION DE 5760 TAPETES SE­

REQ.U 1 EREN: 

5760 = 3 MAQUINAS CON 2 OPERARIOS CADA-
1920 

MAQUINA 

TOTAL 6 OPERAR 1 OS 
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CAPITULO 6 

DISEÑO. DE DETALLE Y FABRICACION 

6. 1 MODELO 11 C 1 LINDRO 11 

6. 2 MODELO " BANDA PO L 1 GONA L 11 
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EL OBJETIVO DE ESTE CAPITULO ES PRESENTAR EL DISEÑO DE DETALLE Y FABRICACION DE LOS --

MODELOS DE MAQUINA QUE PRESENTA MAYORES VENTAJAS. 
·t: .. 

/,y ... 
// 

s'E PRETEND~LAR EL VACIADO DE MOSAICOS EN LA CHAROLA,DICl-V\ OPERACION RESULTO SER­,....._.._..,.....-
LA QUE PRESENTA MAYORES DIFICULTADES. 

6. 1 MODELO 11 C 1 LINDRO 11 

EL MODELO FABRICADO Y PROBADO EN EL TALLER SE PUEDE VISUALIZAR EN LA FOTOGRAFIA ( 6.1) 

EN ESTA ALTERNATIVA SE CONSTRUYERON DOS SISTEMAS PARA REALIZAR EL VACIADO: 

BANDA SUSTENTADORA 

ENVOLVENTE DE CEP 1 LLOS 

EL DISEÑO DE LOS MISMOS SE ILUSTRAN EN·'V.S FOTOGRAFIAS ( 4.7 Y 6.2) RESPECTIVAMENTE 



FOTOGAAF IA 6. 1 

VISTA GENERAL DEL MODELO DEL CI-

LINDRO. SE PUEDE NOTAR LA DIS -­

lRl ~UC ION DE LOS ELEMENTOS QUE 

FORMAN EL MODELO. 
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FOTOGRAF IA 6. 2 

ENVOLVENTE DE CEPILLOS PARA --

RE'ALIZAR EL VOLTEO Y VACIADO -

DE LOS MOSAICOS. · 

-. 
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BANDA DE SUSTENTACION 

SU FUNCIONAMIENTO Y CARACTERISTICAS FUERON ESPLICADOS EN EL CAPITULO 4. 

ENVOLVENTE DE CEPILLOS 

CONSTA DE VARIOS CEPILLOS RECTOS,DE CERDAS SINTETICAS,EMPALHADOS,Q.UE FORMAN UN SEMI- -­

CIRCULO FIJO QUE ENVUELVE A LA BANDA TRANSPORTADORA EN EL LUGAR DEL VACIADO. 

LOS MOSAICOS LLEGAN ALINEADOS Y JUNTOS A LA BANDA TRANSPORTADORA Y SIGUEN SU CURSO A -

VUDADOS POR LA ENVOLVENTE,PARA FINALMENTE,SER DEPOSITADOS EN LA CHAROLA EN LA POSICION 

CORRECTA. FOTOGRAFIA ( 6.2 ). 

6.2 -MODELO BANDA POLIGONAL 

EL MODELO FAP.RICADO Y PROMDO EN EL TALLER SE PUEDE VISUALIZAR EN LA FOTOGRAFIA (Lf.9 ) 
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COMO SE MENCIONO EN LA INTRODUCCION,EL DISEÑO DE DETALLE DEL MECANISMO DE VACIADO DE -

MOSAICOS ES CRITICO PARA EL FUNCIONAMIENTO EFICIENTE DE LA MAQUINA. 

SE DISEÑARON TRES DISPOSITIVOS PARA REALIZAR ESTA OPERACION: 

MECANISMO NEUMATICO 

RAMPA CON TRAMPAS 

ENVOLVENTE DE CEPILLOS 

MECANISMO NEUMATICO 

El FUNCIONAMIENTO DE ESTE MECANISMO SE EXPLICO EN EL CAPITULO 4. FOTOGRAFIA ( 4.11 ) •. 

RAMPA CON TRAMPAS 

SE COMPONE DE DOS PARTES BASICAS: UNA FIJA Y UNA MOVIL. 
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LA PARTE FIJA CONSISTE EN UNA RAMPA DE LAMINA DE ACERO A LA CUAL CAEN LOS MOSAICOS QUE 

VIENEN EN LA BAl'!DA TRANSPORTADORA ·Y ORIENTADORA, PARA SER DEPOSITADOS EN LA CHAROLA. AL 

CAER DAN UN GIRO DE 180 ~ 

LA PARTE MOVIL ES UNA CANAL EN. FORMA DE 11 M 11 ,QUE GIRA SOBRE UN EJE COLOCADO EN SU 

CENTRO, E IMPIDE O PERMITE INTERMITENTEMENTE EL PASO DE MOSAICOS A LA CHAROLA. EL MOVI­

MIENTO INTERMITENTE SE LO PUEDE PROPORCIONAR MECANICA O NEUMATICAMENTE. FOTOGRAFIA 

( 6. 3 ) • 

ENVOLVENTE DE CEPILLOS 

FUE EXPLICADO EN EL CAPITULO 6. FOTOGRAFIA ( 6.2 ). 



FOTOGRAF 'A 6. 3 

LOS MOSA 1 COS SON D EPOS 1 TA DOS EN 

LA C!·IAROLA POR MEO 1 O DE LA RAM­

PA CON TRAMPAS. 
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CAPITULO 7 

CONCLUS 1 ONES 
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CONCLUS 1 ONES 

A LO LARGO DE ESTE TRAeAJ.O SE ANALIZO LA NECESIDAD ( Y SE ESTUDIA'RON LAS ALTERNATIVAS..;. 

. DE SOLUCION ) DE LA EMPRESA" MOSAICOS VENECIANOS DE MEXICO,S,A. 11 DE SOLUCJONAR EL 

PROBLEMA DEL FORMADO DE TAPETES DE MOSAICOS VENECIANOS. 

HASTA LA FECHA ( 1987 ),EL PROBLEMA NO HA SIDO COMPLETAMENTE RESUELTO, PERO SE SIGUE -.,. 

TRABAJANDO ACTIVAMENTE EN ELLO,OBTENIENDOSE MUY BUENOS RESULTADOS. 

SE HIZO MENCION EN EL CAPITULO ANTERIOR nE QUE EL MAYOR PROBLEMA LO CONS1ÍTUIA E'.L VA -

CIADO DE MOSAICOS A LA CHAROLA. EN EL MODELO DEL CILINDRO SE LOGRO UNA EFICIENCIA DE -

85 % APROXIMADAMENTE ( FOTOGRAFIA 7.1 ). ACTUALMENTE SE TRABAJA EN EL MODELO DE 

PANDA POLIGONAL Y SE HA LOGRADO UNA MEJORIA EN LA EFICIENCIA UTILIZANDO LA RAMPA CON-

TRAMPAS PARA EL VACIADO DE MOSA 1 COS. 

SE HA HECHO HINCAPIE SOBRE LA IRREGULARIDAD DEL MATERIAL CON QUE SE TRA~AJA POR .EL HE­

CHO DE QUE ESTO ES LO QUE DIFICULTA, EN GRAN MEDIDA, EL DISEÑO DEL PROTOTIPO Y HACE MU­

CliO MAS DIFICIL LA AUTOMATIZACION DEL PROCESO. 



FOTOGRAFIA 7.1 

MODELO DEL CILINDRO. SE PUEDE -

NOTAR UNA DEFICIENCIA EN El 

LLENADO DE LA CHAROLA. 
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ESTANDARIZAR LAS DIMENSIONES DEL MOSAICO SERIA DE GRAN AYUDA,PERO IMPLICARIA UN ALTO -

COSTO EN INVESTIGACION Y EN EQUIPO,DADO QUE EL MATERIAL CON QUE ES ELABORADO ES ALTA -

MENTE ABRASIVO. 

LA LABOR QUE SE DESARROLLO Y QUE SE SIGUE DESARROLLANDO EN EL C.D.M.I .T.,CON RESPECTO­

A ESTE PROYECTO, HA SIDO,SIN LUGAR A DUDAS DIFICIL,POR LAS CARACTERISTICAS DEL MATERIAL 

Y POR LA POCA INFORMACION EXISTENTE SOBRE EL TEMA. ESTO HA TRAIDO COMO CONSECUEN 

CIA UN RETARDO EN LA REALIZACION DEL PROTOTIPO YA QUE SE HA TENIDO QUE EXPERIMENTAR 

CASI EN SU TOTALIDAD. SI A ESTO LE SUMAMOS QUE EL C.D.M. l.T. OCUPA UN LUGAR DENTRO DE-
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UNA INSTITUCION ( U.N.A.M. ) Y QUE TIENE QUE CUMPLIR CON CIERTO~ TRAMITES INHERENTES A 

UN PROYECTO DE ESTA INDOLE,PODREMOS DARNOS CUENTA QUE NO SE EXCEDERA DEMASIADO EL 

TIEMPO ESTABLECIDO PARA ELLO. 

EL c.o.M.1.T. ES RELATIVAMENTE JOVEN y POR TANTO AUN CUENTA CON ALGUNAS FALLAS DE 

COORDINACION Y FALTA DE COMUNICACION ENTRE ALGUNAS DE SUS SECCIONES. ESTO NO QUIERE 

DECIR QUE NO REALICE CON EXITO LOS PROYECTOS QUE TIENE A SU CARGO,SINO QUE SI LOS CO-­

RRIGIERA ALCANZARIA A CUMPLIR CON MAYOR FACILIDAD LOS OBJETIVOS PARA LOS QUE FUE CREA­

DO. 



1NTERV1N1 ERON EN ESTE PROYECTO: 

ING. ALBERTO CAMACHO SANCHEZ 

ING. MARCELO LOPEZ PARRA 

ING. JAIME SALAZAR RODRIGUEZ 

ING AURELIANO CARRILLO ALVAREZ 

ING. ALEJANDRO P.IEHL MENDOZA 

IMG. ISRAEL NEGRETE E. 

MAXIMO VEGA MENDOZA 

DAN 1 EL RODR 1 GU EZ GUZMAN 

RAMON MOLI NA ROCHA · 

ALFREDO CARPAJAL G. 
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