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INTRARODUGCION

EN MEXICO, EL NMOSTRAR PUSLICAVMENTE LOS AVANCES TECNOLOGICOS, CIENTIFICOS Y CULTURALES
PROPIOS Y EXTRANJEROS, ES DE VITAL IMPORTANCIA PARA SU DESARROLLO: O ANTERIOR SE REALIZAT™POR
MEDIO DE EXPOSICIONES (EXHIGICIONES, PRESENTACIONSS Y MUESTRAS PUBLICAS DE ARTICULOS) Y FEw
AIAS (EXPOSICIONES COMERCIALES ANUALES). LA EFICIENCIA DE ESTOS EVENTOS Y SU POSITIVA REPER-
CUBION EN LA PROMOCION, CONOCIMIENTO Y CONSUNMD DE LOS ARTICULOS QUE EN ELLOS SE PRESENTAN,
FOMENTAN ENTRE OTRAS COSAS £l. COMERCIO INTERIOR Y ESTIMULAN LA EXPORTACION OE LA INDUSTRIA Y
EL COMERCIO NACIONAL, PROCURANDO A SU VEZ EL. PROGRESO A TRAVES DE MECANISMOS COMO SON: LAS CO
INVERSIONES, TRANSFERENCIAS DE TECNOLOGIA, ACUERDOS BILATERALES Y MULTILATERALES CGN‘ EMPRESAS,

PAISES U ORGANISMOS INTERNACIONALES.

CON EL. FIN DE IMPULSAR EL DESAARROLLO OE LAS EXPOSICIONES, EL GOBIEANO FEDERAL PROMULGA EN

LA LEY DE LAS CAMARAS DE COMEACIO Y DE LAS DE INDUSTARIA, LOS ARTICULOS 49 Y 25, SENALANDO:




-

“ARTICULO 19.— SON FACULTADES Y OBLIGACIONES DEL CONSEJO DIRECTIVO (DE LAS CAMARAS).
XV.~ ESTABLECER MUSEDS Y ORGANIZAA EXPOSICIONES TEMPORALES O PERMANENTES, FERIAS Y CONCURSOS

COMERCIALES E INDUSTRIALES Y COOPERAR CON LA SECRETARIA EN LOS MISMOS FINESY.

"ARTICULD 25.- EL CONSEJO DIRECTIVO DE LA CONFEDERACION TENDRA, ADEMAS DE LAS FACULTARDES
QUE SENALA EL ARTICULO 19. DE LA PRESENTE LEY LAS SIGUIENTES.
1X.~ ORGANIZAR FERIAS NACIONALES E INTERNACIONALES, DE ACUERDO CON LA SECRETAALA, EL INSTITU-

TO MEXICANDO DE COMERCIO EXTERIOR O CUALQUIER OTRO ORGANISMO PROMOTOR DE ESTAS ACTIVIDADES",

POR LO TANTO, A PARTIR DE (O DISPUESTO POR LA LEY Y POR LA NECESIDAD DE CONTAR CON UN OR-
GANISMD ENCARGADO OE LA PROMOCION Y REALIZACION DE EXPOSICIONES SE CREA EL. FEMAC (FERIAS Y EX-
POSICIONES MEXICANAS A,C.), EL CUAL ORGANIZA DICHOS EVENTOS A NIVEL NACIONAL E INTERNACIONAL ,

TANTO EN LA CIUDAD DE MEXICO COMD EN EL INTERIOR DE LA REPUBLICA Y EN EL EXTRANJERO.

LOS REQUISITOS INDISPENSABLES PARA POOER EFECTUAR FERIAS Y/0 EXPOSICIONES TANTO EN EL

FEMAC COMD EN CUALQUIER OTRA INSTITUCION SON:




a).—

b).-

c)e-

d).-

REALIZAR LOS ACTDS Y CELEBRAR LOS CONTRATOS QUE FUEREN NECESARIOS PARA PAESENTAR
UNA FERIA O EXPOSICION,

PROMOVER Y REALIZAR, FERAIAS O EXPOSICIONES DE PRODUCTOS INDUSTRIALES Y COMERCIALES
Y EVENTOS CONEXOS, YA SEAN NACIONALES O EXTAANJEROS.

COADYUVAR CON LA ORGANIZACION Y FUNCIONAMLENTO DE TODA CLASE DE FERIAS Y EXPOSICIO-
NES, SEAN NACIONALES O INTERNACIONALES.

ADQUIRIA LOS BIENES MUEBLES O INMUEBLES NECESARIOS PARA SUS FINES.

EXISTEN DIVERSOS TIPOS DE EXPOSICIONES, DE LAS CUALES DESTACAN LAS DE INDOLE COMERCIAL,

INOUSTRIAL, AGROPECUARIA Y CUL.TURAL. CON EL FIN DE OBTENER UN PANORAMA MAS AMPLIO, SE LLEVO

A CABO UNA INVESTIGACION DE LDS EVENTOS QUE SE REALIZARON EN EL AND DE 1985 EN LAS ENTIDADES

FEDERATIVAS DE LA REPUBLICA MEXICANA. EN DICHD ESTUDIO SE TOMARON EN CUENTA: LAS EXPOSICIONES

MAS RELEVANTES DE CADA ESTADO, EL NUMERD DE EXPOSITORES Y EL. NUMEROC DE VISITANTES, COMO SE

MUESTRA EN LOS CUADROS (I-IV).
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I¥ NUMERO DE EXPOSICIONES POR ENTIDAD FEDERATIVA

ENTIDAD FEDERATIVA

AGUASCALTENTES
BAJA CALTFORNIA NTE.
CAMPECHE
CORHUILA

COLIMA .

CHIAPAS
CHIHUAHUA
DISTRITO FEDERAL
DURANGO

ESTADO DE MEXICO
BUANAJUATO
GUERAERD

REALIZADAS EN EL AND DE 1585

NUMERD OE
EXPOSICIONES
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ENTIDAD FEDERATIVA ExM::;Rgxgies
NAYARIT

NUEVO LEON 2
DAXACA ’ a
PUEBLA 12
QUERETARD 3
QUINTANA ROO 1
SAN LUIS POTOSI 10
SINALOA a
SONGAA 3
TABASGC a
TAMAULTPAS s
TLAXCALA 6
VERACRUZ 7
YUCATAN 2
ZACATECAS 5




II¥ NUMERO DE EXPOSITORES POR ENTIDAD FEDERATIVA

EN EL AND DE 1985

CLAVE  ENTIDAD FEDERATIVA E)%Rgois CLAVE ENTIDAD FEDERATIVA aéufmagnis
A AGUASCALIENTES 810 ] NAYARIT 120
B BAJA CALIFORNIA NTE, 400 P NUEVO LEON 120
c CAMPECHE 240 Q OAXACA " 700
CH COAHUILA 500 ] PUEBLA 660
() COLIMA a2p s QUERETARD azs
€ CHIAPAS 1,00 T QUINTANA ACO 100 -
F CHIHUAHUA aoo u SAN LUIS POTOST 990
G DISTRITO FEDERAL 2,000 v -SINALOA 180
H OLRANGO 410 W SONORA 70
I ESTADO DE MEXICO 270 X TASASCO 700
J GUANAJUATO 1,400 Y TAMAWLIPAS 750
K GUERREAD 1,900 z. TLAXCALA 700
L HIOALGO ars a VERACAUZ 490
] JALISCO 1,020 b YUCATAN 3s
N MICHOACAN 1,450 c ZACATECAS a7s
N MORELOS 50




IIrY NUMERO DE VISITANTES POR ENTIDAD FEDERATIVA

EN EL ANO DE 1985

CLAVE  ENTIDAD FEDERATIVA 3‘1”;??“225 CLAVE  ENTIDAD FEDERATIVA slugms
A ABUASCALIENTES 468,000 o NAYARIT 35,000
=] BAJA CALIFORNIA NTE. 715,000 P NUEVO LEON 90,000
c CAMPECHE 195,000 Q OAXACA 850,000
cH COAHUILA 735,000 R PUEBLA 1,285,000
D COLIMA 150,000 s QUERETARO 400,000
£ CHIAPAS 1,200,000 T QUINTANA ROD 1,000,000
F CHIHUAHUA 615,000 u SAN LUIS POTOST 1,972,000
G DISTRITO FEDERAL 4,500,000 v SINALOA 170,000
H DURANGO 920,000 W SONDRA 150,000
I ESTADO DE MEXICO 112,000 X TABASCO ' 525,000
J GUANAJUATO 3,191,000 Y TAMALLIPAS 1,365,000
K GUERRERD 472,000 z TLAXCALA 690,000
L HIDALGO 1,720,000 a VERACRUZ 458,000
¥ JALISCO 1,670,000 b YUCATAN 25,000
N MICHDACAN 2,892,000 c ZACATECAS 357,000
N MORELOS 30,000




IvV¥ GRAFICA COMPARATIVA DEL TIPO DE INSTALACIONES UTILIZADAS
EN FERIAS Y EXPDSICIONES DURANTE EL. ARD DE 1985

* Calendario de Ferias y Exposiclones de México, Pp. 27-584.
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EN SINTESIS, DE LO ANTERIOR SE DESPRENDE QUE EN LA REPUBLICA MEXICANA SE LLEVAN A CABO
ALREDEDOR DE 180 EXPOSICIONES IMPORTANTES ANUALMENTE, DONDE ACUDEN VEINTE MIL EXPOSITORES EN
SUS DIVERSAS RAMAS Y APROXIMADAMENTE TREINTA MILLONES DE VISLTANTES, CABE DESTACAR QULE DE LAS
180 EXPOSICIDNES NACIONALES, UNICAMENTE EL 23.5% CUENTAN CON INSTALACIONES (APAHATOS Y CONDLC-
CIONES OE LOS SERVICIOS DE GAS, ASUA, ELECTRICIDAD, ETC.) Y CON UN INMUEBLE ADECUADD, EL 76.5%
RESTANTE SE REALIZAN EN PAAQUES, PLAZAS, PALACIOS MUNICIPALES, ETC., Y ESTO ADQUIERE IMPORTAN-

CIA DEBIDO A QUE EL FEMAC CALCULA PARA 1985 UN INCREMENTO CEL 6% EN EL NUNMERD OE =XPCSICIONSS

Y WN 25% EN EL DE EXPOSITORES.




DEFINICION DEL PROBLEMA

PESE Al. DESARROLLO TECNOLOGICO Y SOCIAL QUE APORTAN LAS EXPOSICIONES, EN SU GRAN MAYORIA

SE EDIFICAN POR MEOIO OE COMPONENTES IMPROVISADOS Y POR ENDE DESLIGADOS ENTRE SI.

DE LO ANTERIOR SE DESPRENDE LA NECESIDAD DE CREAR IMPLEMENTOS ESPECIFICAMENTE bISENAWS

PARA ESTABLECER UNA INTEGRACION Y PRESENTACION IDONEA DE LO EXPUESTO.
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0BJETIVOS

CON LA FINALIOAD DE SOLUCIONAR EL PROBLEMA ANTES DESCAITO, EL PRESENTE TRABAJO SE CONCRE~

TARA A ELABORAA UN SISTEMA INTEGRAL GQUE SE ADAPTE A TODAS LAS EXPOSICIONES OE TIPO COMERCIAL,

— MANMPARAS PARA DELIMITAR ESPACIOS Y EN UN MOMENTO DADQ EXPONER EN ESTAS OBJETOS BIDINEN
’ SIONALES

— MESAS O PLATAFDRMAS PARA COLDCAR OBJETOS SOBRE ELLAS,

- VITAINAS PARA PROTEJER LD EXPUESTO.

-~ INTEGRACION DEL SISTEMA DE ILUMINACION ABECUADA.

ES DECIR, QUE USANDO LOS MISMOS ELENENTOS PARA SU ESTRUCTURA SE PUEDAN CONSTRUIA: ‘
A. MISMD TIELPO SE PRETENDE: l
|
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-~ ADECUAR LOS PRODUCTOS EN FUNCION Y FORMA,

- PARTICIPACION DEL ESPECTADOR CON LD EXPUESTO.

- OPTIMLZAR EL ARMADC DE LOS COM’OI’\ENI'ES..

~ ASATIR COSTOS EN CUANTD A MANUSACTURA Y MATERIALES.
- FACILITAR EL ALMACENAJE Y LA TRANSPORTACION.

-~ MINIMIZAR EL MANTENIMIENTO OEL SISTEMA,

- FACILITAR LA ADQUISICION DE MAS ELEMENTOS PARA HACER EXPOSICIONSS MAS GRANDES,

-~ OBTENER ,VERSA’i’ILIDAD EN LA CONFORMACION ESPACIAL,
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INFORMACION

LA CONFORAMACION DE LAS EXPOSICIONES SE LLEVA A CABO DE DOS MANERAS: ARTESANAL £ INDUSTRIAL.

EN SU MAYORIA EL MONTAJE SE REALIZA EN FORMA ARTESANAL, UTILIZANDO PRINCIPALMENTE, PANELES DE

DIVERSOS MATERIALES (MADERA, AGLOMERADO, CARTON, ETC.) Y PERFILES COMERCIALES (ALumimo, ACERD,
LATON, ETC.), ABAPTANCOLOS SEGUN LAS EXIGENCIAS DE CADA EVENTO Y CUBAIENDO LAS NECESIDADES ES-
PECIFICAS, POR LO QUE SE REQUIERE UNA GRAN CANTIDAD DE MANO DE OBRA (CARPINTEROS, SOLDADORES,
PINTORES, ETC.), EN DONDE DEBIDO A LA IWRWISACIUN, ES CONSIDERABLE EL OSESPEROICIO OF MATERIAL,
AUNADO ESTO AL DESGASTE Y DETERIORO QUE SUFREN LOS COMPONENTES AL SER UNIDOS MEDIANTE TORNILLOS,

CLAVOS, SOLDADURA, ETC., DA COMD RESULTADO, COSTOS ELEVADOS Y NO SE LOGRA LA APARIENCIA OPTIMA,

LA FORMA INDUSTRIAL UNIFICA LA EXPOSICION EN GE‘JEFiAL POR MEOID DE LA UTILIZACION DE SISTE-
MAS MODULARES, CADA UNO DE LDS CUALES PREESTASLECE EL. NUMERO Y DIMENSIONES DE SUS COMPONENTES,

CON EL. OBJETO OE MINIMIZAR EL DEGBPERDICIOC DE MATERIALES, MAND DE OBRA Y TIEMPO DE ARMADOC, l
\l!
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DICHOS SISTEMAS SE CARACTERIZAN POR SER DESMINTABLES, ES DECIR, QUE PUEDEN SEPARARSE SIN ALTE-
RAR LA ESTRUCTURA DE SUS COMPONENTES. EL ACOPLAMIENTO DE LOS ELEMENTOS, SE REALIZA POR MEDIO
DE UN SISTEMA PRINCIPAL DE UNION, CUYA APLICACION ES LA FIJACION DE PANELES Y/Q PERFILES DE

bIVEH.SJS MATERIALES Y CARACTERISTICAS ENTRE SI, YA QUE CUENTAN CON DISENOS ESPECIALES PARA SU

NODULACION, AGILIZANDO ASI LA UNION OE SUS COMPONENTES.

TENIENDQ EN CUENTA LOS DBJETIVOS A DESARROULAR, SE CONCRETARA A EXAMINAR LOS ELEMENTOS

PRODUCIDOS INODUSTRIALMENTES
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INFORMACION

LA CONFORMACION DE LAS EXPOSICIONES SE LLEVA A CABO DE DOS MANERAS: ARTESANAL E INDUSTRIAL,

EN SU MAYORIA EL MONTAJE SE REALIZA EN FORMA AATESANAL, UTILIZANDO PRINCIPALMENTE, PANELES DE

DIVERSOS MATERIALES (MADERA, AGLOMERADO, CARTON, ETC.) Y PERFILES COMERCIALES (ALUMi:NIO, ACERD,
LATON, ETC.), ABAPTANDOLOS SEGUN LAS EXIGENCIAS DE CADA EVENTO Y CUBRIENDD LAS NECESIDADES ES-
PECIFICAS, POR LO QUE SE REQUIERE UNA GRAN CANTIDAD DE MAND DE DBRA (CARPINTEROS, SOLOADORES,
PINTORES, ETC.), EN DONDE DEBIDO A LA IMPROVISAGION, ES CONSIDERASLE €L DESPERDICIO DE MATERIAL,
AUNADO ESTO AL DESGASTE Y DETERIORO QUE SUFREN LOS COMPONENTES AL SER UNIDOS MEDIANTE TORNILLOS,

CLAVOS, SOLDADURA, ETC., DA COMD RESULTADO, COSTOS ELEVADOS Y NO SE LOGRA LA APARIENCIA OPTIMA,
LA FORMA INDUSTRIAL UNIFICA LA EXPOSICION EN GENERAL POR MEDIO DE LA UTILIZACION DE SISTE-

¢
t
MAS MODULARES, CADA UNO DE LDS CUALES PREESTABLECE EL. NUMERD Y DIMENSIONES DE SUS COMPONENTES, .
CON EL OBJETO DE MINIMIZAR EL DESPERDICIO DE MATERIALES, MAND DE OBRA Y TIEMPO DE ARMADO. ‘ \

i1




DESVENTAUAL

© NOMBRE

COMPONENTES

VENTAJAS

DESVENTAJAS

13

PUCL VEHGATAC L LA SdWWdiinol O JE ESPACLOS, LIMITADO A PESD Y DINENSIONES

HEGUCLUAG o

SviA SYSTEM (SUECLA)#.

PERFILES OF ALUMINIO GN OIECIGIETE FGRMAS OIFERENTES, CONZCTOR E.FEFF’ILEC, ’

. NENSULAS, TORNILLO NIVELADDA, FAMELES Y LAMPARA,

UNIOAD Y FUNSIONALIOAD EN EL OISEND. FAGIL OE LONTAR, VERSATILIDAD EN LA
CONFORNALION ESPAGIAL,

DIVERSIDAD EN SUS COMFONENTES, EL CONECTOR €E DESPRENDE FACLLEENTE, ALTO

€0sT0.




© NOMBRE

COMPONENTES

VENTAJAS

DESVENTAJAS

-
o B

° NONBRE

CONPONENTES

VENTAJAS

OESVENTAJAS

13

Tics3td {Ghinl,
PEIWILES CUADAADCS DE ALUMINIU. SIEVE CONEJSTURES WUE PERMITEN LA UNION O LCS

PEAFLLES A 90°, £l DDS U TACY DLIAZCGIONES, NMEDIANTE UN OPRESCR CONTSNICO CN

EL UONECTO, EL UAL COINCIDE LOR UNA PERFORACION EN EL PERFIL,

MANTLENE FEAMe LA UNION,
DIVERSIDAD DE CONECTOR.ES. SE REQUIERE MAYOR PRESICION

LOS PERFILES PARA QUE COLNCICAN CON CL CPREZOR,

TXL (EaUlAl ).

COMNECTURES DE BLASTICO EN TRES FOANAS DIFERENTES (T, X, L) DE CINCD CENTILE

.

TROS DE LONGITUD, £ CUYAS RANURAS ADMLTE PANELES DE SEIS WILTAETADS.
FAC1L COLUCACICMN. BAJO COSTO,
POCC VERSATIL EN LA COWNFUAMALION OE ESPACIDS, LIMITADO A PESO Y DINCNSIODNES

REDUSIDAS.




ey

// ' e

° NOMBRE VARIUON (€ ,LeAl s
COMPONENTES  PERFILES TUBULARLS DE ACEHO. CONEGTOR ESFERICO CON ZEIS PERFORACIONES FOSCA-
DAS. CASQUILLOS RDSCADOS EN LN EXTRELO Y CON UN CANAL LONGITUDINAL. LOS

TUBOS CONTIENEN UN PRISIOMIRD ZUE 8E BLOSUEAN POR WEDID DE UNA LLAVE ALLEN G

105 CANALES DE LIS CASQUILLDS.

" VENTAJAS ESTABILIOAD Y RIGLDEZ EN LAD ESTRUCTURAS.
DESVENTA.JAS REQUIZRE DE TUEDS DE PARED GRUESA, DANDO COLD RESULTACO ESTRUCTURA PESADA.

ALTD COSTO,.
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CONCLUSIONES DE MERCADOD

DE LS DISENOS DESCAITOS SE CONCLUYE QUE SUS COMPONENTES DEMANDAN MANO DE 0BRA ESPECIALI-
ZADA, PUESTD QUE LA PRECISION DE ESTOS ES DE VITAL IMPORTANCIA PARA OHTENER UN BUEN ENSAMBLADO.
PARA SU FABRICACION SE RECURRE A HERRAMIENTAS ESPECIALES COMD: MARCADORES DE UBICAC’IUN. PLANTI-
~ LLAS, CALIBRADORES OE PROFUNDIDAD, ETC, LAS UNIONES REQUIEREN DE ELEMENTOS DE SUWJECION O IN
PREMAQUINADO DE LAS PIEZAS A UNIR. PARA PODER LOGRAR VERSATILIDAD EN LA FORMAGION DE ESPACIDS,
NECESITAN DE GRAN NUMERD DE PIEZAS, CON EXCEPCION DEL DISENG DENOMINADO "SCPDRTABI_é",- CUYA WO~
DULACION SE RAEALIZA CON LA REITERACION DE UN SOLO COMPONENTE, EL CUAL ES DE FACIL MANLEACTURA
¥ CARECE DE ELEMENTUS DE SUJECION. DESAFCATUNADAMENTE, ESTE SISTEMA ESTA LIMITADO A LA CONS-
TRUCCION OE PEQUEROS ESPACIOS, POR LO CUAL NO PERMITE DEMASIADA PESO, A SU VEZ, DEBIDG A LA

SIMPLICIDAD DE DICHG COMPONENTE UNICAMENTE SE MANEJAN CUADRANTES A 9Q°,

POR OTRA PARTE, PESE A QUE CON ESTOS DISENOS SE CONFOAMAN ESPACIOS EN BABE A UNA ESTRUCTU-




RACION MOOULAR, EN DONDE SE PUECEN COLOCAR OBJETOS, CARECEN DE SISTEMA DE ILUMINACION, IMPRES~
CINDIBLE PARA ACENTUAR LO EXPUESTO, Y ELEMENTOS OE NIVELACION PARA MANTENER LA ESTRUCTURACION

UNIFORME EN CUALQUIER TIPQ OE TERAEND, EXCLUYENDO LOS SISTEMAS MOQU-FAST Y SYMA. SYSTEM, QUE

SON DISEROS MAS ELABORADOS.




CO0OSTOS

ES IMPORTANTE SENALAR QUE EN MEXICO, BASICAMENTE SE CLENTA CON CUATRO SISTEMAS MODULARES
OE EXPOSICION, CON LOS CUALES S5E PUEDEN FORMAR DOS GRAUPOS, EN EL PRIMERO SE CLASIFICAN LOS SIS~
TEMAS QUE CARECEN DE ACCESOAIOS ESENCIALES PARA COMPLEMENTAR UNA EXPOSICION, SIENDO ESTOS LOS

DISENOS “SOPOATABLE" Y TXL, GON CARACTERISTICAS SEMEJANTES.

EL. SEGUNDO GRUPO ESTA CONSTITUIDO POR DISENOS VERSATILES, CON LDS CUALES SE PUEDEN CONSTRU
IR GRANDES ESTRUCTURAS, COMD SON LOS SISTEMAS MODU-FAST Y SYMA SYSTEM, EN ELLOS ADEMAS SE INCLU
YE ILUMINACION Y NIVELACION, POR LO TANTO SON LOS REALMENTE COMPETITIVOS CON EL DISENO QUE SE

PRETENDE DESARROLLAR EN EL PRESENTE TRABAJQ, POR LO QUE A CONTINUACION SE DETALIARA'LA CONSTRUC

CION DE UNA ESTRUCTURA TIPO.




FIGURA 1 “TIPQ“.

PANELES DE MADERA DE &mm.

CANTIDAD DIMENSION
2 30 X 20cm,
4 30 X S0cm.
3 30 X 100cm.
2 80 X S0cm,
a SO X 100cm.
1 100 X 100cm.
PERFIL DE ALUMINIO 2,640cm.,

TORNILLO NIVELADGR 6 pilezas.




° NOMSRE MOOU-FAST (E.U.A.)e
FABRICANTE  CAPETILLO EXPO-DISEND, S.A.

PRECIO 260,000,004

° NOMBRE SYMA SYSTEM (SUECIA).

FABAICANTE  RIGHETTI DISPLAY DE MEXICO, S.A.

PAECIO $320, 000, 00%

* Los precios fueran investigados en Abril de 1985,

NOTA: Los costos por montar y desmonter la estructura de la figura 1, utilizando 105. siste-

mas Hodu-Fast y Syma System son de $50,000.00 a $70,000.00 dependiendo del lugar donde ’ l
. sa instale,




CONCLUSIONES DE COSTOS

ES EVIDENTE, QUE DEBIDO A QUE LDS DISENDS MENCIONADOS SON DE PﬂmmIA EXTRANJERA, AL
sen ?P&RIGPL‘DSI EN MEXICO; UTILIZANDO MATERIALES DE IMPORTACION, SU COSTO SE ELEVA CONSIDERABLE-
NMENTE, ©OR ESTO CABE DESTACAR, LA NECESIDAD DE CONTAR CON UN SISTEMA OE EXPDSICIDN. QUE SEA DE
FABRICACION Y MATERIALES NACIONALES, DE FACIL ARMADO, ES DECIR QUE CUALQUIER PERSONA LD PUEDA
UNIR SIN LA NECESIDAD DE UN ADIESTRAMIENTO PREVIO, QUE NO REQUIERA DE HERRAMIENTAS NI ELEMENTOS

ADICIONALES DE SUJECION, ABATIENDO CON EULLO TIEMPO Y COSTOS TANTO EN LA PRODUCCION COMD EN EL

MONTAJE,.




INVESTIGACION

LAS FERIAS Y EXPOSICIONES ADQUIEREN IMPORTANCIA, DEBIDO A QUE TRANSFIEREN AL ESPECTADOR IN

FORMACION CULTURAL, CIENTIFICA, TECNICA ETC., AL MISMD TIEMPO PROYECTAN UNA IMAGEN DEL SECTOR

QUE ESTA PROMIVIENDO SUS SERVICIOS Y PRODUCTOS, CONJUNTAMENTE ESTABLECEN UNA CORRIENTE COMER-

CIAL Y RESPALDAN LAS APORTACIONES QUE EN MATEAIA DE COMUNICACION NECESITA HACER EL EXPOSITOR.

DEBIDO A LA INDOLE DE LOS OBUJETOS, ESTOS EVENTOS PUEDEN CATALOGARSE COMD EXPOSICIONES ES-
PECIALES, EN DONDE LO EXPUESTO CORRESPONDE A UNA SOLA RAMA DE LA CIENCIA O TEGNOLOGIA, Y EXPOSI
CIONES GENERALES, CARACTERIZANDOSE POR LA DIVERSIDAD DE LOS ELEMENTOS TANTO EN FUNCION, COMO EN
FORMA, TECNICA, CIENCIA, ETC. EN AMEDS CASDS, LA CONFORMACION ESPACIAL SE LLEVA A CABD SEGUN LAS
PARTICULARIDADES DE CADA OBJETO, POR LO QUE NO SE HABLA DE UNA NORMALIZACION O ESTANDATIZACION
DE MEDIOAS, SIND QUE SE DETERMINAN ZONAS, DE ACUERDC CON LA TEMATICA, DISTRIBUCION, TAMAND O

CALIDAD DE LOS ELEMENTOS A EXPONER. ASI, LOS OBJETOS SE CLASIFICAN EN BIDIMENSIONALES, COMD

- e
e e



SON LLAS PINTURAS, TAPICES, FOTOGRAFIAS, ETC., Y TRIDIMENSIONALES, EN LA QUE SE ENCUENTRAN LAS
PIEZAS QUE DEBIDO A SU CONSTITUCION ES IMPORTANTE MISTRAR MAS DE UNA CARA COMD ES EL. CASO DE

LAS ESCULTUAAS, MAQUINARIA; PIEZAS ARQUEOLOGICAS ETC.

PARA LOGRAR UNA PRESENTACION IDONEA, EN DONDE EL ESPECTADOR PEREIBA EL. OBJETO EN TODA SU
MAGNITUD, SE REQUIERE OE ELEMENTOS TALES COMD MAMPARAS, REPISAS, VITRINAS Y PLATAFORMAS, COLO-
CADAS DENTAO DE UN MARCO VISUAL OPTIAMD, COMPLEMENTADAS CON ILUMENACION, YA QUE ESTA ES IMPRES-
CINDIELE PARA DESTACAR LAS CARACTERISTICAS ESENCIALES DE LO EXPUESTO. A ESTA ILUMINACION SE
LE CONDCE BASICAMENTE COMO ILUMINACION MEDIA, LA CUAL PROPORCIONA LUZ A NIVEL GENERAL, DENTRO
DELREQENTO DONDE SE REALIZA EL EVENTO, POR MEDIO DE LUZ NEON, FOCOS, SPOTS, ETC, s PERD DEBIDO
A QUE ESTA ES INSWFICIENTE, PUEDE SER AUMENTADA POR ILUMINACION LATERAL, CUYA LUZ ES PROYECTADA

PARALELAMENTE AL OBJETO A TRAVES DE LAMPARAS Y/O ILUMINACION DIRIGIDA, QUE COMD SU NOMBRE LO

INDICA, ES LA LUZ DE LA LAMPARA DIRIGIDA HACIA ElL. OBJETO QUE SE DESEA DESTACAR.




CONCLUSIONES DE DISENO

EN RELACION CON LOS RESULTADOS OBTENIOOS EN LOS CAPITULOS ANTERIORES, SE DEDUCE GUE EL NU~
MERO DE EXPOSICIONES SE INCREMENTA CADA ARND Y, CONSECUENTEMENTE, CRECE LA NECESIDAD DE EMPLEAR
ELEMENTOS PARA EL MONTAJE COMPLETD DE DICHAS EXPOSICIONES. SIN EMBARGO DEBIOO A LA'PDCA VERSA-
TILIDAD DE LOS PRODUCTOS NACIONALES Y A LO INAGCESISLE EN CUANTO AL COSTO DE LOS PRODUCTOS EX-
TRANJEAOS, SE REQUIERE DE UN DISEND INDUSTRIAL. QLE.SEA PRIMORDIALMENTE MODULAR Y CUYOS REQUERI~

MIENTOS BASICOS SON LOS SIGUIENTES:

~ FABRICACION NACIONAL.
- UTILIZACION DE MATERIALES NACIONALES,
- OPTIMIZACION EN LA MANUFACTURA (MINIMIZANDO MAND DE OBRA Y DESPERDICID DE MATERIAL ),

— FUNCIONALIDAD DE LOS COMPONENTES: VERSATILIDAD, FACIL ARMADO, RESISTEMGIA, DURASILIDAD.

- INTEGRACION DEL SISTEMA DE ILUMINACION Y NIVELACION.
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LO ANTERIOR SE LOGRARA MEDIANTE LA COMPLEMENTACION Y SIMPLIFICACION DE CADA UNC DE LOS ELE

MENTOS INTEGRANTES OEL SISTEMA DE EXPOSICION.




FORMA Y FUNCTION

LA FUNCION PRINCIPAL DEL DISEND INDUSTAIAL EN MEXICO, ES LA DE ENCONTAAR LA OPTIMA SOLU-
CION MEDIANTE OBJETOS PRODUCIDOS MASIVAMENTE, TANTO EN SUS ASPECTOS TECNICOS Y ECONOMICOS CO-
MD FUNCIONALES Y FORMALES, CON UN APROBECHAMIENTO RACIONAL DE LOS RECURSOS TECM[CCIé, HUMANDS,
NATURALES, ECONOMICOS E INDUSTRIALES DISPONIBLES A NUESTRO ALCANCE, LOGRANDO CON ELLO MINIMI-

ZAR EN GRAN PARTE LA DEPENDENCIA TECNICA Y ECONOMICA QUE ACTUALMENTE RIGE AL PAIS,

EL PRESENTE TRABAJO SURGE COMD RESPUESTA ANTE LA NECESIDAD REAL QUE EXISTE DE CONTAR CON
UN SISTEMA MDODULAR DE EXPOSICIONES, DESCRITO AMPLIAMENTE EN LOS CAPITULOS ANTERIORES. EL SIS-
TEMA ESTA BASADO EN UNA MOOLLACION, LA CUAL NACE COMD RESULTADO DE LAS DIFERENTES FUNCIONES
QUE DESEMPENARA CADA MODULD, YA QUE AL UNIR VARIOS DE ELLOS LAS FUNCIONES CRECERAN, TOMANDO EN
CUENTA LOS MATERIALES A UTILIZAR, PROVOCANDO UN MINIMO DESPERDICIO EN LA PRODUCCION, EL DISE-

D ESTA PENSADO PARA QUE DENTRO DE UNA EXPOSICION PUEDAN ASARCAASE ESPACIOS ALTOS, A MEDIA AL~




TURA, LARGAS EXTENSIONES, ETC. OBSERVANDD LA DIVERSIDAD DE MEDIDAS DE LOS 0BJETOS A EXHISIR,
ND PUEDE CONGRETARSE A UN TAMARO ESTANDAR, POR LO QUE TIENE QUE HABER FLEXIBILIDAD EN CUANTO A
DIMENSIONES, DE MANERA QULE EXISTAN MDDULOS BASICOS CON MEDIDAS DIFERENTES PARA QUE EL. USUAAIOD

PUEDA EMPLEARLO EN LAS EXPOSICIONES D€ ACUERDO CON SUS PROPIAS NECESIDADES,

LOS MODULOS SE CONFORMAN EN BASE A PERFILES TUBULARES Y PANELES, LOS CUALES SE INTEGRAN
A TRAVES DE UN SISTEMA DE UNION. LA ESTRUCTURACION MIDULAR SE REAI;IZA CON NOOOS DEL TIPO UNI-
VERSAL EN LOS GUALES CONVERGEN LOS PERFILES, QLE DESIDO A SU FOAMA SE MANTIENEN FUEATEMENTE

UNIDQS MEDIANTE UN GIRO. PARA UTILIZAR LOS PANELES DENTRO DEL. SISTEMA, SE EMPLEA UN-GJNECTDR

COMD ENLACE ENTRE ESTOS Y L0S PERFILES EL CUAL ACTUA A PREGION, CON LA INTEGRAGION DE ESTOS .

ELEMENTOS SE PUEDEN FORMAR MAMPARAS, VITRINAS, PLATAFORMAS, MESAS, ETC,, TENIENDO UNA MODULA-
'CION DE 2Scme EN UN RANGO DE 20cm. A 220cm., LOSRANDO CON ELLD CUBRIA LOS REQUERIMIENTOS DE CA-

DA OBJETO,

EL SISTEMA TAMSIEN INCLUYE LOS ELEMENTOS DE NIVELACION E ILUMINACION. LOS NIVELADORES SE

COLOCAN EN LA PARTE INFERIOR DE LOS MODULOS, TENIENDOQ SU CONEXION A LOS NODOS, EN DONDE SE DA




LA ALTURA REQUERIDA Y SE GIRA PARA MANTENER LA UNION. PARA LA ILUMINACION SE EMPLEAN LAMPARAS,
QUE PUEDEN COLOCARSE EN CUALQUIER CAVIOAD DE LOS NODOS, MANTENIENDOD SU POSICION A TRAVES DE LA

FRICCION EXISTENTE ENTRE SUS CONECTORES

EL SISTEMA MODULAR ESTA INTEGRADO POR SIETE ELENMENETOS: NODOO, PERFIL TUBULAR, PANEL, CONEC
TOR PEAFLL~-PANEL, NIVELADOR, SISTEMA DE ILUMINACION Y TENSOR, QUE SE ANALIZAAAN POR ORDEN SE-

CUENCIAL EN EL ARMADQ. ’

NODO O CONECTOR DE PERFILES TUBULARES

A PARTIR CEL ANALISIS QUE SE REALTZO DE LOS ELEMENTOS DE UNION UTILIZADOS EN LOS DIVERSOS
SISTEMAS MODULARES, Y CONSIDERANDO LA OBSERVACION DE LAS CARACTERISTICAS OE CADA UNO DE ELLDS
{Pags. 14-20), ASI COMD LOS OBJETIVOS ANTES EXPUESTOS (Pags. 10-11), SE PROYECTO UN ELEMENTO -
DE UNION EN EL CUAL SE ELIMINARON LOS INSTRUMENTOS SUPLEMENTARIOS DE ADHESION (TORNILLOS, PI-

JAS, REMACHES, ETC,), EVITANDO ASI EL USO DE HERRAMIENTAS EN EL MONTAJE; POR CONSIGUIENTE, LA




SELECCION DE LA FORMA FUE ESENCIAL, CONCRETANDOSE A UNA QUE PEAMITIERA EL. CONCEPTO DE UNION-
EMPOTRAMIENTO POR MEDIO DE UN GIRO DADO POR LOS PEFFILES TUBULARES, LO CUAL PERMITE UNA FIRME

SUJECION ESTRUCTURAL SOMETIOA A DIVERSOS ESFUERZ0S.

DEBIDO A QUE EL ARMADD SE REALIZA MANUALMENTE, €L NODO ESTA ANTROPOMETRICA Y ERGONOMICA-
MENTE DISENADO PARA SU FACIL ARTICULACION Y MANIPULACION DEL MISMD, SIN DESCUIDAA EL. ASPECTO
FORMAL, YA QUE SI BIEN LA PIEZA €S VISUALMENTE ESTETICA AL FORMAR PARTE CEL CONJUNTO NO ES COM

PETITIVA CON LOS OBJETOS A EXPONER,

PARA OBTENER LN SISTEMA VERSATIL EN LA CONSTRUCCION ESPACIAL Y EN El. SEGUIMIENTO DE LOS
MOOLLOS, SE DETERMIND PROPORCIUNAR MOVIMIENTO A LA ESTRUCTURA, MEDIANTE LA UTILIZACION DE DIFE
RENTES ANGLLOS, CON LO CUAL SE EVITA LA MONDTONIA QUE PUDIERA éXISTIH, LOGRANDO MEJOR ESTABI-

LIDAD Y OTORGANDQ AL EXPOSITOR UN MAYOR NURERD DE USOS.

DE ESTA MANERA, DESPUES DE REALIZAR DIVERSOS ESTUDINS, SE PRECISO EN UTILIZAR ANGURLOS BA-

SICOS PAAA FORMAR MULTIPLES ESTRUCTURAS DE S0°, 1200 Y 135°; POSTERIORMENTE, SE OBTWIERON DOS
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ALTERNATIVAS A SEGUIA: INCLUIR EN UN SOLO CONECTOR DICHOS ANGULOS O CREAR TRES CLASES DE. CONEC
TORES CON ANGULDS ESPECIFICOS. LA PRIMEAA OPCION FUE DESECHADA DEBIDO A QUE SE REQUERIA UN
CONECTOR VOLUMINOSO, EL CUAL DADAS LAS CARACTERISTICAS DEL DISENC ERA DIFICIL DE MANIOSRAR;
ADEMAS, NO SIEMPRE SE REQUIERE DE LA UTILIZACION DE LOS TRES ANGULOS A LA VEZ. EN CAMBIO, CON
LA SEGUNDA ALTERNATIVA SE LOGRA UNA OPTIMIZACION, TANTO £N LA OPORTUNIDAD DE ELEGIR SEGUN LLAS
NECESIDADES OEL USUARIO, COMD EN EL. USO DEL. MATERIAL Y LA PRODUCCION, FACTORES IMPORTANTES QUE

- REPERCUTEN DIRECTAMENTE EN EL PRECIO Y EN UN FUNCIONAMIENTO OPTIMO DEL PROPIO CONECTOR.

PERFIL TUBLLAR

ESTA PIEZA ES TAN IMPORTANTE COMD LOS NODOS PUESTO QUE ES LA PARTE COMPLEMENTARIA PARA
FOAMAR EL SISTEMA OE UNION. SE DETERMINO QUE SEAN TUBOS CIRCULARES DE PRODUCCION COMERCIAL,
DEEIDC A QUE ES SWFICIENTE APLICAR UN GOLPE A CADA UND DE SUS EXTREMDS PARA OBTENER LA FDRMA

DE LA CAVIDAD DE LOS NODOS; LO CUAL SE HACE INDUSTRIALMENTE POR MEDIO DE UN TROQUEL; ADEMAS,

EL TUBO PRESENTA FACTORES ANTOPOMETRICOS Al. EFECTUAR EL GIRD MEDIANTE EL CUAL. FUNCIONA EL




SISTEMA, SE CONTEMPLO LA POSIBILIDAD OE EXTRUIR LOS PERFILES OEFINIENDO LA CAVIDAD, PERO COMD
UNICAMENTE SE NECESITA LA DIMENSION QUE PENETRA DENTRO DEL CONECTOR NO SE JUSTIFICA SU PROOUC-
CION, ASI MISMO CON €L USO DE PERFILES COMERCIALES SE FACILITA EL ACCESO A ELLOS.

EL ACHATAMIENTQ DE LOS TUBOS GE REALIZA EN AMBOS EXTREMDS SOBRAE LA MISMA LINEA, DE ESTA
MANERA EL AAMADO SE REALIZA GIRANDO EN CUALQUIER PUNTO, PDR LO QUE LA ENTRADA Y POSICION DE

LOS NODOS SEAA SIEMPRE LA MISMA Y EN SU CASO UNIARA DOS NODOS AL MISMD TIEMPO, ’

EL TAMANO DEL TUBO ESTA DADO BAJO LAS CONDICIONES DE ARMADO, ESTRUCTURACION DEL SISTEMA Y
VISUALIZACION DEL MISMO. LAS DINMENSIONES SE ESTABLECTERON DE ACUERDO CON EL. MOBILIAAIO QUE SE
DESEA CONSTRUIA, TOMANDO EN CONSIDERACION LAS MEDIDAS COMERCIALES PARA SU APROVECHAMIENTO, MAN

TENIENDD UNA RELACION DIRECTA CON LAS DIMENSIONES DE LOS PANELES QUE SE ANALIZARAN MAS ADELAN-

TEs




PARNEL

EL PANEL, EN TERMINDS GENERALES, CONSISTE EN UNA PIEZA PLANA Y POGO GRUESA FABRICADA EN
CUALQUIER MATERIAL.. SU EMPLED ES RELEVANTE YA GUE POR MEDID DE ESTUS SE CONSTRUYEN PAREDES O
MAMPARAS PARA DELIMITAR ESPACIOS Y EXPONER OBJETDS QUE NECESITAN SEA COLOCADOS EN PLANOS VER-
TICALES; TAMBIEN TIENEN COMO FUNGION ELABORAR VOLUMENES INTERIORES PARA CONSTRIUR BASES CON
UNA CONSTRUCCION SOLIDA, EN LAS CUALES SE COLOCAN LOS ELEMENTOS EXPUESTOS QUE ADEMAS DE PROTE
GERLOS LOS SITUAN DENTRO DE UN CAMPO VISUAL OPTIMD., EN SUMA, EL EMPLED oe 1LOS PANELES YA ES-
TRUCTURADOS CREAN LINA AMBIENTACION ADECUADA TANTO EN LOS ESTANDS COMJ DENTRO OE LA SALA DE EX

POSICION.

REQUIERE DE UNA ESTRUCTURACION QUE SE REALIZA PUR MEDIO DE UN CONECTOR, EL CUAL SE DES-

CRIBE MAS ADELANTE, CUYA FIJACION ES UNIR LOS PERFILES TUBULARES CON LOS PANELES.

EN CUANTO Al. MATERIAL DE tOS PANELES, SE SELECCIONAAON EL VIDRIO Y LA MADERA DEBIDO A LAS

CARACTERISTICAS QUE PRESENTAN, EL PRIMERO CONSERVA UNA AIGINEZ Y TRANSPARENCIA IDONEA CON LOS

=l
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0UBJETOS EXPLESTOS, PRINCIPALMENTE AQUELLOS QUE POR SU NATURALEZA DEEEN SER OBSERVADOS SIN ESTA-
BLECER UN CONTACTO DIRECTO CON EL VISITANTE. LA MADERA PRESENTA MAYOR RESISTENCIA PARA LA FUN-
CION DE SOPORTAR, TRANSPORTAR, MONTAR Y DESMONTAR, MIENTAAS EL DANO SUPERSICIAL QUE SUFRE ES
MINIMD, MANTENIENDO 'AST UNA APARIENCIA ESTABLE Y DURADERA; ADEMAS, EL ACABADO DE ESTE MATERIAL
PUEDE SER TEXTURIZADO, ENTINTADO, BARNIZADO, ETC., DTOHSA@ UNA VERSATILIDAD EN LA FORMA Y EL
USO GQUE DESEMPENA.  UNA VEZ ELEGIOO LOS MATERIALES Y TOMANDO EN CUENTA LOS ESPACIOS QUE SE E»—
SEAN FORMAR, SE REALIZO LA MODULACION DE ACUERDO CON SUS DIMENSIONES COMEACIALES PARA OBTENER

£L MAYOR RENDIMIENTO DE LOS MISMOS Y REDUCIR COSTOS DE PRODUCCION, ALMACENAJE Y EMBALAJE.

CONECTOR PERFIL-PANEL

PARA INCLUIR LOS PANELES EN LA ESTRUCTURA CONSTAUIDA POR LOS NODOS Y PEFFILES, ES NECESA-
ATD UTILIZAR ELEMENTOS QUE SUJETEN LOS PLANDS EN POSICION VEATICAL, PARA FORMAR PAREDES, . FAMPA
RAS, ESPACIOS DIVISORIOS, ETC., Y EN POSICION HORIZONTAL, PARA CONSTRUIR MESAS, PLATAFORMAS,

ETC. POR TAL MOTIVO, SE DISEND UN ELEMENTO QUE CUMPLIERA AMBAS FUNCIONES, A SU VEZ, QUE CONEC




TARA TANTO LLA SECCION RECTANGULAR DE LOS PANELES COMD L.A CIACLLAR DE LOS PERFILES Y QUE DE A-
CUERDO CON LAS CARACTERISTICAS DEL DISENO INTEGRAL NO REQUIRIEAA DE ELEMENTOS DE ENSAMBLE, DE
ESTA MANERA, UN EXTREMO DEL CONECTOR SE UNE AL PEAFIL AL EJERCER PRESION SOBRE AMBAS PIEZAS Y
EN EL OTRO EXTREM) LOS PANELES SE DESLIZAN, ASEGURANDOSE UNA ESTAUCTURACION ESTABLE., AHORA

BIEN, LA FORMA DEL CONECTOR MANTIENE LNA RELACION FUNCIONAL CON LOS IMPLEMENTOS A UNIR Y PRO-
VEE UNA FACIL ARTICLLACIDN PARA QUE SU COLOCACION NO INTERFIERA CON EL ORDEN SECLENCIAL. EN EL

MONTAJE DEL. SISTEMA.

tIIVEL ADOR

LAS EXPOSICIONES SE LLEVAN A CABO EN LUGARES PREDESTINADOS PARA ESTOS EVENTOS, TALES COMD
MUSEOS, SALAS, O EN SITIOS PARA USOS MILTIPLES, GOMD EXPLANADAS, CORREDORES, PATIOS, ETC. FRE
CUENTEMENTE EXISTEN VARIACIONES SOBRE LA TEXTURA Y NIVEL DEL PISO, POR LO QUE ES NECESARIO CO-
LGCAR LA ESTRUCTURA A UNA MISMA ALTURA, PARA MANTENER EN PLAND HORIZONTAL LAS PLATASORMAS, BA-

SES,. PAREDES, ETC, NORMALMENTE SE IMPROVISAN CUNAS DE CUALQUIER INDOLE YA SEA DE PAPEL., MADERA




MADERA O CARTON; DEBIDO A ESTO, SE DISENO UN NIVELADOR COMD PARTE INTEGAAL DEL SISTEMA, EL CUAL
COMD SU NOMBRAE L0 INDICA TIENE CONMD FUNCION LA DE NIVELAR Y ESTABILIZAA LA ESTRUCTURA DE MANERA
AIELADA Y/O TOTAL, ES DECIR, QLE AL MANEJARSE COMD UN ELEMENTO INDEPENDIENTE PODRA SER COLOGABO
SOLO CUANDD EL TERAENO LO REQUIERA YA SEA PARCIAL O GLOBALMENTE, EN MODULOS IBDIV]DQN_ES G EN

E1. CONJUNTO EN GENERAL.

CON EL FUNCIONAMIENTO DEL NIVELADOR SE LOGRO UNA SIMPLICIDAD EN EL MANEJO, YA QUE AL IGUAL
QUE CON L0S PERFILES £STE SE INTRODUCE EN EL NODO Y SE MANTIENE A LA ALTURA PRECISA PCOR MEDIO

DE UN GIRC, CON LO CUAL NO SE REQUIERE DE HERRAMIENTA O IMPLEMENTOS SUPLEMENTARIOS,.

SISTEMA DE ILUMINACION

PARA PODER OBSERVAR LOS OBJETOS O EL. MATERIAL QUE SE DESEA MOSTRAR Y EN DETERMINADO MOMEN-
TO EM QUE LA LUZ NATURAL NO ES SUFICIENTE, ES IMPRESCINDIBLE EL EMPLEQ DE LUZ ARTIFICIAL. DEN-

TR DE LLAS EXPOSICIONES SE UTILIZAN LAMPARAS PARA DAR ENFASIS A LA COMPOSICION EN LA AMBIENTA-
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CION OPTICA.

CON ESTE FIN, SE DISENO UN SISTEMA OE ILUMINACION GLE REUNIERA LAS CARACTERISTICAS ESEN-
CIALES PARA DBTENEA LAS FUNCIONES ANTES DESCRITAS Y CON LA QLE SE COMPLENMENTARA EL SISTEMA MO-
DULAR PARA EXPOSICIOMES. ASI, DE ACUERDO CON LGS IW[E!JEILFFOS CON QUE CONSTA, DICHO SISTEMA
DESTACA LA IMPORTANCIA DE LD EXPUESTO POR MEDIO DE LA MANIPULACION DE LA LAMPARA HACIA EL PUN-

TO Y ANGULO PRECISD, RESALTANDO DE ESTA MANERA ELL CAMPO VISUAL DESEADO,.

EL SISTEMA ES COMPLETAMENTE DESARMABLE Y PARA SU INSTALACICN NO SE REQUIERE DE ELENENTOS
ADICIONALES DE UNION, CONSTA DE DOS BRAZDS, UND DOE LOS CUALES SIRVE DE ENLACE ENTRE Ei SISTE-
VA DE ILUMINACION Y EL DE EXPOSICION A TRAVES DE CUALGUIER NODO; EL OTRO TIENE COMD FUNCION sy
JETAR A LA LAWPARA Y DETERMINAR EL RADIO DE ACCION DE ESTA, ASI SU DIMENSION VARLIA PROPORCIC-
NALMENTE AL TAMARO DEL MODULO. TANTO LA LAMPARA COMO LOS BRAZOS SE UNEN POR MEDIO DE UNDS CO-

MECTORES CUYA FUNCION ES DAR MOBILIOAD AXIAL Y/O RADIAL AL CONJUNTO, UNIFICANDD FORMAL Y FUNCIQ

NALMENTE TODO EL SISTEMA,




TENSQRES

CON EI. OBJETO DE DAR MAYOR ESTAEILIOAD EN CASOS ESPECIFICOS EN QUE EL USUARIO ASI LO DE-
TERMINE, 'SE DLSENARON UNDS ACCESORIOS CON LOS CUALES SE PROVEE DE UNA MAYOR RIGIDEZ A LA ES~

TRUCTURA; SIGUIENDO LA LINEA DEL DISENO SON DE FACIL. COLOCACION Y FORMALMENTE POCO PERCEPTI-

BLES EN EL. SISTEMA EN GENERAL, ES POR ESTO QUE LA PIEZA ES DE ALAMBRE QUE FUNCIONA COMD ABRA

ZADERA ENTRE LOS TUBOS, TENSANDOLOS CON EL MISMD MATERIAL POR MEDIO DE UN RESOATE ADICIONAL

CON EL OBJETO DE DAR UN MAYOR RANGO DE ACCION AL COLOCARLO.



MATEAIAL Y PROCESQO

UNA VEZ DETERMINADO EL DISENO EN BASE A LAS CARACTERISTICAS FORMALES, FUNCIONALES Y ES-
TRUCTURALES DE LOS COMPONENTES QUE CONFORMAN EL. SISTEMA DE EXPGOSICION SE PRACEDIO A SELECCIC-
NAR El. MATERTAL Y EL PROCESC, YA QUE ESTDS FACTORES SON DETERMINANTES Y CONDICIONANTES BASICOS

EN CUALQUIER TIPO DE DISERD, FUNDANENTALMENTE EN AQUELLOS QUE SE FABAICAN INDUSTRIALMENTE .

EXISTEN DIVERSOS MATERIALES QUE SE UTILIZAN DENTRO DE LA CONSTRUGCCION DE LOS ELENENTOS DE

UNION PARA EL MONTAJE DE EXPOSICIONES, EMPLEANDOSE PRIMZIPALNENTE ALUMENIO Y ESTIRENO., DES-

PLES DE REALIZAR UNA INVESTIGACION COMPARATIVA DE ESTUS MATERIALES Y LOS PROCESOS DE FABRICA~

CION DE LOS MISMOS, ASI COMD DE LA MADERA Y EL ZAMAR QLE AUNGUE SON CASI INUTILIZADOS DENTRO
D E ESTA INDUSTRIA SON OPCIONES QUE MERECEN SER ESTUDIADAS, SE SELECCIOND EL ZAMAK, NO TAN
SOLO POR BUS EXCELENTES CARACTERISTICAS FISICAS SEMEJANTES AL ALUMINIO, SINO TAMBIEN POR LA

FUNCION QUE GUARDA EN RELACION A LOS ELEMENTOS DISENADOS Y POR FACTORES DE ORDEN ECONDOMIRO,

LOS CUALES SE EXPONEN EN EL SIGUIENTE CUADRO.
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VENTAUJAS

Ve

TABLA COMPARATIVA DE MATERIALES Y PROCESOS

ESTIRENO AL
ALTO IMPACTO

-

N

INYECCION

MADERA BALX

TORNEADO

Buena resistencia a £
quidos,

Buena resistencia al
impacto.

Buena resistencia a la
fTiexidn.

Buena resistencia a la
tensidn.

Buen aislamiento térmi
co y eléctrico.
Ligerao,

Bajo costo.

Excelente acabado.

Se obtiene alta produc
cibdn.

Buena exactitud dimen-
sional.

La pieza formada re-
quiere de menor ndmera
de opexraeciones para su
terminado.

Buena resistencia al
impacta.

Buen aislamiento tér—
mico y eléctrica.
Buena resistencias a
agentes quimicos.
Bajo costo.

Buen acabsado.

ElL costo del herramer
tal es bajo.

El grosor de las pars-
das es uniforme.

DESVENTAJAS

Baja resistencia a la
abrasifén.

Baja resistencia a a-
gentes quimicos,

Mala resistencla a la
exposicidn de luz -~

ultravioleta.
Baja resistencia am-
biental.

El grosor de las pare-
dss de la pieza mo es
uniforme.

€1 molde solo admite
una cavided,

£l costo del molde es
alto.

El costd del harremen
tal es alta.

Se desarrollan tensino
nes intermas a causa
de que los materiales
se enfrian rapidamen-
te.

Cambios dimensicnalss
y mécanicos debido el
contenido de humedad.
Mala rasistencia al
agua. :

Mala resistencla am<.
biental.

Mzla resistencie a la
abracisn.

Baja resistencia a la
flexidén y a la tensidn
Pesado,

Se obtiene baja produc
cibn. . .

la pieza requiers de
mayor nimero de opera-
cidnes para su termina
do.

‘El procsso se realiza

indivitualmente para
cada pieza.
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VENTAJAS

V. TABLA COMPARATIVA DE MATERIALES Y PROCESOS (CONTINUACION)

V
ALUMINIO

FUNDICION )
A PRESION

(

ZAMAK

FUNDICION

A PRESION

excelente resistencia
al impacto.

Buenas propledades
mécanicas.

Ligera.

Excelente resistencia
a la corrosidn,
Excelente resistencia

Sz obtiene alta produc
cidn.

Excelente acabado
superficial.

Exeelente exactitud
dimensional.

Requiere de menor
nimero para su

Buena dureza.
Excelente resistencla
al impacto.

Buena resistencia a la
corrusibn.

Excelentes prupledades
mecénicas.

Excelente raesistencia

Se obtiene alta produc
cién.

Excelente acabado
superficlal.
Excelente exactitud
dimensional,

Requiere de menor
ndmero para su

—
w
<
hr]
<
-
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w
>
w
w
a

e lfiquidos. terminado. a liquidos. terminado.
Excelente estabilidad | Se obtiene una estrug ||Excelente estabilidad | Se ebtiene una estrug
dimengional. tura fuerte y densa dimensional. tura fuerte y densa
en el metal. B8ajo costo. en gl mstel,
Los moldes son de Los molde son de
cavidad miltiple. cavidad mdltiple.
Altd costo. Alto costo del molde. Fragilidad sobrepasan | Alto costo del molde.
Punto de fusifn rels- El costo del hexrramen ||do el 1% de contenido |El costg del herramen
tivamente alto. tal es alto, de cobre en la alea- tal es alto. .
La temperatura alta cidn,
disminuye la vide del
molda.
q I\ J




EL ZAMAK ES UNA ALEACION FORMADA POR CUATRO COMPONENTES BASICOS: ZING, ALUMINIO, MASNESIO
Y COBRE. DE LOS DIVERSOS TIPOS DE ZAMAK QUE SE CONSIGUEN EN MEXICO, SE ELIGIO EL DENOMINADO
ZAMAK-S SAE 925, ASTM AG 41A, DE ACUEADO CON SUS CARACTERISTICAS PARTICULARES QUE SE PRESENTAN
EN EL CUADRO (VI) Y AL BAJO COSTO CON QUE SE ADQUIERE, ESTE MATERIAL CUENTA ADEMAS CON DIVER-

SAS PROPIEDADES ADAPTABLES A LA PRODUCCION QUE SE DESEA ADRUIRIR.

PARA OSTENER UNA ALTA PRODUCCION, EL PROCESO POR FUNDICTION A PRESION ES EL OPTIMD POR LAS
VENTAJAS QUE SE PRESENTAN EN EL CUADRD (V), Y EL COMPORTAMIENTO' DEL ZAMAK ES EXCELENTE, YA QUE
DEBIDO AL PORCENTAJE DE ZINC CON QUE CUENTA (94.3%), SE PUEDE TRABAJAR A UNA MENOR TEMPERATURA
DE OPERACION, LO QUE PERMITE UTILIZAR ACEROS DE MENOR PRECIO EN LA MANUFACTURA OE LOS MDLDES Y
ALARGAR LA VIDA OE LOS MISMIS, ' LA FRAGILIDAD DEL MATERIAL DISMINUYE CONSIDERABLEMENTE DERI-
DO AL BAJO CONTENIDO DE COBRE (0.52%_){_"1-:!\1 LA ALEACION. POR OTRA PAATE, LA PROPORCION DE ALUMI-

NIO QUE CONTIENE _V(a.sas). EVITA GLE EL ZINC ATAQUE AL ACERD DEL CRISOL Y AL PISTON OE INYECCION
DE LA MAGUINA; ADEMAS, CONFIERE AL MATERIAL UNA GRANULACION MUY FINA Y MEJORA SU TENACIDAD,

LA MAQUINA SE SELECCIONO DE ACUERDO CON LAS PARTICULARIDADES OE ESTE PROCESD, O SEA DE CA




MARA CALTENTE PARA LOGRAR UN MAYOR VOLUMEN DE PRODUCCION EN MENDR TIEMPO COMD ES LA MAQUINA
PARA FUNDIR A PRESION MARCA BUHLER, MODELO A-5B. ESTA MAQUINA ADMITE UN MOLDE OE ACERO
AISI H-11 CON CUATRO CAVIDADES EN EL CASO OE PRODUCIA NODOS Y DOS EN LOS CONECTORES ESFERICOS.

LA PRODUCCION DIARIA ES DE 640 NODDOS Y 310 CONECTORES ESFERICOS.
EN CASD DE PEQUERIR LNA MEDTANA PRODUCCION, SE UTILIZA EL PROCESO DE FUNDICION EN ARENA,,

UN BUEN ACABADO ‘SUPERFICIAL PARA PODER OBTENER 100,000 IMPRESIONES EN.EL MOLDE DE ARENA VERDE ;
TANTO EL MOLDE DE LOS NODOS COMO EL DE LDS CONECTORES ESFERICOS CUENTA CON SEIS CAVIDADES, PRQ

DUCIENDOSE DIARIAMENTE 100 NODOS Y 50 CONECTORES ESFERICUS.

EL PROCESO PARA DBTENER UNA BAJA PRODUCCION, SE REALIZAAIA TORNEANDO DIAECTAMENTE EL ZAMAK ¢
COMD EN EL CASO OE LA MADERA CUADRO (V), Y DEBIDO A LAS DESVENTAJAS GUE PRESENTA, AL INCREMENTO
EN EL COSTD FINAL DE CADA PIEZA Y A LA DEMANDA EN EL. NUMERO DE ELEMENTOS EN QUE DEBE SER SATIS-

FECHA, ND SE JUSTIFICA SU UTILIZACION EN ESTE RENGLON.

i
i
YA QUE LOS COSTOS SON MENDRES A LOS DE FUNDICION A PRESION, CON EL CUAL TAMBIEN SE OBTIENE * ‘
|




CON EL. FIN DE DETERMINAR LA CAPACIDAD ESTAHWDAR, ElL. ESFUERZO DE TOASION Y LA CARGA MAXIMA

QLE SOPORTA EL mm, SE Pmm A REALIZAR UN ANALISIS ESTRUCTURAL DE DICHA PIEZA CON UN
MAXIMD FACTOR DE SEGURIDAD, YA GQUE POR SU FUNCION Y FORMA ES LA MAS CRITICA DENTRO DE LOS

ELEMENTOS QUE FDHMA;\! EL. SISTEMA MODULAR PARA EXPOSICIDNES, PARA EL ANALISIS, SE TOMARON EN

CUENTA LAS CARACTERISTICAS PARTICULAFES OEL ZAMAKJ., LAS CUALES SE PRESENTAN A CONTINUACION. ‘

POSTERIORMENTE SE EXPONE EL ESTUDIO ESTRUCTURAL.

vI. PHROPIEDADES FISICAS Y MECANICAS DE LA ALEACTION ZAMAK-S
TEMPERATURA DE PUNTO DE FUSION PUNTO DE FESISTENCIA
COLADA - ) SOLIDIFICACION A LA;CDIP?SON
B N e e o | ARSI
L a2s 386 380.4 61.18 )
CALOR AESIETENCIA ESFUERZO DE OUREZA DENSIDAD
ESPECIFICO - A LA TENGTON™" | ** FLUENCT. | (eRINELL) a "
caljg/ec - | - kg/m=... '} Kgfmw - R R L I
L 0.10 33.5 1a.00¢ 91 6.667 X m‘fJ




. ANALISIS ESTRUCTURAL

PIEZA: NODO

SE APLICA UN PAR TORSIONANTE DE 10 kg cm.

Ss = *Tun

OONDE 2
Ss = ESFLERZD
T = PAR TORSIONANTE
R = RADID '
= VOMENTO POLAR DE INERCIA

3.1816 % 8 . 3.1416 X
Pt v 2 - 1t " n.—' .»A 03 2.— e—— ._A,. .




10 X 2.5
Ss=—mm

‘s = 0.42 I<g/t:m2

Ss DE FLUENCIA DEL ZAMAK~S = 1,400 kg/cno
MAXTMO FACTOR DE SEGURIDAD = 10

ESFUERZO DE FLUENCIA

_ESFLERZD PERMISIBLE = F570R OE GEGURIDAD

ESFUERZD PERMISIBLE = 140 kg/cm>
raBXd
R

T« 140 X 59.8
T g
T'm 3,348 kg cm

ENTHF.’ SEIS ORIFICIOS:
T = 558.1 kg em

i




6E APLICA UN PAR TORSIONANTE DE 10 kg cm

538 m —

ST .-

o 0 X225
8.48 °

8s = 2,94 kg/cm”.
ZT e e

55 de FLUENCIA DEL ZAMAK-S = 1,400 kg/cm?“
umm FACTOR DE BEGURIDAD = 10 :
Ea-'uaﬁza PERMISIBLE = 140 kg/cmzﬂ

140 X 8.48

T = 474.9 kg cm

ENTRE SEIS CAIFICIDS:

T = 94,98 kg cm
————————




EN CUANTC AL CONECTOR PERFIL~PANEL Y AL NIVELADDH,‘ E DETERMINO !EBIDO A LA FUNCION Y
FOAMA QUE PRESENTAN, HACERLAS EN EL PROCESO Ot EXTAUSION YA QUE CON DIDTD‘ Pncxzs:_gz OBTIENEN
DIVERSAS VENTAJAS COMJ SON: BAJQ COSTO DE HERRAMENTAL, AGDNTFUL EN EL ESPESOR DE LAS PIEZAS,
BUEN ACA.BADD SLPEI:-FICIAL, EL WOLOE ES COMPARATIVAMENTE MAS EENCILLO QUE EN INYEG:IDN_T PLEDE

ADQUIRIRSE UNA MEDIANA O ALTA PRODUCCION,

LOS MATERIALES PLASTICOS MAS UTILIZADOS EN EXTRAUSION SON: LOS vmxl_bs. CELULOSAS, ASS,
ESTIRENDS Y POLICARBONATOS. ENTRE ESTOS SE SELECCIOND DE ACUERDO A SUS CARACTERISTICAS FISI-
CAS Y QUIMICAS El. CLORURD DE POLIVINILO RIGIDO (PVC) AL ALTO IMPACTO, QUE ADEMAS DE SER DURD,

REBISTENTE Y ANTICORROSIVO PRESENTA BLENAS CARACTERISTICAS ALSLANTES, TEAMICAS Y ELECTRICAS,

MANTIENE UNA BUENA FESISTENCIA A LA FLEXION Y A LOS AGENTES. QUIMICOS, OFRECE UNA EXCELENTE RE-~

" SBISTENCIA A LA INTEMPERIE, LA VIDA UTIL ES DE HASTA VEINTE ANOS Y ES DE FACIL OBTENCION A UN

COSTO RELATIVAMENTE BAJO.

LA LAMPARA SE ELABORA CON LAMINA DE COLD ROLLED CALIBRE 22 POR MEDIO DE RECHAZADO MANUAL,

YA QUE APARTE DE QUE ESTE PROCESO REALTZADO EN TORND ES POCO COSTOSO, ASEGURA GUE EL ADEL.GAZA~




MIENTO OEL METAL SEA IMPERCEFTIBLE, PROVEE AL MATERTAL UNA RESISTENGIA MAYOR Y EL ACABADO
SUPERFICIAL. ES BUENO POR LO QUE NO SE REGUIERE UN MAQUINADO ADICIONAL, DEBIDO A ESTO LA PIEZA
UNICAMENTE POR MOTIVOS FORMALES CON LOS DEMAS ELEMENTOS QLE INTEGRAN EL SISTEMA REQUIERE DE UN

ACABADO CON PINTURA HDRNEADA.

DERIDO A LA FUNCION DE LOS TENSDRES S SELECCIOND COMO MATERIAL EL ALAMBRE ACERADO, EL
CUAL PRESENTA RESISTENCIA A LA TENSION, A CABIOS AMBIENTALES, BUEN ACABADD SUPEP_!:ICE(N. Y E8
MALEABLE. EL PROCESD SELECCIONADO POR LA SIMPLICIDAD TANTO EN LA FORMA COMD EN EL MATERTIAL ES

EL DENOMINADD ESTIRADO EN FRIO.




ORIFICID EN FOAMA SEMICIRCULAR DE Zcm DE DYAMETRO; EN EL EXTREMD OPUESTD LAS ARLISTAS SUPERIOR

MEMORIA DESCRIPTIVA

EL NODO DE 90%:MIDE Scm DE DIAMENTRO POR Scm DE ALTUAA, ES [E FORMA CILINDRICA Y ARISTAS

REDONDEADAS, CON SEIS ORIFICIOS EN FURMA CIRCULAR TRUNCADA CON UN DIAMETRO DE 2cm CADA UND; DOS

DE ELLOS ESTAN LOCALIZADOS AXIALMENTE Y CUATF;) RADTALMENTE, GUARDANDO UNA RELACION DE 90° ENTRE

SL.. ..

TANTO EL NOOO DE 135" mm EL DE 1200 TENEN LAG MISMAS DIMENSIONES DEL DE 90", a::u’: DI,-_
FIEREN EN QUE EN ESTOS EL NUMERD DE ORIFICIOS ES DE QINJD. mS AXIPLES Y TRES HADIALEB, Y EN

LA lESMA F"OSIGIDN DE LOS MISMOS, 135° EN £1. PRIMEFAD Y 120° EN EL. SEGUNDO,

EL CONECTOR PEFFIL~PANEL ES UN PARALELEPIPEDO RECTANGULD DE 6cm DE LARGO, 3cm DE ALTO Y

1.5cm DE ANCHO; EN UNO DE SUS LATERALES, EL CORRESPONDIENTE AL ANCHO POR LA ALTURA, EXISTE UN

|
|




E INFERIOR ESTAN REDONDEADAS; LONGITUDINALMENTE EN LA MITAD DE LA MISMA SE ENCUENTRA UNA RANURA
DE O.6cm DE ANCHO POR 3cm OE LARGO.

LOS PERFILES TUBLLARES BON DE SECCION CIRCULAR DE 1.Scm DE DIAMETRO, CON LARGOS DE 23, 48,

73, 98, 123 Y 173cms,, EN CUYDS EXTREMOS SE PUEDEN OBSERVAR LA MISMA FORMA OE LOS OAIFICIOS CoN
TENIDOS EN LOS MIDOS,

LOS PANELES SUN DE FORMA CUADRADA Y RECTANGULAR OE DO.Gcm OE EGPESOR Y DE SUS LADOS:

ANCHO LARGO

M1 we ua ua w )

M1 20 x on as 70 g5 120 170
w2 as X 20 4 95 120 170
w 70 x 20 as 70 95 120 170
W 95 x 20 as 70 85 120 170
us 120 X = as 70 95 120 170

s 170 x 20 as 70 95 120




EL NIVELADOR CONSISTE EN UN PERFIL. SEMICIRCULAR YA QUE CONSERVA LA FORMA OE LOS ORIFICIOS

OE 1.0S NODOS, CONSTA DE UN DIAMETRO DE 1.9cm Y UNA ALTURA DE Scm.

EL. SISTEMA DE ILUMINACION SE COMPONE DE SEIS PIEZAS: UNA LAMPARA, TRES CONECTORES ESFERI-
C0S Y 00S Tus0S.

LA FORMA DEL CUERPO DE LA LAMPARA ES EL RESULTADO DE LA SOBREPOSICION DE UN CILINDRO Y EL
SEGMENTO DE UNA ESFERA, EL CILINDAO MIDE Scm DE DIAMETRO Y Scm DE ALTURA. LA PANTALLA TIENE
UN DIAMETRO DE 12.Scm Y SOBRESALE RADIALMENTE DEL. CILINDRO 3.75cm.

LOS CONECTORES ESFERICOUS COMD SU NOMBRE LO INDICA SON ESFERAS DE 4cm DE DIANETRO QUE TIE-

NEN DQS OAIFICIOS PERPENDICULARES ENTRE SI, EN CADA UND DE ELLOS, UND TIENE LA MISMA FORMA Y

DIMENSION DE LAS CAVIDADES OEL NODO CON UNA PROFUNDIDAD DE 1.7cm Y EL OTRO DE FORMA CIRCULAR

TIENE UN DIAMETRO DE 2cm CON UNA PROFUNDIDAD COE O.Scm.

L.0S TUBOS SON LOS MISMOS QUE SE UTILIZAN EN TODO EL. SISTEMA MODULAR.




LA UNION ENTRE DOS CONECTORES ESFERICUS SE REALIZA POR MEDIO DE UNA BARRA DE FORMA CILIN-

DRICA DE 2cm OE DIAMETRO Y 1cm DE ALTURA,

LOS TENSORES CONSTAN DE CINCD ELEMENTOS: 0DOS RESORTES, UN ALAMBRE Y DOS ABRAZADERAS.
ESTAS ULTIMAS TIENEN FORMA DE “V" QUE MIDE Scm POR LADO, EN 6US EX‘I"HENDS SE FORMA UN ARCO OE
2cm DE DIAMETRO EN LOS CUALES SE COLOCAN WOS PERFILES TUBULARES. EN CADA VERTICE S5 INTROOU-
CE UN RESORTE DE O.6cm O DIANETRO Y 3cm DE ALTURA, EL ALAMBRE SE INSERTA A LOS RESORTES Y

CUENTA CON UNA LONGITUD VARIABLE DEPENDIENDO DEL TAMANG DEL MODULD A TENSAR.

MATERIALES

LOS NODOS Y LOS CONECTORES ESFERICOS SON PIEZAS FUNDIDAS A PRESION EN ZAMAK PARA OBTENER »

UNA ALTA' PRODUCCION Y EN MOLOES DE ARENA PARA UNA BAJA O MEDIANA PRODUCCION,

LOS CONECTORES PERFIL-PANEL Y LOS NIVELADORES SON EXTRUIOUS EN PVC RIGIDO AL ALTO IMPACTO.




(L0OS PERFILES TUBULARES SON PIEZAS OE ALUMINIO TROQUELADAS EN SUS EXTREMOS.

LOS PANELES SON DE MADERA TRIPLAY DE PING Y/O VIDRIO OE D.6cm DE ESPESDR.

L.AS LAMPARAS SE FABRICAN EN RECHAZADO Y SON DE LAMINA DE COLD ROLLED CALIBRE 22.

LAS UNIONES DE LOS CONECTORES ESFERICOS SE MAGUINAN EN NYiL.ONe

LDS TENSORES SON DE ALAMBRE ACERADC.




DEMANDA DEL PRODUCTO

DEBIDD A QUE EL. NUMEAQ DE EXPOSITORES Y DE EXPOSICIONES, ASI COM) DEL TIPO DE INSTALACIONES
EN QUE sE FEA!J?AN, MARCAN LA PAUTA PARA DETERMINAR LA CEMANDA DEL NUMERD.DE ELEMENTOS DEL SIS~

TEMA MODULAR QUE SE REQUIEREN PARA SATISFACERALA (Pag. B), SE EFECTUD UN ANALYSIS EN EL CUAL SE

CONCLUYD QUE EL. ‘76.5)6 DE LAS EXPOSICIONES REQUIEREN DE INSTALACIONES APROPIADAS PARA SU MONTAJE

Y QUE EL INCREMENTO DE EXPOSITORES EN ESTE RANGO SERA PARA 1988 DE 19,12S.

DE ACUERDO A LO ANTERIOR ESTA DEMANDA SE PRETENDE CUBRIR EN UN 30%. LO QUE DA COMD RE-

SULTADO Y SUPONIENDO QUE CADA EXPUSITOR REQUIERA DE UN MINIMO DE ELEMNTOS MIDULARES, LA PRO-

OUCCION ANUAL SERA:




NODOS 250,000

PERFILES TUBLLARES 350,000
CONECTORES PERFIL-PANEL 400,000
PANELES 150,000
NIVELADORES 90,000
LAMPARAS 15,000
CONECTORES ESFERICOS 45,000
TENSORES 70;000

CON EL FIN DE PODER PRODUCIR LAS CANTIOADES DESCRITAS Y AL MISMD TIEMPO DAR UN RANGO EN

CAS0O DE INCRENMENTARSE LA DEMANDA, SE UTILIZARA EL PROCESO POR FUNDICIDN.A PRESION,




CONFORBRMACION ESPACIAL

PARA LLEVAR A EFECTO UNA EXPOSICION ES IMPRESCINDIBLE CONTAR CON UN ORDEN SECUENGIAL PRE-
ESTABLECIDO EN LA DISPOSICION DE LA ZOMIFICAGION ESPACIAL, TOMANDO EN mNSIDERAB.IO_N EL TIPQ [E
PRODUCTO, TAMARD, FORMA, ETC., LA CUAL PLEDE REALIZARSE POR MEDIO DE FEDES, QUE TIEMEN COMD FLN
CION DETERMINAR ZONAS DE EXPOSICION Y DE CIRCULACION, ASI COMD EL AREA ESPECIFICA PARA CADA

OBJETO, AYUDANDD DE ESTA MANERA A PLANEAA Y DEFINIR EL PRAOYECTD A SEGUIR CON ANTERIORIDAD,

LAS REDES QLE St OBTIENEN CON ESTE DISEND SE REALIZAN MEDIANTE LA REPETICION OE LOS NODOS
OE UN S0LO0 TIPO YA SEA DE 90°, 120°, 135° 0 COMBINANDOLOS, DEBIDG A LA DISPOSICION DE LAS CA~
VIDADES CON QUE CUENTAN ESTAS PIEZAS, LA FETICULA HORIZDNTAL VARIA DE ACUEHDO. A EL ORDENAMIENTO
DE LOS DIFERENTES NODOS, MARCANDO ASI EL SEGUIMIENTO DE LOS MODULOS; MIENTRAS QUE LA RETICULA

VERTICAL SE LIMITA A LA DE CUADROS Y RECTANGULOS, CON LOS CUALES SE CONSTRUYE EL MDEILIARIO

REQUERIDC OETERMINANDO ASI LA FUNCION QUE TENDRA CADA UNC DE LOS MIDULDS.

&3




CABE HACER NOTAR, QUE EXISTE UNA GRAN VARIEDAD DE REDES QUE PLEDEN CONSTRUIRSE DE ACUERDO
CON LOS REQUERIMIENTOS DE CADA EXPOSICION., A CONTINUACION SE PRESENTAN ALGUNAS EN LAS QUE PUE

DEN INCREMENTARSE TODAS LAS MEOIDAS MODULARES.
















RED CON n0Z0S 0= 1200







CONFORMACION ESPACIAL UTILIZANDC LA RED CON NMODOS OE 90°
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NODO

COSTOS DIRECTOS

NOMBRE MEDIDA  GANTIDAD  COSTO UNITARIO SUBTOTAL
ZAMAK -5 @Somx5h 130gr $  400.00 $ s2.00
MOLOE RESINA . 1 u. $250,000.00 § 2,50
MAQUILA 1 u. S 150,00 $150.00
PINTURA tue B 23.00 $ 23.00
TOTAL 822750

COSTOS INDIREGTOS
GASTOS ADMINISTRATIVOS 0% $113.75
IMPUESTD 15% $ 33,00
GANANCIA 508 $113.75
TOTAL. : $251,50
COSTOS DIRECTOS | $227.50
COSTOS INDIRECTOS . $2651,50

COSTO TOTAL $489,.00




DIAGRAMA DE F’RDCE$§

( FIEZA: NOOD » . —‘\

PECRIPCION

PATERIA PRIMA EN ALMACEN
"PASA A FUNDICION
FUNDICION

INSPECCION

PASA A NMESA DE TRABAJC
CORTE DE ALIMENTADORES Y ARESCIRADEROS
ES¥EATLADO

INSPECCION

PASA A PINTURA

PINTURA

HORNO

INSPECCION

EMPAQLE

ALMACEN

S A N S N\
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PERFILES TUBULARES

COSTOS DIRECTOS

NOMSRE MEDIOA CANTIDAD  COSTO UNITARIO SUBTOTAL TOTAL
TUBO OE ALUMINIO 3/a" x 6m $ 2,832.00 $2,832.00
HEARAMENTAL TROQUEL 7 u. $50,000.00 3 1.00
MAQUINADG 1 u. - 10.00 $ 10.00
T 1 23cm $ 2,832.00 $ 108.60 $ 119.60
T 2 48cm $ 2,832.00 $ 226,60 § 237.60
T 3 73cm '+ 6 2,832.00 % 344,60 & 355.60
T a S8cm % 2,832.00 $ 462,60 $ a73.60
T 5 123cm $ 2,832.00 $ 580.60 $ 591.60
T 6 173cm $ 2,832.00 $ 815.60 $ B823.60
0OSTOS INDIRECTOS
NOMBRE mnmnws IMPUESTO GANANCIA STOTAL ©
So% B = 30% . ’ ) L )
T 1 $ 60.00 - $ 18,00 ©$ 36.00 -+ '8 114,00 _
T 2 $ 114.00 $ 36,00 . $ 71.00 @ $ 221.00, .
T a $ 178.00 .$ 53,00 $107.00 $ 335.00
T a $ 2a7.00 ¢ 71.00 $142.00 ©. - $.450.00 i
T 5 $:896L00 $ :
T 6 $ 413.00 $

89.00 $177.00 $ 562,00 '
124.00 $248,00 $ 785.00




PEAFILES TUBULARES

COSTOS TOTALES

NOMBRE COSTOS DIRECTOS COSTOS INDIRECTOS COSTO TOTAL
T 1 $ 119.60 $ 114.00 $ 233.60
T 2 $ =237.60 $ 221.00 $ 4sa.s0
T 3 °$ 355.60 & 238.00 $ 693.60
T a $ 473.60 $ -450.00 $ 923.60
T s $ 591.60 $ 562.00 $1,153.60
T 6 $ B825.60 & 785.00 $1,611.60




DIAGRAMA DE PROCESOS:

FPI.EZA: PERFIL TUBUWLAR

DESCRAIPCION

MATERIA PRIMA EN ALLACEN
PASA A CORTE '
CORTE

INSPECCION

PASA A TRIQUEL

TROGLEL

INSPECCION

EMPAGLE

ALMACEN

.a']




PANELES

COSTOS OIRECTOS

NOMBRE . MEDIDA CANTIDAD COSTO UNITARIO  SUBTOTAL TOTAL
MADERA TRIPLAY Smm 1.2 x 2.4m 1 u. $4,720.00 - $4,720.00"
MANO OE OBRA 1 u. $ 5.00 . §$ , 5.0
M o1 20 x 20cm 1 u. $4,720.00 $ 64.00 $ 69.00°
n 2 20 x 4Scm 1.u. $4,720.00 $ 144,00 :§ 142.00
u 3 20 x 70cm 1u. | $4,720.00 $ 224.00 $. 229.00
¥ a4 20 x 95cm 1u. $4,720.00 $ 304.00 $ 309.00
M 5 20 x 120cm 1 u. $4,720.00 -§ 384.00 $ 389.00
M 6 20 x 170cm 1 u. $4,720.00 $ 544,00 & 549.00
(TR 45 x ascm 1 u. $4,720.00 $ 324,00 $ 329.00
M8 45 x  70cm 1 u. $4,720.00- $ 504.00 & 509.00
M9 45 x 9Scm 1 u. $4,720.00 ‘¢ 684,00 .8 €89.00
M 10 45 x 120cm . 1.u. $4,720,00 $ e8534.00 '$ 859.00
M 11 as x 170cm 1 4. ' $4,720.00 $1,224.00  $1,229.00
M 12 70 x 70cm 1 u, $4,720.00 | $ 784.00 $ 789.00
M 13 70 x 95cm 1 u. $4,720,00 - $1,064.00 .= $1,069.00
M 14 70 x 120cm 1u. $4,720.00 $1,344,00 - $1,349.00
u 15 © 70 x 170cm 1u, $4,720.00 '$1,504,00 .. $1,909.00
¥ 16 95 x 95cm 3u. °  $4,720.00 $1,444.00  $1,449.00
M 17 95 x 120cm 1u. $4,720.00 $1,824,00 $1,829.00
M 18 95 x 170cm 1 u. - $4,720.00 $2,584.00 $2,589.00
u 19 120 x 120cm 1u. $4,720.00 $2,304.00 $2,309.00
| 20 120 x 170cm 1 u. $4,720.00 $3,254.00 $3,269,00




PANELES

COSTOS INDIRECTOS

GASTOS

NOMB.RE ADMINISTRATIVOS INPLESTO GANANCIA TOTAL
50% 15% 30%

(TR | 8 34,30 ¢ 10.30 $ 20.70 $ 65.50

M 2 $ 74.50 $ 22.30 - $ 44,70 $ 144,50

M 3 $ 114.50 $ 34.20 $§ 68.70 $ 217.50

M 4 ‘$ 154.50 $ 46.30 ¢ 92.70 $ 293.50 «~

¥ 5 $ 194.50 g 58.30 & 116.70 § 269.50 "

M 6 $ 274.50 $ 82.30 $ 164.70 $ 571.50

M 7 $ 184.50 $ 49,20 % 98.70 $ 312.80

M 8 $ 254.50 $ 76.35 $ 152.70 & 483.50

M9 $ 384.50 $ 103.30 8 205.70 $ 654,50

M 10 % 433.50 $ 130.20 ¢ 2650.70 $ 625.50

M 11 $ 614.50 $ 184.30 $ 368,70 $1,167.50

v 12 $ 394,50 $ 118,30 $ 236.70 $ 749.50

M 13 $ 534,50 $ 180.30 3 320.70 $1,015.50

N 14 $ 674.50 $ 202,30 $ 407.70 $1,284.50

M 15 $ 954.50 $ 286.30 8§ 572.70 $1,813.50

M 16 $ 724,50 $ 212.30 $ 434.70 $1,376.50

M 1?7 $ 914.50 3 274.30 $ 548.70 $1,737.50

™ 18 $1,294,50 $ 388,30 $ 776.70 ' $2,859.50

M 19 $1,154.50 $ 346.30 $ 692.70 $2,193.50

M 20 $1,634.50 $ 450.30 $ 980.70 $3,105.50 l

e




PANELES

COSTOE TOTALES

NOMBRE

CONDDUDWLN

EECSXEZTRETEZTREZIRZRD
-
=]

COSTOS DIRECTGS

69.00
149.00
229,00
209.00
389.00
549.00
329.00
509.00
689.00
859.00
$1,229.00
$ 788.00
$1,059.00
$1,349.00
$1,509.00
$1,409.00
$1,825.00
$2,589.00
$2,309.00
$3,2569.00

DR O G D

COSTOS INDIRECTOS

65.50
141,50
217.50
253.50
269.50
571.50
312.50
483.50
654,50
825.50
81, 167.50
$ 749.50
$1,015,50
$1,284.50

AN NDONDBA

© $1,813.50

$1,376.50
$1.737.50
$2,459.50
$2,193.50
$3, 105,50

COSTO TOTAL

$ 374.00
$ 250,50
$ 445,50
S 802,80
$ 758.50
$

$

1,070.50 °

641,50
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CONECTO

R PERFIL-PANEL

CaSTOS DIRECTOS

COST0S.

NOMBRE MEDIDA

Ps V. C,
DADO DE ACEFRD
MAGUINADO

6x3x1,5cm

TOTAL
INDIRECTOS

BGASTOS ADMINISTRATIVOS
IMPUESTO
GANANCIA

TOTAL

COSTOS DIRECTOS
COSTOS INDIRECTOS

COSTO TOTAL

CANTIDAD

15gr
1 u.

Tu .

15%

COSTO UNITARIO

$ 780.00
$200,000.00
$ 47.00

SUBTOTAL

$ 15.00
$ 3.00
$ 47.00

$ 85.00

$ 32.50
s 9.7
$ 32.50

$ 74.70

$ 65.00 °

$ 74.70
$140,00
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DIAGRAMA DE PROCESDS
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EXTAUSION C

COATE D S .

INSPECCION =

. \\-—._. - -

ALMACEN IR Sy o N
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57

NIVEL.ADOR

COSTOS DIRECTOS

NOMERE VMEDIDA  CANTIOAD COSTO UNITARIC  SUSTOTAL
Po V. Ca 12gr $  780.00 % 10.00
DADO OE ACERD $2cmxSh 1u. $120,000.00 S 1.50
MAQUILA 1 u. 3 38.50 $ 38.50
TOTAL ' $ 56.00

COSTOS INDIRECTOS

GASTOS ADMINISTRATIVQS so% $ 25.00
IMPUESTO 154 ’ s 7.50
GANANCIA ’ S0% $ 25,00
TOTAL $ 57.50
COSTOS DIREGTOS $ 50.00
COSTOS INDIFECTOS $ 57.00 .

CO&8TO TOTAL $108.00
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COERPO DE LA LAWMPARA

COSTOS DIRECTOS

NOWBRE VEDIDA °© CANTIDAD COSTO UNITARIO  SUSTOTAL
COLD ROLLED cal.22 865cm= $ 2,100.00m°> $182.00
MOLDE OE AGERO 1. $ 80,000,00 $ 6.00
MAGUILA 1 u. $ 500.00 $500.00
TOTAL $388.00

COSTOS -INOIRECTOS

GASTOS ADMINISTRATIVOS 50% $ 344.00
IMPUESTO . 15% $ 103.00
GANANCIA S50% $ 334,00
ToTAL ¢ 791.00
COSTOS DIRECTOS $ 688.00
COSTOS INDIRECTOS $ 791.00

COSTO TOTAL $1,479.00




CIAGRAMA DE PROCESOS

(" pIEzA: CLERPO CE LA LAVPARA

DESCRIPCION

MATERIA PRIMA EN ALMACEN
PASA A CORTE

CORTE

PASA A TOANO DE RECHAZADO
RECHAZADC
INSPECCION
PASA A TALADRO
BARRENADO
INSPECCION
PASA A PINTURA
PINTURA

HOAND

LPAEA A ENSAMILE
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CONECTOR ESFERICO

COSTOS

CosTos

DIRECTQS

NOMBRE MEDIDA

ZAMAK=5 @acm
MOLDE DE RESINA
MAQUILA

TOTAL
INDIRECTOS

GASTOS ADMINISTRATIVOS
IMPLESTO
GANANCIA

TOTAL

COSTOS DIRECTOS
COSTOS INDIRECTOS

TOTAL

COoOSTO

CANTIDAD COSTO UNITARIO

80gr . $  400.00
14, $200,000.00
1T u. $ 70,00
50%

15%

S0h

SUBTOTAL

$ 32.00
$ 4.90

$100.00

$135.50

$ €68.30
$ 20.50

$ 68.30

$157.00

$136.50 -
. $1572,00

$293.50
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OIAGRAMA DZ PROCESDS
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PASA A PINTURA N I .
PINTURA C
HORND T
INSPECCION : />o \

PASA A ENSANBLE . e
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UNIONES DE NYLON

COSTaS DIRECTOS

NOMBRE MEDIDA CANTIDAD COSTO UNITARIO  SUBTOTAL
NYLON #2cm Scm $ 4,166.60m $375.00
MAQUINADO 1 u. S 20.00 $ 20.00
TOTAL $395.00

COSTOS INDIRECTOS

GASTOS ADMINISTRATIVOS 50% $197,50

IMPUESTO 155 $ 59.00
GANANCIA s0% ) $197,50
TOTAL $454,00
COSTOS DIRECTOS . $395,00
COSTOS INDIRECTOS $454.00

COSTO TOTAL $849.00
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BIAGRAMA DE PRCCESOS
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CESCAIPCION O ) : D D :
MATERTIA PRIMA EN ALMACEN : . : | o
PASA A TORND . /o—’/
TORNG o} .
INSPECCION , . e .
. - b

PASA A ENSALSLE




'Z3aH |a o) ‘080 .
hm_ IOWVNIANTI mom_n_mm@

‘WS |- 1'Q WY'NN
LV [INVD] OLHIPE3{ON
) o punand®4 0 vavannn|
- [euniyk NoA] ¢ | a3 caxomal 3 :
fvanivjoeny] 3 nsnsvand] ¢
unind yyavz| ¢ SYMIISE | ¥
n1YY 513 2| 3nwotn|s




Tjunion X | & |zamax marum
4 [asFEaas 3 | zAMAX pPwTUR
[a jemmrn-Tusui! = lu

® [UNIONES &P | B | wyLoM [NATURAL
1 [LAMPARA 1 KLDgolriTunA
No [ELENENTO |CANT| MAT. )&Afy

N—

CDESP!ECE ILUMINACI

UNAM

D.

esc. 1:2

S.M.E. b
16
B. HDEZ.




110

o R
50 22
48 1
22
50
‘ 27 )
i 1
!
I
]
T
\_
C TENSOR uUNAM D:.1. S. M. E. '5)
esc. 1l acot. mm. B. HDEZ.




TENSOR

€osTas

COsToS

DIRECTUS

NOMBRE VEDIDA CANTIDAD COSTO UNITARIO
ALAMBRE ACERADO : 25cm $ 25.00m
MOLDE DE ACERD 1 u, $ 30,000.00
MAQUILA . 1 u. $ 25,00
TOTAL
INOIRECTOS
GASTOS ADMINISTRATIVOS s0%
IMPLESTO . 15%
GANANCIA 50%
TOTAL

COSTOS DIRECTOS
COSTOS INDIRECTOS

COSTO TOTAL

sUBTOTAL

$ 6.50
$ a.40
$ 25.00

$ 31.90

$ 16,00
8 4.80
$ 16.00

.$'36,80 -

$:31.90

" § 365.80

$ 68.70
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DIAGRAMA LDE PACCESOS
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COMPAHRACIGN EN COSTO Y FORMA TON LA ESTAUCTURA CONERCIAL MISTRADA EN LA FIGURA 1.




COSTO DE LA ESTRUCTURAL

MATERIAL

24 nODOS ' $11,736.00

PANELES 0E MADZRA

“6 NIVELADORES $ 648.00

!
- M7 $1,283.00 . S . :
l

CANTIOAD  CLAVE PREGIO
a M8 23,970.00
3 M9 » $4,020.00
2 M12 $3,077.00
3 M13 $6,881.00
1 s $2,825.00
321,427.00‘
60 CONECTORES PERFIL~PANEL $ 8,400.00
|
|




COSTO CE LA ESTAUCTURA (CONTINUAGION).

MATERIAL

PERFILES TUBULARES.

CANTIDAD  CLAVE PRECID
1a T2 £6,459.00
i T3 £8,282.00

10 Ta £9,210.00

COSTO TOTAL DE LA ESTRUCTURA

$23,952.00

366, 163.00
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