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INTRODUCCION

1.1.- DESCRIPCION DE LA HISTORIA DEL CONTACTO Y CONVENIO PARA EL

DESARROLLO DEL PROYECTO.

En agosto de 1986 se inicio el departamento de diseilo vy
desarrollo de producto, en una empresa que dirige su campo de trabajo
al equipo de computo. con la participacién de dos pasantes de la UNAM
de la carrera de disefio industrial, para iniciar un equipo de trabajo
en conjuncioén con el Ing. Jorge A. Ferndndez director general de
dicha empresa.

En enero de 1987 se inicia el proyecto de la miquina de
escribir computarizada, acordandose c¢on el 1Ing. Fernandez el
desarrollo de este proyecto en un maximo de diez semanas a cambio de
un sueldo mensual y de palabra, la promesa de participacién en las
ganancias sobre la venta de este producto.

Por ser relativamente corto el tiempo para desarrollar este
proyecto. que come alcance basico tenia la creacidén de un modelo

funcional con acabados, fue necesaria la incorporacion de un tercer



diseflador, Joaquin Alvarado. que se integro al equipo en la primera
semana de trabajo.

En esta primera etapa, el proyecto competia con lo gue se
hiciera- en 1las mismas condiciones en empresas situadas en Cuba vy
Colombia. aunque mas tarde se decidid que el desarrollo del software
estuviera a carge de Cuba y la envolvente de México.

Inicialmente este proyecto no se consideraba nuestra tesis
profesional, pero dadas las caracteristicas del proyecto y el tiempo
que se invertia, decidimos plantear al jefe del proyecto nuestro
interés por desarrollar la méquina de escribir computarizada como
nuestro ultimo trabajo escolar: dado que lo mas importante 2n este
proyecto es la alta probabilidad de su produccién industrial v la
participacion de disefladores de la UNAM como responsables de su
ejecucién.

Al cabo de las diec semanas establecidﬂs‘(marzo-abril
1987). los logros alcanzados superaron los objetivos iniciales,
presentando en este tiempo dos modelos funcionales diferantas v
mejorados, por lo que el convanic para el desarrollo del pravecto

comc tesis profesional se realizo sin ningun contratiempo.



1.2.- DEFINICION DEL TEMA, FUNCION, USO Y POSIBILIDADES DE

MERCADO

La maquina de escribir computarizada siginifica 1la
utilizacién de las partes integradas de una computadora personal
incluyendo impresora, para tener asi dos maquinas en ﬁna sola.

Planteado de esta forma, se eligié el concepto de maquina
de escribir en vez de ;omputadora personal con impresora, porque se
pretende dirigir este producto avoficinas de toda indole, ya que su
facil manejo esta pensado para que el usuario no tenga problemas en
1la comprensién de su funcionamiento.

Los usos vislumbrados para este nuevo concepto van desde
una maquina de escribir eléctrica normal, hasta las mAs complejas
ventajas de un computador personal como: Correccién de textos
directamente en el monitor, diferentes tipografias, c¢entrade
automético de textos, escritura tanto a lo ancho como a lo alto del
papel. corrector ortografico, ademds de otras aplicaciones que
incluso pueden sustituir otras maquinas de oficina por ejemplc: La

copia de uno ¢ varios documentos, 1la expedicién de una factura



foliada ¢ la impresién de un membreté con el logotipo de una empresa.

Ademas el uso de minidiskettes permite el archivado de todo
tipo de documentos, pudiendo disponer de ellos en cualquier momento,
sin grandes requerimientos de espacio o ambiente para su guardado.

Las caracteristicas mds importantes que podemos deétacar
del nuevo disefio es que va a estar dotado de un nuevo vy novedoso
procesador de textos., dicho procesador lo llamaremos "EASY-WORD".

Este paquete de softuware esta orientado al procesamiento de
textos en espafiol, para un uso en ambientes de oficina disefiado como
soporte inteligente de la maquina de escribir computarizada.

Estas cualidades técnicas y de uso permiten gue el mercado
de este producto sea tan amplio que puede ser no solo nacional, sino
pansande en su exportacioén, hacia America Latina asi como competir en
el mercado de Estados Unidos.

La importancia de este proyecto radica principalmente en el
desarrolle tecnolégico innovader que emprende una empresa 100 %

mexicana en coordinacién con el disefio industrial.



1.3.- SITUACION REAL DE LA INDUSTRIA MEXICANA EN ESTE TIPO DE

PRODUCTOS

Como ocurre en otras 4reas de la industria en Méiico‘ la
computacioéon y la electronica se desarrollan como industrias
maquileras.;las cuales se limitan a generar Clones, .es decir copias
de productos extranjeros para empresas trasnacionales. Esto se debe
principalments a que no existe una tecnologia propia que produzca los
elementos electréniceos o los matsriales necesarios con la calidad y
precisién que éstos requieren, ya que la mano de obra aunque sea
especializada., practicamente no interviené, por ejemplo: en la
fabricacién de cabezas de impresién para impresoras.

Sin =mbargo este desarrollo de la industria maquileras es
importante por representar un impulsco en la generacidn de emplecs va
que existe una abundante mano de obra barata, pero esto frena la
iniciativa para la creacisn de nusvaos productos.

Tedo lo anterior =s 2n lo referente a los elemsntos fisicos
de los que se compone un sistema (HARDWARE)., pero en lo referente a

instrucciones légicas (SOFTWARE:, =1 desarrolle va avanzando en la
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ganar

a i &,

cién d2 nueves paguete

s sobrs tods al aspafiol.

5i hablamos de gabinetes, soportes y accesorios
periféricos, vemos que préacticaments son lis mismos que se encuentran
en el mercade internacicnal de equipo

de cémputo,
registradas =n México.

solo con marcas

Hablamos de computacidn aunque este disefio se dirige hacia
2]l mercade de méquinas de escribir, perc en este ramo practicamente

todas las maquinas de escribir electrénicas se importan por lo tanto
el desarrollo nacional es nulo.

Como conclusién

se puede decir que pioneros en estas areas

en México son practicamente filiales de empresas trasnacionales, que
introducen modelos

rezagados, lo que nos mantiene a un lado de las
mas avanzadas tecnologias.
1.4, PROYECCIONES Y POSIBILIDADES DE DESARROLLO TECNOLOGICO A
PARTIR DEL TRABAJO DE DISENO Y REALIZACION DEL PROYECTO
El desarrollo tecnelegico generado por el trabajo de disefo
puede no estar muy explicitce, ya qus practicamente todos los
componentes  electrénicos  son  importados,  por

lo que hace que las



aiblin

operacion2s que realiza esta magquina no depsndan directamsnte de los
aespecialistas qu= intervienen =n =l proyecto. que si  bien son gente
capacitada t#cnicamente para dar mantenimiento y 6ptimo
funcionamiento, no son elles quienes disefaron tales componentes.

Ante esta circunstancia s2 optd por utilizar los
componentes mAs avanzados técnicamente que se encuentran =n la
actualidad, que garantizaran una excelente calidad dé funcionamiento
por largo tiempo, sin olvidar la facilidad de obtenerlos directamente
con los fabricantes, teniendo =2si otro apoyo tanto técnico como de
planeacién.

La alta posibilidad de realizacién de este proyecte ha
llevado a una investigacion tanto de los procesos y materiales més
adecuados, como de los requerimientos técnicos de los componantes
electrénicos. lo cual representa una amplia comprensién de ellos que
proporciona una importante experiencia para todo el equipoc de
trabajo, va que se vislumbra 1la posibilidad de crear tecnologia
propia en un futuro inmediato. que impulsard el disefio de nuevas

ideacs.



FORMACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

En este proyecto ha sido necesaria la participacién de
algunos especialistas que aportaron experiencias vy conocimientos
complementarios a la labor del disefiador industrial.

Alrededor del disefio, la participacién de lbs ingenieros en
electrénica fue muy 'importante ya qQue mediante sus observaciones
técnicas, sobre las posibilidades y limitantes que ofrecia cada
componente, se pudo llegar a una distribucién funcional de éstos y al
mismo tiempo permitié jugar con la forma de una manera amplia, segura
y sin caer en algo absurdo.

Igualmente importantes fueron las observaciones de les
especialistas en procesos de fabricacién, ya que con éllo se pudo
tomar decisiones de manera definitiva en cuanto a forma. El
inconveniente en este caso fue que algunos de estos especialistas no
pertenecian a un mismo equipo de trabajo y en ocasiones la toma de
decisiones se retrasaba, pero lo importante es que se logré aunque un
poco de manera aislada, la coordinacién de 1los especialistas

necesarios para la realizacién de este proyecto.



2.1.~

proyecto,

ESPECIALISTAS EN TRABAJO INTERDISCIPLINARIO

En conclusién los especialistas que participaron en el

fueron e intervinieron de la siguiente manera:

Diseiladores industriales: Desarrollo del cbncepto general
de acuerdo a las indicaciones establecidas previamente.
Ingenieros en electrénica: Desarrollo del Software y
soporte técnico del proyecto. |

Observaciones y correcciones al diseflo, basados en las
caracteristicas técnicas de cada componente interno.
Ingenieros industriales: Indicacién de los posibles
procesos de fabricacién , asi como ventajas y desventajas
técnicas de cada uno.

NOTA: Desde un principio., la opinién de la gente dedicada a
la venta de este tipo de productos asi comc sus usuarios,

fue sumamente valiosa para la toma de decisiones.



MEMORIA DESCRIPTIVA

3.1.~ PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El objetivo principal del proyecto es lograr una estetica
altamente atractiva, para lo cual iniciamos el broyecto con la
elaboracién de wvolumenes que representaran a los distintos elementos
electrénicos, para obtener se éstos la disposicién mas apropiada.

Concciendo las dimensiones de cada elemento, era necesario
realizar 1las conecciones para obtener los puntos criticos en
conectores y asi tener las dimensiones minimas de alto, ancho y largo
generales, caracteristicas de 1las que los conceptos formales y
constantes estéticas dependen para una mayor libertad plastica.

A partir de ese momento se realizaron decenas de bocetos
apoyados por, la disposicién previamente establecida. La principal
caracteristica de estos bocetos fue la constante busqueda de
elementos formales diferentes, siendo en esta etapa en que se decidi6
aproximadamente el 70 % de la forma definitiva de la mwméaquina. De

estos bocetos surgid la primera decisién para la realizaciédn del



primer modelo funcional.

A falta de antecedentes se decidié manejar una imagen nueva
y propia, loc que dié un grado de dificultad extra, ya que el proyecto
en un principio., se convirtid en un trabajo abstracto y difuso el

cual tomo forma a partir del primer modelo.

3.2.~ ANTEPROYECTO PRIMERO, DESCRIFCION Y EVALUACION

En esta primera etapa los componentes electrénicos que se
utilizaron fueron: Una fuente de poder de 150 watts, un motherboard
IBM XT o compatible y un drive de S 1/4", todo esto representa la
unidad central de procesamiento (CPU).

Ademas del drive como dispositivo de entrada. tiene también
un teclado de 82 teclas con 10 funciones, el cudl estd integrado al
gabinete; - como dispositivos de salida tenemos un monitor
monocromatico de 9" y una impresora Delta 10 de 8 K de memoria y 80
caracteres por segundo (CP3)

Todo lo anterior, a excepcién de la impresora, corresponde
a una computadora perscnal IBM XT con un total de 512 K de memoria

RAM como minimo y 640 K como maximo.



A partir de los aobjotivos de lograr un gabinete integral,
se configura el aparato colocando la impresora al frente del teclado
sobre el lado dérecho para tener accesd a la perilla de arrastre del
papel: al frente pero al lado izquierdo se colocd el drive a una
altura de 14 cm El motherboard y la fuente de poder colocadas en la
parte posterior izquierda, determinan la altura del gabinete por
tener las tarjetas de expansién (slots), un total de 14 cm.

El monitor esta sobrepuesto directamente sobre la carcasa
al lado izquierdo y no al centro como normalmente se usa.

Esta configuracién fundamentalmente adecuada por
condiciones de funcién, uso y ergonomia del producto, genera
forzosamente una volumetria compleja a su envolvente, lo cual obliga
al equipe de disefadores a establecer constantes de valoracioén formal
en el manejo de principios estéticos, pues de 1o contrario puede
hacer que el producto adquiera un aspecto de amontonamiento.

El objetivo es lograr una configuracién que exprese la
unidad del producto v sus multiples funcicnes. El manejo de los
volumenes y de espacios como vanos Yy texturas, la proporcién y
posibilidades de diferentes tratamientos en el cuerpo y superficie de

la maguina. plantearon inicialmente 1la necesidad del hallazgo de un

20



lengua iz comun en

hd

1 tratamiznte d= les valores estéticos. El trzbajo
da definicién formal de un producto no es consecuencia del capricﬁo o
inspiracion del disefiador. Dado que el problema se presenta en lo
intangible, es necesario establecer un proceso de analisis de la
volumetria en cuantd a las proporciones de tratamiento superficial
para los requerimientos de cada componente.

Por otrc ladc la faltas de e#periencia y anfecedentes en el
dis=fio mexicano de sste tipo de productos acrecenta el problema por
implicar un procesc de 3escubrimiento. )

Dado el desarrollo de la tecnologia electrénica, el
producto debe disefiarse para lograr un aspecto que se sitle en las
formas mas avanzadas dentro de las = tendencias del disefio
internacional.

Le anterior es una sintesis de las inquietudes que se
plantearcon como objetives formales al iniciar el proceso de disefio
para abordar con seguridad el provecto, y cumplir con las
aspiraciones’ enunciadas, se acordd el establecimiento de un lengualje
formal como base y principio rector a fin de obtener y manejar
parametros de= constantes'estéticas.

Dicho lenguaje debe cumplir c¢on la caracteristica de

21
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abzocluta compre engion tanto gor  parns d
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12z disgefadorss coms por
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los fabricantes vy naturalmente, por €l usuario.

Como un experimento, perc <on la  absoluta certeza de su
veracidad, se tomaron como constantes estaticas los valaorses
detectados en las manifestaciones del arte prehispanico.

Con estos principios se realizé =1 primer modelo del
diserio, que fué presentade en un concurso realizado en Cuba y donde
causd una buena impresioén poer su originalidad =stética.

Terminado dicho evento, s& realizd una evaluacién por
el equipo de trabajo en conjunto. donde se definieron algunos

factores superables.

EVALUACION: Las dimensiones generales de aeste modelo son 64.7 X 48 X
14 cms. sin incluir el teclado: es una ma&quina limitada en sus
funciones, va que tisne un solo drive pudiendo utilizar dos.

utiliza la mitad de su expansion, su maximo es de 8 slots y solo usa
4, La impresora solo acepta hojas tamafio carta tantc a lo largo como
a lo ancho, pero alguncs formatos en contabilidad son mAs grandes por
lo que se ve la necssidad de una imprescora més grande,

Un error es la utilizacion del teclado integrado, porque no

22



se@ puede ajustar la altura v no permite su uso en otras posiciones.

Durante el tiempo que permanecié en Cuba se realizé una
cotizacién de los moldes para la carcasa que se pensaba en inyeccién
de ABS: la hechura de dichos moldes costaba 260 mil ddlares por cinco
moldes que eran necesarios, por lo que abatir costos de produccion se
hizo imprescindible: el unico soporte metilico se realizo en lamina
calibre 16 con un costo de 16 mil pesos vy los componentes
electronicos tenian en ese momento un costo de 3 millones de pesos
( febrero de 1987 ;.

Sin embargo, el tamaiio de 1la mAquina de escribir es
inferior en un 40 7 del volumen que ocuparian el CPU con el monitor,
el teclado y 1la impresora separados por 1lo que se considera
justificable la continuacién del proyecto y el desarrollo dé un nuevo

modelo funcional que supere los anteriores inconvenientes.

23
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3.3.- ANTEPROYECTO SEGUNDO, DESCRIPCION Y EVALUACION

Durante la segunda semana de marzo de 1987, lo primero que
se hizo evidente fue que &l tamafio de la impresora estaba limitado al
formato tamafio carta. Si bien el software utilizado permite a la
impresora Delta 10. escribir tanto en forma horizontal como
verticalmente, se opté por cambiar de impresora para el siguiente
modelo. La nueva impresora es la Delta 15 que con 160 CPS y un carro
de 43.5 cms. de longitud permite su uso en cualquier formato vy en
cualquier direccién.

También se vislumbro que la disposicién de los elementos no
era la mas adecuada por lo que se reordeno colocando la fuente de
poder a la derecha y atréas, el motherboard giro 90°
para colocar la salida de las tarjetas hacia el centro de la carcasa
con la intencién de colocar las conecciones dentro de la maquina
mediante una puerta colocada en la parte suyperior salen los cables en
forma limpia y ordenada.

Se aumenta la capacidad de entrada con un drive

complementaric. también de S 1/4" que esté colocade abajo del otro,

26



2ste drive es opcional y se puede

estos drives es desfasades el unc d

La impresora no cambia de lugar

perilla de arrastre del papel,
tarjeta de proceso tuvo que ser col
altura toda la parte frontal.

El teclado es independie
altura o colocarse en otras posicio

aumenté a 102 teclas con 12 teclas

Las dimensiones de easte
cms. lo cual si 1o comparamos con
caracteristicas técnicas, solo lo

estando la altura y el ancho en las

Terminadas las carcasas d
teclado, se procedié a hacer las co
funcionar y asi poder evaluar
trabajo. En
de la SECOFI para obtener los regis
dependencia se realizé una peguena

opinién sobre los medelss

trabajar sin 2l; la posicion entre
21 otro en forma horizontal.

por la nmisma razén de la
sélo que por ser mas grande, su
ocada debajo de ella subiendo de
nte por lo que se puede regular su

nes si es necesario. Su capacidad

de funciones diferentes.
segundo modelo son 74 X 51 X 15.5
un CPU las mismas

IBM XT con

superaria por 6 cms de longitud,
mismas dimensiones.

e la maquina de escribir vy el
necciones necesarias para hacerlas

su eficiencia en condiciones de

esta etapa se llevaron los dos modelos ante funcionarios

tros de fabricante. En esta misma

encuesta para conocer cual era la

27



En este segundo modelo funcional se traté de conservar la
linea estética manejada en el primero, s6lo cambiaron los colores que
en el primero son gris claro con una franja longitudinal en gris
obscuro: el color del segundo modelo es gris azulado con la franlja

texturizada

EVALUACION: Se tomo la decision de utilizar un teclado comercial a
partir de este momento por razones de c¢osto en su carcasa; es
necesario utilizar componentes mas actualizados por lo que en el
préximo modelo se utilizaran drives de 3 1/2" para reducir su tamafio
y mejorar su eficiencia; 1la impresora es la adecuada pero se
encontraron deficiencias en la impresién ya que se notaba en exceso
el punteado de la cabeza de impresiéon, que s6lo cuenta con 12 X 12
agujas de golpe, por lo que es necesario cambiar a la impresora
Citizen 224 Tribute que ademis ofrece doszs tarjetas de selecciédn de
tipografia. Su cabeza de impresion tiene 24 X 24 agujas de golpe.
Esta impresora tiene exactamente las mismas dimensiones que la Delta
15.

En cuanto a acabados 1la franja logitudinal de diferentes

colores utilizada en el primer modelo resulté ser mas atractiva que

29



un cclor unifdrme por lo gue rezgresarsmos al primer concepto.

Los resultados obtenidos en la encuesta con las secretarias
fueron los siguientes: el 80 % de las secretarias opiné que la forma
ara agradable y que nunca habian visto una maguina similar.
llaméndoles la atencién la disposicidn de los drives vy la diferepcia
de colores. E1 20 % restante cuestiond la estética del producto

comparandola con sus maquina de escribir actuales.
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ANTEPROYECTO SEGUNDO
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PRESENTACION DEL PROYECTO
4.1.~ PROYECTO DEFINITIVO, DESCRIPCION, DIBUJOS Y FOTOGRAFIAS

Con las experiencias tomadas de los anteriores modelcs se
consideré que ya se tenian las suficientes adecuaciones para pensar
en el proyecto definitivo, el cual es una combinacién de las
caracteristicas de estos.

Loé elementos formales y constantes estéticas que se

conservaron en el proyecto definitivo son los siguientes:

- La franja transversal se complementa con una textufizacién
en forma de rejillas que también son ventilaciones, esto
marca un ritmo repetitivo en el aspecto visual de la
composicién del producto.

- El manejo de la volumetria generada por los componentes
electrénicos.

- La distribucién general que demostré ser la éptima en

cuanto al ahorro en el espacio interior.

33



El Unico cambic visible es la disposicién de los dos drives
que no obedece a ninguna constante estética éanejada en los modelos
anteriores, pero si se tuvo la posibilided de usar el recurso de
inclinar los drives desde el concepto vy generaciodn deAbocetos. como
una opcién estética diferente. De esta forma todo el frente se
inclina 10° ademas los drives no van desfasados entre si sino en un
mismo plano. La wutilizacién de los drives de 3 1/2" reduce las
dimensiones generales a 70 X 43 X 15 cms. las cuales son las
dimensiones minimas finales.

La capacidad de almacenaje no disminuye vya que dichos
drives representan un avance tecnoldgico al ahorrar =spacio y agregar
comodidad desde su uso y manejo, hasta su guardadc, pero sin
disminuir su capacidad de memoria. Un drive de 3 1/2" equivala a dos
drives de 5 1/4" es decir dobla su capacidad de almacenamiento.

El teclads =s el mismo que en el anteproy=ctce segundo;
siendo este comercial la carcasa de la maquimna se disefic basandonos
en el large del teclado.

Una caracteristica scbresaliente es la volumetria, la cual

abandona el concepto de desfasar volumenes, pero = adquiersn nusvos
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MAQUINA DE ESCRIBIR COMPUTARIZADA
PROYECTO DEFINITIVO

36




descubrimientos formales ¢amo  inclinaciones vy acabados  menos
texturizados y mas planos para buscar una apariencia mas sencilla y

limpia.
4.2.- MATERIALES

MOLDE: La denominacién del molde es RIM en tolling,
compuesto por dos partes unidas por bisagras y selladas con clamps
{(seguros). El material con el que se elabora es denominado: compuesto
herramental epoxi-aluminio TC9- 4351 en combinacién con un
endurecedor HD-3469. Sus caracteristicas mas sobresalientes son:

- Propiedades mecénicas para maquinados.

- Resistencia quimicas contra Acidos y solventes.

- Resistencia a elevadas temparaturas ( 150° C }.

- No abrasivo.

~ Bajo coeficiente de contraccién 0.0025 cm/cm.

- Estatvilidad dimensicnal.

- Endurece a temperatura ambiente y completa su curado en
el horno: 2 horas a 60° C, después 2 horas a 100° Cy paor

ultime 2 horas a 150° C.
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La  proporcién de mezclado por peso debe respetar una
relacidn:

TC9043S1 BIS / HD-346% = 100/6.

El tiempe de manejeo de mezcla es de 20 minutos v de
endurecido es de 40 minutos a 30° C con cada 500 gr.

Este molde constituye la cama o soporte para el molde
flexible de poliuretano, qu2 es el que propiamente hace el formado
del espumado. La denominacién del material del molde flexible es RU-
2013 que en combinacién con el endurecedor HC-110, es un sistema
de baja viscosidad, facil de manejar y de curado a temperatura
ambiente, ademds de elastico y resistente a la abrasién.

Todos los materiales y el agente desmoldante los produce la
empresa Hysol Indael de México, S.A. (HIMSA), la cual manufactura
moldes para la inveccién de espumados.

La vida del molde de poliuretano flexible esta calculada
para 800 vaciados para piezas berfectas; la vida del soporte de
epoxi-aluminio es practicamente indefinido. Este soporte puede

aceptar varios moldes flexibles segun se desgasten.
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La contraccicn de =stos materisles en vaciados grandes como en este
caso, es minima (17%) y nula en pequefos vaciados.

Para facilitar el desmoldeo se aplica una delgada capa del
agente desmoldante AC4-4368 previo al vaciado, utilizando una brocha

rigida o por aspersién.

PIEZA ESPUMADA: El material espumado que &se vacia es un
poliuretano que esta formado por dos compuestos: un poliocl y un
isocianato que dependen de diversos porcentajes que forma una
RELACION DE MEZCLA. En el caso de esta carcasa la proporcién es de 50
% de poliol v 50 % de isocianato, formando un material denominado
Durémero el cual tiene una contraccién del .8 al 1 %.

Como dentro de este material no se pueden hacer maquinados,
se recurre a ahogar insertos metédlicos roscados, los cuales se fijan
directamente al molde de epoxi-aluminio y se retiran después del
vaciado.

El espesor minimo que debe respetarse es de Smm para
asegurar una rigidez mas confiable, aunque la resistencia depende del
disefio estructural del modelo y del molde.

Aungue en la tecnologia del RIM industrial se pueden
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obtensr piezas y; con acabados texturizados vy ¢olores directamente de
la inyeccién, es necesario dar a las carcasas obtenidas, un color
posterior al vaciado, utilizande ©para ello pinturas especiales con
base de poliuretano ( Sayerlac ).

BASE Y PIEZAS METALICAS: Para los soportes metdlicos se
utiliza lamina negra calibre 18, con acabado tropicalizado y un

recubrimiento de pintura micropulverizada.
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4.3 Planos
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PRODUCCION

5.1.- PROCESOS DE FABRICACION SELECCIONADOS PARA PIEZAS

PRINCIPALES, EXPLICACION DE PORQUE SE SELECCIONO

Para la realizacién del proyecto, se tuvieron que tomar en
cuenta los procesos de fabricacién que presentaran las mayores
ventaljas.

Para la carcasa las primeras opciones fueron: la inyeccién
de termoplésticos (ABS), el termoformado y el termoformado
presurizado. Presentaban desventajas por costos de 1los moldes en el
caso de 1la inyeccién, procesos y materiales no nacionales en el caso
del termoformado presurizado ¢ falta de buena calidad en detalles y
en los acabados del termoformado.

Con el asesoramiento del Ing. Ulrich Shaerer director de la
tesis, nos enteramos de= un proceso que si bien noe es nuevo, si poco
conocido para el area de computacién ya que se aplica principalmente
a la industris automotriz. Nos referimes a los espumados rigidos

expandidos de poliuretano, que conocimos mas a fondo en BASF México.
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Encontramos una serie de ventajas ideal=zs para la realizacidn de la
carcasa. Estas ventajas ofrecen:
Acabados similares a la inyeccidn.
Alta resistencia.
Posibilidad de insertar piezas metdlicas.
Libertad de forma.
Procesos y materiales nacionales.
Simplicidad vy rapidez en la .nyeccion y desmoldeo.
Larga vida del molde.
Este proceso es conocido con el nombre de RIM ( Reactional
Injection Moulding ), significa moldeo por inveccién y reacciédn. Este
consiste en el formado de piezas dentro de moldes metAlicos «con una
cavidad, en donde se inyectan a alta presién dos substancias que
reaccionan y se expanden en determinado tiempo, c¢on una carga de
fibra de vidrio para dar rigidez. que, dependiendo de la RELACION DE
MEZCLA (RM), los materiales wutilizades vy el volumen a inyectar,
obtiene piezas de diferentes densidades. acabados y espesores., en
lapsos de tiempo muy cortos ( 30 segundos ).

Sin embargo para utilizar este proceso se necesitaria de

una alta infraestructura en maquinaria. moldes e instalaciones que
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solo se adecuaria para una alta produccién.

Este proyecte si justificaria esa inversién, la cual la
empresa PAE no dispone: por lc¢ gque la intervencidén del disenador
industrial, tiene una alta responsabilidad en la busqueda de los
procesos mas =conomicos sin sacrificar la calidad de los acabados.

En nuestra investigacién encontramos un proceso que se
adapté perfectamente a las posibilidades econémicas de PAE. Por
sugerencia del Ing. Miguel Angel Noguéz de BASF, se selecciond una
variante del RIM, que tiene basicamente los mismos principios pero
con una inversién mas baja; es semi-industrial, lo que representa una
ventaja para cuando el tope de produccién no rebasa las 5000
unidades. En este proceso, el material se vierte directamente en un
molde abierto, donde estaradn colocados los insertos metilicos
roscados previamente,

Ademas no es necesaria la utilizacién de moldes metalicos:
en este proyecto, se utiliza un molde con cama de resina epoéxica-
aluminio y molde flexible de poliuretano (ver inciso 4.2). La
fabricacién del molde flexible., se realiza a partir de un modelo
perfecto con acabados; tomando en cuenta un angulo de salida de 1°

y una contraccién lineal de 0.0025 cm/cm.
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‘Para este proceso es necesaria una maquina de baja presion
que vacia las dos substancias mediante una boquilla especial al
molde. Esta maquinaria esta disponible con magquiladores nacionales.

La explicacién de utilizar un molde flexible dentro de una
cama rigida, es porqus existe una norma que es general para todos los
espumados: " si se inyecta material flexible, el molde debe ser
rigido y si el material es rigido el molde debe ser flexible ". En
este caso, nos tenemos que apegar al segundo caso, esto es para
facilitar el desmoldeo.

De esta forma se obtiene la carcasa en un proceso similar
al vaciado de cerdmica. Aunque 1los tiempos de produccién son
notoriamente mas prolongados que la inyeccién o el RIM de alta
presioén ( 7 minutos vs 30 segundos ), el proceso seleccionado es la
forma mas viable para su realizacion.

Para 1los soportes de lamina no se utilizan troqueles
especialmente disefiados, porque todavia no se dispone de recursos
para la adquisicién y renta de 1la maquinaria necesaria, aungque s%

previene que esto serd solo en este primer lote de produccién.
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Planos de produceionm
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RUTA DE TRABAJO

llenado uniforme

nida del desmoldante

o imperfeccilones

NOMBRE D& LA PIEzA: S2FS288 posreron.— 1 MATERTAL —DUromero - -
k)
No. | CPIRACION HERRAMIENTA © DESCRIPCTON TLEMPO OBSERVAC IONES CROQUIS
: EQUIPO
1 Aplicaci?a de des | Pistnla neumdtica | Aplicar una delgada capd 30 seg. 5. Lvitar exceso y
| moldente a las dos uni forme acunulacidn f
; siezas del
; mclde flexible
‘ .
] Colocacidn de visd LLave espadola Colocar correctamente . i Verificar posi-
tagos pura inser- los vastagos 30 sey, ' ¢idn correcta 2
tos matilicos !
3 Inyaccibn de Maquina inyectora | Aplicar ol poliol y el | 35 seg. | Vaciar de wanera
quimicos de baja presién isocianato wezclandose rapida y en los 3
por redio de la boqui- oxtremos del
1la, con el molde molde
abierto
4 Nermetizado Grua, clamp. Cerrar el molde y sellay Hacer eata operad
locon los seguros de cidn antes de la ! 4
tensidn (clamp) 15 seg, | reaccién del
espunado
5 | Espumado Reaccidn y expansidén de| 7 mins. | Reiniciar la
los quimicos operacién 1 con e} 3
segundo wmolde
6 Desmolde de la Desarmador manual | Apertura del molde 1 min, Molde flexible
pleza propenso a defor 6
naciones
7 Inspeccionar Limpiar la pieza obte~ | 1 min, Localizar burbujus

?
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RUTA DE TRABAJO

NOMBRE DE LA PIEZA: Carcasa  POSICION 1 MATERIAL: Duromero
f I .
i No, | OPERACION HERRAMIENTA O DESCRIPCION ‘t 1ZMPO OBSERVAC 1UNLS | CROVUIS
UIPO H
8 Revaveado Lijadora de ciata, {Limpiar la pleza de
sierra cinta, oxcesos Ju waierial 1 min. t Control da 8
charrasca i ealidad
2 Pintura (acabados)| Pintura especial Pintura sayer-lac disue}

con base de poliure
tano

ella

ve 1a superficie de 1la
carcasa y de adhiere a

Control de
calidad
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RUTA DE TRABAJO

Soporte de la
LAMina negra calibre 18

NOMBRE DE LA PIEZA:SSTC2% _ posicroN —2 MATERIAL
No. | OP ERACION HERRAMIENTA © DESCRIPCION TILMPO OBSERVACIONES CROCUIS
; EQUIPO
1 :7Dimennionado de Plantille o escan-| Limitacione de la pieza| 1 min. Trazo diracto 10
i cada pieza tillén, rayador en la noja de ldmina i
a Yerilicacidn de Vernier Dimensiones exactas 30 seg. | Confirmar dimen-| 11
1las dimengionas sivnesd con plawo
de producciéa
3 Corte do ldmina tizalla limina pieza por pieza | 2 min, Verificdar parale
lisao 12
-4 Funzonado y tro~ | Ponchadora neumati+ Orificios necesgarios
quelado c¢a, punzdn redondo |para sujecidon de elemon~
3 min, Todos los barreng
3/16 " tos electrénicoa y carcasa a8 3/16 " 13
5 Troquelado longi~| Dobladora de corti+ Dobléz para estructurar| 20 seg. Verificar dimen-
tudinal Ba, dado en "V longitudinalmente siones con plano 14
de produccida
8 Dobléz frontal Dobladora manual Dobléz para asentzr la | 20 seg. | Angulq de dobléz
parte frontal de la gogiin plano de
carcasa produccion 15
7 Inapeccibén y verit escantillén Localizar loe barrencs Control do calidag
ficacién de coord¢- en el lugar correcto 1 min. 16
nadas
8 Colocacién de los| Punteddora Puntear cada soporte de Posicién de sopofp-
soportes internos drives, fuentesde poder| 2 min. tes segin planti- 17
¥y tapas y tapas seglin plano 1las de colocacibh
9 Acabados Asperaidn Sulfatizado, zincado,
tropicalizado y pintura Control de 18
micropulverizada sucesi- calidad
vamente
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NOMBRE DE LA PIEZA lcs drives POSICION __ 3

Soporte do

RUTA DE TRABAJO

MATERIAL Limina nezra calibre 18

HERRANILENTA O

I

No. | OFERACION EQUIPO DESCRIPCION TIEMPO CBSERYACTONES CROQUTIR
|
1 Dimensiousr tiras| Cizalla, tope Obtensicn d= las piezas | 2 min, ;simmionar largg 19
del ancho 2= lan, gin troquel Icon el tope T
| -
2 Punzonado y corte | Pouchadora neumatichCorte de esquinas y pun| 3 min, | limenaionar 8051'111 20
cizaila, piatilla zonado de orificios par1 plano de produ-
do centros, Punzon | fijacidén de drives ccida | !
de 3/16 :
3 Doblado de las Dobladora de corti- Piezas simbtricas que 1 min, Colocar doblaa
patas oa manual soportan al drive hacia adentro a1
4 Punteado Punteadora Soldado al soporte 1 nin, Puntear dobléz
genaral hacia adentro 22
5 Acabados Aspersidn ¢ inmer- | Sulfatizado, zincado, Control de
sibn tropicalizado y pintura calidad 23

micropulverizada
sucesivamente

66



a7



RUTA DE TRABAJO

Tapas
FOMBRE DE LA PIEZA+RYOTR108 oosrcroN 2 o jateRysl -1ARina acgra calibre 18
OPERACION ggmrwm 0 DESCRIPCION TIEMPU | OBSERVACIONES | Chou

Dimensionudo tirag Cizalla, tope Obtencidn de 1a pieza 2 min. Nizensionar largqg
del ancho de las sin troquel con el tope 24
pidza
Curte y punzonado | Cizalla, poachadoral Corte de esquinas 3 min. Angulos y dimen- 24
neunitica punzén d siones segio -
3/4% redondo planos de produc.)
Doblado de las Dobladora Manual Piezas aimétricas a los
patan costados de la carcasa | 1 min. Pioza derocha co
barreno pars la | 25
salida de la peri1
1la. Dobleces
hacia adentro
Acabados Aspersion e inmer- | Sulfatizade, sincado, Pintura aicropul- 28
sién tropicalizado y pintura verizada del co-| “
micropulverizada lor de la carca-
as
Fijacion al sepor- Desatornillador, Piezas atornilladas pa-| 2 min. Control de
te general pijas do 3/16 " ra fijacidén de la carca- calidad 27







5.2.- COSTOS

Costos do materiales para la carcasa
- Durémero ( Elastodur 148 ) 3 10,000.- Pesos X Kg. + I.V.A,
Presentacidén: Tambo de 200 Kg.
Produccién minima con mauileros: 40U Kg. ( Dos Tambos ),

Costo del molde Tooling epoxi-aluminio: $ 6,500,000.~- Pesos + I.V.A,

- Primer lote de produccidn: 600 piezas.

- Peso de cada carcasa. 2 Kg.

Necesarios 6 tambos para producir 600 piezas a $ 23000.- pesos cada carcaza

( Precio neto)
- Mas § 12864,- Pesos amortizacidén del molde
TOTAL § 35864.- Pesos por carcasa.

Costo de componentes electrinicos

- Fuente de poder,- 150 WATT] $ 100 USD.
= Drives J¥" .- 20 MB s 159
= Mother Board $ 470 »
-~ Impresora Citizen 224 $ 4950 ¢

« Teclado,~ 102 teclas 12 funciones, AT § 95 "

Costo del dollar al 12 de julio de 1988 = 3 2330.- Pesos M/N,
TOTAL $ 1314 USD.
Total en pesos $ 3,061, 620,~
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Costo Limina calibre 18 ( Soportes)
= Costo total de soportes 3 38000,~ Pesoa M/N

Suma total:

CARCASA:

C OMPONiNTEs ELECTRONICOS ¢
SOPORTLS DE LAMINA:

TOTAL

Equivalentes a 3 1345.- USD el 12 de julio de 1988,

8 35'864c"
‘ 3'06106200'
8 -38,000, -

§ 3,135484.~
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CONCLUSIONES

6.1.~ POSIBILIDAD DE SATISFACCION DE LA DEMANDA CON ESTE PROYECTO

Dados los objetiveos de este proyecto, es decir, hacer de
una estacléon de coémputo un gabinete integral, la satisfaccién de la
necesidad y su aceptacién comercial en los mercados que nos hemos
propuesto, dependen directamente d= una amplia promocioén que estara
apoyada por demostraciones del funcionamiento de la maquina, por
medio de los modelos existentes.

Los requerimientos técnicos han sido superados y
actualmente los tres modelos estdn funcionando; aungue son los dos
ultimos los que son utilizados por especialistas y por usuarios que
jamas habian wutilizado una computadora, confirmando asi su facil
manejo y eficiencia.

El gabinete integral es un nuevo concepto, tanto como la
necesidad que debe satisfacer; asi, confiamos en la aceptacién de los
tres modelos realizados, para saber si nuestros objetivos planteados

son los adecuados.
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Las conclusiones més importantes a las que finalmente

llegamos fuercn las siguientes:

6.2.- PRODUCCION

El sistema utilizado para la fabricacién de la carcasa. fue

probado en un proyecto andlogo, obteniendo excelentes resultados. El
proyecto es un ensayo para la produccién y para conocer los tiempos
de operaciones, el equipo necesario, los costos, los acabados, la
disposicién de maquiladores dentro del D,F., vy principalmente para
adecuar la planeacién y actitud de una empresa ante la fabricacion de
un producto innovador.

Este proyecto es una Unidad Central de Procesamiento (CPU),
basado en la Gltima concepcién de 1la IBM, denominado " SISTEMA
PERSONAL DOS ", que es un cambio formal y dimensional en el disefio
establecido por la computadora perscnal IBM de 1981 y que perquréba
hasta 1987 sin cambios.

En este proyecto se realizaron tres modeios, de los cualeé
se obtuvieron los moldes para poder realizar las pruebas de iny=ccién

ejecutadas en el laboratoric de poliuretanc de BASF México. En estas
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primeras pruebas, se demostré que el proceso de fabricacisn
seleccionado para la carcasa de la magquina de escribir, es el
adecuado; porque no r=presenta la complejidad que se tendria con una
inyéccibn de un termoplastico, ni carga un gasto exagerade en la
compra del equipo necesario, obteniendo ademés una excelente calidad
en los acabados.

También en el disefio del CPU, se enéayaron algunos
elementos que se utilizan en la maguina de escribir computarizada
como: texturas, 4&ngulos de salida, perforaciones. espasores vy
estructuracion; ademds de los necesarios insertos metalicos.

Esta pieza espumada es solamente el frente del CPU, en
donde se localizan el interruptor de encendido. la entrada de los
drives, el espacio para la marca comercial y ranuras de ventilacioén.

Para el soporte metalico de la maquina de escribir no se
utilizan troqueles, ya que las piezas solo requieren de dimensionado,
doblado, punzonado Vv punteado d? sus diferentes desarrolles. Esto es
para iniciar una produccién de 600 unidades mensuales; postericrmente
se utilizaran troqueles para su alta produccién ( 2000 unidades
mensuales en adelante ).

Cabe sefialar que los modelos funcionales se realizaron con
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lamina de =stirenc y gqua =stse material demostrd ser ideal para

modelos de presentacién, asi come modelos de producciédn,

6.3.- FUNCION

La maquina de escribir computarizada se encuentra a un
nivel de tres modelos funcionales: estos tienen las conaccicnes
necesarias para que realice todas sus operaciones. Asi mismo el
procesador de textos es un paquete que puede utilizarse con otros
tipos de programas compatibles con una computadora personal I[BM XT
como: sistemas contables, dibujo y disefio, nominas, archivos, etc.

La opiniép mas.  acertada sobre el funcionamiento de la
maguina la han dado ingenieros, especialistas en computacién y
promotores de ventas, quienes han opinado que su funcionamienta es
tan eficiente como cualquier computador, pero con la ventaja de

disponer de impresora en un mismo gabinete.

6.4.- ERGONOMIA

Los factores ergondmicos que se tomaron en cuenta en el
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proyectc, son los mismos que tendrian que considerarse para una
maquina de escribir convencional. El manejo de un teclado comercial
resuelve gran parte de lo relacionadc con las manos, ya que tiene
resuelto el estudio de teclas. disposicién de simbolos, tamafo,
color, inclinacién y curvatura. Ademds como ya se indicé. es
independiente del resto de 1la maquina, para poder cambiar su
inclinacién o posicioOn.

En relacién al resto de la maquina con el usuario, si fue
necesario estudiar la altura maxima, las dimensiones totales, 1la
posicién de la impresora y la de los drives.

La altura minima estad determinada por la altura interna de
los slots o tarjetas de expansién, necesitando 7 mm como tolerancia
entre la tarjetayla carcasa, despues el espesor genera una altura
minima de 15.5 cm. Arriba de esa altura va colocado el monitor que
quedard de frente al usuario a 31 c¢m, al nivel de sus ojos. Las
dimensiones definitivas son las adecuadas para poder colocar la
maquina en cualquier escritorio secretarial o ejecutivo; considerando
sus caracteristicas, no es un aparato que tenga que cambiar de lugar
constantemente, ya que su peso es muy elevado (15 kg.).

La posicién de la impresora es a la derecha por tener de
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ese lado la unica perilla d= arrastre de papel; va inclinada para
reducir la altura frontal v dar mejor visibilidad al papel escrito.

Los drives estan colocados a la 1izquierda del conjunto no
golo como medida ergonémica, sinc como una consecuencia de la funcién
de la perilla de 1la impresora. aunque también s=2 considera que la
operacién de introducir o sacar los diskettes, no tiene la frecuencia
como para otorgarles =21 lugar mas directo a lé ‘mano derecha,
considerando al wusuario independientemente como diestro o zurdo.
Ademds esa distincién no causa un decremento en su eficiencia.

La puerta posterior sirve para darle un orden a todos los
cables que entran y salen. Es manejada comocausa ergonémica, ya que
soluciona en parte todos los riesgcs que se pudiera tener por un

descuido o por jalar los cables.

6.5.~ ESTETICA

El objetivo principal de este proyecto tanto profesional
como academicamente, es el desarrollo formal contemporaneo en cada
uno de los modelos funcionales, tratando de obtener un producto lo

mas innovador posible.
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La teoria estética manejada esta basada en principios
formales prehispanicos, pero sin tomar en cuenta relaciones
matematicas ni sistemas de composicién. Esta teoria toma los
siguientes conceptos:

DUALIDAD.- Que es un valor adecuado desde el concepto mismo

de 1las dos funciones conjuntadas en la maquina y gue
¢ formalmente se manifiesta.

VOLUMETRIA .- Manejo de volumenes perfectamente definidos y

organizados en una unidad arménica.

RITMO REPETITIVO.- Que se da en el tratamiento del teclado

y se acentua en las ventilaciones.

TEXTURIZACION.~ Que se aplica como un valor de unificacion

en los diferentes volumenes.

Los anteriores wvalores plasticos se acentuaron al disponer
los drives en forma de volumen independiente perc integrado, ademas
otras consideraciones importantes fueron: el manejo de colores y
planos inclinados que al conjuntarse con todo lo anterior dieron una
disposicién simple, arménica y equilibrada sobre todo porgue esta
composicién es asimetrica: aunque 1la zona de drives ocupa una area

importante. no domina.
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El lenguaje estético fue adoptado por el equipo de trabajo
desde el inicio del proyecto y fundamental para que tuviera una
continuidad en todo su desarrollo asi como en su realizacién.

Todo esto se hize con la finalidad de darle ai proyectc una
identidad nacional, ya que la falta de disefios que tomen en cuenta
esta ayuda, hace que el =stilo mexicano contemporaneo se manifieste
en otras formas de expresién como la pintura o la escultura que si
manejan esta herramienta, que ademds de util, por aportar vy
redescubrir novedosos elementos pléasticos, conserva el legado

cultural aportado por nuestras raices étnicas.

6.6.~ PERSONALES

La experiencia adquirida en este proyecto durante todo su
desarrollo, nos ayudd a valorar nuestro trabajo, ya que conjuntar
tres cardcteres diferentes de disefiadores y enfocarlos a un fin
comun, no es cosa sencilla.

Por otro lado, el entendimiento c¢on otros profesionales de
diferentes areas, nos ayudé a dar a conocer la actividad del

disefiador industrial asi como su utilidad dentro de 1la iniciativa



privada. Las empresas con las que tuvimos contacto directo, se dieron
cuenta de nuestros alcances y posibilidades, y también de 1la
potencialidad de nuestra actividad, ya que algunos, la habian
despreciado y otros no tenian nocién de que existiera.

Nos dimos cuenta de la importancia del trabajo en equipo que si
bien, no es facil, si es muy provechoso, tanto para la empresa como
para uno mismo. Las empresas con quienes tuvimos contacto fueron:

INDUSTRIAS TORT.- Dedicada al manejo y procesamniento de
lamina.

BASF. ~ Distribucién y experimentacién de materiales
plasticos para espumados.

HYSOL INDAEL DE MEXICO.-Distribucién y experimentacién de
materiales rigides vy elasticos para la
fabricacién de moldes.

GRUPO HITECH.- Distribucion y manufactura de computadoras
y equipos periféricos.

SAYER LAC.- Dedicada a la venta de pinturas
para poliugetano.

ESPUMAS NACIONALES.-Dedicada a la maquila de espumados.
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GLOSARIO

ABS. - Resina termoplastica, no toéxica e incolora, adecuada
para extruidos, moldeados por inyeccién, soplado vy
prensado.

AGENTE DESMOLDANTE AC4-4368.- Agente liquido que se utiliza para
deslizar facilmente, la pieza espumada fuera del molde.

BASF . ~ Empresa trasnacional alemana dedicada a la investigacién
y desarrollo de materiales vy equipo para la industria
textil, plasticos, y en general.

BOQUILLA.- Dispositivo mediante el cual se unen los materiales
para espumados saliendo ya mezclados al inyectarse.

CABEZA DE IMPRESION.- Eleménto de la impresora que por medio de
impulsos electréonicos, acciona un determinado grupo de
agujas, las cuales golpean 1la cinta de impresién para
estampar los caractéres correspondientes.

CLAMP ( Abrazadera ).~ Seguro con el cual se sujetan y sellan las
dos mitades del molde de RIM.

COEFICIENTE DE CONTRACCION.- Porcentaje de encogimiento, el cual

tiene una tolerancia entre las dimensiones de una pieza
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recien salida del molde hasta su enfriado y curado final.

CPS. ~ Numero de caractéres impresos por la maquina de escribir
computarizada en un segundo.

CPU. ~ Unidad central de procesamiento de datos de entrada,
almacén de programa, almacén de salida y almacén de
trabajo de una computadora.

DISKETTE.- Dispositivo electromagnético intercambiable en el cual
se trabaja para archivar datos, programas, sistenmas
operativos, etc.

DRIVE.- Elemento de acceso a una computadora en el cual se
insertan los diskettes sobre los que realiza lecturas.

DUALIDAD.- Carécter doble dirigido a la estética del producto.
(madquina de escribir y computadora personal ).

DUROMERO .- Material que se forma de la mezcla de un poliol y
un isocianato en una relacién de mezcla de 50/50. Este
material es el mas adecuado para gabinetes de cowputa-
dora en el proceso de eszpumados rigidos expandibles.

EASY~-WORD.~ Paquete de software. Soporte inteligente recomendado
para su uso especifico en la maquina de 'escribir

computarizada.
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ENDURECEDOR HD-3469.- Solucion que facilita y acelera el proceso
de curado del soporte de epoxi-aluminio.

ENDURECEDOR HC~-110.~ Solucién que facilita y acelera el proceso
de curado del molde flexible de poliuretano.

ESPUMADOS RIGIDOS EXPANDIBLES DE POLIURETANO. - Grupo de
aproximadamente 100 materiales que en varias combina-
ciones, forman espumados de diferentes densidades.

FUENTE DE PODER.-~ Subsistema electrico mediante el cual se
suministra el voltaje regulado, apropiado a los
circuitos que integran el equipo.

GELADO.- Estado del poliuretano en el cual adquiere sus
caracteristicas elasticas y lubricantes.

HARD WARE.-Conjunto de elementos fisicos de los cuales se compone
un sistema.

ISOCIANATO.-Compuesto quimico que al mezclarse con el poliol

forman un espumadoc.

RIM. - Proceso que se utiliza en los espumados para su
manufactura.
SLOTS. - Tarjetas de expansién, las cuales amplian la

capacidad de procesos y de memoria de la uni-



dad central de procesamiento.

SOFT WARE.-Conjunto de instrucciones légicas de la computadora.
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