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PROLOGO 
México atravteza por una de las más severas crisis de su 

Wstoria, si bien la crisis no es privativa de nuestro país, si tenemos . 
que reconocer que no ha habido un aprovechamiento racion.al de los· 
recursos tanto naturales como econólcos, aunándole además 
problemas políticos no resueltos en algunos casos y no abordados en. 
otros que han redundado én una disminución de ingresos per cápitá 
y una considerable baja del poder adquisitivo de los trabajador~s~J0s 
que han tenido que disminuir sus gastos . de satlsfactores. ,bás.lcos · 
como el vestir etc. pero sobre todo nuestro pueblo carece•de lo más 
indispensable que es el alimento. ' 

Buscando ayudar en la medida de lo posible· s( no 
solucionar. por lo menos mitigar alguno de los problemas y't~nlendó. ·' 
en mente lo fundamental que es para el desarrollo de. un pueblo 18.. · 
alimentación, decidí aplicarine al estudio de la coriservaCtó~ de 
alimentos perecederos de importante contenido ptofeíritco p¿r: 
medio del ahumado; por ejemplo: 

carnes 
pescados 
martscos 
embutidos 

•La Universidad Nacional .Autónoma de MéXicCI; ateritá a.. 
las demandas ele. nuestro. país, ha )ncluído en)~. 



Tecnología de Alimentos de la Facultad de Química, prácticas de 
ahumado de ciertos productos que provean de experiencia a 
nuestros estudiantes y tecnología a la industria, pero nuestra 
institución acusa una importante carencia de recursos económicos 
para proveer de equipo y . complementos de infraestruCtura 
necesarios que ·solo se consiguen en el extranjero a precios muy 
elevados. para que los estudiantes realicen con eficacia, seguridad y 

confianza sus experimentos. importantes para su formactóli 
profesional y por otro lado necesarios para la ii1vestlgación. . .... 

El elevado costo de los productos ahumados se debe a 
dos factores: 

a) como veremos en el tránsc~rso de éste tra~ajo, lo.~ : 
tiempos del proceso de ahumado en los complejos indústrlales vana 

. de entre 3 y 4 días dentro de las cámaras de ahumado'. (Esto se detie : . 
a su gran támaño). 

b) simultaneamente a · 10 anterior.·. la aceptación de. 
dichos productos por su sabor ha aurnentádo .conslderabl~rnerite •. 
··(esto lo podemos comprobár con •. la. ~ol~.·obsel'Vá~1ó11··.·.d~.1Ó~ · 
anaqueles y lUgares esp~cífiC()S. de eJdbicign}e >ef;tos p,rO<)uc~s, e,n · 
los supermercados y. colllercios) _crearid~ uná demartda s~p~~C>{ a. la .. 
oferta. dando como resultado que quler(po§ee •e-siás tiistafaciones 
inárque el precio a su antojo~ . 



El equipo que actualmente se utiliza para el ahumado .de 
alimentos en la Facultad de Qulmlca de la Universidad Nacional 
Autónoma de México es de f~brtcactón casera; és de'ctr, su 

' manufactura fué totalmente artesanal pasando por alto elementos de 
diseño Importantes como la función, producctÓn ergonomía y;· 
estética. 

Por lo anteriormente . expuesto podemos conclllfr q~e se 
requiere de un producto, que con lo!) avanc,es tecnológicos Ae .. 
nuestra época, provea tanto,' al estudiante' como lll tl1vé8u~d'or y >. 
po~tblemente a los ·,hogares •. de .. un equipo. deé·dtmepsfones 
adecuadas, con mínimo mantenimiento, slste~as predsos· de 
funcionamiento y costo accesible.. ' .• · .. ·,. ' '' ·.· .. · i ' ····· 

El ahumador de. alimentos que propÓ~go/ es Una 
respuesta a las situaciones planteadas, ya, que además de llenaiJos 
requtsitós . téc~icos y· contemplar los problemas .s~~Í~es~\sus: ·· 
dimensiones son las adecuadtis timto para ti'ánspoítación:colli~ para ,. 
su colocación en espacios re<lucid~!I; . · · . . . · ., · · . · · · · · · 



1.- INTRODUCCION 

.Desde los tiempos más antiguos, el hombre ha tenido la 
necesidad por su propia naturaleza ··de alimentarse, cazando y 
recolectando alimentos y posteriormente cultivándolos para 
satisfacer sus necesidades. En un principio, consuÍnía lo que c8zaba . . . - . ; . - . 
y recolectaba por mera necesidad y únicamente obtenía lo necesario 
para cada día. Posteriormente cultivaba y producía sus propios 
altmenfos almacenando lo dm:adero cqmo son los grarios·ek.yqUizá 
·desechando lo perecedero. 

Tuvo que pasar mucho tiempo para que et llombre 
aprendiera a conservar sus alimentos y slll duda el método más 
antiguo que se conoce es el salado. Más adelante 1ltll1Zó ~l ahu0tado 
que -quizá lo conoció por accld~nte- combináÍldoio con el . satádo, 
resultó mas efectivo que el primero, aderitás de lograr un sabor más 

- . . .· : . 
agradable. 

Han pasado muchos años desde que .el· hombre aprendió 
a conservar alimentos perecederos por. niedt{i del. 'ahuüfado: -::sObre 
todo cameEP pero ésto lo hací~ por ·necesidad, Ya q\le rio: coit~a= 
alguna otra forma de conservar ést~ por .i>~oclos'.er01ongad~ ... , . 



Tiempo después, el hombre se percató de que el 
ahumado, en combinación con el salado, retardaba un poco más el 
desarrollo de la rancillez, pudiendo conservar sus alimentos un poco 
más de tiempo que si estos métodos los llevara a la práctica por 
separado; además, de esta manera lograba un mejor sabor del 
producto tratado. 

Desde entonces, el hombre ha venido practicando el 
método del ahumado y ha sometido éste no solo a carnes, sino que 
lo ha experimentado con varios tipos de alimentos lograrido los 
mismos resultados. 

Actualmente, la práctica de someter los alimentos ~l 
ahumado ya no es una necesidad-como medio de conservación. ya 
que existen otros métodos de conservación de alimentos más ·· 
eficaces que éste. gracias a la tecnología- sino que ahora. el saoor es 
el que marca .Ja pauta gracias a fas prácticas hechas por .los 
estudiantes e investigadores de tecnología de álimentos. de 

. diferentes institutos y universidades. Esto ocurre únicamente en 
lugares en donde existe la lnfraestruct,ura necesaria pa'ra utlllzar 
equipo o aparatos para la conseni'aclón d.e aiünentos'. .. 



Los productos ahumados pueden encontrarse en 
diferentes establecimientos y tiendas de autoservicio a precios poco 
accesibles para la mayoría de la población, ya que son solo.· unas 
cuantas empacadoras de productos cárnicos las que se dedican a 
distribuir estos productos. en el mercado, haciendo que los precios 
de los mismos sean elevados. . . 

Por todo esto, lo que se intenta hacer con este trabajo, 
es un producto que nos sirva para ahumar alimentos, aumentando la · · 
conservación ·de los mismos . y obteniendo un sabor . más agradable . 
del producto ya procesado. 

El ahumado se podría definir como la técnica empl~ad~ 
hoy en día para dar un sabor dlfererite a los productos c8rntcos. má~ 
que como método de conservación. 

Por· lo · tanto, considero que en este proyectó es 
necesaria la colaboradón · del DiseÍ1ador .· Industrta:I . corno creador de: 
formas, de diseñar y componer mecanismos CUY()S, .. · re~ul~dos, •· ne>.s 
proporcionen· un mejor servicio del.produc:to; ._ademál!l _de_tnierVenfr>. 
en la relación del holllbre con el objeto, así comoi l~ iter11ttvida~ 
en_Josprocluctosdts_eilado.s;_. es.· decir,· queetprodu~o !lts_ea\ild~ 'sc=a· ' 
factible de fabricarse en nuestro país utilizando' la> tecnofogia 

' . . . . ·. . • •, '. ,.· .. "· : ·', -·' . ,•. ,r; 



existente de acuerdo al proceso utilizado en las diferentes partes del 
diseño. Además, es importante recalcar que el Diseño· Industrial es 
una profesión que en muchas ocasiones, por fuerza; tiene que 
colaborar· con especialistas. o prófesionales en .otros campos Parª a5í 
poder obtener mejores resulta.dos en los proyectos que éste realiza~ . 



2.-ANTECEDENTES 

Al igual que la carne preservada con sal, la práctica de 
someterla al ahumado se remonta a tiempos prehistóricos. 

/ 

Las prácticas . modernas de ahumado difieren de las 
antiguas principalmente en que se practicaba un desecado 
considerable mientras ei proceso del ahumado se. lograba. La 
desecación contribuyó a mantener sus cualidades. y la élcc.ión 
bactericida de los productos del humo de madera Inhiben el 
desarrollo de microorganismos de Ja putrefacción, y el efect~ 
antioxidante de algunos de estos poductos retarda el desarrollo de la 
rancillez. El ahumado imparte uri sabor peculiar al prodúcto por el .. 
que el consumidor ha desarrollado una preferencia deci~Íva. 

Los métodos de ahumado que se llevan . a cabo ' en : 
condiciones controladas de temperatura, logran 'et sabór óptlnlo.del: · 
ahumado e~ el producto con un mínimo de '~eseca(!i~fr d~ este, .• ' 
ganando al mismo tiempo el. efecto bactericida y antloxldahte deÍ~s .· 
productos del humo' de' madera que se depo~itaJl en lo~ alinle,n~()f!'. ..•••.... ' 
Actualmente . en ·nuestro país;· ·los . únkos ahumad ores . efecttytis 
existentes se encuentran en ·las· gr~des ".rilpacad(l,r:aS, ~e ·~8r~e~, ··.· , 
Existen ademas' de, éstos, ün núm~ro muy :r:eclüei:ct<> de ilbitJriá4oi~f!' ,, 
portáUles no efectivos, ya que carecen, de ele~eritós bás!Cós p!'fa. su< : .. -.,, ... 



funcionamiento como son: controladores de .temperatura, .•· 
circuladores de aire, además de no ofrecer ninguna seguridad al 
usuario, ya que estos son de fabricación casera. 

Existen varios. métodos de ·ahumado. que son:· ahumado 
frío, ahumado en caliente y ahumadó electrnstátlco 
adelante explicaremos. 



3.- JUSTIFICACION 
DEL PRODUCTO Y SU 

FUNCION 

En Tecnología de Alimentos de la Facultad de Química 
de la Universidad Nacional Autónoma de México, éste producto es 
requerido debido a las prácticas realizadas por los estudiantes. 
Consecuentemente se han visto en la necesidad de improvisar 
depósitos metálicos y r_esistencias eléctricas, sin siquiera hacer un 
riguroso análisis del producto teniendo como consecuencia un mal 
funcionamiento y una pésima seguridad para el usuario. Debido a 
ésto, los "ahumadores" que se tienen en dicha Facultad son 
utilizados esporádicamente y de muy mala gana, ya que elusuariono 
tiene control de ninguna naturaleza. Por lo tanto, enfocaremos. 
nuestro objetivo a resolver el problema actual de los e~tudiantes de , 

··la carrera de Tecnología de Alimentos y así ayudar al 
desenvolvimiento de los mismos para su formación profesionaÍ. 

La función principal de este prodúcto es Ja ,conserVaclón · 
de alimentos por medio de humo producido por aserrín, ademas de .· . 
obtener productos con caraeteiistlcas. sensoriales. pr~plas dei humo. '·. 

· Este producto está·. enfocado. principaimci11te a nivel didáctico ~ya : 
que la necesidad surgió de la mencionada universl~ad-: y tomare~os. 
en cuenta para: la realizacion de este proyecto; ei corr:e~Jo 
ri:incionamiel'ltb. que sea de. r~brtcación ind\Jst.ra1 •. ql1e cumpla coll .. 

. . . /Pag.:i2 . 



los aspectos ergonómicos necesarios, que su apariencia sea lo más 
agradable posible, y además de que el costo sea el menor. 

Dicho objeto es requerido principalmente por 
estudiantes pero además, por los habitantes de las costas del país as! 
como en lugares apartados de la civilización, ya que carecen de. los 
medios para la conservación de alimentos. De esta manera se trata 
de evitar el desperdicio desmesurado de alimentos, además de 
Intoxicaciones por el consumo de éstos, cuando se encuentran en . 
vias de descomposición. 

El ahumador puede ser usado además de lo mencfonád~. 
anteriormente, en el hogar. debido al exelente sabor adquirido por 
dicho proceso. 

Actualmente en nuestro. país, no· existe fabricante.· algun~. · · ··· 
de este producto a. nivel industrial, teniendo como consecuencia la . 

. iIDportación de· 1os mismos •. principalmente .de•. Ingblterrn. 



4.- INVESTIGACION DE 
. MERCADO 
4.1- UNN&iiliAiJES 

ENELD.F. 
En nuestro país, existen Centros de Investigación, y 

diferentes Universidades en donde se imparte la carrera de . 
Tecnología de. Alimentos. 

En el Distrito Federal. mencionaremos las diferentes 
escuelas en donde encontramos esta carrera: 
U.N.A.M.- Facultad de Quimica; E.N.E.P. Cuautltlári; E.r(E.P .. 

. 7.11ragom. . 
I.P.N.- Ciencias Biológicas Ung. Bioquimico) . 2 escuelas~ 
U.A.M.- Iztapalapa; Azcapotzalco. 
UNIVERSIDAD LA SALLE. 

UNIVERSIDAD .IBEROAMERICANA. 

UNIVERSIDAD .S~ON BOLIVAR. 

UNIVERSIDAD MOTOLINIA. 

Además en los cehtre>s CONALEP, exisie 'esta c~e~~ ~;·• > 

nivel técnico~ En. el D.F"' localizamos 29 planteles que. cUentan.cÓn/ ·· ··.'. 
dicha carréra~ 



De todas éstas Universidades y Centros de Investigación, 
encontramos la misma deficiencia en el equipa que utilizan para las 
prácticas de ahumado (para las que cuentan con éste), pero en la 
mayoría no se cuenta con ningún aparato. 



4.2- UNIVERSIDADES 
EN.EL INTERIOR DE LA 

REPUBLICA 

En el interior de la República se encuentran 
siguientes Universidades y Centros de Investigación. 
Aguascallentes: UNIVERSIDAD DE AGUASCALIE.NTES. 
Edo. de México: TECNOLOGICO DE MONTERREY. 
Puebla: UNIVERSIDAD AUTONOMA DE PUEBLA 

UNIVERSIDAD DE LAS AMERICAS. 
Guanajuato: UNIVERSIDAD AUTONOMA DE GUANAJUATÓ: 

, ·. - . .· .... , . ,· 

C:IMBESTAL (Celaya). 
CI.MBESTAL '(Irapuato) 

B.C. Norte: UNIVERSIDÁD DE ENSENADA. 
UNIVERsIDAD AUroN()MA DE B.C. 
UNIVERSIDAD.DE TIJUANA. 
cE'fMAR.{ce11tro Tecnológleo del .rviair s.E.P. · · 

sonora: UNIVERSIDAD DIUiERMOSÍLW~ · .. ··. ' .·. .·. ' .. ·· .· 
. ··TECNOLOGJC()DEMON'ÍERREY··cullidad.Gúay.ú~~): . 

. UNIVERSIDAD DE SONORA.. . . . ' 
Chili1lah~~: UNWERSIDÁD:ni cinHUAHuA.. 
~1Ila1<>~?uNiVER51I>AD .DE Los MocHis: · · 



Nuevo León: TECNOLOGICO DE MONTERREY. 
UNIVERSIDAD DE NUEVO LEON. 

Nayartt: TECNOLOGIGO DE TEPIC. 
Jalisco: UNIVERSIDAD DE GUADAI.AJARA. 

UNIVERSIDAD AUTONOMA DE GUADAIAJARA. 
5 CENTROS DE INVESTIGACION. 

Colima: INSTITUTO DE COLIMA. 
Michoacán: UNIVERSIDAD DE MICHOACAN. 

UNIVERSIDAD DE SAN NICOLAS DE HIDALGO. 
Guerrero: TECNOLOGICO DE GUERRERO (Carrera Técnica), 
Morelos: 3 CENTROS DE INVESTIGACION. 

Tabasco: UNIVERSIDAD DE TABASCO. 
Campeche: UNIVERSIDAD DE CAMPECHE. 
Yucatán: UNIVERSIDAD DE YUCATAN. 

CIMBESTAL (Merida). 
Veracruz: ITMAR. (Carrera Técnica). 

UNIVERSIDAD DE VERACRUZ. 
Zacatecas: UNIVERSIDAD DE zACATECAS~ • 
S.L.P.: UNIVERSIDAD DE S.L.P; 
Hidalgo: UNIVERSIDAD DE PACHUqA. 

De · éstas Universidades y Centros d~, lnvesti~~CIÓn 
Ignoramos en su mayoría si cuentan o no con equipos,ade'cüa'dos, 
·para la realización de prácticas d¿ laboratorto; Jo qoe::si pod~in~s ···· 



afirmar, es que en los lugares localizados en la costa utilizan tambos 
de 200 lts. acondicionados o improvisados para simular y preparar 
alimentos ahumados (con sus inconvenientes). 



5.- INVESTIGACION 
5.1-AHUMADO 

En el ahumado se desarrolla una acción térmica 
(desecación y calentado) y otra de ahumado propiamente dicho. El 
resultado es un efecto mejorador del sabor y de la capacidad d.e 
conservación. El ahumado se suele utilizar como tratamiento 
complementarlo de la salazón, curado o desecación. sobre todo en 
piezas de carne, embutidos y mariscos. 

En el ahumado se sustrae agua .al producto (10~40%), se 
reseca la porción superficial, se estabiliza el color de la carne y se 
produce el olor típico del ahumado. La sustracción de agua y fos 
componentes del humo ejercen una acción conservadora• sobre lQ8 .·• 
productos ahumados, ya que las sustancias· bactericidas· ciei iii.nno 
penetran en la carne. 

' - . . . . . 

La acción del humo obedece. a su cont~ni<lo en et~ol~~> 
llletanolco, metanol,. metanal.. propanona (~~et01l~);'::'reJ1~Je~. · riíittl~ ) . ;; 
fenoles y formaldehído. • 
•VIII~ pag;ll 7 



El humo se genera en la combustión de aserrín de 
distintos árboles de hoja caduca. Están especialmente .indicadas las· 
virutas de aliso, roble y olmelllla así como las de enebro. La made.ra 
de coníferas (ciprés, pino, sabina, etc.) vale poco para el ahumado, 
ya que puede influir desfavorablemente sobre el sabor y· olor. del . 
producto tratado.• 

En algunos países desarrollados, existe otra formá de ·• 
producir humo sin necesidad de utilizar aserrín; ésto lo logran 
químicamente mezclando una tableta con un poco de agua; es decir, 
los componentes de la mencionada tableta,. al. mezclarse eón el agua 
producen una reacción química y el humo se empieia a generar. 
Esto no es muy efectivo ya· que el sabor adqiillido. del . aliment? ya. 
ahumado no iguala al ahumado con el tradicional humo prodtlddo · 
por la combustión de aserrín.** ., ....... _ 

Dentro .de este· sistema de consérvación eXisten varios­
métodos de .. ahumado, que ~on: Ah1linado en frío y caúef1te. 
esencialmente, aunque trunbien eJdsteel ah1,11nado humeC!ti'/inuy 

,. e •• " .:_«,•" ••'t•'" •" • 

caliente. (ver cuadro 1) 

•vm- pag:117 
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CUADRO 1 

AHUMADO EN 
FRIO 
12º-18º e 
Virutas 

. Eiii"büüCi05 ___ _ 
crildosy 
cocidos, 
Tocino, 
Próductos 
cárnicos 
ciJrados 

DTODOS DE AHUMADO 

AHUMADO 
HUMEDO 
Hasta29" C 
Gas.Virutas· 
hul1~ 
oHwnocon· 
vaprde~ 

--E"ñitiütld"os ____ _ 
crudos y 
frescos, 
Salchichas. 
frescas 

AHUMAD EN 
CALIENTE 
Hasta50° e 
Virutas y 
tena o Gas 

f.:ñihüüdo;-----
crudos, 
Costillas 
Kassell 

AH MADO MUY 
CALIENTE 
60°-100° e 
Virutas y 
. rmdera o Gas 

-iriiiiüiiclos ____ _ 
escaldados. 

Para el ahumado superficial estan tndicád~ tam~iénlos · 
métodos. de ahumado electrost_átlco y. ah~madc) en. cáina'raa; a:'. . . 

. presión. Utilizando .los dos· últimos .métodos men~ic)nados\de· 
ahumado, . pu,e<le abreviarse considerablelD~nte .·el. tlerDl>1>. :de, la' 
operactÓn en condiciones . de cálidad eqUtválente; En los hofriós ·de/ . · .·. · · .. 

·. ahumado calentados por gas, se suele gene~ar"elhlllno·en µD~~to,' .. <: •· 
centi-ál. Tambíén en fas.iiistalaéiones de &huinado en frió áe·uU~'la ·. 
generación del humo en un punto'~~lltl"afaiititrlbritcl6r:~ . 

. .·- . . . '··· ' ·.-.... -... '·':··. '· ·-.•.:-, ,. · . 
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Con el ahumado se prolonga la capacidad de 
conservación de embutidos, mariscos y productos cárnicos 
mediante diversos métodos de ahumado mejorando su sabor. 



5.2.INSTALACIONES 
DE AHUMADO 

De acuerdo con los métodos de ahumado, se distingue 
entre dispositivos de ahumado en frío, de ahumado en caliente y de 
ahumado electrostático. 

En las instalaciones de ahumado en frío se ahuman 
especialmente los embutidos cocidos y las conservas durader.as. • 
Son complejos masivos de mampostería que se construyen como . 
cámarás de ahumado, y como torre de ahumado (dispositivo de .. 
ahumado en pisos). El humo se puede producir directamente en 'las 
cámaras. Para.la obtención de humo.frío (temperatura de ahum.ado· 
hasta 18° C) se utiliza aserrín. El efecto óptimo del ahumado sobre el 
producto se alcanza al cabo de 1 a 6 dias. En las. instalaciones de 
ahumado en frío tambien pueden efectuarse los ah~mados templados 
y húmedos. Para obtener temperaturas próximas a lcis.25º Chace • 
falta una fuente adicional de calor, que en el ahumado hú01edó 
e\rapora simultáneamente el agua. El calor puede obtenerse co11·gas ,. 
butano o propano. 

El efecto óptimo de ahumado y.· conservación se •alcanza, .. 
ai cabo de 1 a 4 dias. siempre que el alimentó a ahulllfii:.nl! llaya·stdc_> 



sometido a un tratamiento prévio. La temperatura de ahumado es.de 
25° C y la humedad relativa será del 95%. 

Las instalaciones de ahumado en caliente son unas 
cámaras de chapa de acero móviles o estables en las cuales se . 
genera una Intensa radiación calórica. El calor . se genera con gas 
propano o butano y el humo con aserrín o maderas gruesas. Así se 
obtienen temperaturas de 70º-100º C. Las instalaciones de ahumado 
hasta aquí descritas tienen en comun muchos elementos de 
construcción, como compuertas de cierre. dispositivos de 
extracción. cámara de combustión, colgadores y paredes 
refractarias. El dispositivo de extracción debe regular la temperatura 
y la humedad del aire. 

En la producción directa del humo, . e( lu~ar <1e 
combustión debe ser una reguera de mampostería situada en la Parte . 
tnferior. o un depósito transportable de acero cubierto ~on··.una~ela~· 
metálica para tnterceptar los productos a ahumar qúe pueda11caef e 
impedir que se quemen. 

. - ' 

En la próducclón. indirecta de humo. el áporte <1e. éste; / . 
tiene lugar desde. una fuente de J1umo a tiaves~de. ull ;sistema"de - · 

- conducción hasfalrui respectiva~.crunaras de álu.unado'. . . .. . . ; .·· 
• • •••• ' • • • 1" •• : ·; • •• ·• •• -,-_ -· •• _· .. _., 



Los colgadores o perchas, los rieles de deslizamiento y 

las planchas del suelo permeables al humo. deben ser de acero y por 
lo tanto Incombustibles. 

Todas las instalaciones de ahumado deben cumplir los 
requisitos legales sobre la prevención de incendios. Ver capítulo de 
Normas de SECOFI. 

. . 

En las instalaciones de ahumado electrostático, se 
aprovechan las sustancias y gases del humo· en un BOOÁ>,·· mientras · 

· que en las instalaciones tradiciOnales solo se · alcanzá un 
aprovechamiento del 200Ai. 

De esta manera se abrevia considerablemente el pl'0ceso 
·del ahumado y como consecuencia disminuyen muéhó las.p~rdidas 
sufridas por los productos a ahuinar.• 

Con este método. el producto se pasa a través. <le ,un · 
horno de lámparas infr~ojas, a una velocidad adécuadap&raalc&nzar · . 
la temperatura interna desead.a'.. Posteriormente el prodllct~ .~:ptlsa . 
a través de otras secciones dóndé es eÍcpuésto a: humos :de densidad · 
controlada. El • huino de estas s~ccion'es ha atraveiado · c~tiidi ~Óri -.:-;.'.-\·' 

"1·,,· 



cargas eléctricas ( 35000-45000 V.) y ha sido ionizado, conVirt.lendo 
al humo en partJculas con carga electrtca. Las partículas de humo se 
depositan sobre la carne, la cual ha adquirido una carga eléctrica 
opuesta.· 

La cantidad de humo que se deposita sobre la carne 
puede regularse controlando la densidad del humo, o bien, por 
medio del voltaje de la carga eléctrica.• 

Todos los tiempos de ahumado mencionados hasta ahora 
corresponden a instalaciones industriales utilizadas para procesar 
alimentos en grandes cantidades en las grandes empacadoras .de 
productos cárnicos: estas instalaciones consisten en .. grandeÍ:J 
cámaras o espacios acondicionados para realizar dicho proceso. 
Esta será la gran diferencia en relaclóna nuestro producto,(~n , 
cuanto a tiempos se. refiere), ya que el t"amaño', de la (!amara d.e < 
ahumado difiere. mucho. de las utilizadas come~clalmente; . El. tiempo· 
estimado de ahumado de nuestro producto, es apróxtiliádamente d~, . 
entre I .Y 2 horas •a su máxima capacidad. dependiendo ést~ del.···.·. 
volumen a prócesár y entre 15 y 30 minutos ·. tratandose~ de 
cantidades pequeñas de alimento. 
•11 



5.3 •. SALAZONADO 

El ·. salazonado se utiliza para preparar tocino; Se 
distingue entre la Inmersión en solución de salmuera con el .15-25% 
de sal y el frotado del tocino con sal comun. De aquí que se hable de · 
salazón húmeda y salazón seca. 

En altas concentraciones, actua la sal .común lnhlbiéndo. 
el desarrollo de las bacterias. No es efectivo para eUIÍdn~ gérm~~es,' 
Sino para atenuar su actividad.' En algunos mtcroorganlsm~ puede 
una escasa adición de sal común favorecér su des~oUo. Lá.saLde .·. , '·;•····. ... .. . . 

cocina Impide la putrefacción a la . ve~ que •.sustrae a,g\Ja por .. 
fenómenos osmóticos al. producto tratado .. · Con 'elfo se dtfteulta> .· .. 
sobremanera a las bacterias.su riormal.vttalidad; por úl~o:'.el'oi~~ Y. .··•· 
et's~bor r~Sul~ iriOUídOS-favor~bteriiehte. ,, ··:·~>:<:::··, 

' ' ' 

. ·La.salsolo sé utiliza c~andonosecon~ede:nfugtJnv~~r·{ . ,, 
que la carne conserve su color(así como'pára l~ c~llservil.clc'>ridel ·~··· 
· toébío y de lasJrtpas natt~ralf:s Para elll~iitl~e>s. ¡:· . .··· ·.···•· .. 
• vm- pag.115 · · ·· · · · · · · · 



5.4.CURADO 

El curado consiste en prolongar la capacidad de 
conservación de la carne mediante adición a la misma de sal común, 
nitrato de sodio o sal curante con nitrito y sustancias coadyUvantes 
para el curado, como son por ejemplo: el' azúcar o el jarabe 
desecado. Con esto se conserva además el color de la carne, se 
mejora su olor y sabor, se modifica la estructura de la carne y se 
genera el aroma especial del curado. 

A este respecto, cada una de las. sustancias agregadas en 
el curado cumple una misión determinada. La sal común en .la 
concentración del 8%, Inhibe el crecimiento bacteriano, modifica la 
estructura de la carne y participa en la generación del aroma. Con Ja 
agregación de nitrato sódico se refuerza la acción inhibidora de la saI 
sobre los· gérmenes de la putrefacción. 

Al añadir azúcar o jarabe desecado, se suaViza el sabor 
salado y amargo del .nitrato; Además, con ésto penetra IDejor la sal 
en los tejidos. 

Según se utilice sal curante o salmuera, se dlsUngu~ 
entre curado en seco y curado humedo. Enel curado humedo; se 
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sumerge la carne en una solución con 15-20% de sales ·curantes: en 
el curado en seco, se apilan en capas separadas por sal curante. • 
• VIII- pag.116 



15.5. DESECACION 
La acción conservadora de la desecación se basa en la 

retirada del agua, con ésto, se priva a los microorganismos de un 
fundamental medio de vida. 

Los gérmenes no siempre resultan muertos con la 
desecación, sino que únicamente ven amortiguada su vitalidad, de 
manera que al reintegrarles el agua, recuperan sU . flsiologlsmo 
normal. 

La desecación se verifica por lo común combinada corila 
salazón, curado y ahumado, desempeñando un Importante papel. en 
la fabricación de embutidos de larga conservación y productos de 
curado prolongado, aunque también se deseca la carne s.ola. 
Además de la desecación en vacio, en la cual· se respetan. las 
propiedades del producto a desecar (gracias a aplicar t~mperaturas 
bajas), existe la .desecación en pulverización utilizada en la 
preparación· de sangre desecada. En este método .se· p,ulveriza ill 
sangre a traves de una boquilla penorada o disco pulvertz8dor, para 
luego evaporar. el agua por. la acción de una e:rirr1enie de· aire. o ga~ 

. calientes. La desecación de las partlculas pulver1Zad1:ts se. reallz,il en 
estadó · de suspensión. · • 
• VIII~ pag.113 · 



5.8.HUllO 
Los mayores componentes del humo son ácidos, 

carbonilos, fenoles e hidrocarburos polfcíclicos. • La contribución· de 
cada uno de estos constituyentes en el sabor del humo, no está bien 
determinada. 

La composiclóri del humo de madera es extremadamente 
complejo; puede estar influida por· 1a clase de madera, fonna. en que 
se produce el humo, temperatura para producirlo y citras variantes. 
como. son: la humedad; moVfmiento del aire y temperat~ra ~btental ·• 
del ahumadero. 

. . 

El ahumado de las carnes reduce la cuenta ba~tertaná · 
total a cifras muy bajas. La acción bactericida del ahumado. es. debldCJ 
a vários de. sus constituyentes~ principalmente 
formaldehído. 

LOs constituyentes del ahumado· que han sldó absorbido~. 
por la carne durante. su exposición,. contlriúan ejercle~do su·. ac:clón .. ·· .· ... · 
bactericida después de que el ahum~do ha concltlld(): . . . . . ... .. 

La llaturalez~ de i«>s· 'C:om}lone11tes es¡iecirico~ ·qüe Mlll 
. responsables .por fos cambios. proo~ci(tosc en' los ·aÍb~e~tós P.9ri~I· 

. -· . • . ·'.. .-r.-c· . . . •· - ~ 



humo de madera, no ha quedado bien establecida. ·El ahumado no 
solamente reduce el número de bacterias sino que hace que la grasa 
de la carne resista la ranc!lléz. 



5.7. AHUMADEROS 

Los ahumaderos y sus entradas estan construidos en 
forma tal que su limpieza puede hacerse con toda rapidez. La 
entrada al ahumadero (en donde las carnes por ahumar son colgadas 
antes de ser colocadas en el ahumadero) está en declive para 
controlar el goteo de las carnes (sangre, suero grasa etc.) 
preservadas. Esta área también esta ventilada para que el humo, al 
escapar del ahumadero al abrir las puertas, pase al exterior en lugar 
de entrar al departamento de preparación de carnes. Las paredes y 
la parte superior de esta área, están construidas de un material 
impermeable el cual permite su aseo como parte de la operaclém de 
limpieza.•, 

El interior del ahumadero es liso e impermeable. Esto es 
necesario para permitir que las paredes se laven en soludón .• 
cáustica eliminando los acumulaciones que resultan de la operadón 
del ahumado .. El piso del ahumadero es impermeable Y. éstá e11 

. declive. así que el agua del lavado puede pasar dliectrurient~ al 
desague. 



Existen ahumadores de multlples niveles y estos deben 
cargarse empezando por el riivel superior y de uno en 1.lno; Para 
descargar se· invierte el proceso. •• 
•v 
.. 1 

. . 



5.8. MADERAS 

Las numerosas clases de madera son divididas a menudo 
en blandas y duras, aunque la diVislón no es muy exacta. Para la 
mayoria de la gente que trabaja en el negocio de la madera, las . 
blandas son aquellas que provienen de los arboles que dan conos .y 
pinochas, y las duras, de los arboles de hojas anchas.• 

De acuerdo con la información recabada, la principal 
característica de las madetas a utilizar para procesar los álimentos 
requeridos para nuestro diseiio, serán· 11eéesartaíneJ1te, · .las 

·· clasificadas como maderas duras; así, entre las más com'unes se 
encuentran el roble, el arce, el fresno, el abedul, el olmo, el nogál 
americano, el álamo, el nogal el enebro y la caoba. 

Algunas de estas especies lás podemos enéontrar eii el 
territorio nadonál como son por ejemplo: la caoba; que se e~cuehtra . 
en· la zona costera (hasta 400 nits. sobreelnivel delmar); el olmo'y 
el enebro. se loéalizan en una zona de . bajas vertientes (con ~tlt~d ) · 
entre 800 y 1000 mts.): el fresno, que s.e encuentr~ eh .la zona ' 

. médta (de .1000 a 2000 mts.) de altitUd; 
• 1 



De acuerdo con la escasa información y las pocas pruebas 
que se han hecho con los diferentes tipos de maderas en nuestro 
país, únicamente mencionaremos los experimentos que se han 
hecho en el extranjero (principalmente en Estados Unidos) 
tomando en cuenta que éstos, estan hechos de acuerdo con las 
maderas existentes en aquellos paises. 

El aserrín del nogal es el preferido 
Como un hecho práctico, el aserri.n .derivado exclusivamente de. 
cualquier madera en partlcufar, no es por lo general. tiria ptáctica ' 
comercialmente valiosa, resultando. que se emple el' aserrír(de 'uria . 
grán variedad de maderas duras. Además del aserrín del:no~; '~ü '. 
usado co~ buenos resultados el que se d~riv~ del roble, mapl~~ ; 

.- '--·' '. ,. , \-.-, 

abedul y haya.• 

Se dice que el nogalda rápidamente color a l~ c~rri:; 
pero el sabor que' este ahumado Imparte a ésta; es collslder~do~por / · 
algunas personas como desagradable. . , . - .. . . 

Las maderas suav~s se e\lf tan; ya que... . .. · ·.· · ..... ··· .. 
pr.oducen_también Imparte un s~llór-~esagradabl~,til~cai-rfo~.-· ,· .· 

• ·• , ,,. ·, . . ·.. - . • . • - . . .,. . • •. -· ;- ·•• · .. ~'·' "' • -1. ·-
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El tipo de madera empleado para el ahumado no debe 

ser resinosa. 



... 
6.- ANALISIS: 

6.1. DE MATERIALES 
Después de la información recabada y mencionáda 

anteriormente analizaremos los requerimientos necesarios para la 
óptima realización de nuestro proyecto en cuanto a. materiales se 
refiere. 

Recordando que éste producto está enfocado 
principalmente para estudiantes de la carrera de Tecnología de 
Alimentos de distintas instituciones y facultades además de ~Sl)arÍos 
particulares en el territorio nacional (sin olvidar lá pósible 
exportación del producto). trataremos de .. que el precio' sea· 10 .rilas . 
accesible posible para así lograr una mayor distribución delprf)ducfo 
a todos los niveles. 

El factor principal a tratar es sin duda. la teJtipefatúra. 
requerida para el funcionamiento de nuestro prod\lct:o.· Esta 
temperatura oscila entre los 18º c. hasta los HM.>º C::· 'para un óptbno,. 
proceso de ahumado. Los material.es a utilizar tendráfl qÜe ser 
resistentes a la máxillla temperatura menctOnada anterlormerite · .. 
(hasta·100° C.). 



Se investigaron materiales plásticos resistentes a altas 
temperaturas pero después de analizar los altos costos de la.materia 
prima y de los diferentes moldes requeridos para la fabricación de 
este producto, y tomando en cuenta que esta pensado para una baja . 
producción, -ya que está diseñado para utilizarse a nivel didáctico­
se decidió no utilizar dichos materiales. Se anexa cotización aprox. 
de moldes para inyección. 

En cuanto a termoformado, no se es posible la utiUZacióri 
de materiales plásticos debido al espesor resultante .. se eneontrarori 
diferentes materiales resistentes a temperaturas mayores a los/ 
lOOºC pero resulta que el punto de fusión de estos, es alta 
impidiendo utilizarlos para termoformarlos. 

Por todo ésto, creo que lo más conveniente. y aproplQdo 
en cuanto a materiales se refiere es la utilfZaclón de lámina para la · · 
fabricación de dicha. producto ya que la materia prima y los proc~sos 
de f11bricación pára éste m~terial son mas barat~s. Se dese~ él 
tr0quelado debido alos attos costos del hei-rainental.Jiec'e8ai1~ par~·> 
ello; Se anexa couZación de maquila y de costos de helTameritál,¡)ara:.' 
troqueládo. · . . · . · . ·. · · 



05/09/1989 

ARTE DISE~O Y PRODUCCIDN. 

ATTE. D.I. MIGUEL ZAMORA URIEGAS. 

Muy ~;~·Nores nuestros: 

Atendi1.mdo e1 sus deseos nos es' grato presentar a sL1 c:onsideraé\on 
el ~iguiente presupuesto: 

Fabric:ac:ión de moldes según plt1nos para inyec:c:ión en plás'tic:o. 

Pieza No. 5 .••••••••••••••••••••••• : ••••••••••••••• s 27, 600, ooo. oo 

Pieza No.6 .................................... ., ••. s 27,600 1 000.0'l 

. . Pieza No. 8 ....................... ··, •.••.•••• ;. •• -·· •• $ 25~ CJOO, 000 • .0.0. 

F'ic~;!i:\ No.9 ... · ................ , ••• , ••••.•.••.••.••.•• $ 2,5<)(i,00t).(l0 

,Pieza No. 14 ••••••••••••••• , •• , ••••• , ••••••••••••••• S l3, 640, 000. O(• 

Piei::a No. 15., ~ •••••••.•• ., .•••••• , •• , •• , •••.••• '· · ••• ;S 4, OCIO, ~)00,. 00, 

·Pieza· No._38 ••••• · •••••••••••••••••••••••.•••••••••.• ; .s 50,qoo;.000._oo 

Pieza No. 39 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• ·• $ 3q, 5t)O¡Ooli, oo 

Pieza No. 48 ••••••••••.•••••• ; ••• , • •••••• , •••••••••• s ·12, 561'.i,_o_oo. oo 

Nota: La· c:otizác:ión de moldes de termoformado nó 
los "inat'erialet> ·coh que .se trabaja éste. proceso · y . 'espesot• 
terminado ·~endrén deformac: iones a temperatLlras· mayores á los·. i3cí 
gt•ados. c. 

Estos pt~et:ios po inc: luyen el 15l( de IVA. 
. ,., ' 

por el momento,.· es.peramos sus noticias. 

----~ 
SYRSA•S.A 



troquelmex.s.a. 
~RTE 1 DISE~O Y PRODUCCION ---¡ 

ANAXAGORAS No. 1326, 
03650 MEXICO, D.F. 

'---At~n: D.I. Miguel Zamora.__j 

Muy Se1)ores nuestros y· amigos: 
Prc"cnt.imos n su atonta consldernclón nuestra 
1..iti,,cl611 sobra los conceptos indicados, sujeta n las 
::aiguientes cnndiCionos: 

CA.NTll"'AU 

COTIZ:!CJON N2 1 S8·1 

a 24 de a osto de 1989. 

ht~t de tlttrt~I 

90 d.h. _____ -----
t:lnJ<l!OMS 

50% de Antici o. 
\.lb, ~nddm 

las ru:t1111 y CM'll\1c1rinu u1<r•1l1~u ua ~\;1n 1 .. ¡t1u t ur.i~ci \l'tb1ln 
U C!tllS lllr~!~S. ¡ ll'ttflO\. qu. lc1 m1\mot n~n tvnl•1m1~~; do fl~Olil. rait, 

\!'1 ¡"rC us u~ahd.11 H tl'\Ctani11n bl,J,~~ en co11a' y r.·rk,•rr~ 
qonmlu e111t~nm 111 el rn11c~do.1n Hll lct!'.s y n1~1~n s..;r1os t umb1•1 
01t~1m¡tt1c1~nl.nll dt 11.161dcnd1tflrl'l{l1.1 

. O N IMPnHTF 

JGO. DE HERRAMENTALES PARA LA OBTENCION DE 
HORNO, SEGUN PLANOS. 

PRECIO: 

PRODUCCION , EN LOTES DE 500 UNIDADES 
COMO MINIMO. 

PRECIO UNITARIO: 

gv. 

l'.J\Gó CHALCO NO~ 222, COL. ANAHUÁC. 
·.11320 MEXICO, D.F •. 
. TELÉFONO: 545.,7110. al 14. 

29.750,000;00 
+ I.V.A. 

4Ó,OOO.OO + IVA. 



Se descartó la utilización de acero inoxidable debido a 
que los costos son más elevados, y el material es dificil de procesar 
,ya que es un material bastante duro y dificil de manejar para los 
fines de nuestro diseño. 

Después de analizar los diferentes materiales . posibles 
para la fabricación del producto, se tomó la decisión de utnizar 
lámina negra, debido a los costos y a la versatilidad de dicho 
material según los requerimientos del diseño. (ver cuadro 
comparativo de materiales en el capitulo de COSTOS). 



. 6.2. DE ACABADOS 

Los acabados así como en los materiales, tienen que ser 
resistentes a las temperaturas mencionadas, a humos y grasas -ya 
que estarán en contacto continuo con éstos- además de resistir 
corrosiones debidas a humedades almacenadas en la crunara. de 
ahumado. 

Para esto, se investigaron diferentes acabados,·tarito.para -
el interior como para el exterior de nuestro producto. 

Para el acabado interior de nuestro producto, 
analtzar diferentes terminados; estos son: el galvanizado; ~l peltre y 
el porcelanizado, aunque . hubo .otros ma.quUadores< qué 
recome.ndaron por ejempló el cromado. Este. últl.mo (con.· el· 
inconveniente de que con la humedad, d metafsufre de corros1c>D.es ,: ' 
pudiendo contaminar los alimentos. a procesar. y ademá~ rio ;~~ 
durable; es decir, el período de durabilidad de este acal:>B.do Óscila: 

. . .· . . 

entre 1 y 2 años; 

- • : • : •• ; • ,.· .: ~ '.'' - j • • • : 

El peltre (acabado a base de. arenas horneadas). tlene el 
' .· -- ' " . ' . •_. ·. . .. ;. '·-· "···' •;' 

inconveniente.· de . que . se -despc?rt1~la fac,llJl~nté _con'.;. c_ualq\iler : 
Inipaetó; prodüCiéndonos oXidaclones coritartll~ant~s 'fed;Jcfendo~'I~°' . -' ... 
vida útil'de nuestro l>I'Oductó~ - ' .. . . ' .·.. . ... '. . . ' .. 



El porcelanizado cumple con los requisitos 
característicos indispensables para un óptimo funcionamiento del 
producto diseñado. Este acabado tiene bastante más resistencia. que 
los mencionados anteriormente (en cuanto a impactos), además, . 
resiste altas temperaturas durante periodos prolongados de 
exposición. 

El porcelanizado consiste en cubrir lo qµe se desee 
proteger, con . arenas especiales para ello, y posteriormente, se 
hornea permitiendo que los componentes se fundan y logren así el 
acabado y la resistencia deseada. 

Este acabado es muy durable y fácil de limpiar, ya que la 
textura final. es tan lisa como el vidrio (componente d~l , · 
porcelanizado) impidiendo que se depositen impurezas dentro de· la 
cániara de ahumado. 
Las características de este materialson .las siguientes: 

~eslstente al fuego y a la humedad. 
Duración ilimitada. 
No se raya ni.se mancha. 
No requiere mariteniÍniento~ 



Terminados en agradables colores que conservan su 
brillo indefinidamente. 

Porcelanlzado doblemente horneado, con esmalte 
fundente a 350°C y esmalte vítreo a 850°C. 

Respecto a los acabados exteriores, encontramos la 
mlcropulverlzaclón; esto consiste en la aplicación de .pintura 
plástica (epóxlca) a base de aspersión y posteriormente horneada 
para que ésta adquiera la dureza necesaria. Este tipo. de plntura;.es 
realmente resistente a impactosy a temperaturas altas, .además de 
que la apariencia lograda . después de concluido el proceso, es 
verdaderamente agradable; y lo nias import®te es• 1a facilidad parl:' 
la limpieza (es lisa, impidiendo la posible acumufaciÓn de residuos . 
de cochambre o alguna otra sustancia). . · ... ·.· . .. . · 



6.3. DE FILTROS 
Debido a que el humo es un elemento contaminante y de 

que estamos conscientes de que la contaminación es un problema 
que nos atañe a todos, (además de que este producto es: para 
utilizarse en interiores) se investigaron sistemas comerciales .dé 
filtración logrando resultados excelentes. 

Los tamaños relativos. de las particulas de 
encuentran entre 0.01 y 1 micrómetros. ••(Ver cuadro 2) 

Se encontró el filtro comercial más cercano a. fas:' ' ... . ' ,- '<· .. ?.'", ~ 

necesidades requeridas .. El filtro. GF92 a pesar ·dé ser d~' . 
importación, resulta bastante económico adquirlendo)os.'paq\Jet~S¿': / · 
de Íoo piezas. Este filtro está fabric~do de B~roshtcato> d~ vtdrto' y ; ~;; 
tiene como característica una alta absorCiÓÓ dé. partículas éri .. él' .... < 
rango dé 0.05 - L4 micrómetros. ,· .. · .·. .. . .. < i >. .. ·.·.·.•.· .. \> 

·~: .~,~~ -:.:;·:·;'-·, 



CUADRO 2 
Tamaños relativos 
de las partículas 
pequenas 

1 
~r 

J,.. 
L 

.... ..,. 
METROI 

-..... 

.... 
·-· ..... D1M1fl11'10l 
.a. AGWADl 
·•· COS(ll .... ·-·•· DUCUAllE 

""'"' .... 
•· -· ···flD.DMUIMm1 ....... 
ti• . ,-•·· ~,.,...., ~­·•· -· 

·ll· ~=· ·-·· ·•· ~ ... -.·---,·-··­:,. flfWAlllllY ···-.. 
-~ 

:.,~ ·,. r· 
lr . .... ·•· -· .... ·1 : .. 



Giado 

GF92 

• IV 
•• 111 

Material 

Boro silicato 
de Vidrio 

Características de Jos Filtros S&S 

Espesor Estabilidad de Peso Especllico . Absordón 
oomm. Temperatura eng/m2 <*!Apen 

en 9 C. mJ.hn2. 
0.35 500 7o 50 

Otras de las características de este filtró· es la 
absorción de agua y su estabilidad de temperatura esde SOOºC. · 



6.4. DE AISLANTES 
TERMICOS 

Para la seguridad del usuario de este producto, se ·tuvo 
que investigar algún tipo de protección aislante de la temperatura 
con respecto al exterior; es decir, ya que vamos a manejar 
temperaturas hasta de IOOºC. en el interior de la cámara de 
ahumado, es de suponerse que existe el .riesgo de que la cubierta 
protectora de la cámara de ahumado llegue a calentarse hasta el 
punto de que .el usuario, pueda sufrir de quemaduras graves por 
descuido o accidente. 

Por tal motivo se investigaron diferentes tipos de · 
aislantes que pudieran resolver éste problema. Para ésto, se visitaron 
especialistas en este campo como por ejemplo, aquellas personas 
que se dedican a calefacciones y aires acondidonados, calder~s y · · 
similares ya que son las más indicadas para ésto porla razon de que 
los· problemas ·que . ellos. afrontan, son similares a los que se éstan · .· 
manejando en este proyecto. 

De los .diferentes y muy variados tipC)S de ais!ant~s > 
ténnt,cos, ·.se· seleccionó aquel que·· cumpliera·· con las características .. 

.. ele nuestro diseño tales como la protección y aisl~iento~d~·la •· 
temperatura. que fuera lo más económico posible: que ~Í pesó d~ 



dicho aislante fuera mínimo y que la aplicación o im;talaclón del 
mismo no necesitara de equipo y mano de obra especializada. 

Para ésto, se eligió un aislante de lana de vidrio que· 
comercialmente se encuentra por rollo y que viene Upo colchoneta 
de 61 cm. de ancho x 1524 cm. de largo x 2.54 cm. de espesor: con 
la ventaja de que lo pueden surtir o distribuir {al comprarlo ,por 
rollo), del ancho por el largo que lo solicitemos .. La clave. del 
mencionado aislante es la. RF 3100 y la resistencia de este:materfal 
en cuanto a la temperatura, es de 232° C. 



e.s. DE cm.curros 
ELECTRONICOS 

ESPECIALES 

En este diseño se requiere además de los elementos 
básicos (resistencias· eléctricas, termómetro, . termostato, . circulador 
de humo y microswitch}, un intervalómetro o circuito electró~ko 
para controlar el ciclo de encendido y apagado del circulador de .. 
humo. La razón por la cual es requerido es que el tiempo de 
encendido del circulador de humo no es .el mismo para un produCto . 
de 10 Kg. que el de varios productos que sumados los pesoi; nos den.· 
exactamente el mismo que el mencionado; es decir, lo que nos v~ a • 
marcar la pauta del Intervalo de tiempo requerido .en la .·.·. 
recirculaclón del humo es el volumen de los i.tllment~s>a procesar. 

. ., ''·; .. , 
. ·- ··-- .... '. 

Es por ésto que se tuvo que consultar ~ un, espeCiBtls~a 
en el ramo de la electrónica para poder diseñar.dicho drcú•t.<> · 
especial (ya que no se encuentra co.merclalmente en el mercado .im 
circuito con .las características requerldiis, deldtsc:i1o} que. hos d~á 
los segundos y. minutos necesartos para elóp#mo functonW1l1en~~. 
delprodÚcto. ... . . . . · . · · ', .. · · 

. ' . .· .,. . ,,_, • . ·: · .. : .. ···/•>,/•. -, 

.. . .... ·. Este ~:on,trol~d~r :d.~Jl~WP~ ~8; Y~ta,~Ie c~~gu~. ~~.~~Igm,~9 . 
a procesar· y además depend~ detg~s~o·deJ,usuarl~ en c~anto,•al. · · .. · ¡ 

•s~bor del~ento. El US!JÍU10 pOdr~ a.Íustar a SÚ g;i~tO;~l úem~ilgí~:' '> ·¡ 
.··.; 



considere conveniente para cada Upo de alimento a procesar para: 
que éste adquiera el sabor requerido. 

Otro factor importante es el aprovechamiento del humo. 
por medio del mencionado circulador, ya que permite volver a. 
introducir por la parte Inferior el humo recolectado por la parte 
superior evitando el desperdicio y el cambio periódico del 
combustible requerido para el funcionamiento de nuestro· produCto 
(aserrín). 



6.6. DE CINTAS 
ADHESIVAS PARA 

ENSAMBLE 

Ya que en este diseño se requiere hermeticidad en la 
cámara de ahu~ado, se investigó la mane~a de sellar peñectaniente 
el interior de. ésta, de manera fácil y económica reduciendo al 
mínimo el uso de soldadura u otros medios para lograr nuestro· 
próposlto. 

En un principio, se investigaron cintas de teflón ya.que 
estamos manejando temperaturas hasti:t de l ooºC .. Parª impedir; que 
la temperatura llegase a la cubierta del product() y asjevitar posibl~~ 
quemaduras, encontrándonos con elinconveniente de los costos de < 

dl~ho aislal1te y además, el teflón expuesto á altas t~mpera't\lfas, 
desprende pequeñas cantidades de humo.s · tóxt~os:.> 
Posteriormente, se pensó en la posibiltdad de que eXIstiese algun' / 
producto similar con. las características• pÍ'()pias .delteflón y que Sf! 
pueda adquirir comercialmente a un menor ·costo: 

De esta manera se encontraron vaI'1as cintas résÍ~teritei 
a la temperatura que vamos a manejar,j:on la verttaJll d~·qu~ é~tasi' 
son mas económicas y además, cuentan con adhesly~ ¡)or 'ilói'~s 
lados. recluclendo al míllimo el uso de soidaciii~a· mill1mliarid~~asi· 

"'< -... --::-:~" "'"·,'-' ~- _, .. - ~ .,- ... - - -~,,;-;::;.: 

.. nüestios costos; 



De las que encontramos; dos son las probables a utilizar. 
ya que cumplen con las características requeridas; y estas son: 

SCOTCH MOUNT N2 • 4205 
CINTA DE ESPUMA ACRILICA 

DESCRIPCION: 
Es una cinta de espuma acrílica de doble capa. de. celda 

cerrada con un adhesivo acrílico de alta duraciónpor al11tiCl~Jadosi· · . 
. Esta. cinta se caracteriza. por un alto grádo de rendiniientÓ y fii~l'Za; . 
interior, así como su alta adherenda a una gran variedad: d~'. 
superficies. 

CONSTRUCCION: 
Respaldo: Espuma acrílica de· celda cerrada.colorbtanco.··• 
Adhesivo: Acrílico de ·alta duración de ambo~. lado~ resi~t,e'ntes 

. '-.: 

envejecimiento. ' .. • . . . . : ' 
Forro protector: . Película plástica dé color naranja de O; 127 :nilll; . de'' .. 

"' - ,. '_ .- . ··' '.:• - ·' .·. 

espes~r. 



PROPIEDADES FISICAS PROMEDIO: 
Espesor aproximado: 1.14 m.m. 
Densidad aproximada: 736 Kg./m3. 
Resistencia a la temperatura: Continua (dias, semanas) 107ºC. 
Corto lapso (minutos, horas) 19lºC. 
Ancho del rollo: mínimo: 6.4 m.m., máximo: 508 m.m. 

USOS: 
Donde se desee aislar, fijar o . unir con permanené!a y 

resistencia a condiciones criticas. ya que se adhiere a una gran 
variedad de superficies como metal, pintura, plásticos (ABS, Le.xan; 
Acril!co) etc. 



CINTA N2 • 4262 

DESCRIPCION: 
Cinta de espuma con adhesivo en ambas caras sensitivo a 

la presión. 

CONSTRUCCION: 
Respaldo: Espuma de neopreno de celda cerrada. 
Densidad de la espuma: 880 Kg./m3 . 

.. Adhesivo: Doble capa de adhesivo acrílico firme (A~20) . 
. Forro Protector: Plástico verde o papel blanco siliconado'.. ·.· 

PROPIEDADES FISICAS PROMEDIO: 
Espesor total: 0.97 m.m. 
Espesor dela espuma:.0.8 m.m. 
,E;spesor del adhesivo: 0.05 m.m. cada capa. 
Adhesión al acero: Excelente; 

.• Reslstellci~ a solventes: Exceiente. .· · · ..• ·. ·. ···• · • .·•.··· . . , . < · <: ·• 
· Resistencia a la tem~ratura: Continua (dlas~sémanas) 170,ºC;,, Corto 

lapso (nltnutos-horas) 199°c. . . . . . .. 
·. Resistencia ál énvejeclmlénto: Excelerit:e. 
· Rt!~istencia aJ. clesprelldi~ieritO:···· 11l1~fai:Ace¡)t8tiie •. Finhl: E~celent~··' · 



Resistencia al esfuerzo de corte: Muy buena. 

SUPERFICIES A UNIR: 
Específicas, alta energía superficial: acero, aluminio, 

vidrio, superficies pintadas, vinil rígido, acrílico. 
El adhesivo de esta cinta incrementa su adhesión 

alcanzando su maximo a las 72 hrs. de aplicada. 

USOS: 
Donde se desee fijar o unir con permanencia · y 

resistencia a. condiciones críticas y en superficies. rugosas e:> . 

disparejas, soportando cargas pesadas, permitiendo a la .vez el . 
sellado .• 

• Datos proporcionados por 3M .de MéXico, S,A. de C.V. 



7.- SJNTESIS 
De acuerdo con todo lo mencionado anteriormente, · 

trataremos de formar un todo por la unión de sús partes y así llegar 
a algo conereto. 

Después de analizar Ja información recabada hasta ahora, 
tomaremos en cuenta los métodos de ahumado que abarcan desde el 
ahumado en frío hasta el muy caliente; es decir, tomaremos. en 
cuenta temperaturas que van desde los18º C., hasta los 100° C. Esto.· 
con el fin de obtener versatilidad en nuestro prodÜcto y así poder 
ahumar un mayor número de alimentos diferentes. 

Descartaremos el méto.do electrostático y el dé presión; 
ya que nos originaría un alto costo del prod1lct0 según: n1:1estro 
objetivo. 

La producción directa del humo es más efectiva que la ' 
indirecta. ya que en esta últlrna, el .humo pforde teinpe,ratl1ra: aL 
circular por duetos especiales para. ello;.· é11 Ja producción 'a1r~cta: e[ 
humo se genera en un 'punto central dist~ibútd6r inferlo~ > •, 
pennltltmdo ' enyolver per(~tta,01et:it~ ,' al a~1fu~rit~' del 21i'U~~~: 

. · .. producido. por .el .aserrín, .. tendiendo. Slempre,ést~~·a.:subli~.pe>r'.:Jll·· .. · • · 
.difer~11cia de te,mperaturas eXlst~nte!' ell;1~·cáill~~a de .ahum~do;_.,.·. 



El humo producido por la combustión de aserrín de madera nos 
pennlte obtener mejores resultados en los productos ahumados; por . 
ello, enfocaremos el proyecto para poder obtener humo a través del 
aserrín con ayuda de electricidad por la razón de que ésta es mas 
segura, efectiva y cómoda (segun nuestro objetivo) que el uso de gas 
propano o butano. 

Hemos hablado de instalaciones ·de ahumaderos; es 
decir, de complejos industrlalés.útlltzados en las grandes fábricas··. 
empacadoras de productos cárnicos. EstO lo. tomaremos en cuenta 
ya. que. existen materiales . y accesorios que nos .. pueden . ayu<I~ . al 
desarrollo de nuestro producto, sin. ol~idar qt1•· nuestro ~bjetlvo 
principal es lograr un producto .portátil, fácil .de. nufnéjar, 
ergonómico, factlbile de. fabricacarse. en serle, estéti~~ y• furiciOriak 
Descartaremos la utilización de gas, ya que resulta peÍlgr~~~. C 
Incomodo para·. el usuario . transportar y recargar tanques p'or mur·. 
portátiles que éstos puedán ser; 



8.- PERFIL DEL 
PRODUCTO 

- Por medida de seguridad, es necesario que éste objeto sea 
eléctrico según· los objetivos. 
- La temperatura obtenida deberá ser controlada por el usuario. 
- Deberá conservar el calor evitando fugas del mismo. 
- Facilitará al usuario la· conservación de alimentos por medio de 
humo producido por aserrín. 
- Se tratará de que con una sola carga de aserrín procese los· 
alimentos deseados. 
- Asi mismo, se buscará que el tiempo de procesado de los · 
alimentos sea el menor, con óptimos resultados. , 
- Evitará por completo las fugas de humó por lugares notndicados ~ 
diseñados para ello. , .. · , . 
- El depósito de combustible (aserrín) será de fá~il· acce~o ~ara et· 
usuarto. .. . . ", . ... . ... ,. , 
- Será de (acil transportación sin necesidad de utiliZar t¡érramlei;itaS: 
o equipos especiales para ésto. ' 
- Se procurará que pese lo menos posible. 
- Contará con un elemento filtrarite anticoritamtnarite.· . . 
- .El. cambio de rutrris será d~ tma manera fácU; rápld~ y ~egúra: .. 
- . ··El·· sistema . de . filtración debérá ser •el correcto para lc)grar 

. . -· ··-·: ._.-·: ,,,.;··:.--· · ... :· .. ," ._.,, 
óptimo funcioriamíerito. · · 



- Se tratará de que cuente con el mínimo número de piezas. 
- Requerirá· elementos para la colocación de los alimentos~ 
- Estos elementos serán desmontables para facllltar la limpieza de la 
cámara de ahumado. 
- Estos elementos cumplirán con los aspectos ergonómicos· 
necesarios para asegurar Y,fac!Utar su uso. 
- Contará con un sistema para colocar el aserrín y evitar qm: éste ·· 
caiga a l.a superficie de la cámara de ahumado. . . .. . . ., 
- Requerirá de algún dispositivo de seguridad para eyltar accidente~. ' . 
- Será necesario el aislamiento de la cámara de ahumado ~on la . . . . . . . . . . 

coraza exterior para así evitar quemaduras tanto al usuario éomo a: la , · 
superllcle en donde se coloque. . . . .. , . . . ,. . .. 

- Tendrá un indicador piloto qµe avisará cuando el aparato esté en , .. 
funcionamiento. 
- Los acabado~ de los materiales -sin excepción- sérán fácile~ de 
limpiar. 
- Se evitará por completo las forina:S pu~ocÓrla11tes tanto en su: 
estructura como en sus elementos .... · . . • < .•..•. . ' ' .. ; 

~ Se tratará de que el costo sea accesible· para la ~ayoría de:;Ia 
pobla~órL .. . . .. · ''··· · . ·, 

· - Será .neceSai'lo el. uso de sújetado~es para pOder trifuspC)rtar con· 
facilidad el producfo. .., · · ·. .·.. ·· . · ...• · .. · · ... ·.•.... · > .. , 
- Contará con varios niveles para los contenedores.dé ~mentas:. 

' " . ' .' .. ' ·. ' .. ' ·- , .. ,., ,-·;,• ·.·• ... ;· '· .. ·. _, __ 



- Tendra capacidad máxima para un pavo mediano de aprox. 10 kg. 
- Es indispensable que exista un instrumento que pueda medir 
temperaturas hasta pcir lo menos 100° C. 
- La lectura de este instrumento será fácil y rápida .. 
- El acceso al objeto será de manera segura, fácil y rápida. 
~ La forma será de lo mas agradable posible. 



9.-TRABAJO DE 
DISEÑO: 

9.1. VISTAS 
GENERALES 
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9.2. CORTF.S 
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. 9.3.- DE'l'ALLl!S 





9.4. PIANOS POR 
PIEZA 
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NotimRE • TAPA POSTERIOR DE CAMARA 
DE AHUMADO. 

MATERIALI LAMINA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 
CANTIDAD• UNO ocotacion m.m. 

1 
1 

i i"-'----------------,----r 
L_·_i_:-J----_-_-:_---_-- -__ - -__ - --_- - - _- ___ ·. •_-_i_-
• .•.. , . . . 1 
·--1- - : - - - - ': 1 1 - __ , - - - - - , 

i. t~L _____ ; _______________ -~- -~-j-_ 
1 - -
1 
1 • 

i1'·· 



NOMBRE • ESTRUCTURA POSTERIOR DE 
CAMARA DE AHUMADO 

MATERIAL• LAMlfA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 
CANTl>AD• UNO acotaci0n • m. m . 

• ZONA COMUN PARA ENSAMBLE 

630 
540 

---------------------------------------------- --------------- --- -... 

·3 .. 



NOMBRE • ESTRUCTURA ANTERIOR DE 

CAMARA DE AHUMADO 

MATERIAL• LAMINA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 

CANTIDAD • UNO acotacion • m.m. 

• ZONA COMUN PARA ENSAMBLE 

1 
1 
1 

1 
1 < 

1 
1 

' 1 
1 
1 
1 

! 1 
1 1 ., 1 1 . N 

'-~LL,.-~-~-=-=-=-=-=-=--=-=-=-=-=-~--=-==-=-~-~-=--~-=--=-=-~--~-1lll'm1wzi~L:J__i 
~------------------'--------'---'----'-----_-_--_--_--_--.;...--.,..,.-_7_5__.¡k--, 
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NOMBRE 
MATERIAL• 
CANTIDAD • 

nota • 

e 

,·,.,',,".'e' 

ELEMENTOS DE PIEZAS· No. 3 y 4 
LAr.tNA NEGRA CAL 24 ISO 1020 
A• DOS 
B• DOS 
C• DOS 
D •DOS acotacidn • m. m. 
pcn lub elementos Ar a d9 .pieza 4 
ver plano siguiente 

540 1 

•••• ~ . o r ·---~-- --~-~~----~--- H 1 i ... ; 1 [~------------------~-------------:r 

20~ .. 75 
1 · rll 1° 

o 
o ..,, 

A 



NOMBRE • 
MATERIAL' 
CANTIDAD• 

SUBELEMENTOS DE PIEZA No. 4 
LAMINA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 
A•DOS 
B•DOS acotaci.\n • m. m. 

nota • E1t• plano corrHponde "nicament• a 
cotas para ranurado y barrenado · · 

B 



NOWIRE : 
MATERIAL• 

CANTl>AD • 

PANEL FRONTAL IZQUERDO 
LAMINA NEGRA MULTIPERFORADA 
CAL. 24 ISO 1020 
UNO acotaci6n • m.m. 



124 

1 
~-

1 
1 

~•-
1 

1 

~. 
1 1 : 
'i' . . ~ 
1 1 
1 1 
1 1 

1 ~·---~~-

NOMBRE • PANEL FRONTAL DERECHO 
MATERIAL• LAMNA NEGRA Mll..TIPERFORADA 

CAL.24 ISO 1020 . 
CANTIDAD • UNO ocotaci6n • m.m. 



NOMBRE 
MATERIAL• 
CANTIDAD• 

ELEMENTO POSTERIOR DE PUERTA 
LAMINA NEGRA CAL.24 ISO 1020 
UNO acotacic\n • m.m. 

418 

------,.---------.----------· 

SECCION 



NOMBRE • ELEMENTO ANTERIOR DE PUERTA 
MATERIAL• LAMINA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 
CANTIDAD• UNO acotaci6n • m.m. 



o 
N 

f 
o 
2 

NOMBRE· • JALADERA DE PUERTA 
. MATERÍAL. LAMINA NEGRA CAL; 18 

. asó 1020 · 
uNO acotaci6n • rn.m. 



NOMBRE ARTICULACION DE 
PUERTA 

MATERIAL• LAMINA NEGRA CAL. 18 

ISO 1020 

CANTIDAD. DOS ocotacion • m.m .. 

L=Jj_l .. 

r~ .... :.,.,:· 
·~ 

--- . --- - --- -



NOMBRE•CERRADURA 'DE PUERTA CAL 18 
MATERIAL• LAMINA NEGRA 
CANTIOAO•UH6' acoJación • .m.m. 



NOMBRE' ELEMENTO SUJETADOR DE TAPA INFERIOR CAL.18 
MATERIAL• lAMIM NEGRA 
CANTIDAD. CUATRO acotacion 1 m.m . 

. ~rrrrfiJ 
. L · .. · .···• J 

42 . 



e 

NOMBRE • TERMINAL ALIMENTADORA DE HUMO 
MATERIAL• LAMINA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 
CANTIDAD• C •DOS 

D •UNO acotacl&n • m.m. 

~ 
d 

-¡ 

13 



--r-----. ---- -+ ~} 

1 

1 ------t--- -- -
' 
1 
1 

14 

NOMBRE 1 ELf:MEN;TO SEMRADOR;.DEL 
CIRCULADOR .DE ·. HUMO 

MATERIAL • TUBO NEGRO CAL .<24 . 
CANTIDAD. UNO acotaci6n .•(m.m. 



R 40 

NOMBRE CHIMENEA 
MATERIAL • · LAMINA NEGRA 

. ISO 102.0 

.··115 

CANTIDAD • UNO acotaci6n • m.m. 



NOMBRE • SUJETADOR DE MICROSWITCH 
MATERIAL• LAMINA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 
CANTIDAD • UNO ocotocibn • m. m . 

. . 
1 

: 
1 
1 
1 

1 
1 : 
1 

31 

- .. ,_ .· ,,··.·;-;-.·;'. 



NOMBRE 
MATERIAL• 
CANTIDAD• 

ELEMENTO ESTRUCTURAL DE ASAS LATERALES 
LAMINA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 
DOS acotacion ' m.m. 

-------------- ----- --- ------------------------------

. -· -- - . - -- ----- -· - . .· . --------- ---- ---- -------- ---- --- -- ------- ---- -- - -- --. . . . .· - . 

150 
J 



o ,., 

837 
NOMBRE ·, 

MATERIAL•. 

CANTIDAD.•. 

340 38 

( ) 



NOMBRE • CORAZA INFERIOR DE CAMARA DE AHUMADO 
MATERIAL• LAMINA NEGRA CAL. 24 1 SO 1020 
CANTIDAD• UNO acotación • m. m. 

1 

+ 

-+--
590 

1 

R22 I 
~n.~ 

¡ T1 
' 

--4--
1 

--- A 
~· 110 .~ 

39 

320 
RI 



R39 44 
1 
1 

o o ! 
-~--J_ ___ _ 

1 
1 

1 
1 



L 
.·r 

r 3~0 

o 

o 
"lt ., 

NOMBRE REJILLA PROTECTORA POSTERIOR 415 
MATERIAL • REDONDO DE FIERRO DE 118" 
CANTIDAD • UNO acotacidn • m.m. 



L 
21 

• 
. ·. 

1 
.. 

. 

_J 
-

415 

4&·. 

NOMBRE • . REJILLA . PORTA-"'-IE~TÓS, ·· 
MATERIAL 1 REDONDO DE FIEMO' l>E" " ... 
CANTl>AD • CINC() acotescl'n • ift~"9.,>: . 



NOMBRE • CHAROLA PORTA ASERRIN 
MATERIAL• LAMINA NEGRA CAL. 24 ISO 1020 
CANTIDAD• UNO aco tac ion • m. m. 

,'--'--. -------:---'.{ 
380 

390 

47 



9.5. DESPIECE 
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. 9.7. 
ESPECIFICACIONES 

Al l MATERIAL 
ara de AhumadO Lam. egra Cal. 24 1 1020 Porcelanl.zado 

Tapa Posterior de Lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Porcelanizado 
Cámara de AIYJmaOO 
Estructura Posterior de Lám.Negra Cal.24ISO1020 Pinlura Epóxlca Doblado 
Cámara de Al1t1naoo Micropulverizada 
Estructura Anterior de Lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Pintura Epóxica Doblado 
Cámara de Ahumado Micropulverizada 

5 Pánel Frontal Izquierdo Lám. Negra Perforada Pintura Epóxica Dobládo y Soldado 
a 5/32' Cal. 24 ISO 1020 Micropulverizada 

6 Panel Frontal Derecho Lám. Negra Perforada Pintura Epóxica Doblado y Soldado 
e 5/32' Gal. 24 ISO 1020 Micropulverizada 

Elemento Posterior Lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Pintura Epóxica Doblaoo y Soldado • 
de Puerta Micropulverizada 

6 Elemento Anterior Lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Pintura Epóxica Doblado y Soldado 
de Puerta ~ 

9 Jaladera de Puerta lám. Negra Cal. 18 ISO 1020 Pintura Epóxlca Doblado· 
Mléropulverizada 

Doblada 10 1 Articulación de Puerta lám. Negra Cal. 16 ISO 1020 Cromado· 
11 1 Cerradura de Puerta lám. Ne!1a Cal. 16 ISO 1020 Cromado OGblado 
12 4 Elementos Sujetadores lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Natural .· DÓblado .· 

de Tapa Inferior 
13 Terminal Alimentadora lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Galvanizado 

de !-Uno 
14 1 Dueto Separador de Humo LAm. Negra Cal. 24 ISO 1020 ·· GalvanizadJ 
15 1 Cltnenla lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 ·GatMzádo. 
16. 2 ·Conector de Cobre de 3/4"x 1' Comercial Natural 
17 1.40 Cable de uso rudo 2 x 16 Comercial . Nafúral 
18 4 Terminales para Resistercias Comercial · Nahtal 

19 
J*!illip6 tipo T # 11 

Resistencia Eléctirca tipo 
Ude 320 X 10 X 10 mm. e 114' 

Comercial Ccmercial 

350 watts. 



MATERIAL A ABADO PR 
a e Cllorro de asbesto ca . 12 mercial omercia 

Fusible 15 ampers 250 volls. Comercial Comercial 
Portalusible HY 3524 L Comercial Comercial 
Clrc. de Humo marca AEROX Comercial Comercial 
115 VAC.60 HZ.17W. 0.23 A. 

24 Termostato marca CAEM mod. Comercial Comercial 
TU16 (5 A. 250 VAC) 
30· 110'C. 

25 Termómelro marca TERMOMET Comercial Comercial 
mod. 4305·24 o 3' capilar de 24 
long. conex. o 112· de O a 150' C. 

26 Fooo lfl(icaoor de Encendido Comercial Comercial 
marca Phillips, mod. 4365 3 amp. 
125 volts. 

27 lntervalómeJro Digital LM555 Circuilo lnlegrado 
28 Microswítch V3·1001 5 Amp. Comercial Comercial 

125- 250 VAC ,-J 
29 1 Sistema de Cerradtta Cox M 21 Comercial Comercial ! 

30. 1.74m. Colchoneta de lana de Vidrio Comercial Comercial 
AF,3100 1· espesor 

31 1 Sujetador de Mlcroswitch Lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Natural Doblado 
32 3 Tomillos de fll;ero Galv. Comercial Comercial 

11 3/16 • X 2' cabeza de gola 
en cruz cuerda estandar 

33 3 Tuercas de Seguridad " 3116 • Comercial Comercial 
Hexagonal con ~ de nylon 

34 6m. Cinta de ~ actieslvo marca Comercial Coméri:ial 
3M modelo 4305 · 

Doblado 35 2 Eleinenm Estructural de Lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Pintura Epóxica 
Asas La!Brales Miciopulverizada 

'~ . i 36 o.80m. Tubo Flexible tipo Elecplas o 3/4' Comercial Comercial ·· 
37 3.BOm. Filo de PoliUretano. Comercial. Comercial 
38 1 Cubierta Superior de 

~ara de Alunado 
Lá.m. Negra Cal: 24 IS.o 1020 . Pintura,Epóxica · . 

MieropulVerii.ad<i • 



raza enor 
deNunaOO. 

40 4 Regatones de Hlie de o 1' Comercial 
X 5/8' 

41 4 Tomillos de k,efo Galvanizado Comercial Comercial 
para metal de e 118' X 5/8' 

42 Filtro de Borosilicato de Vidrio Comercial Comercial 
grado GF92 

43 Válvula de Gravedad o 1' 15 gr. Comercial Comercial 
44 Rejilla Protectora de Chimenea Lám. Negra Perforada Pintura Epóxica Suajado 

o 5132' Cal. 24 ISO 1020 Micropulverizada 
45 1 Rejilla Protectora Posterior Redondo 1/8' de acero Cromado Punteado 
46 5 Rejillas Conterndoras de Redondo 3/16 de acero Cromado Punteado 

Alimentos 
47 Charola Porta:Aserrin Lám. Negra Cal. 24 ISO 1020 Pinturá Epóxica Embutido 

~ 
48 Elemento Separador del T Lbo de lámina Negra Galvanizado Rechazado 

CiraJaci>r de Humo Cal. 24 ISO 1020 3' 
49 6 T omilos para metal de e 3/32' Comercial Comercial 

X 114 'deaceroaomados 
50 1.20 EmpalJlll &no¡rene Comercial Comercial 
51 1 Cla\ija Ovalada OOGERS Hlie VOO!rizado eomen:ial. 
52 1 Pasacable P.V.C. Comén:ial 



10. -ERGONOMIA 

Entendemos por ergonomía a todos aquellos factores 
que Intervienen en la relación del hombre con los objetos. Existen 
factores Importantes que los Diseñadores Industriales debemos de 
tomar en cuenta. 

Concretamente para éste proyecto y de acuerdo con 
. los requerimientos del Diseño. nos enfocamos en aspect9s· que 
facilitarán el uso de dicho equipo y proporcionarán seguridad al· 
usuario tales como la fácil transportación ya que es necesa~ia la ·. 
movilización de un lugar a otro por el espacio reducido. y por la~. 
distintas prácticas y equipos utilizados en los laboratorio~· 
mencionados anteriormente, así como la preverictón de accid~ntes,· •... 
(ya que se manejan temperaturas hasta de lOOªC) ocasi()nad~s p~r. ' ' 
descuido. 

El aspecto psicológico ta'mbién es · un . ·" 
ergonómico que se debe considerar; para ésto, se propo11en 
instrumentos de medición y controladores d~ teniperaturn' y , de. · 
tiempo . para .el circuladó.r de humo~ A. la vez; este ,equ,t~(, ~.stá.: •. 

... provisto de un foco indicac1or de ence~<it!Jo ·~a.r~ que el usuan~ ~pa . 
·exactamente cuando . el .aparato está Juncionand~, itsi ;·cofuo ,un · •..... · ... 
contról~d~r. de encendido que 1riterru0tpe ·~.la entr~dá de : c~ril~~t~ : ' . 

. c~do la puerta del ahumadÓr se encuentra abierta; . . . 



Todos estos factores influyen en el usuario ya que éste 
se verá motivado porque de esta manera, tendrá oportunidad de .. 
realmente experimentar con toda seguridad y confianza. 

A continuación se presentan algunos croquis 
ilustrativos de medidas antropométricas que considero claves para 
una mayor comprensión; tales como p.e. estatUra, a!Cances de · 
brazos, medidas de la mano etc. 
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11.- PROCESOS 
PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
Nºde PIEZA 
OPERACON Nº 
1 
2 
3 
4 
5 
6 

PRODUCTO: 
SU8PllODUCTO ; 
N"c»PIW 
Ol'ERACION lf' 
1 
2 
3 
4 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
N° de PIEZA· 
OPERACION N° 
1. 
2 
3 

Ahumador de Alimentos 
Cámara de Ahumado 
1 
Descripción: 
corte · 
embutir 
barrenar 
doblar 
soldar parte inferior 
acabado poicelanizado 

Ahumador de Alimentos 

Equ~: 
cizaua ae peaa¡ . 
prensa neumática 
taladro de banco 
dobladora manual 
planta pa¡a soldar 
máq.de aspersióri 
horno 

Tapa Pesl. • Cámlra de Ahol111ada 
2 . 
DMc:ripción; 
COftl 
doblar 
aoldar . 
acabado ~izado 

Ahumador de Almentos 

Eq""°: 

Eslr; Posterior de Cámara de Ahuniado 
3 
Dlscripcl6n: . z: . . 

.MATERIAL:Lám. Negra cal. 24 ISO 1020 
DEMANDA: 250 

Herramienta: Dispos~ivo: 

matrices 
broca 118' 

gáÍlchos pi colgar 

MATERIAL: Lám. t4egta cat 24 ISO .1020 
DEMANDA: !SO . . 

Hllramienla: DisposilM>: 

Herialnienci: • ~1ivo: .· · 



PRODUCTO: Ahumador de Alimentos 
SUBPRODUCTO : Estr. Anlerior de Cámara de Ahumado 
N'de PIEZA 
OPERACION N' 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
N'de PIEZA 
OPERACION N' 
1 
2 
3 
4 

4 
Descr~clón: 
corte 
doblar 
barrenar 
acabado micropulverizado 

Ahumador de Alimentos 
Pánel Frontal Izquierdo 
5 
Descr~n: 
corte 
doblar 
soldar osquinas 
acabado micropulverizado 

PllOOUCTO : . Ahumldllr de Aline'*>s 
SlePRODUCTO : l"Íllel ffoÍ¡tal Derecho 
N'de PIEZA 6 
OPERACKIN N' Desc:rif>cién: . 
1 COiie segun íñiidídas 
2 llarrenar 
3 silajar 
4 doblar 
s 5oldar esi¡uinas . 

acaballo mic.ropulverizado 

Equipo: 
cizilia ae pedil 
dobladora manual 
taladro de banco 
equipo de aspersión para 
pintura micropulv. 

Equipo: 
cizalla dé pedal 
dobladora manual 
planta para soldar 
equipo de aspersión para 
pintura micropulv. 

Equipo: 
cizilla ae pedil 
taládro de banco 
prensa neumática 
doblado!a manual 
eqUipo pira soldar 
equipo dt mperslón para 
pimlra mimlpulv~ · 

MATERIAL:Lám. Negra cal. 24 ISO 1020 
DEMANDA; 250 

Herramlenla: Disposnlvo: 

broca 118 
ganchos pi colgar 

Herramienta: · DisíiosnivO: 

ganchós pi colgar 

' '' ' ,··· ·. :· 

MATERIAltiln. Negra cil. mso 1ii:li · 
DEMANDA: . 250 . . . 

."" '·-· 
Htrrámieilta:, ~IWo: ·'' ' 

brocas 
matrices 



PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
Nºde PIEZA 

. OPERACION Nº 
1 
2 
3 
4 
5 
6 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
Nº de PIEZA 
OPERACION Nº 
1 
2 

.3 
4 
5 
6 

PRODUCTO.: 
SUBPRODUCTO : 
Nº dtPIEZA . 

. OPERACION Nº 
1 
2 
3 

Ahumadot' de Alimentos 
Elemento Posterior de Puerta 
7 
Descripción: 
corte 
remarcar 
doblar 
soldar esquinas 
esmerilar esquinas 
acabado porcelanizado 

Equipo: 
CIZaJla (18 pedaJ 
prensa neumática 
dobladora manual 
equipo para soldar 
esmeril de banco 
maq. de aspersión 
horno 

Ahumador de Alimentos 
Elemento AnteriOI de Puerta e . 
Descripcl6n: 
cone segun m8dídas 
remarcar según planos 
doblar 
soldar esquinas 
esmerilar esquinas 
acabado mlcropulverizado 

Ahumador de Alimentos 
Jalád«a de Puerta 
9 

Equipo: 
c1Zaaade Píídal 
prensa neumática 
dcbladora manual 

; equipo para soldar 
esmeril de banco 
equipo de aspersión para 
pintura micropulv. · 

Descripcl6n: Equipo: 
cOrie caza& ae peaa¡ 
doblar doblabora manual . ' 
acabado micropulverizado ·equipo de aspersión para 

pim¡ra mlcropúlv. 

PROOUCTO : . Al11rnador dt Alimentos 
SUBPRODUCTO :· Alticulad6i1 de Pue!ta . 

·. • N" dt PIEZA .·.·· 10 . . 
• ·. OPERACION Nº · D1tc!fcl6n: 

con e 
barrenar 
doblar ' 
acabadÓ cromado 

MATERIAL:Lám. Negra cal. 24 ISO 1020 
DEMANDA: 250 · 

Herramienta: Disposhivo: 

matrices 

ganchas pi colgar 

MATERIALiám. Negra cal. 24 ISO 1020 
DEMANDA: . 2.50 . 

Herramienta: Disposhivo: · 

matrices 

ganeh~ pi ~lg~r 

MATERIAL:lánÍ. Negra ~.18 IS0.1020/.· 
DEMANDA:: 250 .·,.· .. . . . 

Héirainienta: · Disp)Sklvo: ·. ·· 

. ' . . .. 

·~p1colgal 
. :_.. ,·:.; - .' ~ 

MATERIAL:Um. Negra Cll. .1a ISO 1020 ' ' ' 
DEMANDA::·250:": .... ····· .· 

H.;;lm~ti: ilipiVO: ' ' ' 



PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
NºdePIEZA 
OPERACION N" 
1 
2 
3 
4 

PRODUCTO: 

Ahumador de Alimenlos 
Cerradura de Puerta 
11 
Descripción: 
corte 
suajado 
doblado 
acabado cromado 

Ahumador de Alimenlos 

Equipo: 
c1zaJl3 ae pedal 
prensa neumática 
dobladora manual 
equipo para cromar 

SUBPRODUCTO : Elemenlo Sujelador de Tapa lnlerior 
N"de PIEZA 
OPERACION N• 

PRODUCTO: 

12 
Oesciipción: 
corte 
barrenar 
doblado 

Ahumador de Aílmenlos 

Equipo: 
ciz8Jl3 ae pedal 
!aladro de banco 
dobladora manual 

SUBPRODUCTO : T errninal Alimenladora de Humo 
Nºde PIEZA 
OPERACION Nº 
1 
2 
3 
4 

PRODUCTO: 

13 
Oes*lón: 
corte 
doblado 
soldado de esquinas 
acabado galvanizado 

Ahumador de Afimentos 

Equipo: 
c1zana ae peaai 
dobladora manual 
planta para soldar 
equipo para galvanizar 

SUBPRODUCTO : Elemento Separador del Circ. de Humo 
Nºde PIEZA 
OPERACION Nº 

14 . 
Oes*lón:. 
corte . 
rechazado 
acabado galvanizado 

PRODUCTO : Ahumado! de Alimentos 
SUBPRODUCTO : Chimen8a 
Nº de PIEZA 15 
OPERACION N" Descripción: 

.1 sUajídO 
2 soldado 
3 rechazado 
4 acabado galvanizado 

Equipo: 
segueta mecanic:a 
torno de rechazado 
equipo para galvanizar 

MATERIAL:Lám. Negra cal. 18 ISO 1020 
DEMANDA:. 250 

Herramienta: Oisposttívo: 

matriz 

ganchos pi colgar 

MATERIAL:Lflm. Negra cal. 24 ISO 1020. 
DEMANDA: 1000 

Herramienta: Dispositivo: 

broca 1/8' 

MATERIAL:Lám. Negra cal. 24 ISO 1020 
DEMANDA: 250 . . . . 

Herramienla: Oispos~ivo: 

gancho$ pi colgar 

MATERIAL:Tlbo ~de 3' ~. 24 ISo 1o20 
DEMANDA:. 250 

Herramienla: . · Oispos~ivo: · 
· .... · - ~ . 

. ganchos fl/ CÓlgar 
·.· ,' ,_·,-.·, .. 

MATERIAL:i.MÍ. Negra Cal. a4 ISQ 1021Í 
DEMANDA: c. 250 · •. ·. · · 

. ·. ,. :". . .· 
Herramienta:- Di5POsftlVo: · 
matnz 



PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
N"dePfEZA 
OPERACION Nº 
1 
2 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
N" de PIEZA 
OPERACION Nº 
1 
2 
3 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
N"de PIEZA 
OPERACION N" 
j 
2 
3 
4 
5 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
N°dePIEZA 
OPERACION Nº 
1 

.2 
3 
4 

Ahumado! de Ar.memos 
Sujetador de Microswttch 
31 
~: 
ame 
doblado 

Ahumado! de Affmenlos 

EquPc>: 
cizatti ¡¡¡ peaaJ 
dobladora manual 

Elemlnlo Estructural de Asás Lat. 
35 
Descripción: Equ1io: 
oone · ciiili di jiidll 
doblado doblldola manual 
acabado mlcrqiulverizado ~ di aspenlWI para 

plnlura micropulv. 

Ahurnador de Alimenlos 
Co11Za lnlefiar de CM!. de Ahumado 
39 

DHclipcl6n: • U' 

MATERIAL:Um. Negra cal. 24 ISO 1020 · 
DEMANDA: 250 

He"amienta: OlsposMivo: 

MATERIALUm. Negra cal. 24 ISO 1020 
DEMANDA: 500 

Herramienta: Ois¡xmivo: 

MATERIALÜll. Negra cal. 24 ISO 1020 
DEMANDA: 250 . 

Hlalmienca: Ois¡los!!vo: 
lllllrir 
broCa 118". 

úandioi ¡ÍI c:oiúar 
MATERIAl:Um. Neara cal. 24 ISO 1~20 . 
DEMANDA; · 250 

"'-"amltnta: · oiSliosMiVo: 

br0ca1/8" . . . '. :. ::· ,:; •· 

·· .. ~· ~,áJ!Qar : . 
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PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
Nº de PIEZA 
OPERACION Nº 
1 
2 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
Nºde PIEZA 
OPERACION Nº 
1 
2 
3 
4 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 
N'de PIEZA 
OPERACION N" 
1 
2 
3 
4 

PRODUCTO: 
SUBPRODUCTO : 

Ahumador de Alimentos 
Replla Protectora de Chimenea 
44 

. Descr~n: Equipo: 
sua¡ado prensa neumálica 
acabado mlcropulverizado equipo de aspeisión para 

pintura micropulv. 

Ahumado! de Alimentos 
Rejilla Protectora Posterior 
45 
Descripción: Equipo: 
corte azilii ae p¡aii 
doblado dobladola manual 
ponteado punleadora 
aeabado cromado equipo para aomar 

Ahiador de Alimentos 
Rep Ccntenedora de Aliment.os 
46 
Descllpción: 
corte 
doblado 
ponteado 
acabado ctomado 

Ahumador de Alimlnlos 
Charola PortHserrfn 
47 

Equipo: 
azilfí dí peaaJ 
dablldora manual 
PIH'!ndar• 
equ.,o plll Cloma' 

Nºde PIEZA 
OPERACION Nº 
1 
2 
3 

.· Descrfci6n:. 
CCfll 
émbliido 
acabado· porcelanizado 

MATERIAL:Lám, Negra cal. 24 ISO 1020 
D.EMANDA: 250 

Herramienta: llispodivo: . 
malnz 

ganchoa pi colgar 

MATERIAL: Redondo 119 fil!n> de 118' .·. 
. DEMANDA: .250 

Heir~ienta: · Oisposl;vo: · , 

eseanlillÓn, 
ganchos pi colgar 

. MATERIAL:Atdcm> de fie~Ó de 1~· • • 
DEMANDA: 1250 . 

Hirram~la: -~:.·· 

MATERIAl;Rtdóndo dt Íii!ro ele .11f . . 
DEMANDA: . . 250 . . . ' . 

Htriam1en1I: · DisPodMi: · 

,.'; 



12.- CALC1JLOS PARA 
DETERlllNAR 

CARACTEIUSTICAS DE 
. LAS RESISTENCIAS 

Se recurrió a un Jng. Mecánico Electricista para poder 
calcular. las características de las resistencias que necesita nuestro 
aparato. Esto lo hacemos ·con el fin de que nuestro. equipo logre la 
temperatura deseada en un tiempo determinado y así ·poder 
economizar en la adquisición de dichas resistencias ya que en Ja 
mayoría de los aparatos eléctricos, las resistencias de los mismos . 
están sumamente sobradas; es decir, conectándo .dichas resistencias · 
directamente a la toma de comente alterna sin un controlador de 
temperatura, notaríamos que la temperaturn fácilmerire dupllcaalas 
especificaciones del fabricante ( en cuanto a terripe~aí:Úra s~'rene,.e):. 
esto se debe a que los watts, así como los amperes no están bien . 

' . . . ... · .. , .. , 
calculádos ocasionándonos gastos lnecesarlos. 

Las características de nuestr~s resistencias están .dad~s 
de acuerdo a las dimensiones así como a los re,querbllte;nfos.:de; / 
funcionamiento de. nuestró. equipó.·· EXpllcaremos.brevéme.niC.~tctiÓl!JI. ,· .·· 

. requerimientos . que nos propo~Clonaron esj>ect&listas er(~r área de·•\ 
· állmentos de·· la. Universidad Nacional Autónoma ,de México;:· · · · · ·' · · · 



Comenzaremos por mencionar que el ahumador con que 
cuenta dicha Institución tarda aprox. 30 min. para poder obtener la 
temperatura óptima para que la charola porta aserrín caliente lo 
suficiente para producir humo; esta temperatura es aprox. de· 80°C. 

Esto trae como consecuencia, la pérdida de tiempo 
entre los estudiantes de dicha carrera Impidiendo a muchos de ellos 
realizar sus prácticas, y a los que lo logran, muchas veces. se ven 
obligados a trabajar demasiado rápido ocasionando errores enlcis 
dichos experimentos. 

Uno de los requerimientos del diseño es que el humo se 
empiece a producir a la mitad o menos del tiempo qúe t~rda el 
equipo actual; esto es entre 5 y 10 mlnútos aprox. 

Tenemos que: Por la ley de Joule, para aprox: (1 gr.) : 

Densidad del aire= masa/volumen 
Masa del aire = PV /RT (ecuaCtón del gas Ideal) . . . ... 

= 1.033 xlO.ooO klurri2 x .:fo x<3o x '42 
29.29 kgrxiii1ll:itn x ºKx.29<>°K · 

ºK'= ºC+ 273, 15 si°C'= 17° A ºK'= 2_90°C 



m/kgm= 390.474/8494.1= 0.046 kgm = 46 g. 

P= 1 R = 12 x 10 íl = 1440 WATTS 

P= Potencia en Watts . 
. R= Resistencia en ohms. 

en donde I = corriente circulante en amperes 
entOnces . P=VI 
en donde V= voltaje= 117.5 ± 5% 

despejando · 

W= 0.12 I Rt 
1440= 0.12 (12)(10) t (segJ 
1440= 172;8 t 

t= 8;33 seg. 

entonces ',' 
:· 



l 
i 
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! 
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13.- DIAGRAMAS 
ELECTRICOS Y 

ELECTRONICOS 



TI 

125 VAC. 

Fp 

Te 
Ms -----. 

TI• ~onsformodor 12S/12v. O.Samp. 
Rl•~or 5v. LM 109 

CI• TIMr LM 555 

FI ifUlltle 250v. 2 amp. 

Ra • Resistencia 
Re • Rnistencia 

Ca; Capacifor · 
Ca• Capclcitor 0.01 mf. 

Re • R .. !Stencia de calentamiento 
Fp • F~o Piloto i25v. 3amp • 

. · MI~ Micro SwÍtdt 250v: 5 amp. 

Re 

Te•T...m..tato 250v. 5aml>. :30,.uo•c. 

o 

Ch 

e.ti cir~u1~e1or ti• Humo 12sv. &o Hz. 11w. 0.23.amp. 



14.- NORMAS DE 
SECOFI 

Se investigaron las. Nonnas Oficiales Mexicanas de la 
Secretaría de Comercio y Fomento Industrial sobre AHUMADORES . 
no encontrando ninguna al respecto. Para tal efecto es aplicable la 
nonna NOM J 152-1987 Requisitos de Seguridad en Aparatos 
Electrodomésticos y Similares. 

l. La presente norma establece los requisitos de 
seguridad que deben cumplir los aparatos electrodomésticos y 
similares. pl/226 

Cable de alimentación no retirable.-

Es un cable flexible, para propósitos d~ ali.mentación, fijo 
. o ensamblado al aparato de acuerdo a uno de los siguientes Ínétod0s . 

de fijación. 
. . . : . 

Existen 4 ·upos de fijación según esta.Norina:.estos·son: ·· 
fijación tipo M, fijación Upo x. fijactó~ tipo X y fijación tipo Z: · . · · 



Para nuestro diseño se utilizó la fijación tlpo X que indica.· 
un método de fijación tal que el cable pueda remplezarse facilmente 
sin la ayuda de herramientas especiales, por un cable que no 
requiera de alguna preparación especial. p7 /226 

Los aparatos deben ser diseñados y constJ:l.iídos de tal 
forma que en uso normal. funcionen con seguridad sin provocar ' 
daños a personas o al área que lo rodea, aún en el caso de, un 
d.escuido como puede ocurrir eq .uso normal. pl5/226 

. . 
El valor máximo de la tensión nominal. es dé 127 Ypara · 

los aparatos portátiles monofásicos de corriente alterna. p 20/22'5 

Los aparatos _deben ser marcados con: 
- Tensión Nominal o Intervalo en volts. . . . 

- Símbolo para el tipo de alimentación. 
- Freouen.cla nominal o intervalO hominal de frecuencia 

en Hertz. 
- Potencia nominal si es mayor de 25 \V. 

- nomtllal en amperes. 
- Corriente nominal del listón -fusible 

·amperes. 



- Nombre del fabricante o del vendedor responsable, 
marca registrada o marca de identificación. 

- .Modelo del fabricante o indicación del tipo de 
producto. p/21-22 / 226 

Cuando se usen símbolos, deben ser los siguientes: 
V Volts. 
A . Amperes, 
Hz Hertz . 

. W Watts. 

Corriente alterna, p 24~25 / 226 · 
. . . 

El. marcado debe ser durable y facilmente legible. p 29/ 226 

La corriente de a~anque no debe provocar I~ Ju!jlÓn' d~· :"> 
un elementofüsible a una acción rápida cuando la corriente'nommal . 
del elemento fusible esté de acuerdo con Jo marcado e¿ el apar~to; i>' 
37/226 



Los aparatos diseñados para usarse sobre una superficie 
tal como el piso o sobre una mesa; deben tener adecuada estabilidad. 
p 94 / 226 

Las partes en movimiento de aparatos operados por .. 
· motor, deben en la medida que sea compatible con su .. uso y 

funcionamiento, estar arregladas o encerradas de tal manera que 
proporcionen en uso normal, una protección adecuada· a las · 
personas contra los. accidentes. 

Las cubiertas de protección, guardas y los dispositivos de: 
seguridad similares, . deben tener una 'resistencia 
adecuada. p 95 / 226 

Los aparatos deben tener adecuada.reslstencia·mecánfoa 
y estar construidos en tal forma, que so¡mrten el mllnejo rud~ qÜe.: . 

. puede esperarse en: uso normal .. p 96 / 226 



Los aparatos deben construirse en tal forma que su 
aislamiento eléctrico no pueda . ser afectado por agua que pueda 
condensarse sobre superficies frias, o por liquido que pueda fugarse 
de recipientes, mangueras, copies y similares que sean parte del 
aparato. p 102 / 226 

Las manijas deben estar en tal forma construidas que 
cuando se sujeten en uso normal, no sea posible ún .confai:to 
accidental entre la mano del operador y las partes que tengan uria . 

. elevación de temperatura, que. exceda los·. valores pe~ltidó~ para 
manijas que, en uso normal, .se sujetan únicamente•pof<períOdos 
cortos. p 111 / 226 

Las partes conductoras . de corriente y otras . pad.es .. 
. metálicas cuya corrosión pucliera causar un peligro, . del>,en dé ser . 
resistentes a la corrosión bajo condiciones normales de .us<l~ p Ú3/ · ·. · 
226 

Los aparatos deben ~onstl'uii:se de tal II1ª~era .Qu.e:.el / 
.. ·.alambrado int~rnº'· no. esté.ex¡)uesfo ·al aceité¡ gra~as o.~~~tiuicí~s . 

similares. p 114 / 226 



Los pasajes para los conductores deben ser lisos y libres 
de aristas filosas. 

Los conductores deben estar protegidos de tal . forma que 
no entren en contacto con rebabas, aspas de enfriamiento. etc ... las 
cuales puedan causar daño a su aislamiento. Las ¡)erforaclones en 

· metal a través de las cuales pasen conductores aislados, deben tener 
superficies lisas y redondeadas o estar provistas de boquillas 
pasacables. 

Deben evitarse en forma efectiva todo con facto. entre 
conductores y partes móviles. p 116 / 226 

El alambrado Interno y los elementos calefact<>i;es d~Í:íe,O 
ser suficientemente rígidos y estar fijos. p 118 l 226 ,· . · . · .. 

Los' protectores del cabie deben • s~r dtserlados. de. ittod~: 
que protejan el cable.contra dobleces exceslvoscÚ~do éste·eritra á1 
aparato además de ser de l1n material aislante. y ~star fijos de uria. 
manera confiable. p 134 / 226 . . . . .. . .. 

deben 

',. ,:·:·:;._,,,,·'. 

' tos apara.tos•. prO'vtstos de·. uri cable_ de·::altméntacióñ. ' ~. ·'·.· 
terier uri . in1j~tacord,órl que/ ltb~re .. Ci~ ¿sf~~~zri~. j{ los< . • .... 



conductores incluyendo torceduras en donde estén. conectadofi 
dentro del aparato y ·que el .aislamiento de los conductores este 
protegido de abrasión. p 137 / 226. 

Los tomillos que posiblemente puedan ser apretados por 
el usuario y que tengan un diámetro nominal menor de 3·1n.t11: y los · 
tornillos que transmitan contacto eléctrico por presión. deben 
atornillarse dentro de una parte metálica. 

Los tornillos no deben ser de un material suave o 
susceptible de alargamiento, tales como el zinc o el• ~lufuinio'. ~ 161 . 

"· ' .·-

/ 226 

I.as partes externas· de material no metálico .y Parté~ ·•de 
material aislante, manteniendo las parte~ vtvas en s\l pÓsitión, .. 
donde el· deterioro puede comprom~ter la conformid°ad del•• ápa~ato · 
con la presente norma, debe sér lo suficientemente resistente al. 
calor. p 171 /226 



Las partes ferrosas, donde la oxidación pudiera causar 
que el aparato no cumpla con esta norma, deben estar 
adecuadamente protegidos contra la. oxidación. p 175 / 226 

Los aparatos no deben emitir radiación peligrosa o 
provocar toxicidad o peligros similares. El cumplimiento se verifica. 
por inspección. p 196 / 226 

NORMA OFICIAL MEXICANA NOM- J 133-1983 
Productos eléctricos - Horno Eléctrico. 

Esta norma dice que Ja tensión de alimentación· en . los 
hornos eléctricos no debe exceder de 127volts, con 1.matolera~cla 
del 10 % p 2 / 8 

La frecuencia eléctrica de operación de los hornos .. : 
eléctricos debe ser de 60 Hz. p 2 / 8 

La longitud del cabl.e d.e alimentación en .los hornos 
eléctricos no debe ser menor de LlO m. p 3'/8 

. Se debe proveer una l~para piloto que· Indique ~uartd~ · 
el contacto del termostato ~sté cerrado. p. 41. 8 · .. · . . 



MARCADO 

Cada horno debe llevar marcado con caracteres vislblés e. 
indelebles como mínimo los siguientes datos: . 

- Nombre o razón social del fabricante; 
- Tensión nominal (V) 

- Potencia nominal (W) 

- Tipo de corriente 
IdentlficB:clón del modelo 

. . - · Auforizaclón de venta y uso de la. Secret¡¡rj11 <1e: 
Comercio y Fomento Industrial. 



15.- MANUAL DEL 
USUARIO 

IMPORTANTE.- Lea cuidadosamente éste instructivo antes. de 
utilizar su AHUMADOR DE ALIMENTOS. 

INSmUCCIONES DE SEGURIDAD 
- Evite que los niños utlllcen o se acerquen al aparato. 
- No lo use en lugares encerrados en donde existan sustancias 
inflamables. 
- Para moverlo de lugar utilice las asas laterales. 
- Cuide que el cordón de alimentación de corriente· no cruce 
lugares de circulación y no permita que tenga . cont~cto cóll 
superficies calientes. Si la clavija o el cordón están dañados.no lo 
utilice hasta que halla sido reparado. . . . 
- Si el aparato sufre alguna calda u otro tipo de daño, nci lo use sin 
haberlo llevado a su taller de servicio autorizado. 
- No introduzca recipientes inflamables. 
accesorios diseñados para su ahumador. 

uso 
~Lave su AHUMADOR DE ALIMENTOS con aguajabonosa.c~terite/ 
enjuague y séquelo. 



- Conecte su ahumador de alimentos y mantengalo encendido 
durante 1 min. con la perilla del termostato a la mitad para que éste 
seque perfectamente bien. (notará que está encendido a través del 
indicador piloto). 
- Gire la perilla del termostato en contra de las maneclllas del reloj 
hasta que esta llegue a su tope. (lo notará cuando el indicador piloto 
se apague). 
- Introduzca la· charola con aserrín hasta las marcas que se 
encuentran en los costados internos de la misma. fig. 1 

- Coloque los alimentos a procesar en las charolas especiales para 
·. esto e introduzcalas al interior de la cámara.de ahumado. 

- Gire la perilla del termostato hasta la temperatura deseada. 
- Ajuste el tlmer de circulación de humo como usted quiera. 
- Al terminar gire la perilla del termostato a la posición de apagado. 
(asegurese de que el indicador piloto se apague). 
- Saque las charolas con la ayuda de un guante de cocina; 

MANTENIMIENTO 
- Asegúrese de que el cable alimentador de corriente esté 
desconectado. 
- Espere gasta que su ahúmador se enfríe para poder limpiarlo. 
~·Limpie perfectamente su ahumador de altmentosde~pl1és dé.cada 
uso. 



- Las superficies externas limpielas únicamente con un trapo 
humedo. No utilice fibras porque pueden dañar el acabado. 
- Las charolas lavdas con agua y jabón cada vez que utilice su 
ahumador. Use cepillos o fibras de plástico. 
- Las superficies internas llmplelas frecuentemente con un trapo 
limpio y humedo para evitar que los residuos derramados se 
concentren y se vuelvan difíciles de quitar. SI fuera necesario, utilice 
fibras de plástico. 



16.- MEMORIA 
DESCRIPTIVA 

Este ahumador de alimentos, lia sido diseñado de 
acuerdo a los objetivos señalados anteriormente y a los 
requerimientos establecidos por los usuarios de la carrera de 
Tecnología de Alimentos de Ja Universidad Nacional Autónoma de 
México. 

Dichos usuarios son especialistas en el ramo de 
alimentos de nuestra Universidad, siendo éstos en su totalidad, 
coordinadores y profesores de esta Institución; Prlmeranient,e 
mencionaremos el uso de dicho objeto para así poder entender 
perfectamente. el proyecto en .su totalidad. 

Como ya se mencionó antes, este aparato >si[Ve :pai~. 
procesar alimento~ con la finalidad de conserVarlos durante. ~ll 
periodo mayor que el usual, además dei lograr·. un ef ectó ~ejorádor 
en el sabor del producto a procesar. Esfos productos pÜederl~e~: \. 
carnes' en generat . (rojas'. y . blancas). .como .• sora carne de. ;res, : ~ .• r .· · .. ·. 
puerco.y aves; embutidos co11w'S8J~l)jch8¡¡; et(:.; ~!1Cllfiosyna8J1~os:· .. ~· 

. COolO filetes en general, ostiones,·. CáIÜaJ:'ÓDeS, etc. 



El funcionamiento de este equipo radica en la obtenélón 
de humo producido por la combustión de aserrín al contacto directo 
con una superficie de tal manera que. ésta, esté lo suficientemente 
caliente para así poder lograr producir el humo requei"ldo. 

Como agente para producir el calor y la temperatura 
requerida, se propone ·el uso de resistencias electrlcas. (2) 
conectadas entre sí (en serie para así poder sumar la potencia de las 
resisténcias y lograr mayor efectividad en la temperatura resúita1lte) 
y as! lograr uniformidad de temperatura en. el depÓ~ito del aseÍTin. 

La corriente eléctrica requerida para que füncionefr los 
componentes de este equipo es de 127 v. corriente alterna, 

Las resistencias eléctricas se éncuenfran eri. la 
inferior de la cámara de ahumado por la razón de que er afre ' 
caliente siempre tiende·. a subir (por. diferencia; de 'den~ldad), y ciué > · 
de esta manera. envuelva perfectamente de humo Jos:. aÍfrnerttos '.' 
depositados en el interiÓ.r. 

sobre .··las resistencias. eléctricas ¡>ar11. a~i 



temperatura (en la charola) para que el aserrín pueda lograr la 
combustión. 

Esta temperatura se controlará por medio de un 
termostato comercial con un rango que va de OºC.-llC>°C. 127 V.· 
corriente alterna, dándole versatilidad al objeto y así poder procesar 
una mayor diversidad de alimentos, ya que no para todos los 
alimentos es requerida la misma temperatura. 

Este proyecto cuenta con unas rejillas deslizables que 
sirven para contener los alimentos a procesar estas rejlllas .peririuen 
el paso del humo por entre sus cavidades para así lograr un mayor 
contacto del humo con los alimentos. 

Para el aprovechamiento máximo del humo, este objetó · 
está provisto de un circulador que toma éste por la parte ~Uperlor, y 
lo inyecta por la Inferior de la cámara de ahumado; éste lo conduc~ a .. 
través de unos duetos distribuidores metálicos y mangueras 
resistentes a altas temperaturas (+ de lOOºC,) para que éste a st.fY~~; 
se caliente de nuevo y vuelva a subfr dfrectiünérité a. lo$.. altm.enios: . 
Este producto .además, cuenta con un elérÍlento d~ JiltraciÓll para el 
humo que sale por t!l lúgar diseñado pára éllo (chimenea). Est~ 
.elemento de fiitradón tienda finalidad de recoléctar las partícula~ . 

.. . - ; -··. ···- . ·'··: .. , ... -',-:. --·,-



sólidas que contiene el humo impidiendo que salgan al exterior del 
ahumador causando posibles molestias al usuario y a terceras 
personas. 

Para controlar el tiempo de encendido-apagado de este 
circulador, fué necesario acudir a un especialista en eleétrónica para · 
el diseño de un circuito especial que nos permitiera obtener los 
rangos aproximados de. control; estos rangos son variables.ya que el 
tiempo de encendido-apagado del circulador depende del vol.umen y 
del alimento a procesar. Este timer será sujeto a las pruebas 
necesarias una vez concluido el prototipo experimental,. para así 
poder evaluar las mismas de acuerdo con los resultados obtenld.os. 
Para evitar accidentes, este aparafo está provisto de u"n illicro­
swltch comercial como medida de seguridad; este inicro~switch, 
permite únicamente la operación de dicho objeto cuando Ja puerta . 
de acceso al ahumador está completamente cerrada. 

Este micro-switch, es accionado por el sistema .de 
cerradura localizado en la puerta de acceso al ahumador .. 
permitiendo que únicamente éste.lo.pueda activar, ya·qu". la rlllll!~ª 
para qué el sistema mencionado penetre y cumpla su funclÓn·es 
demasiado estrecha, Impidiendo la posible iritroducc~Óri de 'Blgúr} 
otro elemento para accionar el micro~switch. 

Pag.96 



Todo el cableado interno del ahumador de alimentos es 
de elementos resistentes a temperaturas mayores que las que vamos 
a utilizar: ésto com'o medida de seguridad para evitar posibles 
quemaduras o cortos circuitos que puedan llegar a ser de gravedad y 
de consecuencias graves; además, estos cables vienen forrados con 
asbesto (comerciales), ya que estaran expuestos a la temperatura 
durante largos periodos de tiempo . 

. El cable alimentador de corriente alterna (127 v.). esta 
propuesto de uso rudo; es decir, es un cable que se encuentra. 
comercialmente en el mercado (distribuidoras de artículos 
eléctricos) con características propias .para este dis.eño, que son: 
resistencia a altas temperaturas (mayores a las que vamos a · 
manejar); alta conductividad, gracias al grosor de los alambres que· 
componen dicho cable logrando además, u11a menor reslste.ncla al 
paso de corriente: y. una durabilidad extremadamente alta. 

El tamaño de la cámara de .ahumado se estableció de 
acuerdo a las necesidades de los estudiantes de la carrera de 
Tecnología de Alimentos. Estos estudiantes reatiza.:i a iµenudo,Jas 
prácticas . correspo~dlentes . a . su nivel; y . mucÍt~~ vete~~ .. · .. por ja 

.· capaddad (e tncaJ>áddad) de los "ahuniadores'' que. ~Dos p~een (l); 

Pág. 9't. 



tardan muchísimo tiempo en realizar sus experimentos, quedando · 
algunos alumnos imposibilitados para hacerlo: 

La cámara de ahumado, está protegida por un 
recubrimiento porcelanlzado, por la razón de que éste es resistente 
a la temperatura; es térmico, es decir, conseiva la temperatura en el 
interior de la cámara economizando energía; es fácil de limpiar 
gracias a la superficie que logra este proceso; no es tóxico, y 
además, esta autorizado como acabado para el manejo de alim.entos. 

El tamruío exterior del ahumador, está dado de acuerdo 
a los componentes eléctricos, electrónicos y de control, así como 
los sujetadores y líneas para. dirigir el humo a través de . conductos 
diseñados especialmente para ello. 

Ji:ntre la cámara de ahumado y la coraza exterior. eXiste 
un espacio para colocar un aislante térmico alredédor Je! bbjeto 
para así evitar que el .calor .llegue a la parte externa del m1sr.:.o. 
reduciendo los riesgos que pudiera tener elusuarlo (quem~duras)~a,< 

. cero; A su vez, pemtlte que. el aire fluya a través de este'espaclo, 
logrando un enfriamiento y ve~tÜacló~ del~lsmo. Por.~fü{ l~s: . 
elementos verticales locattzados a ambos extremos de Ja pue~ '(en · •.• 
el sentido horizontal). son de lámina perforada para a·s,í pe~lur,uni 



flujo de aire continuo de lado a lado, manteniendo el exterior 
baslcamente fño. 

Además de obtener ventllaclón por los. dichos elementos 
verticales, nos permite colocar los sujetadores que nos van a servir 
para cargar el ahumador (en el caso del elemento· izquierdo, ya que 
el espacio del lado derecho e.stá dado principalmente por la 
colocación de los componentes eléctricos y electrónicos 
requeridos}'. 

Los elementos para cargar este. objeto,· se· integraron en 
la coraza exterior reduciendo el número de piezas, así como para 
darle mas integridad y limpieza estéticamente .hablando, a nuestro. 
producto. 

La forma de la puerta. está. dada principalmente ,para 
evitar posibles deformaciones de Ja misma debido . a las. dUataciones 
causadas por. la. temperatura .del material, ya que ésta~ au~que. en su 
interior también cuenta con un aislante térmico; puede· u~ga~ ~ 
calentarse y deformarse. . . . . . . . 



La otra razón es meramente estética, ya que el objeto, 
con la puerta totalmente lisa, desvirtuaba la imagen de nuestro 
producto, deformándolo y haclendolo menos atractlvo. 

Los soportes de nuestro ahumador consisten en unos 
regatones de hule que nos sirven, además de apoyar a .éste. el evitar 
que nuestro producto 'resbale o se mueva 1rícltsUntamente. 
causándonos molestlas y posibles golpes o maltratos 8· nuestro 
objeto, y de poder tener acceso a la parte Interior de nuestro 
producto ya que los mencionados regatones, cuentan con\Jn tornmo . ·. 
para metal (pija) utilizando éste, para sujetar el elemento inferior al 
resto del aparato. 

Este elemento es desarmable por la. razón de. poder .. 
llegar con. mayor facilidad para cualquier po&lble repmcl6n, a' Já8 
terminales de las resistencias eléctricas. a los dlfereDtes 
componentes .eléctricos· y .el~étrónlcos,· .. a ·1o9 lnstrtlmento.s·· e 
indicadores, astcomo a las mangueras y conecctones dtstrtbUldas eri 
el 1ntér1or del ahunuuíor. · . . . · . 

Tod~ las parles, ele~eht0~ y compone~tes de nuestro 
. producto. han sido.• diseñadas·. para· fabtl~ en nués(ro. ¡>am. a uri 
n1ve1 tndustrlal: es decir. fogr:ar una Jabr:icac1ó..¡ en serte útil.li8ndo Ja.· .. 

. . . ' . ; . ·. ' , ' .. ' ' . . '. . .· ' . ' . ' .. : .:. ' ~ . , . ' ' 



tecnología existente y tratando que el costo sea el más económico 
posible. 



DEPARTAMENTO TECNOLOGIA DE ALIMENTOS. 
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Por la presente se hace constar que el alumno MIGUEL 
ERNESTO ZAMORA_URIEGAS, con No. de cuenta 7645627-7, esty 
diante de la Unidad Académica de Diseño Industrial de la 
Facultad de Arquitectura de la UNAM. Realizó_ pruebas del 
funcionamiento de un equipo para a~umar alimeritos, en las 
instalaci~nes del labbratorio d~ Tecnologia de Alimentos 
de la Facultad de Química. 

Las pruebas consistieron en optimizar tiempos, lemp~ 
raturas y ~ondlciones de ahumado en diferentes ~ipos de -
allmentos c6mo: tocino, pescado y carnes. También se pudo 
comparar con el que contamos actualmente en el laboratorto; 
El equipo dlseflado por el ·alumno Migúel Zamora; .Proyecto 
de tema de Tésis, ob_tuvo resultados que son muy significa-· 

·trvos y favorables para poder ahumar. productos altmenti•­
cios. cabe recalcar que el _equipo es un modelo experimen­
tal. 

ATEN T ~ ·M.E N TE • 
"POR ~I RAZA HABLARA EL ESPIRITUtt, 
Cd~ Universitaria, D.F., 31 de agosto 

SCé/*ymg~ 



17.-COSTOS 
17.1. EXPLICACION 

Para la estimación de los costos· de producción· existen 3 
factores fundamentales que son: 

a) Costo de la materia prima por unidad 
b) Mano de obra directa por unidad 
e) Gastos indirectos de fabricación 

Para el inciso (a). se entiende como materia .prima,- a 
todos aquellos materiales o productos ya terminados que 
comercialmente se distribuyen por el fabricante a diferente.s 
establecimientos para su comercialización ya sea procesados o para 
procesar; como ejemplo de materiales a procesar segu11 lós. 
requerimientos de nuestro diseño •podríamos .mencionar la lámfn~ .. 
negra, que forzosamente tenemos que transformar por medio de 
herramental y accesorios especiales para ello; es decir, la 
transformación se tiene que .hacer por medio de un proceso 
industrial específico según la pieza o eldiseño. 

Como productos terminados comerciales. entendemos a 
todos áquellos que los podemos adqui1fr en el mercader para · 

. únicamente. instalarlos en nuestro dJ~eiio como por ejenlplo; las 
resistencias elécfrtcas, termómetro, termostáfo, cfrcufa<lór d~ · 
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humo, filtros etc. así como también los que los adquirimos por 
metro lineal o cuadrado para únicamente utilizar lo necesario (de 
esta manera reducimos los costos. de un producto ya que al comprar . 
éstos por mayoreo, resulta. mas económico que por menudeo). 
ejemplo: cable con forro de asbesto, colchoneta de. lana de . vidrio, · 
etc. 

Para el Inciso (b}, se consideran todos los salarlos .de 
obreros y empleados .calificados y no calificados. 

El salario diario integrado esta compuesto por: 

- Sueldo .base 
. - 6 días de vacaciones 
- 25% de prima vacacional 
- 15 días de aguinaldo 

Estos .datos ftieron ¡>ropo~cionados 
Nacional de Salarios Mínimos públicados el30. de' 
1988, vigentés a p~ del 1.2 de eriero de: 1989.· 



Para el inciso (c), se tienen que considerar los siguientes 
puntos: 

- Renta del taller 
- Energía eléctrica 
-Agua 
- Teléfono 
- Mantenimiento de maquinaria 
- Depreciación. de maquinaria e Instrumental 
- Acabados especiales · 
- lnfonavit 
- 2% sobre nóminas 
·- 1 o/o sobre remuneraciones pagadas 
- Seguro social 
- Etc. 

Para determinar la cuota a cubrir de. este último, es 
.necesario tomar los siguientes porcentajes que se aplican ·. 
directamente al salarlo dlarlolntegrado: 

RIESGOS DE TRABAJO 

Enfermedad· y maternidad 
Invalidez.· vejez, cesantía y muerte'. 

PATRON 

8.4%. 
5;2% 

OBRERO 
···3;0% 

1:5% 

Otro factor Importante que debemos considerar aunque . 
este trabajo sea Ja formulaCión. Í:le mi tesis profesional. es la: 
estimación de honorarios por con~epto de diseño del.prod~<!~º·'~ste. 



: _:., 

punto es importante ya que en la mayoría de las tesis de Diseño 
Industrial que personalmente he visto, no hacen referencia a este 
respecto. Claro está que esta estimación es aproximada, ya que he 
realizado pocos proyectos profesionalmente hablando; y ninguno ha 
sido de la complejidad y magnitud como el presente trabajo. ya que 
en éste, han intervenido factores que han. requerido la consulta y 

asesoría de profesionales en otros ramos. Considero que por ser el 
primer trabajo completo que he desarrollado ·hasta· ahora, el 
apoyarnos en un porcentaje del costo total de fabricaci6n c,!S 

mejor; Este .porcentaje. seria del 30% yo como .fabricante .. 



17.2. MATERIA PRIMA 
POR UNIDAD 

~ DESCRIPCION MATERIAL MEDIDAS X TAM. LAM. PRECIO PZAX PRECIO CANT PRECIO DEM COSTO MAT 
PIEZA ENCM. ENCM. LAM. LAM. X PZA PZA TOTAL SELECCIONADO 

Ot Camaia da AfiumOOo Llmma Negra 144 X 3ó 122 X 3íí5 t4o,8\3.5ó 8 ss.102 1 $5,162 250 $5, 101.69 
Lamina Ga!v. 144 X 30 122 X 305. $62,652.95 8 $7,832 1 $7,832 250 
Lámina de Alum. 144 X 30 122 X 305 $211,724.90 8 $26,466 1 $26,466 250 
Acern Inoxidable 144 X 30 122 X 305 $396,286.50 8 $49,536 1 $49,536 250 

02 Tapa Posterior de Lámina Negra 44 X 32 92 X 182 $18,388.50 8 $2,299 1 $2,299 250 $2,298,56 
Cámara de Ahumado Lamina Galv. 44 X 32 92 X 182 $28,228.25 8 $3,529 1 $3,529 250 

Lámina de Alum. 44 X 32 92 X 182 $95,273.36 8 $11,909 1 $11,909 250 
Acero Inoxidable 44 X 32 92 X 182 $178,323.60 8 $22,290 1 $22,290 250 

03 Estructura Posterior de Lámina Negra 63 X 39 92 X 182 $24,443.25 8 $3,055 1 $3,055 250 $3,055.41 
Cámn de ahumado Lamina Gatv. 63 X 39 92 X 182 $37,522.92 8 $4,690 1 $4,690 250 

Lámina de Alum. 63 X 39 92 X 182 $127,729.12 8 $15,966 1 $15,966 250 
Acero Inoxidable 63 X 39 92 X 182 $239,071.20 8 $29,884 1 $29,884 250 

04 Estructura Anterior de Lámina Negra 63 X 39 92 X 182 $24,443.25 8 $3,055 1 $3,055 250 $3,055.41 
Cámara de Ahumado Lamina Galv. 63 X 39 92 X 182 $37,522.92 8 •$4,690 1 $4,690 250 

Lámina de Alum. 63 X 39 92 X 182 $127,729.12 a . $15,966 1 $15,966 250 
Acero Inoxidable 63 X 39 92x 182 $239,071.20 8 $29,884 1 $29,884 250 

05 'Pánel Frontal Izquierdo Lámina Ntgra 38 X 8 122 X 305 $40,813.50 112 $364 1 $364 250 $364,41 
Lamina Galv. 38 X 8 122 X 305 $62,652.95 112 $559 1 $559 250 
Lámina de Alum. 38 X 8 122 X 305 $211,724.90 112 $1,890 1 $1,890 250. 
Acero Inoxidable 38x8 122 X 305 $396,286.50 112 $3,538 1 $3,538 250 

06 Pánet Frontal Deiecho Lámina Negra 38 X 12 122 x 305 $40,813.50 80 $510 1 $510 250 $510.17 
Lamina Galv. 38x 12 122 X 305 $62,652.95 80 $783 1 $783 250 
Lámina de Akltn. 38x 12 122 X 305 $211,724.90 80 $2,647 1 $2,647 . 250 
Acero Inoxidable 38x 12 122 X 305 $396,286.50 80 $4,954 1 $4,954 250 

07 Elem. Posterior de Puerta Lámina Negra 35.8 X 46 92 X 182 $18,388.50 8 $2,299 ' 1 $2,299 250 $2,298.56 
Lamina Galv. 35.8 X 46 92 X 182 $28.228.25 8 $3,529 1 13,529 250 
lJrnina de Alurn. 35.8 X 46 92 X 182 $95,273.36 8 $11,909 1 $11,909 250'. 
Acero Inoxidable 35,8 X 46 92x182. $178,323.60 8 $22,290 1 $22,290 250 

08 Elem. Anterior de Plfefla Lámina Negra 37 X 48 122 X 244 $32,51625 15 $2,168 1 $2,169 250· 
Lamina Galv. 37 X 48 122 X 244 $49,915.81 15 $3,328 1 13,328 250 
Lámina de Alum. 37 X 48 122 X 244 $169,379.92 15 $11,292 1 $11.292 250 
Acero Inoxidable 37X 48 122 X 244 . $317.029.20 15 $21,135 1 $21,135 . 250 



N' DESCRIPCION MATERIAL MEDIDAS X TAM. LAM. PRECIO PZAX PRECIO CANT PRECIO DEM COSTO MAT 
PIEZA ENCM. ENCM. LAM. LAM. X PZA PZA TOTAL SELECCIONADO 

09 maa: Puerta Üm1na Negra 15x2 122 X 244 $40,813.50 976 $42 1 $42 250 $41.82 
Lamina Galv. 15x 2 122 X 244 $62,652.95 976 $64 1 $64 250 
Lámina de Alum. 15x2 122 X 244 $211,724.90 976 $217 1 $217 250 
Acero Inoxidable 15x2 122 X 244 $396,286.50 976 $406 1 $406 250 

10 Articulación de Puerta Lámina Negra 1.7x4 92 X 182 $36,552.75 1998 $18 1 $18 250 $1829 
Lamina Galv. 1.7x4 92 X 182 $56,112.26 1998 $28 1 $28 250 
Lámina de Alum. 1.7x4 92 X 182 $190,546.72 1998 $95 1 $95 250 
Acero Inoxidable 1.7x 4 92x 182 $356,647.20 1998 $179 1 $179 250 

11 Cerradura de Puerta Lámina Negra 3x3 122 X 366 $31,395.00 3904 $8 1 $8 250 $8.04 
Lamina Galv. 3x3 122 X 366 $46,817.65 3904 $12 1 $12 250. 
Lámina de Alum. 3x3 122 X 366 $211.628.00 3904 $54 1 $54 250 
Acero Inoxidable 3x3 122 X 366 $295,550.00 3904 $76 1 $76 250 

12 Elemento Sujetador de Lámina Negra 7.8x 1 92 X 366 $36,1n.oo 2868 $13 4 $51 1000 
Tapa Inferior Lamina Galv. 7.8x 1 92 X 366 $56,456.51 2868 $20 4 $79 1000 

Lámina de .Alum. 7.8x 1 92 X 366 $191,593.68 2868 $67 4 $267 1000 
Acero Inoxidable 7.8x 1 92 X 366 $661,654.80 2868 $231 4 $923 .JOÓO 

13 Tinninal Aimenladora Lámina Negra 10X 16 122 X 305 $40,813.50 228 :. $179 1 $179 . 250 $179.0.1. 
delbno Lamina Galv. 10x 16 122 X 305 $62,652.95 228 $275 1 $275 250 

Lámina dé Alum. 10X 16 122 X 305 $211,724.90 228 $929 1 $929 250. 
Acero Inoxidable 10x 16 122 X 305 $396.286.50 228 $1,738 1 $1,738 250 

14 Eilll1ento Separador del Tubo Negro 4.5' &mts; 1161,890 .56 142 $1,140 1 $1,140 . 250 $1;140,07 
r.iaUdor de Humo Tubo Gllvaniz. 4.5' 6mls. $248,518.79 142 $1,750 1 $1,750 250 

Tli>o de Alumin. 4.5' &mis. $809,452.80 142 $5,700 1 . $5,700 250 
Tlbo de Ace.lnox. 4.5' 6 mis. $1,618,905.60 142 $11,401 1 $11,401 250 

15 Chinenea Lámina Negra 12x 12 122 X 244 $32,516.25 . 150 $217 1 $217 250 
Lamlrll Galv. 12x 12 122 ~244 $49,915.81 150 $333 1 $333 250 
Lámina de .AJum. 12x 12 122 X 244. ·$169,379.92 150 $1,129 1 $1,129 250 
Acero Inoxidable 12x 12 122 X 244 $317,029.20 150 $2,114 1 $2,114 250 

16 Conoc1or Ccbrt 3,5mls. &mis, $42,568.40 . 171 $249 2 . $498 500 
P.V.C. 3.5 mis. sm1s. $51,847.00 .111 $303 2 ·$606, '500 

1381.20 Tubo Galv. 3.5mls. &mis,' . $33,105.05 171 $194 2 $387, 500 
17. Cllllt .• u.o RudO Comtfcial 1.10111111. 100 $1116,!500.00 90 $1,850 1 $1,1150 250' u.eso.oo 
18 . Tlllllilllll pi Rtlisltnda Comlfcial Pieza Pieza . $311.00 1 $38 4 $152 1000 ':$152.00 

- . 11 · flllilllncll· Elllclrica: Comlfcial 36.5cm. · · Plfza • · $28,ooo:ocr 1 $28,0ÓO 2' $56,000 • '5ÓO . $55,000.00 · .. · ·. 
20 · Cllllt e/ Fano dt Alblslo Comlt'Clal 1 nt. 1 mi. $750,000.00 . 100 $7,500 1· ·s7.500. 250• a1,so0:00 . _. 
21 .. fllllllt .. -: : ComflClal Plfza 1 $190.00 . 1 $190 1 S190 :.250 .· .$190.GO • .. 
22' 'Falla flllÍllt Comtfcial Pieza 1 $325.00 1 '325 1 -1325.': 250 ':$325:00 

. 23 . CilUldo! de H11110 Comtfcial 1 1 $46,ooo:oo 1 $46,000 1. $46,000 .250. $48,00Q.GO 



N' DESCRIPCION MATERIAL. MEDIDAS X TAM. LAM. PRECIO PZAX PRECIO CANT PRECIO DEM COSTO MAT 
PIEZA ENCM. ENCM. LAM. LAM. X PZA PZA TOTAL SELECCIONADO 

24 ltrmostato COmercral 1 t $63.250.oo 1 id.256 1 U3.250 256 $63,2&6.00 
25 Ttrmómetro Comercial 1 1 $58,874.25 1 $58,874 1 $58,874 250 $58,874.25 
26 Foco Plato Comercial 1 1 $2,850.00 1 $2,850 1 $2,850 250 $2,850.00 
27 ~oEloctr6nico 1 1 $15,500.00 1 $15,500 1 $15,500 250 $15.500.00 
28 Micio Swkch Comercial 1 1 $6,900.00 1 $6,900 1 $6,900 250 $6,900.00 
29 Sillema dt Cerradura Comercial 1 1 $385.00 1 $385 1 $385 250 $385.00 
30 Coldt dt Lana de Vidrio Comercial .30x1 mi. 61 X 1524 $116,404.78 17 $6,847 1 $6,847 250 $6,847.34 
31 Sujetador de Micro Swttch Lámina Negra 12x 1 122 X 244 $32,516.25 2480 $13 1 $13 250 $13.tl 

Lamina Galv. 12x 1 122 X 244 $49,915.81 2480 $20 1 $20 250 
Lámina de Alum. 12x 1 122 X 244 $169,379.92 2480 $68 1 $68 250 
Acero Inoxidable 12X1 122 X 244 $317,029.20 2480 $128 1 $128 250 

32 ·Tornillo de Acero Galv. Comercial 1 Pieza $58.00 1 $58 3 $174 750 $174.00 
33 Tuerca de Seguridad Comercial t Pieza $64.00 1 $64 3 $192 750 $192.00 
34 Cinta Adhesiva 3M Comercial 6 12 $4,518.00 2 $2,259 1 $2,259 250 $2,259.00 
35 Elemento Estrudural de Lámina Negra 15x 11 92 X 182 $18,388.50 96 $192 2 $383 500 $383.10 . 

Asas latelales Lamina Galv. 15x 11 92 X 182 $28,228.25 96 $294 2 $588 500 
Lámina de Alum. 15x 11 92 X 182 $95,273.36 96 $992 2 $1.985 500 
Acero Inoxidable 15x 11 92 X 182 $178,323.60 96 $1,858 2 $3,715 500 

36 Tlilofloxiblt Comercial 80 2.5 80 000 31 $2,581 1 $2,581 250 $2,580.65 
37 Fiio de Poliintano Comercial 380 5ml 100 000 13 $7,692 1 $7,692 250 $7,692.31 
38 Clmlolla &lpe!iol de Lámina Negra 119 X 34 122 X 244 $32,516.25 7 $4,645 1 $4,645 250 $4,645.18 

CM!lr1 de Ahumado Lamina Galv. 119x 34 122 X 244 $49,915.81 7 $7,131 1 $7,131 250 
Lámina de Alum. 119x34 122 X 244 $169,379.92 7 $24,197 1 $24.197 250 
Acero Inoxidable 119x34 122 X 244 $317,029.20 7 $45,290 1 $45,290 250 

39 Coraza lnleriol de Llmina Negra 71X34 122 X 244 $32,516.25 10 $3,252 1 $3.252 250 $3,251.62 
Cimlra de Ahumado Lamina Galv. 71X34 122 ~ 244 $49,915.81 10 $4,992 1 $4,992 250 

Lámina de Alum. 7h34 122 X 244 $169,379.92 10 $16,938 1 $16,938 250 
Acero Inoxidable 71X34 122 X 244 $317,029.20 10 $31,703 1 $31.703 . 250 

Regatones Hule Pieza 1 '35(),00 1 $350 4 . $1,400 1000 $1,400.00 
HuleVulc. Pieza 1 $180.00 1 $180 4 $720. 1000 

Tomllos Pn Ragllones Comercial Pieza 1 $68.00 1 $68 4 $272. 1000 $272.00 
Fb ' Comercial Pieza 1 $1,000.00 1 $1,000 1 S1.IJID -2SO· $1,000.00 
VllY!Aa de Gl'Mdad Comercial 1 1 $127.00 1 $127 1 $127 250 $127.00 
Rejllla Protedora Llmina Negra 7Jl x7 122 X 305 $40,813.50 585 $70 1 .· $70_ 250 $69.77 ,. 
deC/linlnM lamina Galv. 7.8 X 7 122 X 305 . $62,652.95' 585 . $107 1 $107 250 

l.Amlna dt Aluin. 7.8x 7 122'x 305 $211,724.90 585 $362 1 $362 250 
Acero lnoxidablt 7.8x 7 122 X 305 $396,286.50 . 585 $677 1 . $677 250 
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"' DESCRIPCION MATERIAL MEDIDAS X TAM. LAM. PRECIO PZAX PRECIO CANT PRECIO DEM COSTO MAT 
PIEZA ENCM. ENCM. LAM. LAM. X PZA F'ZA TOTAL SELECCIONADO 

45 Re¡1ila PrOlectora Poslenor Llím1na Nijra 600 600 $941.85 1 $942 1 $942 250 $941.85 
Lamina Galv. 600 600 $1.445.84 1 $1,446 1 $1,446 250 
Lamina de AJum. 600 600 $4,70925 1 $4,709 1 $4,709 250 
A""1o Inoxidable 600 600 $9,418.50 1 $9,419 1 $9,419 250 

46 .Rejilla PO!ta Alimentos Lámina Negra 1nt 600 $941.85 0.6 $1,570 5 $7,849 1250 $7,848.75 
Lamina Galv. 1ml. 600 $1,445.84 0.6 $2,410 s $12,049 1250 
Lamina de AJum. 1nt 600 $4,709.25 0.6 $7,849 s $39,244 1250 
Ac.¡¡o Inoxidable 1111. 600 $9,418.50 0.6 $15,698 5 $78,488 - 1250 

47 Charola POila Aserrln Lámina Negra 45.4 X 30 92 X 182 $18,388.50 12 $1,532 1 $1,532 250 $1,532.38 
Lamina Galv. 45.4 X 30 92 X 182 $28,22825 12 $2,352 1 $2,352 250 
Lamina de AJum. 45.4 X 30 92 X 182 $95,273.36 12 $7,939 1 $7,939 250 
Aceto Inoxidable 45.4 X 30 92 X 182 $178,323.60 12 $14,860 1 $14,860 250 

48 Tomillo Suje1a Cuble~a Comercial Pieza 1 $72.00 1 $72 6 $432 1500 $432.00 
49 Empaqllll Sanloprene 1 nt. .152 $19,000.00 10 $1,900 2 $3,800 500_ . $3,800,00 

Neopreno 1nt 152- $21,950.00 10 $2,195 2 $4,390 500 
Hule 1ml. 152 $6,250.00 10 $625 2 $1,250 500 
P.V.C. Flexible 1nt 152 $16,230.00 10 $1.623 2 $3,246 500 

so Clavija de Hule Aogers Comercial Pieza 1 $994.75 1 $995 1 $995 250 $994.75 
51 Pasa Cable. Comercial Pieza 1 $1,800.00 1 $1,800 1 $1,800 250 $1,800.00 

. cosTos TOTALES DE MAlEAiA PRIMA ~s'.~2t.51 



17.3. MANO DE OBRA 
DIRECTA POR UNIDAD 

AHUMADOR DE ALIMENTOS 
COSTO EN BASE AL SALARIO MINIMO VIGENTE EN OCTUBRE DE 1989 

$ 9160.00 SALARIO MINIMO 
$13160.00 MANO DE OBRA ESPECIALIZADA #1 

.$17820.00 MANO DE OBRA ESPECIALIZADA #2 

SALARIOS MINIMOS PROFESIONALES DE ACUERDO A LOS ARTICULOS 570, 571, 573 DE lA LEY 
FEDERAL DEL TRABAJO DE LA REPUBLICA MEXICANA. . ' . . 

PARA CALCULAR COSTO DE MANO DE OBRA: 
TIEMPO REQUERIDO 'SALARIO MINIMO / TIEMPO TOTAL POR DIA + 82% DE PRESTACIONES 

NOTA: LOS SALARIOS QUE APARECEN A CONTINUACl'ON TOMAN EN CUENTASABADOS Y DOMINGOS 
SALARIO ' 7 DIAS LABORALES / 5 DIAS LABORALES = SALARIO DIARIO 

Nº OPERACION SALARIO SEG/ CANTJ. CANT. COSTO CO,STO; . 
OPERACION PIEZA TOTAL UNIDAD .. TOTAL 

01 CbRfE $12,824 2 2 2 . $1.62 .·.· J3;24 .. 
01 EMBUTIDO $18,424 ' 2 30 30 $2.33 $69.90 .. 

.01 BARRENADO $12,824 2 4 4 . $1.62 : $6.48' 
01 DOBLADO $12,824 2 4 4 $1.62 $6.48 > 
02 CORTE $12,8~4 2 2 2 $1.62 $3.24 ;.· 
02 DOBLADO $12,824 2 4 4 St62 .:$6.48. 
02 SOLDADO $24,948 3 4 4 •' .$4.73 

$19.112 .. ·.··•·· 03 CORTE $12,824 2 2 . 2 $1.62 $3.24~ . ' 
03 DOBLADO $12,824 2 8 '.il SU2 . $12.96 •' 
04 CORTE $12,824 2 2 • '2 . $1.62 .$3.2{> 
04 DOBLADO $12,824 2 8 8 . s1:62 $12.96·'· 
05 CORTE $12,824 2 . 2.,. 2 :s1.62 $3.24 .·· 
05 SOLDAoo $18,424 1 •. 1 1' ' $1.16 ..... S.1'.1~" :•,,' 



Nº OPERACION 

06 coRtE 
06 SOLDADO 
07 CORTE 
07 DOBLADO 
07 SOLDADO 
07 ESMERILADO 
OB CORTE 
OB REMARCADO. 
OB DOBLADO 
08 SOLDADO 
OB ESMERILADO 
09 CORTE 
09 DOBLADO 
10 CORTE 
10 · BARRENADO 
10 DOBLADO 
11 CORTE 
11 DOBLADO 
12 CORTE 
Í2 BARRENADO 
12 DOBLADO 
13 CORTE 
13 DOBLADO 
13 SOLDADO 
14 CORTE 
14 RECHAZADO 
15 SUAJADO 
15 SOLDADO . 
15 RECHAZADO 
31 CORTE 
31 DOBLADO 
35 CORTE 
35 ·DOBLADO 

SALARIO SEG/ 
OPERACION 

$12,824 2 
$18,424 1 
$12,824 2 
$12,824 2 
$24,948 3 
$12,824 5 
$12,824 2 
$18,424 1 
$12,824 2 
$24,948 3 
$12,824 5 
$12,824 2 
$12,824 2 
$12,824 2 
$12,624 2 
$12,824 2 
$12,824 2 
$12,824 2 
$12,824 2 
$12,824 2 
$12,824 2 
$12,824 2 
$12,824 2 
$24,948 3 
$12,824 2 
$24,948 5 
$18;424 2 
$24,948 3 . 
$24,948 5. 
$12,824 2. 
$12,824 2 
$12,824 2 . 
$12,824 2 

CANTJ 
PIEZA. 

2 
1 
2 
4 
4 
4 
2 
1 

4 
4 
4 
2 
2 
2 
3 
1 
2 
1 
2 
1 
4 
4 
8 
4 
1 
2 
1 
1 
1 
2 
4 
2 
3 

CANT. 
TOTAL 

2 
1 
2 
4 
4 
4 
2 
1 

4 
4 
4 
2 
2 
4 
6 
2 
2 

· 1 
8 
4 
16 
4 
8 
4 
1 
2 
1 
1 
1 
8 

16 
4 
6 

COSTO 
UNIDAD 

$1.62 
$1.16 
$1.62 
$1.62 
$4.73 
$4.05 
$1.62 
$1.16 
$1.62 
$4.73 

.$4.05. 
•$1.62 
$1.62 
$1.62 
$1.62 
$1.62: 
$1:62 
$1.62· 
$1.62 
$Ui2 
$1.62 

. $1.62 
Sf.62 
$4.73 . 
$1.62. 
$7.88 
$2.33 
$4~73 
$7.88 

'$1.62 
Sl.62 · 

. $1.62 
SJ.62 .. 

COSTO 
TOTAL· 
$3.24 
$1.16 

$3.24 
$&:48 

$18.92 
$16.20 
$3.24· 
$1.16 

$6:48 
$18'.92 
$16.2( 
'$3;24 
$3:24 
$6.48 .. 

/. $9.72> . 
$3.24 .... 
$3.24 .·. 
.$1.62 
S.12.96 

·•· S6;4e ·$25.92 
·'.$6;48·. 
;$12.96 

· s1u2··· 
.. ·$162 .. : . 

. ·p,.~:x·· 
:;:::r 
$6.48 

: :$9.72 .. " . :'' 



Nº OPERACION SALARIO SEG/ CANTJ CANT. COSTO COSTO·· 
OPERACION PIEZA TOTAL UNIDAD TOTAL 

38 CORTE $12,824 2 2 2 $1.62 $3.24 
38 SUAJADO $18,424 2 3 3 $2.33 $6.99 
38 BARRENADO $12,824 2 1 4 $1.62 $6.48. 
38 ·DOBLADO $12,824 2 2 2 $1.62 $3.24 
39 CORTE $12,824 2 2 2 . $1.62 s:.t24 .. 
39 BARRENADO $12,824 2 4 4 $1.62 $8.48·· 
39 DOBLADO $12,824 2 2 2 $1.62 $3~24 
4 4 SUAJADO $18,424 2 1 1 $2.33 s::Jr 45 CORTE $12,824 2 12 12 $L62 
45 PUNTEADO $18,424 2 24 24 $2.33' $55.92· .•. 

· 46 CORTE $12,824 2 12 12 $1.62 :$19:44··; 
• 46 PUNTEADO $18,424 2 24 24 $2.33 . $55.92 ... 

47 CORTE $12.824 2 2 2 $1:62 .. $3~24 
47 EMBUTIDO $18,424 1 1 1 .$1.18. . :. ' $1J6'j·:.·· 

PINT. MICROPULV. 1 .1 $6,250.00' . ' $6,250.00' f( 
POACELANIZADO 1 1 $4,52Q.00 .. $4;520,00 ~. : ' ... 
CROMADO 1 1 : s12,ooo:oo · . . 112,000:00 .. 
ARMADO· $12,824 1 1 > $5,834.92 . . . :.: • $5.834~92 ' . .\ :•. 

·foHt 129,fü.96 .. · .. 
'\ .! . ::~"· ,.: 1:,,·.·: •. 



17.4. GAsTos 
INDIRECTOS DE 
FABRICACION 

GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 
RENTA 
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES 
MANT.DE MAQ. Y EQUIPO 
LUZ Y FUERZA 
MANT. DE LOCAL 
CUOTAS SINDICALES 
FLETES Y ACARREOS 
MAQUILA DE PINTURA 
MAQUILA DE PORCELANIZADO 
MATERIAL DE EMPAQUE 
CUOTAS AL l.M.S.S. 
CUOTAS AL INFONAVIT 
1% SIREMUNER. PAGADAS 
VACACIONES 
AGUINALDOS 
DEPRES. MAQ. Y EQUIPO. 
DEPRES. DE HERRAMENTAL 
DEPRES. DE INSTALACIONES 
AGUA 
MAQUILA DE CROMADO 
DIVERSOS 
UTILES DE ASEO 
UTILES DE TRABAJO 
HERRAMIENTA 
PRIMAS DE SEGUROS 
PREVISION SOCIAL 
INDEMNIZACIONES 
CUOTAS Y DERECHOS 
. tPtQlARIOS 
TOTAL. 

$5,600 
$650 
$750 

$6,125 
$2,125 
$1,200 
$3,556 
$6,250 
$4,520 
$5,900 
$2,950 
$1,400 

$330 
$3,450 
$6,300 
$2,560 
$1,980 

$120 
$1,230 

$12,000 
$546 
$560 
$750 

$2,840 
$15,600 
$1,450 

$634 
$~.230 

$13 500 . 
$106,107 

GASTOS INDIRECTOS DE VENTA 
PRIMAS DE SEGUROS 
FLETES Y ACARREOS 
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES 
CUOTAS, REGISTROS Y DERECHOS 
MANT. EQUIPO TRANSPORTE. 
SUELDOS 
MAT.DE EMPAQUE 
CUOTAS 1.M.S.S. 
CUOTAS INFONAVIT 
1% $/REMUNERACIONES PAGADAS 
VACACIONES 
AGUINALDOS 
DEPR. DE EQUIPO DE TRANSPORTE 
COMISIONES MERC. 
PUBLICIDAD Y PROPAGANDA 
GASTOS DE VIAJE 
GRATIFICACIONES 
!NDEMN!ZACK:lNES 
TOTAL 

$1,340 
$2,400 

$123 
$150 

$2,500 
$3,620 
$1,200 

$354 
$127 
$870 

$1,980. 
$2,670 
$3,000 
$5,000 
$3,400. 
$4,500 
$2,216 

$800 
$36,250 



GASTOS INDIRECTOS DE ADMINISTRACION 
bivERsos 
CUOTAS Y REGISTROS 
TELEF • .TELEG. Y CORREO 
SUELDOS 
HONORARIOS 
PRIMA DE SEGUROS 
PAPELERIA 
CUOTAS !.M.S.S. 
CUOTAS INFONAVIT 
1% SIREMUNERACIONES PAGADAS 
VACACIONES . 
.AGUINALDO 
· DEPRES. EQUIPO DE OFICINA 
MANT. DE EOUl'O DE OFICIMA 
COMISION TARJETA DE.CREDITO 
GRATIFICACIONES 
SUSCRIPCIONES 
MULTAS Y RECARGOS 
JUHIA$ DE IBAIWO 

$300 
$230 
$120 

$2,340 
$2,380 
$1,495 

$45 
$234 
$156 
$245 
$790 
$840 
$198 
$700 . 
$200 
$560 
$124 
$30 
545 

$11,033 

GASTOS INDIRECTOS FINANCIEROS 
1NtEAesEs sXNCXRIOs s•so 
COMISIONES SITUAC. BANCARIAS $824 
INTERESES MCJRAIOROS $302 
T O T A L $1,576 

MATERIA PRIMA 
MANO DE OBRA 
GASTO QE MAQUINA$ 

. GASTOS DIRECTOS 

GASTOS INDIRECTOS 
~os DIRECTOS 
COSTO TOTAL 

UTILIDAD 
30% DEl COSTO TOTAL 

PflECIO DÉ VENTA 

$328,927.51 
$29,243.96 
$29 243 96 . 

$387,415.43 



·18.- CONCLUSIONES 

En la búsqueda de tema de tesis a la que nos vemos 
obligados a realizar como requisito indispensable para la 
culminación de la carrera de licenciado en Diseño Industrial, hubo 
diferentes y muy variadas opciones en cuanto a las áreas que tuve la 
opción de seleccionar; . éstas como primer trabajo profesional 
sirvleron de marco para encausar la mayoria de mis inquietudes 
como Diseñador Industrial; cualquiera de estas, tenían como objetivo 
principal el solucionar problemas y necesidades reales de I~ vida de 
los mexicanos y as! acabar con las import~ciones que .son tan 
comunes y costosas en nuestro pais. 

Lo anterior refleja la preocupación que existe entre lós 
maestros por crear una conciencia creadora entre .los estudiantes de .· 
Diseño. Industrial para evitar el clastco . íusll (copla de pro<lüctÓ~ 
fabricados y diseñados en paises desarrollados) .. que además de 1u:í 
reflejar ni satisfacer necesidades propias de un pal~ en des~ollÓ, 

· vienen a· .ser imitaclories culturales que no corresporiden .. con 
nuestras tradiciones y costumbres. 

... En el J ranscurso del presente proyectof a}o Jaigó ~~ .J~s .. · .. 
inve!ltlgaciones realliadas para dicho· fin, eruionlré dtsUÜt¡¡s · .. 
variantes· que babi.a que solucionar como Dis~ñador Industrt~: ~~J!lº\ 



ya se mencionó en la elaboración de este trabajo, hubo que colaborar 
con diferentes especialistas y profesionales en áreas ajenas al Diseño 
Industrial; tales como la electrónica, tecnología en alimentos, 
especialistas en filtración así como a gentes involucradas· en 
aislamientos térmicos y maquiladores dedicados a la producción 
industrial. 

Además, se tuvo que investigar materiales afines al 
proyecto según los objetivos señalados al inicio del presente trabajo; 
de esto encontramos una gran variedad de alternativas que de igual· 
manera nos hubieran resuelto los diferentes aspectos del proyecto, 
pero con la inconveniencia de que se hubienm incrementado los 
costos de producción; es decir, se buscó la manera de que el 
producto fuera lo más económico posible sin descuidar la 
producción, función, ergonomía y la estética. 

El ahumador de alimentos, ha sido_ diseñado de. acuerdo 
a las necesidades didácticas actuales Cxtstentes en la carrera 'de 
Tecnología de Alimentos de la Facultad de Quínl.ica. Impartida porJa ·. •· 
Universidad Nacional Autónoma de México .• as{ como ,en~ la posib!~ ·.· 
com~iétalizaclón en ia .pequeiia indl1s.ti'ia, siri dejar .dé toriiar'en · 
cuenta el mercado potencial doméstico. 

J 
¡ 
1 

i 
1 

·l 



En México, es común encontrar en los hogares un siri fin ' 
de productos diseñados y manufacturados en·otros.paises; ésto,como 
ya sabemos, crea una gran fuga de capitales perjÜdicalldo y 
empobreciendo al pats ·tecnológica y culturalmente háJ?lando. Desde.. , 
otro punto de vista, el gremio de los Diseñadores Industriales no fui, . 
tenido Ja aceptación suficiente , debido posiblemente aJa fatta!;de : 
información o inseguridad y desconocimiento (p~r patte'~e fos ( 
Industriales), de las funciones y habm?ades para las que S()moS • ·. 
capaces; esto nos envuelve en un circulo Vicioso q~e obliga a ú'nos'a 
Importar y a. otros a,· fusilar; pero en. imestrás mários. es'tá ti r()ill~J': 
co~ este .vicio. tan añejó,. creando y creyendo en • nosotr~s mf~fuo~. '.'. .. 
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