(;2./ fg .

3
'
-




pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



INDICE

Pégina

Agradecimientos 1
Pr6logo 4
El Disefio Industrial 7
El Disenador Industrial 14
Transferencia de Tecnologia 15
La Tecnologia y el Disefio Industrial 20
El Proyecto 22
La Necesidad 24
La Maguina Herramienta 26
Antecedentes Histbricos 27
Origenes y Fundamentos de la Mecénica 32
Planteamiento de la Necesidad Técnica

y Socio-econbmica 35
El Proyecto y la Labor del Disefador

Industrial 36
La Concepcibn del Producto 38
Perfil del Producto 41
Descripcibn del Producto 43
Vistas en Perspectiva 45
Planos Técnicos 54
Despiece General 65
Listado de Componentes 66
Produccibn de las Piezas 70
Endlisis Ergondmico 110
Costos 117
Posibles Proveedores 124
Conclusiones 127
Bibliografia 129



UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
FACULTAD DE ARQUITECTURA

UNIDAD ACADEMICA DE DISERO INDUSTRIAL

 SO—
PORTALLER - MESA TALLER DOMESTICO
L J

TESIS PROFESIONAL PARA OBTENER EL TITULO DE LICENCIADO EN
DISERO INDUSTRIAL PRESENTADA POR LUIS ENRIQUE LOZANO NOYOLA.
MEXICO, D. F. 1988.

PROLOGO

Al volver la vista hacia el pasado, hacia los origenes
del hombre, podemos comprobar que el disefio, en distintas apli-

caciones, existe desde la aparicifn del hombre sobre la tierra.

El homo-sapiens, una especie mis del reino animal, ha
logrado sobrevivir y reinar en este planeta por dos y medio
millones de afios debido a una caracteristica que lo distingue
de los otros animales en este planeta: el uso de su inteli~
gencia superior y su capacidad de adaptar el medio a si mismo.
Esta inteligencia la puede almacenar en gran manera dentro de
su cerebro, convirtiéndose &sto en conocimiento el cual, al
ser transformado, analizado y vertido al exterior, se convierte
en una herramienta creadora, creatividad que lo impele a com-
pensar las carencias fisicas de su naturaleza. Fabrica un mundo

artificial a su alrededor, a su servicio, bajo su dominio.



Desde su aparici6n en la tierra el hombre la ha acondi-
cionado a su vida, la ha residesfiado. Transform$é la naturaleza
creando extensiones de su cuerpo, herramientas, utensilio, es-
pacios adecuados, objetos que le permitieron dbminar sobre las

demds especies animales.

Inteligencia, conocimiento, observaci6n y reatividad, son
caracteristicas esenciales del ser humano. Esto se resume en
capacidad de an&lisis y capacidad de sintesis, en esto consiste
fundamentalmente la actividad de un disefiador: analizar las
necesidades y los recursos con gue se cuenta, para sintetizar

y crear nuevas formas acondicionadas a su persona.

Al hacer un andlisis, el concepto de los primeros dise~
fnos, vivienda, herramientas, vestido, prevalece. Cambian las
formas, los materiales, el objeto o el precoeso de fabricacién,

pero la intencibn es la misma.

La historia del disefio es la historia del hombre que
define la configuracién, imagen y uso del objeto. E1l objeto
pasa a ser parte Intima de la vida del hombre, se define por

siempre en su relacibn de objeto con el usuario.

El hombre tiene dos caracteristicas de adaptacién en sf

mismo:

Capacidad autoplistica - donde se

adapta pasivamente al medio

(RE=N

Capacidad aloplistica - donde inter-
viene activamente reorgani-

zando, modificando, creando

y destruyendo.



«

Asi, se puede decir que el diseno industrial es una ac-
tividad creadora multidisciplinaria que trata de resolver las
necesidades individuales y sociales por medio de la creacibn de

objetos coherentes con el hombre, la naturaleza y el objeto mismo.

El Disefiador Industrial responde a una necesidad o caren-
cia real, se preocupa del mejoramiento de las cualidades de uso
de productos industrialmente producidos. Para hablar de Disefio
Industrial es necesario remontarse a los Siglos XVIII y XIX a
un movimiento donde la evolucibn y el progreso de la ciencia y
el conocimiento dan lugar a una tecnologfa mds avanzada: la
Revolucién Industrial. Es aquf donde se vislumbra como activi-

dad propia y distintiva en si misma, la del Disefio Iﬁdustrial.

Actualmente se considera a la tecnologia, que recibié
su auge durante dicha Revolucién Industrial, como uno de los
elementos mis importantes para la independencia econbmica de
los paises. Siendo ésta una actividad eminentemente técnico-
artfstica no es posible otorgarle una definici6én definitiva

dadas sus caracterfsticas y atenuantes.

Actualmente la metodologfa del Disefio Industrial est&
en la posicién que ocupaba la psicologia en el Siglo XIX, cuando
trataba de ser reconocida como verdadera ciencia. Sin embargo,
al igual que otras actividades del hombre ya asentadas ha ido
ganando terreno, firmeza y caricter a grandes pasos, dada su

eminente utilidad para el hombre contemporéneo.



EL DISENO INDUSTRIAL

El Disefio Industrial como actividad nace en los paises
tecnolbgicamente mds avanzados, como consecuencia de un desa-
rrollo no solamente tecnol6gico, sino también econbémico, in-

dustrial, polftico y social.

El Disefio Industrial en los diferentes sectores del mundo
se ha venido definiendo de manera muy particular y en distin-
tas situaciones y etapas. Las caracterfsticas socio-econémicas
y politicas de cada lugar (pals, ciudad o sector de la pobla-

cibn) han generado concepciones diversas de la profesibn.

Es con la aparicién de la miguina donde surge el Disefio

Industrial donde se puede definir como:

- una actividad encaminada a la optimi-
zacibn del uso de los objetos

- el mejoramiento de la cualidad ambiental

- una instancia critica en la estructura-
cibn del mundo de los objetos

- el otorgar una cualidad estética y fun-
cional al objeto

- un instrumento para el incremento de la
productividad

~ una actividad innovadora en el &mbito de
otras actividades tecnolégicas

- una actividad coordinadora en el desa-
rrollo y en la planificacién de un producto

- un procedimiento para incrementar el volu-

men de las exportaciones

7



- un instrumento para incrementar el
volumen de ventas y el beneficio de las
empresas

- un instrumento en el proceso de la indus-

trializacién de los paises

En la actualidad, para lograr el objetivo fundamental
de crear objetos reproducibles en serie, estéticos y accesibles
al pGblico tanto econfmicamente como psicol8gicamente, se con-
sidera que los objetos tendrén que cumplir con los siguilentes

factores:

1. Econbmico
2. “Funcional
3, Psicolbgico

4, Estético

Dada la individualidad de cada objeto, es necesario
hacer un andlisis por separado de cada caracterfistica y su orden
prioritario dentro de la creacién del producto ya que cada ob-
jeto disehado presenta caracterfsticas distintas, por su proceso

de elaboracibn y el destino al que va dirigido.

Para lograr una mejor comprensifn, se explicarén breve-

mente dichos factores:

1. Factor Econémico

El disefio tendr§ que optimizar los recursos econbmicos
con que se cuenta para desarrollar un producto hasta su distri-
bucibn en el mercado, que deberd ser a un costo menor proporcio-
nal comparado con otros objetos similares, lograr los mayores

beneficios al menor costo.



2. Factor Funcional

Para comprender mejor este factor lo dividiremos a su

vez en:

Aspectos tecnolbgicos: en éstos, se toman en cuenta todos
los medios materiales que se utilizardn para el desarrollo del
producto y el correcto funcionamiento del mismo, también la tec-
nologia se usard como una herramienta de trabajo para el dise-
fiador, la cual acelerard el tiempo empleado en desarrollar un

proyecto.

Aspectos ergonbmicos: aqguf se toman en cuenta todos los
aspectos de comodidad, seguridad y todo lo que influya en la co~-

rrecta relacién del hombre con el objeto.

Aspectos ecol6gicos: considerando que todo objeto tiene
una vida, habr8 que tomar en cuenta en qué grado afectard dicho

objeto el equilibrio ecol6gico durante su empleo y su desecho.

Debe cbnsiderarse que una vez desechado el objeto, el
material con que fue desarrollado tenga la posibilidad de ser
reutilizado y en caso contrario que no acreciente el problema

ecolbgico ya existente.

Los objetos que logren reunir estos tres aspectos se con-

siderardn pricticos y funcionales.

3, Factor Psicolégico

Todo objeto deberd ser transmisor de un mensaje propio,
que indicari al consumidor de qué clase de producto se trata y
bajo que condiciones opera, se determinard por este medio la

clase social a la que se dirige.



4. Factor Estético

El disefio siempre tratari que los objetos que de él
se deriven sean agradables o bellos. Esto se logra encon-
trando una proporcién coherente de las partes con el total

y a su vez del total con el hombre.

El Disefo Industrial es una actividad muy amplia.
Abarca casi todos los sectores que hacen funcionar a un pais:
vivianda, transporte, salud, trabajo, educacibn y recreacibn;

incluyendo las 8reas en las cuales estos sectores se subdividen.

El Disefio Industrial que ha pasado por etapas similares
a otras disciplinas, tiene, sin embargo, una caracteristica que
hace un tanto distintiva su préctica.y compleja la definicibn
de algunos de sus p;oblemas te6bricos. Se trata de algo en apa-
riencia simple: el disefiador se encarga de dar forma definida,
como una totalidad, a la funcibn, el uso y la apariencia de ob-
jetos gue pueden ser extraordinariamente diversos ya que todas
las actividades, desde las mds simples como comer para subsistir,
hasta las mis complejas, como la observacifn estelar para cono-
cer el universo, requieren utensilios, herramientas, m&quinas o
artefactos para su control. Esta tarea nunca la ha realizado
sblo el disefiador; siempre, en mayor o menor medida y, en fun-
cifn de la complejidad del problema, ha célaborado con otros y
muy diversos especialistas. La tarea de crear productos tan di-
versos, con materiales tan distintos, tecnologias y procesos es=-
pecializados, tan diferentes en su apariencia y uso, es un tra-
bajo de enormes dimensiones como para que un solo profesional

pueda realizarlo eficientemente. Es evidente, entonces, la
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necesidad, seg(in sea el problema, de vincular al disefiador con

otros profesionales, con tecnologfas y ciencias muy diversas.

El campo de trabajo del disefiador se ha venido limitando
a ciertos sectores de la produccifn, e inclusive se ha llegado
a considerar el disefio, exclusivamente, como la solucidn artis-
tica de un producto. Sin eﬁbargo, €sto no significa que esos

sean los finicos campos posibles para la aplicacifén de sus conoci-

mientos.

El disefic de objetos simples, gque con mayor o menor tecno-
logfa, habilidad y gusto pueden ser realizados, diriamos, por
cualquier persona, hacen que parezca innecesaria la existencia
de un profesional especializado como es el disefiador; o, en el
caso extremo, el disefio de una miquina compleja o un grupo de
artefactos sofisticados, suele ser tarea (se piensa) para el In-
geniero, lo que de nuevo hace aparecer la profaesifn de disefador
como algo infitil. Debemos suponer, entonces, que al disefiador
industrial le falta un cuerpo de ideas, experiencias y conoci-
mientos? o debemos confundir sus conocimientos con opiniones

sobre cuestiones de gqusto?

Esta idea sobre el disefador es producto de la préctica
incipiente de su profesibén en Mé&xico, la idea equivocada sobre
los fines de la profesifn y las limitaciones de conocimientos
que origina la préctica dirigida hacia un solo sector de la pro-

duccidn,

Como ejemplo de los conocimientos y experiencias, que

son las teorias y prédcticas del disefiador industrial, estén la
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investigacibn de las caracteristicas de funcitn del objeto,
junto con el modo de uso de &ste. Es decir, el disenador con-
sidera el contexto ambiental, fisico y social, donde el objeto
serd utilizado; también se dedica al redisefic de objetos con
materiales distintos a lo habitual, o la adaptacién de los ob-
jetos a técnicas novedosas; las variantes dimensionales o con-
ceptuales en funcibén del uso o de las medidas antropométricas
del usuario y las condiciones que determina el ambiente fisico
en el uso del objeto. Estas investigaciones, aunadas al conoci-
miento de las caracteristicas de los materiales y la fabrica-
ci6n del producto, suelen ser realizadas por el disehador dp—
rante toda la etapa del proyecto con'el auxilio de técnicas y
recursos, como la fotograffa o el dibujo o 1la computécién; tam=-
bigén es comfin encontrar formas de sistematizar la informacibn y
desarrollar el proyecto que en funcién del amplio panorama téc-
nico y humano que contempla el disefiador se caracterizarian por
una minuciosa revisidén de los porqué y cbBmo de cada parte en el
proyecto. Es enfrentar constantemente cada necesidad y con su
solucibn, aunada a las posibilidades materiales, con los facto-
res humanos, muy diversos y complejos, que intervienen en la

composicién del producto, y, sobre todo, en su utilizacién.

El disehador siempre interrelaciona en su trabajo cada
necesidad de funcibn con el uso y las posibilidades materiales
de su producci6n, Es decir, en todo el desarrollo del objeto,
se estdn considerando a los seres humanos que lo fabricarén y

que lo utilizarén.
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Parece razonable y lo es, aunque simple y a primera
vista, implica poder captar continuamente factores objeti-
vos, evidentes o no, y subjetivos, evidentes o no, como son
los hé&bitos, costumbres, factores humanos, culturales y psi-
colégicos. Tan s6lo esta especial dedicacién a los llamados
factores humanos, hace del disefiador un profesional diferente
en sus responsabilidades a otros especialistas, también de-

dicados a la produccibn.

Disefioindustrial
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EL DISENADOR INDUSTRIAL

México ocupa, y ha ocupado, un escalafén intermedio
dentro de la escala de desarrollo tecnolégico de nuestro
planeta. No es la superpotencia que explora la manera de
llevar al hombre a planetas distantes, pero tampoco es un pais
que concentra su atenci6n en cémo evitar la muerte por inani-
cibn de sus habitantes., En fin, M&xico cuenta con un definido
lugar intermedio y en pujante desarrollo hacia una mejor vida.
Dentro de este avance, se observa la necesidad de la formacién
de disefiadores industriales conscientes y capaces de ayudar a
México en su progreso, Ayudarlo y aunarse al esfuerzo creando
tecnologfa propia disminuyendo en lo posible la necesidad de
importaciones; mejorando en calidad, utilidad, adaptacién y
costo los productos que actualmente ge fabrican. El1 Disefiador
Industrial en nuestro pafs debe proponer la fabricacién de
nuevos prodhctos que aumenten el nivel de vida del mexicano;
participando en la blisqueda de innovaciones tecnolbgicas;
provocando un aumento en calidad y cantidad en los productos
tanto consumidos interiormente como los que son exportados.
Debe proponer e inclusive fabricar objetos industrialmente pro-
ducidos para competir en un mercado internacional, generando
la maquinaria, herramienta y equipo necesarios para convertir
al pafs en uno autosuficiente y capaz de entrar en la toma de

decisgiones internacionales.
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TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA

Siendo México, nuestro4pais, un pueblo en desarrollo,
existen cuatro posibles alternativas de disefio aplicables a

nuestro propio sistema de trabajo.

1° Colonialismo cultural en primer grado - donde
hay sumisi6fn total formando una cultura de
satélite.

2° Colonialismo cultural de 2° grado - donde se
crean disefos propilos aunque influenciados por
patrones ideolbgicos extranijeros.

3¢ Atavismo artesanal - se mira hacia el pasado para
desenterrar de €l un equivalente genuino del di-
seno industrializado de los paises con tecnolo-
gia avanzada, buscando asf una identidad cultural
propia.

4° .pDisefio Industrial autbénomo - donde se realiza un
trabajo independiente en el campo tebrico y préc-
tico para necesidades concretas gue surgen en

los distintos contextos econbmico-sociales.

Dada la cercanfa de una super-potencia industrial a
nuestro pais como es el caso de la frontera norte con los
Estados Unidos de Norteamérica, es muy f8cil caer en una alter-
nativa de disefio dependiente de dicha cultura como serfa en un

caso de colonialismo industrial.

Sin embargo, nuestro pais tiene la suficiente riqueza
natural vy humana, para as{ poder trabajar hacia un disefio

independiente enriquecido por el contexto y rico en cualidades. 15



Actualmente se considera a la tecnologia como unc de
los elementos mds importantes para la independencia econb-
mica de cualquier pafs. Cuando se reduce a los elementos
esenciales, la lucha contra la dependencia consiste en un es-
fuerzo de la periferia por superar al monopolio que posee los
recursos tecnol6gicos. Esto es asi porque la tecnologia es

capaz de emplazar a todos los otros recursos de poder.

Durante los Siglos XVIII y XIX, la produccién de mer-
cancfas era en forma artesanal, pasando a ser manufacturada
y finalmente industrializada en un proceso hist6rico gue cons-
tituye la llamada Revolucién Industrial. Durante el Siglo XX
la produccibén de tecnologfa est8 sufriendo una transformacibn

similar a la de la artesania.

Si como dice Gui Bonsiepe por tecnologfia se entiende
el control cientifico de los procesos naturales y sociales,
entonces la transferencia de este potencial de control sobre
la naturaleza y sobre la sociedad en los pafses dependientes,
se puede reflejar de diferentes maneras:

A. Importacibn de los medios de produccibn.

a. Importacién reproductiva: es decir, la in-

‘ Qgibpﬁ” troduccién de medios de produccidn para la
¥;;£°ﬂ‘ reproduccibn idéntica de productos.
#t#t % b. Importacién innovadora: importacién de los
bienes de inversidn:para fines nuevos.
% B. Importacibén de conocimientos tecnolégicos ("Know-hou")
£ o % a. Importacién de soluciones técnicas (licencias,

¢ $ MADEIN patentes, etc.)

3
o 1 6
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b. TImportacibn de métodos: introduccidn local.

Estos tipos de transferencia de tecnologia evidente-
mente reducen tiempo al desarrollo de una infraestructura
local, sin embargo, implica al mismo tiempo la importacidn de
medios de produccibn proyectados bajo un criterio que tiende
al ahorro de mano de obra, en tanto gue los paises dependientes

tienen como uno de sus mayores problemas el desempleo.

La importacibn del conocimiento tecnolégico “"know-
how" no representa ninguna solucibn, ya que los intereses y
necesidades de los paises importadores y los expostadores de

ninguna manera son convergentes.

La evolucibn de los objetos inscritos, en la socie-
dad mexicana, ha pasado de la simplicidad y funcionalidad de
las artesanfas a la sofisticacién de productos creados por
influencias extranjeras, en una visi6n falsa de las verda-
deras necesidades de la poblacibn de escasos recursos, en
lugar de satisfacer estas necesidades le crea nuevas en una

cadena sin fin.

De aquf nace la preocupacibén por erradicar patrones
culturales ajenos al contexto de las necesidades de los tra-
bajadores mediante la creacibén de disefios acordes con la rea-

lidad nacional.

Produccién de una tecnologia propia.
(Ventajas y exigencias)
- Desarrollar y producir objetos que permitan

un cambio en los pafses dependientes. Disefar

17



b4t d

productos que correspondan a las necesida-

des y exisgencias del pafis, realizados con ma-
teriales locales y con tecnologia que no su~
ponga gastos excesivos de inversidn, acelera-
ria el desarrollo.

Capacitacidn de la mano de obra, desarrollando
proyectos gue la requieran de una forma impor-
tante.

Recobrar la identidad cultural, disefando ob-
jetos con un caracter propio.

Respeto a los sistemas ecolfgicos en el desa-
rrollo y la planeacién industrial.

Disefiar productos accesibles a las masas mar-
ginadas.

Utilizar los recursos de un mode eficaz y ra-
cional poniendo en juego el ingenio y esta-

bleciendo prioridades.

Diversificar las exportaciones por medio de

la promocibn del disefio y tecnologias nacionales

a mercados con caracteristicas similares como

Centro y Sud~América.

Es importante llevar a cabo cuatro etapas:

CREACION ————> APLICACION ——~——4> DIFUSION

EVALUACION

18



Dentro de estas etapas habrfa que poner especial
atencibn a las de aplicacién y difusién, de otra manera la
innovacibén tecnolbgica quedaria como un hecho abstracto. Es
necesario poner en conexidn los resultados del trabajo del
desarrollo tecnolbgico con las fuerzas productivas. Sin
embargo, normalmente sucede que en los paises dependientes se
llega finicamente a la primera etapa, porque falta una estruc-
tura capaz de transferir los resultados obtenidos. La inno-

vacidén se convierte en una innovacidén de archivo, un lujo

académico de elevado costo, pero sin ninguna repercusifn social

y econdmica.
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LA TECNOLOGIA Y EL DISENO INDUSTRIAL

En la actualidad es evidente el estado de dependencia
en que se encuentra nuestro pais. El diseiiador industrial
tiene como campo de accifén la innovacifn tecnolSgica. Este
proceso tecnolbgico que en nuestro pais es incipiente, an
representa la bfisqueda, confrontacién y potencialidad de

disefo.

El disefador industrial es un profesionista cuya tarea
radica en la configuraci6én de objetos-producto necesarios.
Deben ser susceptibles de ser producidos iterativamente y que
cumplan con las funciones de uso estéticas y simbélicas que

de &l espere el usuario.

Para reallizar su labor, el disefador industrial no tra-
baja solo. Se incorpora a equipos multidisciplinarios de tra-
bajo en donde refne la informacién necesaria, analiza los re=~
querimientoé y genera, a través del disefio de un producto, una

solucidn viable.

Existen, como ésta, muchas definiciones de la profe-
si6n, pero en la prictica las definiciones de este tipo no
son definitivas ni absolutas; cada proyecto tiene sus objeti-
vos, sus complicaciones, su grado de complejidad, sus reque-
rimientos y limitantes .... y el disefiador industrial debe ser
capaz de afrontar y resolver satisfactoriamente cada caso que

se le presente.

Hablar de una metodologfa seria mds o menos lo mismo;

el camino a seguir en el desarrollo de un proyecto dependeré

20



de las caracteristicas propias del tema. Sin embargo, se
puede decir que el primer paso a sequir en todo proyecto es

1a definicién del objetivo. Después el trabajo se resume a
una labor de andlisis-sfntesis tan sencilla o compleja como se
requiera. Asi, al haber sintetizado y dilucidado el problema,
se procede a la formulacién de una hipb6tesis o lo que es lo
mismo, a la conceptualizacién de lo que debe ser el disefo,

A partir de este punto, viene un punto de mixima crea-
tividad donde se propone infinidad de soluciones»al respecto,
ya sean de indole conservador, hasta las mis atrevidas, todas
forman parte de lo que se conoce como una tormenta de ideas.
Esto, a su vez, se sintetiza y se concreta en las soluciones
més- viables las cuales son sometidas a pruebas de cardcter er-
gonbmico, antropométrico, mecinico, estético, etc., desarro-
llando paralelamente material de andlisis como son modelos, si-
muladores y bocetos.

Dentro de la siguiente etapa se concentra todo el mate-
rial en el desarrollo final del proyecto acarreando esto consigo,
planos técnicoé, modelos, anilisis de forma-funcifn, materiales
y.estética del producto.

El siguiente paso es el de crear un prototipo que puede
ya ser lanzado al mercado aunque, a pesar de la idea genefal,
puede y debe seguir en una paulatina transformacién gradual para
asi abaratar costos ilniclales de produccién, obtener mejorias en
el producto, intercambiar o transformar los elementos que lo com-
ponen y evolucionar hacia un producto gue comunmente se conoce

como bueno, bonito y barato.
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EL PROYECTO

La formacifn que un disefiador industrial recibe, se
basa en la creacién de objetos que traten de responder a una

necesidad real, a ésto se le conoce como proyecto de disefio.

Para resolver el proyecto, primero deberd conocerlo a
fondo para posteriormente jerarquizar las funciones humanas y
tecnol6gicas. Habiendo jerarquizado el proyecto, el disefiador
buscard solucionarlas 6ptimamente, relaciondndose con profesio-

nales de cada una de las &reas determinadas.

Una vez que se tienen las posibles soluciones de cada
4rea, comienza la labor propiamente de disefio; en &sta tratan
de conjugarse todas las posibilidades para que asf{ se aporte

ia mejor solucibn.

Como pudimos ver, su trabajo es siempre en equipo, ya
sea con otros disefiadores o con otro tipo de profesionales,

valiéndose de éstos como asesores.

En su actividad, el disefiador industrial debe sequir
una secuencia de disefio, es decir, una metodologfa. En pri-
mera instancia, el disenador industrial investiga, planea,
organiza y concluye los factores tebricos, précticos y técnicos
inherentes al producto para solucionar los problemas de fun-

cionalidad, produccibn y estética
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LA NECESIDAD

En México existen infinidad de necesidades humanas,
tecnolbgicas y econémicas. Alqunas soluciones a ellas pueden
darse por medio del Disefio Industrial; con las caracteris-
ticas de esta carrera, se pueden dar nuevas alternativas de
desarrollo de tecnologia propia que puedan mejorar las condi-

ciones econbmicas y humanas del pafs.

Aparte del trabajo de proyecto en el sentido restrin-
gido, el disenador en la periferia puede aportar a la raciona-
lizacidén de surtidos de producto, al trazamiento de una polf-
tica de productos menos andrquica e irracional, a la estanda-
rizacidén de componentes con efecto de aumento de la produc-
tividad. En el caso de que un pais deba importar productos ter-
minados, el disenador industrial puede participar en la evalua-
cibn de ofertas alternativas cuyos antecedentes sirven para la
toma de decisiones de las instituciones encargadas de la impor-

tacidén.

Para cumplir su funcibn, el disefiador debe enfrentarse

a toda una serie de problemas inherentes al producto:

1. Problemas de uso - interacci6n directa entre el hombre
y el producto.
(Comodidad, maneobrabilidad, seguridad, mantenimiento,
aplicaciones, etc.)

2. Problemas funcionales - cardcter técnico-fisico del
producto.

(Factibilidad técnica, maquinaria disponible, nivel
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técnico del coperario, tolerancias admisibles, montaije,
resistencia, materiales, mecanismos, etc.)

3. Problemas de produccién - medios y métodos.

4. Problemas de mercado - demanda
(Potencial, necesidades, preferencias, moda, politicas
de precios, sistemas de distribucibn, etc.)

5. Problemas de beneficio - excedente obtenido.

6. Problemas formales - configuraci6n visual.
(Coherencia formal, tratamientos particulares, acaba-

dos, etc.)

Hoy en dfa los avances industriales ncs han propor-
cionado una tecnologfa que podrfa de¢irse que cualquier proble-
ma tiene solucién. Por lo mismo se plantea l1a necesidad de
decidir ¢QUE ES LO QUE VAMOS A DISEflAR? El disefio tisne en
sus manos hacer avanzar a la tecnologfa util:izdndola para crear

mejor tecnologia.

Este es el momento.para que el disefiader mexiczno
atienda las necesidades del pais con afén innovador. No debe-
mos despreciar tecnologfas ya desarrolladas, sino por el con-
trario, entender todo el paquete tecnoldgiceo y asimilarlo para

poder transmitirlo en disefios con caracteristicas mexicanas.

%
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LA MAQUINA HERRAMIENTA

El uso, construccifn y desarrollo de herramientas ha
influenciado y modificado la cultura y el progreso de todas
las civilizaciones. Las herramientas son una extensibn de
las manos del hombre y de su intelecto, le permiten realizar
tareas mds r&pida y efectivamente, de tal forma que la socie-
dad actual no podria imaginarse sin la gran cantidad de herra-
mien:as (incluyendo las complejas mSquinas herramientas) que
se utilizan para fabricar los productos que consumimos diaria-
mente, o bien para fabricar nuevas herramientas que permitan
realizar trabajos cada vez mis sofisticados. Las sociedades

més desarrolladas son aquellas gue han logrado tener mds herra-

mientas pero sobre todo las herramientas mds precisas.

Las herramientas y mecanismos de precisién permiten un

mejor dominio de nuestro entorno.




ANTECEDENTES HISTORICOS

El origen de las cinco miquinas simples (la palanca,
el plano inclinado, la rueda y el eje, la polea y el tornillo_

es absolutamente coyuntural.

Las miquinas simples son las que dan origen a todos los
mecanismos gue conocemos hoy en dfa. Estas méquinas se han
utilizado por el hombre desde é€pocas muy remotas., Una de las
aplicaciones més antiguas que se conocen de la palanca es la
balanza; ésta se utiliz6 en Egipto alrededor del afio 5000 A.C.
Consistfa en una viga con un pivote en su centro; el objeto a
pesar se colgaba de uno de sus extremos y pesas en el otro,

El plano inclinado se utilizé en la prehistoria para romper
rocas o troncos. Para romper las rocas se utilizaban cufas

de madera mojada que se enterraban entre las rocgs para que al
hincharse las rompieran., Se cree que la rueda y el eje se
emplearon por primera vez en el ano 3000 A.C., para extraer
minerales y para transportar cubos de aqua, La polea aparecid

después en el Siglo XVIII A.C.

A pesar de que al fil6sofo Arquimedes de Sicilia se le
atribuye la investigacién del tornillo en el Siblo V A.C., la
fecha exacta de su aparicibn como un aparato mecénico es obscura
pues se han descubierto aparatos similares que se utilizaron

para riego en Egipto.

La prensa de tornillo fue probablemente inventada en
Grecia entre los Siglos I y II A.C., se utilizé desde el Impe-

rio Romano para planchar ropa. Un dibujo de una prensa de
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ropa con tornillus de rosca izquierda y derecha sa encontrd
en las ruinas de Pompeya. En el primer Siglo D.C., se utili-
zaron tornillos de madera en prensas para fabricar vino y
aceite de oliva. Desde entonces se utilizaban machuelos para

cortar roscas internas.

Las ecuaciones matemiticos entre fuerzas y desplaza-~
mientos en las méquinas simples no aparecieron en forma escri-
ta, sino hasta muchos afios después de la fecha estimada de sus
orfgenes. Arquimedes asociado tradicionalmente con la palanca,
fue el primero que entendi6 la teoria matemditica de su opera-
cifén. También se sabe gue utilizé sistemas de poleas (con
ventajas mec8nicas) para mover un barco en astillero. Sin
duda fue el primero gque planteé la teoria de las méquinas sim-
ples.

Hasta la maguina de vapor, las ruedas movidas por agua
"~ fueron la mayor fuente de energfa para mover miquinas. La més
importante fue probablemente la que inventd Vitruvius, inge~-
niero romano del Siglo I A.C. Esta rueda fue el primer logro
notable en el disefio de mdquinas para transformar energia, y
es sin duda la contribucién més importanté de los Romanos a

la Ingenieria Mecénica.

Leonardo D'Vinci (1452-1519) estudi6 con profundo in-
terés la mecénica y sus aplicaciones. A &1 se deben grandes
avances en esta rama. Recientemente fue descubierto en Madrid
su libro de teoria mecAnica elemental, gue aparecif en Milén
alrededor de 1490. Leonardo tenfa especial interés en pro-

blemas de friccibn y resistencia. Los elementos que describi§
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individualmente o en diferentes combinaciones son: tornillos,
engranes, gatos hidrdulicos, aparatos giratorios, transmisio-
nes en general, y también agui, como en todos sus trabajos
cientificos, las ilustraciones adquieren mis importancia que
los textos explicativos. Como en todos sus trabajos, Leonardo
desarrolla principios definidos de representacibn grifica: |
estilo, forma y diagramas que garantizan una demostracibén pre-
cisa del objeto en cuestifn. En los cuadernos de notaé de
Leonardo, hay dibujos de una prensa de tornillo para imprimir.
Este gran hombre fue el primero en darse cuenta de que las
fuerzas mec8nicas, comprendidas en las leyes bédsicas de la
mecénica, son vélidas tanto para el Tundo inorgénico, como
para el orgdnico. Siempre que &l estudib algfln fenSmeno de

la naturaleza, reconocif la existencia de fuerzas meclnicas
primarias. De sus estudios sobre el vuelo de los pdjaros,
surgié la idea de construir una miquina voladora. En su afén,
realiz6 profundos estudios sobre la naturaleza del aire y su
comportamiento, hasta llegar a encontrar una forma aerodin&-
mica para su miquina voladora. Aunque no pudo llegar a cons-
truirla, sf terminé sus planos y sus c8lculos, no fueron més
que un problema de tecnclogia de su época. Sin embargo, por
su interés en la forma y funcionalidad de los objetos, su ca-
pacidad para proyectarlos y construirlos, y finalmente su sen-
tido de armonia, tenemos que reconocer a Leonardo D'Vinci

como prototipo del disefiador.

James Watt (1736-1819) invent6 una prensa de tornillo

en la que una carta, escrita en tinta especial, era prensada
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contra hojas hlmedas de papel para obtener duplicados. Tam-
bién inventd en 1764 la miquina "moderna de vapor", en cuyo
perperfeccionamiento invirtid muchos aflos hasta construir en
1783 una miquina que utilizaba casi todos los principios en
gue se basan las modernas migquinas alternativas. Simultdnea-
mente (1764) otro inglés, James Hargreaves, invent6 la m&quina
de tejer que revolucionf el antiguo arte de la manufactura de
telas, Ambas miquinas sentaron la base de la gran industria
textil inglesa, que continfia hoy en pleno florecimiento gra-
cilas a la invenci6n en 1785 del telar de vapor por Edmund
Cartwright. Otro gran impulsc a la industria textil, es la
aparicitn en América de la desmotadora de algodén, invento de

Elf Whitney en 1793.

En 1875 aparece un libro escrito por R. Reuleux titu-
lado “"Teorestische Kinematic" (Teorfa de la Cinemftica), tra~
ducido a dosg idiomas dominantes en el campo de la investiga-

cibn mecénica: el inglés y el alemén.

De 1875 a 1900 hubo un incremento notable en la inves-
tigacién de la meclnica por parte de los alemanes, lo que no

ocurrid con los ingleses que permanecieron en una actitud re-

cesiva.

Fue hasta 1955 cuando cambia esta posicién debido a dos
eventos de gran impacto. La publicacifn del libro "¢Qué esth
mal con la Cinem&tica y los Mecanismos?" (1942}, y el segundo,
la publicacién de la tesis del Profesor F. Freudenstein (1954)

que origina un notable incremento en el campo de la investigacibn
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de la mec&nica, no solo en Europa sino tambifn en Rusia,
publican doce excelentes trabajos como el de Svoboda "eca-

nismos de Computacién y Eslabones”.

Al transcurrir de los afios, la actividad de investiga-
cidn en este campo ha ido tomando fuerza con garantfa de apoyo
financiero para la Investigacifn en 4reas como la micro elec-
trénica, control automitico, la plasticidad, la mecidnica de
fluidos, etc. Muchos de estos carmpos han sido orientados a
la industria de la defensa, lo que ha originado que la activi-
dad académica en el campo general del disefio de miguinas se

haya debilitado, dilema en el que se encuentra el investigador.

Joseph Paxton pwycfl
¢l P'alacio dr Cristal para la Exposicite
de Londres de 1851




ORIGENES Y FUNDAMENTOS DE LA MECANICA

Sin duda los conocimientos para el desarrollo de la
mecédnica como ciencia, fueron puestos por Arquimedes, mate-
mitico griego. El desarrolls las férmulas del equilibrio
de palancas simples; estas férmulas estuvieron restringidas
a fuerzas paralelas, que son solo un poco més complicadas que
las fuerzas colineales. La resolucién de problemas que invo-
lucran fuerzas no paralelas present6 dificultades que no pu~
dieron ser resueltas hasta que la fuerza se concibi6 como una

cantidad vectorial con direccibn, magnitud y sentido.

Alrededor de 2000 afos después de la muerte de Arquime-
des, el matemdtico holandés Simén Stevi resolvib el problema
de la palanca con fuerzas no paralelas, y por intuicibn y
observacibn demostré el equilibrio de cuerpos sobre un plano
posiblemente inclinado. El demostr6 cémo sumar vectores por
el métod; del paralelogramo. En sus tratados, Stevin postula
que lo que una miquina simple gana en fuerza lo pierde en dis-
tancia. Una indicacién clara de que &1 entendid el principio
del trabajo mec&nico que fue formalmente enunciado por Bernoulli,
cientifico suizo, en el Siglo XVIII. El trabajo de Stevi dio
un gran impulso al estudio de la estdtica que hasta entonces
habfa tenido solamente la teorfa de la palanca como principio

tebrico.

A pesar de que los Griegos, particularmente Aristételes,
trataron de explicar el comportamiento de los cuerpos en movi-

nmiento, nunca tuvieron éxito. Las dos principales razones de
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su fracaso fueron: en primer lugar, que no tenfan medios
para medir satisfactoriamente distancia y tiempo y, conse-
cuentemente, no pudieron verificar experimentalmente sus
f&rmulas; en segundo lugar, trabajaban bajo la falsa prenisa
de que la fuerza era necesaria para mantener el movimiento y
no para cambiar su direccibén o magnitud. No fue sino hasta
Galileo en el Siglo XVII, que se establecieron las bases de
la ciencia mecénica; Galileo realizé una combinacién de and-
lisis tebricos y comprobaciones experimeﬁtales que caracte-

rizon el trabajo cientifico.

Galileo mejord el telescopio con un aparato que disefid
para medir con precisién, la curvatura de los lentes. Sus
telescopios fueron los primeros que se utilizaron para obser-
vaciones astronbmicas y pronto se volvieron codiciados en toda
Europa. Galileo fue ademés, el primero en aplicar andlisis
mateméticos .al estudio del movimiento de los cuerpos. Después
de Galielo, el contribuyente mds importante a la mecénica fue
el fisico alemin Christian Huygens, que desarrollé la ecuacibn

del movimiento del péndulo y que inventé el reloj de pé&ndulo.

Isaac Newton nacié el mismo afio que murié Galileo y,
ademis de sus importantes descubrimientos de la Ley de la Gra-
vitacibén Universal, el cilculo y su trabajo en 6ptica, formuld
los conceptos de fuerza.y masa gue se concentran en sus tres
leyes de movimlento, que resumen, clarifican y extienden los
principios formulados por Galileo. La magnitud de sus contri-
buciones en el campo de la mecdnica, se refleja en el hecho

de que llaman mecénica Newtoniana a la mecdnica clésica.

33



‘AsI, en un breve resumen hist6rico, podemos apreciar
como el desarrollo de la miquina ha ido avanzando paralelo al
desarrollo del hombre. De tal forma, la evolucién y trans-
formacibn de la miquina-herramienta ocupa un lugar preponde-
rante dentro de la evolucién del hombre como la especie domi-

nante del planeta.
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PLANTEAMIENTO DE LA NECESIDAD TECNICA Y SOCIOECONOMICA

La necesidad nunca es anterior al objeto. Siempre se
sucede.al hallazgo de una tecnologia o planteamiento funcional
que lo prefiguran, de ah{ se hace realidad la necesidad. No
existen las necesidades de un objeto gue no puedan ser sa-
tisfechas. Mientras ésto no se dé, no se considera necesi-
dad sino limite a la ciencia o tecnologias humanas. No es

una necesidad lo que origina al producto, sino una mera visidn.

El mexicano, por sus raices, por su trayectoria, por su
labor cotidiana, por su arte, su condicién socio-econdmica e
inclusive por propic gusto, es eminentemente un trabkajador
que gusta de proyectarse, de laborar'con sus manos y realizar

creaciones propias.

Existen tecnologias altamente desarrolladas en nuestro
planeta como son la alemana, la japonesa, la norteamericana,
etc. Tecnologias fuera de nuestro alcance. Siguiendo nuestro
pais un propio desarrollo tecnolégico y una situacidn cada
dia mis estrecha en cuanto a una superacidn socio-econémica
y la posibilidad de adquirir bienes o servicios a un bajo costo,
es necesario que el hombre se vuelva mis versitil en la solucibn

de sus problemas.

Asi, pues, al requerir de objetos en su entorno, econd-
micante hablando, es mucho mis redituable el tener la posibi-
lidad de adaptarlo, transformarlos y repararlo por &l mismo,
que con la ayuda de un trabajador especializado. Inclusive, en
un romento, puede okyener una fuente de ingresos al poder explotar
las caracteristicas de una miquina-herramienta como la propuest35

en este proyecto.



EL PROYECTO Y LA LABOR DEL DISENADOR INDUSTRIAL

‘

Podria decirse que el diseno y configuracién de una
mdquina-herramienta es labor propia de un ingeniero ya sea
electromecinico, industrial o de otra findole, siempre y cuando
tenga un estrecho lazo con la precisibén y el andlisis matemé-
tico que caracteriza a dichos profesionistas. Sin embargo,
una miquina-herramienta, como la propuesta en este trabajo,
requiere de algo mds que de un simple andlisis de férmulas ma-
temdticas, optimizaci6n de las partes y materiales necesarios.
Requiere de una conjugacién de elementos dispuestos en la forma
idbnea que otorgard al usuario el obtener un mayor aprovecha-
miento de los recursos ofrecidos por la miquina. A la vez que
sea un objeto accesible al consumidor, por lo cual es necesario
concluir en un producto sencillo, poco estorboso, multifuncional

y préctico.

Se proponen alternativas pr&cticas utilizables como fuerza
motriz y otros elementos propios de la idgenieria. Como se .
menciond anteriormente, el disehador industrial debe incorpo-
rarse a equipos multidisciplinarios de trabajo donde se reu-
nird la informacidén necesaria, se analizardn los requerimientos

y se generard una solucifn viable al proyecto.

Dicho de otra manera, el disefador industrial deberé
apoyarse en los conocimientos de otras profesiones para con-
jugar la Gptima solucidn a un proyecto ideado, conjuntado y
realizado en base a una solucién a un disefio industrialmente
viable de producirse (iteratividad); labor realizada.por el

disefiador industrial.
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Se analizaron variadas opciones para el desarrollo

del proyecto y se concluyb por la opcién 8ptima y viable de

ser llevada al mercado actual.
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LA CONCEPCION DEL PRODUCTO

La concepcibén de una méquina-herramienta, contra
acepcién lbgica, dista mucho de ser una técnica precisa,
como lo serfa una f£6rmula matemitica, dadas sus mltiples
opciones. M8s afin, cuando el prop6sito del proyecto es el de
llevar a cabo la conjuncién de variadas herramientas y sus

distintas funciones, dentro de un m&dulo minimo global.

El primer paso que se siguif fue la recopilacibn de
informaci6n. Se consultaron bibliograffas y proyectos de
tesis relacionados. Se visitaron distribuidores, proveedores,
productores de artfculos similares, maquiladores, talleres y
plantas. 8e entablaron pl&ticas con posibles productores y
se bas6 el proyecto en las caracteristicas y limitantes de sus
instalaciones. Al té&rmino de dicha investigacién se obtuvo

un acervo de informacién comprendida en tres carpetas.

El siguiente paso fue el de establecer las limitantes
del proyecto para asi poder concretar la idea del producto
que se buscaba.

1. Dimensionamiento minimo - para evitar la

creacién de un producto complejo y voluminoso.

2, Fuerza motrfz finica - para reducir peso y

costo .

3. Iteratividad préctica ~ para evitar el alza

en los costos de produccibn .

4, Control de revoluciones - para aplicarse al

diverso herramental y sus requerimientos.

5., F&cil transportacién - tanto por el producto

como por el consumidor .
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6. Fundamentacibn en herramental bisico

1. Torno elemental
2. Taladro vertical
3. Sierra cinta

4. Sierra de disco
5. Lijadora de banda
é. Lijadora de disco
7.  Esmeril

8. Fresadora

9., Trompo

10. Sierra pendular

Una vez establecidas las limitantes del proyecto, se
procedid a la propuesta de tres alternativas b&sicas. Asi,
como base, se analizaron soluciones ingenierilmente factibles.
Sin embargo, dado que la finalidad del proyecto es la de lograr
un disefio novedoso, con produccién iterativa y comercializable,

se buscaron nuevas alternativas.

Tratando de encontrar algo novedoso, se propusieron
proyectos basados en mesas giratorias y sistemas de estructu-
racibén portante de la fuente motriz. Se encontraron soluciones
basadas en perfiles extruidos y una estructura tubular donde
se transportaria el motor. Se encontraron soluciones de es-
tructura general con acoplamientos individuales al diverso he-
rramental. Todo esto se basd en la condicionante de una fuenté

motriz Qnica y acoplable al diverso herramental.
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Asf, se vislumbré la necesidad de una fuente motriz
con caracteristicas especiales tales como ligereza, pequeiia,
acoplable al diverso herramental, transmisora de las opera-
ciones requeridas por cada subsistema, con la potencia, revo-
luciones y caracteristicas idbneas. Se ofrecieron variadas
alternativas tanto funcionales, de acoplamiento, como formales.

Se trabaj6 en un anteproyecto mis elaborado donde se
comprende una fuente motriz comercial, ligera y poderosa. Se
le acoplé un sistema de transmisibén donde se conjuntaban tanto
el subsistema de control de velocidad, como el subsistema de
alimentacibn al diverso herramental.

Asi, al observar la evolucibn de cada anteproyecto y
la diversa problematica que cada uno traia consigo, se reto-
maron los requerimientos basicos del proyecto y se trabajd en
un producto final, basindose en las ventajas que traia consigo

cada alternativa.

BN
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PERFIL DEL PRODUCTO

Objetivo General - El otorgar al usuario un sistema

de herramientas con las que pueda ejecutar labores de taller
a nivel doméstico, haciendo accesible la versatilidad de una
herramienta multiusos y portéble, emplazable dentro de un es-

pacio minimo en el hogar.

Descripeifn General - El disefio basado en una unidad

motr{z Gnica de fuerza eléctrica que pueda adaptarse al diverso
herramental. Deberd estar emplazado en una estructura gue per-
mita un funcionamiento similar al de algunas miquinas (taladro,
sierras, torno, trompo, esmeril, etc.,) Asimismo, todo debe
formar una unidad aprovechando sus caracterisitcas para redu-~

cir el espacio de guardado y transporte.

Descripcibn Formal - Para poder reducir los costos de

produccifn y venta a su m&ximo, se opta por otorgar la energia
necesaria mediante el uso de un taladro doméstico comercial,
el que tendrd, sin embargo, una limitante, la de contar con un
reostato o reductor de velocidad, incorporado en si mismo. Tal
serd el caso de los taladros marca Skil-~Infra Modelos 2738-X

y 2712-X con las siguientes caracteristicas:

Modelo Categoria Capacidad Velocidad Amp.a 120v Peso Neto

2738-X Profesional 9.5mu{3/8") 0-800 RPM 3.2 1.82 Kgs.

2712~% Profesional 12.7mm{1/2"} 0-800 REM 3.4 1.93 Kgs.
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Esta pieza se acoplari sencillamente en diversas partes

de la estructura para realizar las diferentes operaciones.

La estructura portante ser§ firme y estable, contando
con ranuracidén y barrenado necesario para lograr las operacio=-

nes requeridas.

Para lograr el abaratamiento del producto, se homoge-
nizan procesos y materiales, bas&ndose principalmente en el
uso. de lémina calibre # 16, sus desarrollo y mé&todos comunes
de ensamble. Las distintas piezas podrén ser construibles
mediante procesos de troquelado u suajado, doblade y punteado-
dependeri esto de los volGmenes de produccifn y sus respectivos

costos.

Puesto que el objetivo es generar un producto que
aproveche el drea a su miximo, las piezas que lo componen se
guardarin dentro del mismo objeto. A la vez, &ste se descom-
pone para qénerar una forma nueva tipo portafolios, asi se

habilita y facilita el guardado y transporte del producto.

Las dimensiones del Portaller ocupardn las siguientes

&reas méxima y minima, abierto y cerrado:

Abierto: 120cms. x 60 cms. x 36 cms. = 260,000 cms.3

Cerrado: 60cms. x 36 cms. x 10 cms, 21,600 cms.3

1]
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pESCRIPCION DEL PRODUCTO

El propfsito de esta seccibn es el de presentar al
usuario una visién clara y concisa de lo que es el perfil del
producto. Para llevarlo a cébo, se responderd a cinco prequn-
tas bfisicas que se componen de la siguiente manera:

A} ¢Qué es?

B) ¢Como sirve?

C) ¢Para que sirve?

D} ¢De que se compone?
E)} ¢Como se fabrica?

A) Que es? .

Rl PORTALLER es un artfculo que ofrece una varie-
dad de opciones en el uso de herramientas bisicas de taller.
Puede ser transformado desde una mesa de miltiples operaciones
hasta una valija f&cil de transportar a cualquier lugar en donde
se requieran sus servicios.

B) ¢Como sirve?

Dadas las caracteristicas del PORTALLER, puede ser
reconvertido en una mesa de trabajo con charolas auxiliares para
las operaciones requeridas. Por medio de la utilizacifn de un
taladro comercial, se provee la fuerza motriz que impulsa, en dis~-
tintas posiciones, al diverso herramental.

¢) ¢Para que sirve?

El PORTALLER es un instrumento de trabajo que, dada
su versatilidad, habilita al usuario para realizar las operacio-
nes de taller mds usuales. Siendo un objeto que se puede trans-
portar f&cilmente por el operador, ofrece una cantidad ilimitada
de soluciones en el momento adecuado, Mediante el acoplamiento del
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taladro en distintas posiciones, se logra realizar las tareas

ofrecidas por las siguientes miquina-herramientas:

a)
b)
c)
d)
e)
£)
g}

Taladro de Banco
Toxrno

Sierra Cinta
Sierra de Disco
Lijadora de Banda
Esmeril

Trompo

D} ¢De que se compone?

Para lograr accesibilidad a un mercado popular, el

PORTALLER se compone de un mfnimo de piezas, en su mayorfa de

un material Gnico y com@in: l&mina negra.

Las partes principales son:

a)
b)
c)
d)

Plataforma de trabajo
Dos patas-cajén

Brazo mGltiple
Taladro comercial

E) ¢C6bmo se fabrica?
Para que la produccién y venta del PORTALLER sean

redituables, debe ser planeado dentro de un nivel de produccién

elevado.

De tal manera, serd compensable el utilizar procesos

de manufactura Sptimos en la producci6n de una elevada cantidad

de piezas tales como inyecciones en pléstico y troquelados.

esto utilizando una homogeneidad en el uso de los materiales.

Todo
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ANALISIS FRGONOMICO

Es una disciplina que tiene como finalidad huscar la
mayor comodidad del hombre en la relacibén de éste con los

objetos, tomando en cuenta el medio ambiente.

La ergonomia est8 presente en el objeto, de una
manera invisible. Es decir es algo que se patentiza a través
de los sentidos.

Decimos que un objeto es ergonémico cuando la sensa-
cién que nos transmite es agradable a los sentidos, v hace
de su manejo una cosa sencilla y sin error.

Al ver un objeto, nosotros experimentamos una sensa-
cién que tiene tres alternativas: atraccién, indiferencia o
rechazo.

Si dicho objeto nos atrae, poéemos considerarlo erqo-
némicamente correcto. Cuando existe un contacto mis directo,
al tocar ese objeto y sentirlo c¢fBmodo, agradable y aue no
requerimos de un mayor esfuerzo conciente para adaptarnos a él,
o que el ojbeto en si se adapte a nosotros, significa aue se
encuentra entre los parédmetros de confort de la mavoria de los

individuos que entran en contacto con dicho obieto.

El tipo de relacién hombre-obhjeto, con resvecto a la
ergonomia, se divide en:

*  Ergonomia fisica activa
* Erqonomia fisica nasiva
*  FErgonomia de percencidn
*  Ergonomia psicoldaica

Ergonomia fisica

Es la que comprende la antropometria, que es la narte
en la ergonomia que comprende las medidas correctas de los

objetos que se relacionan directamente con ellas y el acomodo

entre objeto y seccifn del cuerpo.
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A este respecto existen tablas con medidas de los
segmentos del cuerpo y aplicacifn a objetos de uso cotidiano.
Pero esto resulta inoperante, en primer lugar norque no se
puede generalizar un promedio de medida estandar, dado cue
rno existe un individuo promedio y mucho menos dos situaciones
o0 necesidades idénticas. En segundo lugar estas medidas ta-
buladas son extranjeras y no concuerdan con las nronorciones
del mexicano.

La ergonomia dindmica, que atane directamente al objeto
que se describe, es la que se refiere al movimiento de cada
parte del cuerpo en relacibén a las demds y en relacibn a los
objetos, abarcando alcances, radios de accién y movimientos
continuos y esporddicos que realiza un individuo utilizando
cierto objeto, ya sea como consecuencia directa de su uso o
debido a la influencia de factores externos. Todo objeto
genera algn tipo de movimiento o movimientos que repercuten
directamente en la comodidad del usuario. Se deben tomar en
cuenta los rmovimientos naturales del cuerro y la reaccién a
éstos, que serfa la fatiga, asi como la relacidn con el medio
ambiente cque rodea al objeto.

La ergonomia de percepcidn, se refiere concretamente

a las reacciones provocadas por estimulos del medio v aue
son captadas pecr cualaquiera de los sentidos, como se menciond

anteriormente.

Dependiendo del uso del objeto v su relacién con el
usvario, se buscaré que afecten positiva o neqgativamente a
través de la forma, color, textura, material, etc.

La_erqonomia psicolégica se refiere a las reacciones

inconcientes que se tienen de estimulos captados por los
sentidos, relacionados con imigenes conocidas v situaciones

referidas al objeto o al habitat en el aue se encuentra.

La diferencia entre la ergonomia de nercencifn y la
pscilolégica radica en las reacciones de nercepcién concientes

111

provocadas por estimulos definibles v relacionables. FEn la
ergonomia psiceoibdgica son inconcientes e indefinibles.
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COSTOS DE MANO DE OBRA PARA LA FABRICACION DE PIEZAS

{Tiempos Aproximados}

No. Cantidad Denominacibn Procesos Tiempo en Segundos Tiempo Total Costo §
en Segundos
1 1 Charola superior Troquelado, 840 840 155
suajado
2 1 Charola inferior Suajado, doblado,
punteado 840 840 155
3 1 Anillo soporte Barrenado 360 360 66
4 1 Apoyo para porta- Barrenado, machue~
taladro leado, cortado 780 780 144
5 1 Apoyo para porta- Barrenado, cortado 540 540 99
taladro
6 1 Apoyo para porta- Barrenado, machue~-
taladro leado, cortado 900 900 166
7 1 Marco soporte Doblado, punteado 720 720 133
para brazo
8 1 Guia para carro Doblado, cortado 840 ‘840 155
de torno
9 2 Cajbn-pata Troquelado, doblado, 1080 2160 397
punteado
10 1 Cajbn auxiliar Doblado, punteado 780 780 144
11 1 Bisagra Comercial
12 8 Bisagra macho y Inyeccibn 240 1920 353
hembra
13 4 Bisagra de Cortado, punteado 120 480 88
tensores
14 2 Tensor Cortado 720 1440 265
15 1 Conector de ten- Cortado, soldado 240 240 44
sores
16 2 Sequro para ten- Cortado, barrenado 300 600 110
sores
17 4 Corredera Cortado, machue- 540 2160 397
leado
18 2 Tapa Suajado, doblado, 900 1800 331
punteado
19 2 Soporte para Cortado, barrenado, 2040 375

LLL

taladro

machueleado
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No.

Cantidad

Denominacidn

Procesos

Tiempo en Segundos Tiempo Total Costo $
en Seqgundos
20 4 Perilla de fija- Maquinado 1080 4320 795
cibén para bisagras
21 2 Perno para bisa- Cuerda 420 840 155
gras
22 1 Caja superior Troquelado, 720 720 133
punteado
23 2 Perno porta- Torneado, cuerda 960 1920 353
polea y soldado
24 2 Casguillo de Torneado, cuerda 960 1920 353
perno interior, soldado
25 2 Polea Maquinade, wvulca- 2280 4560 839
nizado
26 4 Seqguro de polea Comercial .
27 1 Perno para pa- Cortado, machue- 360 360 66
lanca leado
28 1 Resorte para Maquinado 420 420 77
palanca
29 1 Base para perno Cortado, barre- 240 240 44
de palanca nade
30 1 Palanca para Fresado 1080 1080 199
taladro
31 1 Tornillo para Torneado 540 540 99
palanca
32 1 Caja intermedia Troquelado, pun- 720 720 133
teado
33 1 Tornillo para Cuerda exterior, 300 300 55
tapa soldado
34 1 Tuerca Comercial
35 1 Tapa de brazo Troquelado 720 720 133
36 1 Perilla para Inyeccibn 240 240 44
tapa de brazo
37 1 Pantalla de foco Inyecci6n 240 240 14
38. 1 Socket Comercial
39 1 Foco Comercial
40 1 Caja inferior Troquelado, pun~ 720 720 133

8Li
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No.

Cantidad

Denominacidn

Procesos

Tiempo en Segundos Tiempo Total Costo §
en Segundos
41 1 Polea inferior Fundido, ma- 2280 2280 420
quinado, vulca-
nizado
42 1 Soporte vertical Barrenado, sol- 720 720 1133
dado
43 1 Base Cortado, barre- 480 480 88
nado, soldado
44 1 Apoyo para lija Cortado, doblado, 1080 1080 199
soldado
45 1 Base de porta- Fresado, barre- 600 600 110
taladro nado
46 2 Porta-polea Cortado, barre-~ 960 1920 353
nado, soldado
47 1 Perilla de porta- Inyeccibn 240 240 44
taladro
48 1 Sequro de pe- Comercial
rilla
49 2 Sequro de torni- Comercial
llos de empotre '
50 2 Tornillo de em- Comercial
potre (Allen)
51 2 Perno de empotre Soldado 180 360 66
52 1 Guia de base de Ocblado, machue- 1260 1260 232
taladro leado
53 2 Media base de ta- Cortado, fresado 1140 2280 420
ladro
54 1 porta tornillo Machueleado, fre=- 960 : 960 177
para palanca sado
55 1 Tornille para Comercial
palanca
56 2 Abrazadera de- Engargolado, pun- 180 360 66
recha teado
57 2 Broche macho Doblado 720 1440 265
58 1 Abrazadera supe- Engargolado, pun- 180 180 33
rior derecha teado
59 1 Abrazadera infe- Engargolado, pun< 180 180 33

6LL
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No. Cantidad Denominacidn Procesos Tiempo en Segundos Tiempo Total Costo $
en Segundos
60 2 Brocha hembra Doblado 720 1440 265
61 2 Tapbn de funda de  Barrenado, sol- 780 1560 287
torno dado
62 2 Funda de torno Maquinado 960 1920 353
63 2 Buje de torno Maquinado 960 1920 353
64 2 Flecha de torno Maquinado 1380 2760 508
65 2 Tornillo sujetor Comercial
66 1 Tuerca de sujecidén Maquinado 840 840 155
67 2 Cono Morse Comercial
68 1 Perno porta-polea Torneado 960 960 177
69 1 Lija de banda Pegado
69-a 1 Banda de corte Electrosoldado
70 1 Taladro Comercial
71 4 Tornillo Allen Comercial
72 2 Estructura en 2 Cortado, sol- 600 1200 221
dado
72-n 1 Estructura en 2 Cortado, sol- 600 600 110
dado
73 1 Charola para guar- Termoformado 840 840 155
dado de accesorios
74 1 Perno de contra- Cortado 180 180 33
punto (larqo)
75 2 Perno de contra- Cortado . 180 360 66
punto (corto)
75-a 1 Perno de contra- Cortado 180 180 33
puntn para biela
(corto)
76 1 Engrane de acopla- Maquinado 1140 1140 210
miento
77 4 Tornillo sujetor Comercial
) (Allen)
78 1 Torreta de contra~ Doblado, punteado 900 900 166
unto ’
79 1 golera de carro Cortado, machue- 960 960 177
primario leado
80 1 Solera de carro Cortado, machue- 960 960 177
auxiliar leado
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" No. Cantidad Denominaci6n Procesos Tiempo en Segundos Tiempo Total Costo §
en Segundos

81 1 Carro auxiliar Doblado, pun- 1020 1020 188
teado

82 1 Apoyo de chupa- Doblado, pun=- 360 360 66
mirto teado

83 1 Base de chupa- Maquinado 900 900 166
mirto

84 1 Chupamirto Maquinado 1500 1500 276

85 3 Tornillo sujetor Comercial
(Allen)

86 1 Tornillo sinfin Maquinado 240 240 44
auxiliar

87 1 Palanca auxiliar Maquinado 540 540 99

88 i Perilla auxiliar Inyeccibn 240 240 44

89 1 Tubo gufa para Magquinado 540 540 99
maderas

90 1 "T" apoyo para Fundicibn 2280 2280 420
maderas

91 1 Soporte derecho Troquelado 360 360 66
de torno

92 2 Tuerca Comercial

93 1 Palanca principal Maquinado 600 600 110

94 1 Perilla principal Inyeccibn 240 240 44

95 1 Sequro para tor- Comercial .
nillo sinfin

96 1 Soporte izquierdo Cortado, barre=- 480 480 88
de torno nado, soldado

97 1 Tornillo sinfin Comercial
principal

98 S Corredera en X Cortado, soldado 1020 5100 938

99 3 Base de torno Doblado, pun=- 840 2520 464

teado

100 1 Biela Maquinado 600 600 110

101 2 Guifa para aco- Maquinado 420 840 155
plamiento

S/N 1 Pintura general Electropintado 1200 1200 221

Costo Total Mano de Obra $16,915,00

Costo de Mano de Obra $USCy. s 10.38
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COSTO DE LOS PROCESOS DE ENSAMBLE

(Aprox.)
Concepto Tiempo en segundos Costo $

Plataforma 1200 221
Brazo 1500 276
Patas ; 900 166
Torno ) 300 . 166
Porta Taladro 600 110
Piezas auxiliares 1200 221

Total de mano de obra $1,160

Costo de mano de obra

en $USCy ($1.630.00) $0.71

MANO DE OBRA INDIRECTA (Mensual)

Secretaria $ 300,000
Supervisién 1,140,000
Almacenista 200,000
Policia 250,000
Ingeniero de Produccibn 580,000
Total $2,470,000
Costo en
uSsCy $  1,515.34

GASTOS DE ADMINISTRACION (Mensual)

Renta $1,000.000
Teléfono 30,000
Luz 100,000
Agua 60,000
Mantenimiento del local 400,000
Mantenimiento de herramientas y maguinaria 700,000
Diversos 500,000

Total $2,790,000

Total en

Uscy 1,712.00

0/0
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Disefio
Maquinaria
Herramienta
Mobiliario
Vehiculo

GASTOS AMORTIZABLES {Mensual)

Total

Total en

USCy

COSTO TOTAL

NGmero de Unidades Mensual

Material

. Produccibn de Piezas

Ensamble

Mano de Obra Indirecta

Administracién
Amortizacibn
Diversos
Utilidad (30%)

Gran Total

Precio por
Unidad

$6,000.000
20,000.000
5,000.000
2,000.000

14,000.000

$47,000.000

5,000

28,834.00
UsCy

$552.699,000 $339,079.00
84,575,000 51,866.50
5,800,000 3,558.00
2,470,000 1,515.00
2,790,000 1,711.70
1,016,667 623.70
2,000,000 1,227.00
195,405,300 119,880.00
$846,755.967  $519,481.60
$169,351.20 $ 103.90

ot —————

| 4
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LISTADO DE POSIBLES PROVEFDORES

CASA ORTIZ, S. A,
Revolucidn 733

México, D.F. 01420

Tels., 653-33-09, 563~33-28
Atn. Sr. Ortiz

PRODUCTOS TROQUELADOS, S. A.
Filiberto G6mez 69
Naucalpan, Edo. de México
Tel. 576-27-06

Atn. Sr. Armando Chévez

BROMEX, S.A. (Trogqueladas)
Calle 4 ¢ 4

Naucalpan, Edo. de M&xico
Tel. 576-35-06

Atn. Sr. Gutiérrez

ACEROS FORTUNA, 8. A, de C. V.
Cda. F. S. de Teresa de Mier 40~1
México, D.F. 06820

Tels. 542~-42-00 al 03, 522-92-54
Atn. Sr. Sabas Gonzilez Guerra

METALES NAVALOS, S. A,
Revolucidn 1796
Tels. 548-54-00, 548-50-21

SUPERFIL, S. A. de C., V. (Aluminio}
© Revolucibn 1089

Mg8xico, D.F. 01460

Tels. 593-52-09, 680-10-25

Atn. Sr. Jesfis Aguilar Torres

METALES ESPECIALES (Bronce}-
Patriotismo 315-A

México, D.F.

Tel., 271-63-49

Atn. Sr. Sergio Paz Sdnchez

FUNDICION GODINEZ

Azucena M53, L-19

Col. Jardines del Tepeyac
Ecatepec, Edo. de México

Tel. 755-~66-84

Atn. Syr. Isidro Godinez Olguin
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RESORTES DE ACERO
Bélgica 720

Col. Portales

Tel., 532-13-18

Atn. Sr. Gustavo Mesinas

LA CASA DEL RESORTE

Gral. Prim 12-FE Esq. Bucareli
México, D.F. 06600

Tel. 512-39-68

Atn. Srita. Ma. Elena Estrada

RESORTES CAMACHO

Cruz Verde 74

Tlalpan, D.F.

Tel., 573-45-56

Atn. Sr. Margarito Camacho

CENTRO TORNILLERO, S.A,
Av. Revolucién 809
Tels., 598-48-97; 598-46-19

ASTER, S.A. (Poleas)

Av. 16 de Septiembre 515 Esqg. Escape
Alce Blanco, Naucalpan, 53370

Tels, 358-56-88; 358-10-46

POLEAS Y CATARINAS INDUSTRIALES
A. Solis 79-1
Tels. 530-08-02; 538-26~39

MATERIALES PLASTICOS, S.A., de C.V.
Patriotismo 504

Col. San Pedro de los Pinos

Tels. 563-08-12; 563-04-19

ILUMINACION BARAN, S. A.
Victoria 8-C

México, D.F. 06050

Tels, 512-28-12; 518-57-40
Atn. Sr. Irvin Barin

ELECTRICA E ILUMINACION VICTORIA
Victoria 21-A
Tel. 518-45-25

CROMEXAL, S.A. (Acabados Electroliticos)
Auer 131

México, D.F. 07790

Tels. 355-27-13; 355-26-44

125



PINTURA HORNEADA ESPECIAL, S. A. de C. V.
San Juan 15 Esq. Av. Toluca

Col. Olivar de Los Padres

Tels, 595-19-11; 595-45-22

Atn. Sr. Arturo Quiroz

POLDI, S.A. de C. V. (Pintura de Poliuretano)

Holbein 168

Tels. 563-78-82; 563-19-99 :

Atn. Ing. Pablo Goebel ’ .

SKIL~INFRA

Pl&sticos 17

Naucalpan, Edo. de México
Tels. 395-21-74; 395-22-69
Atn. Ing. Luis Millén




CONCLUSIONES

Después de haber analizado diversas opciones y de
haber abordado el problema desde distintos &ngulos tales
como son: un producto mecdnicamente complejo, distintas ali-
mentaciones al diverso herramental y un variado nfimero de al-
ternativas con respecto a la fuente motriz y su acoplamiento

a la mesa de trabajo, se concluy6 en un diseio @nico.

Buscando la Optima solucibn, se vislumbrS6 que la
idbnea es la mds sencilla, por lo tanto, se adopt6 una solu-
¢ibén basada en un motor con reductos de velocidad contenido

en una forma ya establecida: un taladro comercial.

Asimismo, se estandariz6 el uso del material para
asi abaratar tanto costos de material, como el de herramental
y procesos de producci6n. Al utilizar en su mayorfa lémina
calibre 16, se obtuvo un producto ampliamente s6lido y estable.
Sin embargo, la consecuencia es la de un peso un poco elevado
para un transporte cémodo por parte del usuario. Ya que en
este proyecto no se incluyen pruebas fisicas como las que pue-
de aportar un prototipo para asi saber realmente como funciona
el PORTALLER, no se puede establecer una gama de reducciones
en el calibraje del material, lo cual es sumamente factible.
ﬁsto nos dard una buena reduccibn en el peso del mismo, llegando
as{ a la esencia del producto: un maletin con las herramientas

bisicas de taller, f&cil de portar por el usuario al lugar donde

se requieran sus servicios. 127



Se propone un sistema de transporte y cerrado, alta-
mente sencillo: correas de nylon y broches comerciales. Sin
embargo, también existen una gama de opciones como una manija
tipo portafolios, sequros en inyeccibn, caja protectora y una
envolvente general. Por las caracteristicas del proyecto, se

opta por la solucibn sencilla y barata.

Después de analizar el producto, se observa gue es
un articulo que cumple un objetivo primordial; dada la actual
situacibén socioeconbmica del pafs, es necesario crear fuentes
de trabajo y dar a la clase trabajadora herramientas para el
desarrollo., El PORTALLER es un producto sencillo, multifacé-

tico, fécil de reparar y barato.
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