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2.-El trabajo multidisciplinario del disefador
industrial.De+ini:ién de la prufesién y la cabina
dormitorio comao producto de'disgﬁu.
~

A la prgenizacion humana, que cuenta coh la maguinaria
instalada y gue desarrolla la produ::ién de bienes en forma
iterativa, la llamaremos empresa.En el proceso productivo
dentro de la empresa,intervienen una serie de personas, gque
crean, organizan, manufatturan y venden.Dentro de esta
relacién nes enfocaremos al grupo de personas que se
encargan de crear €l producto (tomando en cuenta gue crear
el pvndu:fc e refiere desde proyectarlo hasta
producirlo).El disesNador indusrial es el experto en
proyectar objetos que resuelven de alguna manera
necesidades humanas, facilitando y simplificando la
funcionalidad en 1la relacién hombre objeto.

En esta relacién de trabajo, el disefador indusrial se
eseecializn en aportar datos, f{sicos Y psfqui:ns, que
necesita impl{citamente el objeto para su mejor uso, asi

- r
como en simplificar los procesos de produccion y




seleccionar materiales, de manéra de abatir costos. Qtro
asperto del fnue el disedador industrial se encarga, es de
dar al objeto una forma agradable, propurciéﬁ, textura,
originalidad y todas aguellas cualidades en las gue el
objeto esteblece, conciente o inconcientemente,
comunicacién con el usuario d2! mismo.Por lo tanto el
disefador industrial comb parte importante del grupo de
trabajo proyectual, tiene por objetivos plantear en s{ el
propio dedarrcllo del problema, es decir, gue debe
coardinar, integrar, articular, presenciar y conocer todos
agquellos factores gue de una manera o de otra participan en
21 proceso de produccion del objeto.

Como tal el disedador industrial debe conoccer 1los
alcances y limitantes de su interven:ién, as{ como de todos
los elementos gue pertenecen al equipo de trabajo; si no el
de;arrollo se veré ehtorpecido, o los resultados no seran
satisfactorios.El equipo multidisciplinario, como tal, en
la relacidn de sus partes se debe conformar de manera de
que &1 objeto adguiera todos los conocimientos

experiencias de cada elemento del equipo.El trabajo




multidisciplinario es la mejor forma de que €l abjeto tenga

una mayor aceptacién en el mercado.El diserdador industrial
no puede resolver por s{ solo de manera saticfactoria todo
lo gus conlleva el desarrollo del producto, claro ejemplo
de 1a necesidsad de le participa:ién de otros elementos
dentro del equipo de trebajeo.Existe la necesidad de un
estudio de mercado, as{ como calculos estructurales y de
costosiezloz estudios los debe hacer gente espé:ializada,
con estudios profesionsles, de manera gue el equipo de
trabajo sea eficiente,y @] objzto-producto tenga 1la

5eguridad de triunfo.

La cabina dormitorio para tra:to:amién, como producto de
diseiio, adguiere cualidades cuando el disefader industrial
participa y coordina el desarrollo del problema. Hablando
de cualidades de phndu::ién,en este caso se debera diseRar
para prcdu:irlo con la maquinaria con la que se cuenta,¥
fecilitar el moldec ¥y el armado,; reducir la mano de obtra ¥y
estandafizar sus partes para abatir costos,etc.las
cualidades estdticas que adquiriré seran la prupur:ién,

textura, color 3 lenguaje del producto, y el poder

¥ Ver capitulo 3 de la presente tesis.




ensamblar la cabina dormitorio en cualguier marca de
trdctn:amién,sin gue 21 conjunto pierda su armonia .En la
relacién cabina-usuario la sensacién de confort, comodidad,
se veré altamente beneficiada, ya gue el diselador
industrial introduce datos ergunémicos que facilitan el usoc
de 1a cabina dormitorio.Queda en claro gue el disedador
industrial mantendré una vigilancia en el uso del producto,
por lao tanto pndré corregirlo y hacerle ser competitivo en

el mercado nacional.




3.-Antecedentes del pruducto.tecnmlug(a con la gue se

cuenta y sus problemas.

Dentro del grupo DINA,la divisién de DINA Camiones
produce los llamados tractocamionesjestos camiones pesados
de carga,para transporte de materiales, maguinaria y todo
aquello que representa el intercambioc comercial del
pa(s,realizan recerridos gue llegan a ser de miles de
Kildmetros.En la necesidad de realizar el viaje lo més
pronto pnsible,por 1a razdn de que el flete es muy car&,
los conductores se ven obligados a descansar en el mismo
tracta:amién, mientras otro conductor continfia el
trayecto,por este motivo surgié la necesidad de diselar una
cabina dormitorio.

DIMNA Camiones, con el nbje?o de complementar su
prudJctu, mejorar la presentacion del tra:tn:amién, Y
evitar los rezagos con respecto 2 la competencia,asi como
aumentar la integracién nacional en los tractocamiones,
zolicita l1a produccién de una cabina dormitorio,gue

resuelva las necesidades de 1los conductores de




tractocamiones.lLa empresa PADSA,(Plésticos Automotrices
DINA S.A.)perteneciente &1 grupo DINA, qgue tiene 1la
capacidad instalada para producir cabinas dormitorios, toma
por consiguiente la responsabilidad de producir y armar
este prpducto, para esto PADSA reguiere del disefio de la
cabina dermitorin.la subdireccidn de Ingenieria y Disefio de
DINA Corporativo,encargada de disefiar, mejofar by
desarrollar todos aguellos objetos gue se producen en el
grupo DINA, proyectaré l1a cabina dormitorio, en forma
coordinada con el Departamento de Ingenieria de disefio de
PADSA,por medio de la presente tesis, realizada con el
apoyo sosodicho.

Hab!aremps de los recursos con los aque se cuentan, para
prcd%Fir la cabina dormitorioslLa infraestructura instalada
de PADSA cuerita con maquinaria realmente sofisticada y muy
completa, a 1a planta de Ciudad Sahagun se considera como
una de las mas grandes y completas de Latinoamérica.En
plésticc reforzado con fibra de vidrio (F.R.F.V.,) tienen
1a capacidad para hacer conchas frontales ylposteriores

: T Y
ara camionesj;cuentan con el roceso de aspersion, asi cemo
3 .




con termoformadoras muy completas,en donde2 se hacen piezas
para autpméviles,se cuentan con prensas hasta de 1000
tnneladé;,gn.dcnde se hacen cofres prensados con calor para
thatﬁq;éﬁiSn; otro procesc cen el gue cuenta la planta es

elim )qedfmanual,de 2sta forma hacen los asientos para el

'S}steha:dé Transporte Colectiva (metro).Entre ptras
coééé,el moldep de alimentacitn a presién puede dar acabado

:ﬁbr:iés dés caras de la pieza de P.R.F.V., este proceso s=

tiéne, 2n una muy bien arganizada X{nea da

'ﬁhéduccién.También existe un departamento de prototipos en

donde se experimentan nuevas tecnologfas y disefios, para

después aplicarlas o introducirlas en el proceso
productivo.
PADZA és una empresa paraestatal,por 1o tanto se ve
-

‘restr(ngida por los recortes presupuestales del gobierno,
cono la.cancelacién de proyectos de desarrollo de
tecnnlog{a ¥ ‘huevos productos.Estos recortes afsctan
realﬁenté 21 desarrollo de la propia empresa tanto como el
desarrollo del pafs,de manera de gue nos vemos en la

necesidad de importar productos extranjeros.Mos estamos




percatando de que el camino para sacar adelante el pais,es
: P z .
2n pocas palabras,diversificar nuestras bases economicas y
ld . e
no solo apoyarnos en =1 petroleoj esta claro gue el modo
s ‘
esta en producir huestros productos y sxportarlos a varios
. L
pasibles mercados,cnte €lles Latinoamerica.Tenemos mano de
-
obra en abundzancia, tenzmos la infraestructura instalada,la
. R ’ I
creatividad necesaria,para hacer de nuestro pals un pais en

francn desarrollo.




El prgséﬁté estudio =s un analisis realizado en la Subdireccion
de Igenieria de Disefs, Diesel Nacional, S.A. v se presenta

integro por ser de importancia para esta tesis.
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I. OBJETIVO DEL ESTUDIO

.
Con objeto de evaluar las caracterfisticas de los productos que en esta &rea se encuen

tran disponibles en México y determinar en gque medida cubren los requisitos de seguridad,

s 0 . s . .’ 03
comodidad y calidad requeridos en servicio, se revisaron los datos técnicos de las Cabinas

- que presentaron a DINA CAMIONES, S. A., los siguientes fabricantes:

CONDOR, DECOMESA - -FAMSA, CAYTRASA, KENWORTH y PADSA.

El método de evaluacidn que se empled es el siguiente:

1.

Determinacién de un Perfil requerido de Producto.
(Normas Dimensionales, de Funcionalidad["etc.).

Anilisis de cada uno de los Productos presentados
(Planos, Fotograffas, Revisi6n Fisica, etc.).

Comparaci6én de las caracterfisticas de los Productos, contra ‘el Perfil requerido
Puntuacidén del grado de cumplimiento de cada elemento compagado.

Definicién del grado total de porcentaje de cumplimiento contra el Perfil del -

Producto requerido ,

<



II. . DETERMINACION DEL PERFIL REQUERIDO



PERFIL DEL PRODUCTO REQUERIDO

N

>

A .
Al Ach Ac
=
T
Hi '
Al o J H e : LA -
- —] ,
Ach a fe ‘ L, D L—J D __J
! ) \ J
( 1 . DESCRIPCION DF DATOS |DIM.ENSIONES MMS.)
e T )
L |LONGITUD TOTATL 2,300
ANCHO TOTAL 900
H |[ALTURA TOTAL 1,700
i |[LONGITUD INTERTOR 2,250
Ai |[ANCHO INTERTIOR 820
Hi |ALTURA, INTERTIOR 1,150
Ac |ACCESO DE CABINA A ‘DORMITORIO 355egIEE
Al ACCESO IATERAL A DORMITORIO 750 X 650
Ach |ACCESO A COMPARTIMIENTO DE HERRAMIENTA 400 X 650
Hc |ALTURA DE PISO A CAMA 550
Vo |[VOLUMEN UTTIL 212 m3.
L _ )




-

mientas.

ESPECIFICACIONES DE CABINA DORMITORTIO REQ‘UERI‘DA \
—— v
A|{CAPACIDADES ’
A.l N@imero de Personas 1 )
A, 2l Volumenn Util 3.09 m3. (Volumen total)
2.12'm3. (Volumen p/pasaje)
A.3 Peso Bruto Cabina 220 Kgs. con Componentes
B | DIMENSIONES GENERALES R
B.1 Longitud Total 2j§09;
B.2 Ancho Total 3*ﬁsboi.f
B.3| Altura Total Exterior ; i :
B.4 Altura de Colchén a Techo i?isﬁij B
B.5 Altura de Piso a Colch6n +550 :
B.6 Ancho Interion .820
B.7 Longitud Interior 2,250 B
B, 8 Compartimiento de Equipaje .550 X .750 X .900
B.9 Acceso Area de Herramientas .550 X .750 X 1.40
C | CARACTERISTICAS TECNICAS . _ N
cC. vida Util Minima Garantfa por Escrito Mfnima 2, afios h
c.2 Conexién con Cabina Fuelle de Hule (Area de Acceso mayor que los tractos actuales, .
: por lo que se deberd modificar y estructurar a
decuadamente) -
TIPO r .
c.3 Conexién con Chasis Tacones Met&licos con Hule, apoyados sobre barrenos de Chasis
TIPO | ‘
c.4 Iluminacién Interior
TIPO 2 Plafones de Iluminaci6n en Cabina Dormitorio
2 Plafones de Iluninacidn: una en Area de Equipaje y otra en Area de Herra

J




ESPECIFICACIONES DE 'C ABINA DORMITORTIO REQUERTIDA ‘\
Instrumentos Interruptores para Plafones y Enchufes para Aparatos N
TIPO Eléctricos (Cafetera, Sarteneta, etc.).

Ventilacién . 2 de Ventilacién forzada .

TIPO De*preferencia superié; pero ‘con trampa de agua -~
Vestiduras 2 Tipos:

TIPO

(1) Cuerpo de Cab. en ABS Y (2) Acojinamientos en tela de algodén

VENTANA.S Una en el costado de la lateral del Operador

Medallén Trasero Opcional
RECUBRIMIBNTOS EXTERIORES .

Material Costados P.R.F.V. 3 mms. con estructura de fibra ahogada

Material Frente P.R.F.V. 3 mms. con estructura de fibra ahogada

Material Posterior P.R.F.V. 3 mms. con estructura de fibra ahogada

Material Toldo " P.R.F.V. 3 mms. .

Material Base Cab. P.R.F.V. 4 mms. con perfiles ahogados en la fibra
RECUBBIMIENTOS INTERIORES °

Material Toldo C »ABé

Material Costados ABS

Material Frente ABS

Material Posterior ABS -

Material Piso Madera contrachapada de 12.2 mms. con travesafios de refuerzo

,r




V.

ESPECIFICACTIONES D E CABINA DORMITORIO REQUERTIDA ﬂ\

G IAISLAMIENTOS

G.1 Aislamiento Cuerpo . Lana de F. V.
G. 2 Aislamiento Toldo Lana de F. V.

. s -
G.3 Aiglamiento Piso Lana de F. V.

H {PUERTAS

x

H.1 Ndmero de Puertas 3. -Una para acceso lateral y 2 para acceso a herramientas y
drea de equipaje (léteraleg)
H.2 |- Tipo de Accionémiento Bisagra de piano de ldmina galvanizada Cal. 14
H.3 Dimensiones (Claro Util) - '
Acceso Frontal' ’ .950 X .750
Acceso Lateral .750 X .650 . ]
Acceso Area Herramientas .550 X .750

z

Loocalizacidn frontal Al Centyo de Cabina

.

4
.5 Localizacién Lateral .650 arriba de piso inferior Comp. Area de Herramienta

I [(ACOLCHONAMIENTO Colchén de Hule Espuma recubierto con tela de algodén intercam

biable (Grosor de Colchfn 120 mms.) sobre mé&dulos de f£ibra (aba
tible).
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I1I. ANALISIS DE PRODUCTOS EN EL MERCADO



| — :
I
' .
{ Hli Ll !
- = - Ac Al
| ‘ | I SO L -
I - l | co
. — 1
Ac Ach
H
. A L 82 A
- s - _:Eh__—__ﬁ,
l A
(“ l * DESCRIPCION DE DATOS | DIMENSIONSS mms. )
l > .~ o .
L'|LONGITUD TOTATL 2,400 .
| A'{ANCHO TOTAL 910
i H |AnTuRrRA ToTaAL ’ 2,100
Li LONGITUD INTERTIOR Z,230
Ai |[ANCHO INTERTIOR 870
Hi |ALTURA INTERTIOR 1,490
Ac_ | ACCESO DE CABINA A DORMITORIO 870 X 450
Al | ACCESO LATERAL, A DORMITORIO 860 X 780
Ach [ ACCESO A COMPARTIMIENTO HERRAMIENTA 860 X 560
Hc |ALTURA DE PISO A CAMA 610
Va {[VOLUMEN UTITL 2.89 m3.
_/







w
/

\\_ ESPECIFICACIONES TECNICAS DE CABINA DORMITORIO "DECOMESA"
— N\
l Ae—
| : ] ﬁ—“D
| [ | =
P .
[ | | ; " i
at B H LAl ;. : '
I 7/ ——
| ad |l ri | .
| ‘ ; L ai
s s 3 ) a

| *DESCRIPCION DE DATOS

l DIMENSIONES mms.

L LONGITUD TOTAL 2,030
lJanNcrsO TOoTaAL 860

H AL TURA TOTAL 1,535

Li LONGTTUD INTERIOR 1,806

Ai A NCHDO INTERTIOR 780

Hi AL TURA INTERUIOR 980

Irregular

Al ACCESO DE CABINA A DORMITORIO 1190 X 470 X 1300

Al ACCESO LATERAL A DORMITORIO 1370 X 650

Ach [ACCESO A COMPARTIMIENTO DE HERRAMIENTA 650 X 440

He ALTURA DE PISO. A CAMA 520

Xu VOLUMEN UTIL 1.45 m3. )_
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE CABINA DORMITORIO “KENWORTHY

DIMENSIONES BASICAS DEL DORMITORIO

Ac -
Al
te )
Ac -
W He
: Lii , Ach
N ! i
| AL l
T 2
° ‘ DESCRIPCION DE DATOS { DIMENSIONES mms.
= —~
I LONGITUD TOTAL: 2,300 7
| A ANCHO TOTAL .915
H ALTURA TOTATL 1,650 7
Li LONGI®TU NTERTIOR 2,240
Al ANCHO INTERTIOR .865
Hi ALTURA INTERTIOR 1,150
Ac ACCESO DE CABINA A DORMITORIO ..980 X ..760
al ACCESO LATERAL A DORMITORIO .790 X .520
Ach ACCESO A COMPARTIMIENTO HERRAMIENTA .360 X .520
Hc ALTURA DE PISO A CAMA .500
vu VOLUMEN UTIL 2.22 m3. J







'

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE CABINA DORMiTORIO "PADSA"™ j)

DIMENSIONES BASICAS DEL. DORMITORIO

o]
.

DESCRIPCION DE DATOS |DIM‘35NSIONES ms .
. LONGITUD TOTAL 2,150 W
NCHO TOTAL 850
ALTURA TOTATL . 1,600
i {LONGITUD INTERIOR 2,050
Ai ANCHO INTERxda' 780
Hi |ALTURA INTERTIOR ,930 .
Ac | ACCESO DE CABINA A DORMITORIO .815 X .915
Al | ACCESO LATERAL A DORMITORIO .820 X .636
Ach | ACCESO A COMPARTIMIENTO HERRAMIENTA .'550 X .850
(B ALTURA' DE PISO‘ A  CAMA .620 . y,
Vu VOLUMEN UTTITL 1.63 m3.
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.CAFACIDADES

Hiaero de Personas
Volumen U‘:il

Pano Bruto Cabioa

, DIHENSIONES GENERALES

~

w

Lougitud total

Ancho Total

Altura Total) Ixterior
Altura de Colchfn a Techo
Altura de Piso a Colchdn
Ancho Interior

Longitud Interior
Conpartimiento de Equipaje
Acceeo Area de Herramientas

CARACIERISTICAS TECHICAS
Vida Ut{l Hfnima

Conexifn con Cabina

TIPO
g

Conexifn con Chasis

TIF0

DORMITORIO PADSA

DORMITORIO CAYTRASA

DORMITORIO CONDOR

DORMITORIO DECOMESA - DORMITORIO KENWORTH

1 Persona

Sin cama 3,01 ml,
Con cama 1.63 m3.

230 Kgs.

2,150
*t.850
1.65
1,02
2630
» 780
2,050
.290 X .340 X .660
.480 X .760 X 1,990

Kiana del Tracto

Puealle de Hulae
(Hueco mayor que -tracto)

4 Soportes MetAlicos con
el aislamiento de hule

1 Persona

Sin ‘cama 2.52 m3.
Con cama 2,12 m3.

250 Kgs. + 25 Kgn.
Berrajes

Soportes
Eatribas
2.240
" 900
1,570 .
1,120
670
»880
2,160
.450 X ,720 X 1,080
+450 X .720'x 1,080
Hisma del Tracto

Fuelle de lNule
EPDNM

4 Soportes met&licos con
aislaaiento de hule

2 Personsas

5in cama 4.07 n3.
Con cama 2,89 n3.
240 Kgs. com accesd
Bl rios
2,400
+910
2.10
1.49 .
610 |
»870 !
2,230 .
860 X .560 X 1,130

.860 X .560 X 1,130
Hisnma

del Tracto

Fuelle de Vinil

(Hueco igual que el tractd ,

8 Tacones &ngule C con
sopcrtes de hule

1 Persoca

Sin cama 2.67 md.
Con caoca 1.45 =3,

252 Kgs.

2,030
.860
1,535
+980;
3
,520°
780,
1.900_,
__.n

650 X

.440 X 1,900

Hayor a la del Tragc
to

Tuelle de Vinil
EPDMN

Soporte inteprado en Cab.
Y se sujeta con tornillos

7 gomas sobre chasis

2 Personas

Sin caza 3.19 n3.
Con cama 2,22 ml.

2,300
915
1,650
1,150
1500
,86S
2,260

.360 X .520 X 2,242

Mayor a lz del Tracto

Fuelle de Hule EPDY
(Rueco. meyor que el tracto)

Sorortes metflices eon -
Alslamientos de hule.
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Ilominacisn Interior
TI1PO

Instrumentos
TIPO
Ventilacibn
TIPO

Vestiduras
TiPO
VENTANAS

Hedalléd Trasero
RECUBRIMIENTOS EXTERIORES
Hatarial
Material
Haterial
Material
Haterial

Costadosa
Frente
Posterior
Toldo
Base Cab.

:

RECUBRIMIENTOS IHTERI‘DR!S‘
Haterisl Tolde
Haterial Costados
Haterial Frente

DORMITORIO PADSA

DORMITORIO CAYTRASA DORMITORIO CONDOR

DORMITORIO KENAC2TY

Plaf&n e Interruptor
que mcciona autom&ti
camente, .

Luz en coupartimiento
de herramiantas

Interruptor y apaga-
dor parsa luz interior

2 Ventilas,una a cada
lado del dormitorio
Forzada, abatible

Paneles de ABS

termcforzados

Opcional (2 fijas)

Opecional ‘unu pieza
PRPY 3 pme, mfin.
PRFV 3 oms. min.
. PRFY 3 ome., mfn.
PRFY 3 mms. mfn.

Madera contrachapada
de 14 mms.

AdS .
ABRS
ABS

Plafén de Iluminacifn 2 Plafones de Iluminaciéan
a .65 cma. del § Superior y un plafén ex-

. tra en compartimiento ds
herrenientas con interrup
tores.

Apagador de lux Interruptores (3)
interioxr
Superior Domo de ncri

2 Ventilas en la parte
lico

superior y una en el
lado derecho

Tela de Plfstico Vi-| Tela de Algodén
nil

No tiens 2 Superiores Vidrio tnas-
tillable con cafiuela, ti-
po tortuga, sellado con -
8ilic6n y trampa de pasc

Uno de cristal Opcional

L&n. Acero Cal. 18 Gel - Coat PRPV
L&n. Acero Cal. 18 Cel - Coat

Lén. Acero Cal. 18 Gel - Coat

PRFV 3 mms. . Cel - Coat

Madera contrachapada
14 mms, sobre Lém.ne
gra Cal 16

Estructura de perfiles
de 3" X k" con resina
isoft&lmica (resiste °
solventea y Scidon)

.

f«PRYVY y vINIL Cel Coat ) Opcfonal AL
Vinil Aislado con PRFV| Gel Coat ) fombra u =
Gel Coat | otros materia

| Vinil Afslado con PRFV
! log

DORMITORIO DECOMESA !

Solo tiene placa de loca Plafén de Lur de
1lizacifn para sujetar .Lectura

plafén al momento de vep
tir los interiores.

(Se vende austero) !

Interruptor pars
de Lectura

Placas para localir -
cifn de interruptore

Ventilas una a cala
lado (Metal desplezeldd

2 ventilas,
da lado (de
perforada)

No tiene de f&brica 'ABS y Funda de Alcs!fs

una a ca
1fmina

No tiene paro pueden ser Opecicnales (27

opcionales.
Opcional, .Opelonal (1)

:
L&x. Acero Cal, 18 ‘LAmina Acero Cal, 12
LEm. Acero Csl. 18 Lisina Acaro Cal. 12
L&n. Acero Cal. 18 Lécina Acero Cal. 1
Lém. Acero Cal, 18 "PRFV 2 ums. ‘
L&m. Cal.'l6 y Estruc- uadera contracharala

tura Cal. 10 con re~-

de 18 mms., sobdre =iy
fusrros .

‘co de piso
'

Sin recubrimientos ABS
Sin recubrimientos AsS . .
Sin recubrimientcs ABS

”n




E s P E C 1 F 1

cC A C 1
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C A B I N A

D 0 R M 1

T 0 R

1 0

Haterial Posterior

Haterial Piso

ATSLAMIENTOS
Aislamiento Cuerpo
Aimlamiento Toldo
Aimlamiento Piso

PURRTAS

HGmero de Fuertas

Tipo de Acclonamiento

Dimensiones (Claro Util)
Accesa Yrontel

Acceso Lateral

Acceac Area Rerramientas
Localizacifn Frontsl
Localizacifn Lateral

ACOLCHONAMLENTO

T1PO

DOBMKTOR&O PADSA

DORMITORIO CAYTRASA

DORMITORIO CONDOR

DORKITCRIO KENWEATH

ABS

Hadera contrachapada
14 nme. <

Forro PRFY con PRIV
Paneles de ABS
PRFV con PRFV

3 (Una Cabina y 2 Com
partn.hercanientas)

Abatible c/bisagra de pia
no

«B15 X .918
«740 X .560
«360 X .560
Al Cantro
620 nms, arriba de

piso

Coleh&n de Poliurstano econ
funda desmontable de IKE,
bane de madera contrachapa
da de 14 mma,

Vinil Alslado con PRFY|

Hadera contrachapadsa
14 mow.

Lans de F.V,
Lana ds’?.v.
Lana de F.V.

4 (2 Cabina y 2 Com~
partan, harramienta)

Abatibla con bimagra
de pilano

<470 X

«840 X

«450 X
Al Cs=ntro

«67C arriba de piso
cabine

<910
«720 (2)
720 (2)

ColehSn de Poliuretano --
con tela desmontable autg)]
wotriz sobre wmadera con-

trachapads 6 rms.

Gel Coat (Opcional Alfom
bre u otros ma-
teriales)

Gel Cont " " "

Hule de Poliuretanoc 1°
Hule de Poliuretanoc 1"
Hule de Poliuretsano 1"

2 con Botaguae

Abatiblaz coz blsmgra
de L&m. Galvaniznde
Cal., 14

.870 X

860 X

.B6O X
Al Centto

<450
» 780
+560

+610 srribe da piso

Rule espuma forrado con
tela ds algodSn mobra mul
tiplay de 16 mms. en tuby
lar cusdrado Cal. 18. Aba
tible para acceso a comp.
de herramientas con bisa-
gra de lstén k"
{Opclonal &rea preparada

para nanitario y/o regade

DORMITOR10 DECOMESA

Sin recubrinientos

Sin recubrimientos

Ro tiene
Ko tiene
¥o tiene

2 con botaguna

Bimagra de plana da
; LEmina Galvanizada
cal. 14 _.
R

[Irregular 1.19X.47X1.30
1.370 X .650

Al Centro

De nivel piso a unifo
toldo .

No tiene .

ABS

. Madera contrachapsa

de 6§ coB. con 2 trave
tanos de refuered
Afslante de F.V.
Atslante de F.¥V.
Afslsnte de F.V.

. 4 (2 Cab. 2 Comp. Herra-

mienta)

Bisagrs de Piano le L

na Galvanirada

.980 X
.790 X
2360 X
Cantrto

760
520
.520
Al

' .400 arciba risc Cab.

- tano) con funda de
- godén sobre ba

Hule Espunms (Poliu

de

triplay de 6 c=s.
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" Acolchonamiento....
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ESTUDIO COMPARATIVO

DE CABINAS CONTRA PERFIL REQUERIDO:




COM

PARATIVO DE PROPUESTAS VS PERFIL DEL PRODUYCTO

N
DORMITORIO PADSA DOFMITORIO CAYTRASA| DORMITORIO CONDOR DORMITORIO CECCMESA | DORAITORIO KENWORTH
S NO St NO St No_ | sy [ NO sl : HO

AlcaPrAacIDADES
A.lj . NOmero ‘de Peracnas o] 0 . 0 0 4]
A.2|  Volumen Util 0 [ ’ 0 0 0
A3 Peso Bruto Cabina 0 o} 0 0 0
B | DIMENSIONES GENERALES ¢
B.1 Longitud Total Exteriot N 0 0 0 \] 0
B.2 Ancho Total Exterior 0 0 0 0 0
5.3 Altura Total E=torier 0 0 ' 0 0 0
B.A| Altura de Colchén a Techo 0 .0 [i} in 0
B.5| Altura de Piso a Colchén 0 0 0 0 [+
B.6| Ancho Interior 0’ N¢] 0 0 . 0
B.7| Loogitud Intarfor 0 [4] 0 0 ..
B.§ Coopartiniento de Equipaje Q0 0 0 4] 0
8.9 Acceso Area de Herramientas 0 -0 0 0 0
¢ | CARACTERISTICAS TECNICAS . .
c.1 Vida Util Hfnima 0 0 0
€.z Conexi8u con Cabins 0 0 : . 0

T4po
c.3 Conexi6n con Chanis 0 0 0

‘ Tipo -

C. 4| Iluninaci8n Interior 0 0 0 X

Tipo )
C. 5| Instrumentos 0 -0 -0 = )

Tipo . ‘ ’
C.8 Ventilacién 0 ‘0 0 0 0

Tipo . . '

s J




COMPARATIVO DE‘PRO'PUESI’AS LA PERFEIL _DEL RODUCTO )

. DCRMITORIO PADSA _ | DORMITORIO CAYTRASA| DORMITORIO GONDOR _|DORMITORIO DECOMESE | 1o
Sl NO S1 NO S1 NO S1 NO s1___ jHo
© Vestidutas B 0 0 0 0 0
Tipo °* . .
TENTANAS 0 0 = 0 0 : 0

Hedallén Trasero

o
[=]

RECUBRIMIENTOS EXTERIORKS

‘Haterial Costados

0 0
Material Frente 0 0
Material Posterior R Y 0 0
5 $
Haterlal Toldo 0 0
Naterial Bass Cabina K 0 0 :
RlECUBF;!HIENTOS IRTERIORES .
Haterial Toldo 0 0
Material Costados 0 0
Haterial Frente .0 0
Haterial Postexior 0 0
Material Piso 0 0
Al1SLAHKNIENTOS 5
t Aislamiento Cuerpo ; 1} 0
Alelamiento Toldo -0 9
Aislamiento Piso 0 0

PUERTAS 5

N@nero de Puertas

I=X-2%
oo
oo

Tipo de Accionamiento
Dinensicnas (Claro Util




~

-

COMPARATIVO DE PROPUESTAS

Tipe

VS PERFIL DEL PRODUCTO )
DORMITORIO PADSA {DORMITORIO CAYTRASA [X’)mlmlu CONDOR  [DORMITORIO DECO"‘ESA—L:OFE‘XTDRXO KELWCETH
SI N0 SI ] S N0 SI 10 st~
]
Acceso Frontasl 0 0 0 1] o |
Acceso 'Lateral 0 0 -~ o 0 o}
Acceso Areade Herramientas 0 0 0 0 p]
. Localizaci6un Prontal- 0 0 0 0 0
. Localiraci5n Lateral 0 0 0 0 0
1 COLCRBRONAMIENTO




GRADO TOTAL DE PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
CONTRA EL PERFIL DEL PRODUCTO REQUERIDO

J3e



CUADRO COMPARATIVO DE

> -
CABINAS DORMITORIO

PROMEUDIO

GENERAL

LUGAR

a

\—

83.33 @
C A Y T R A S A 71.4% @
C O N D O R 76. % @
DEC O M E S A . 40.4% @
K E N W O R T H 88 g @
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Convenio DINA—UNAH.
~

El objetivo social de Diesel Nacional S.A. (DINA)
ronsiste en 1 disefo, fabrica:ién y venta de veh{culcs
automotores,de sus partes y componentes.

L2 UNAM, por su parte, esté interesadsa en celebrar un
convenio, en virtud de su splvencia cientifica b
tacné]ngica,con Dbjéto de desarrollar diserfo de equipos vy
:amponéntes para aplicaciones en veohiculos automotores ton
los organismos interesades, con una industria en tales

N
fines.

l.a facultad de Arguitectura declarz gQue dispone de los
recursos humanos necesarios,para crganizar un grupo de
investigadores gque sstudien las areas dez la rama automotriz
que puedan resultar de interés para DINA.Que ademés posee
}mg recursos tecnicaos para disefar y construir 1os medios
na;esarios para auxiliar elAp]an de investiga:ién que se
realics para la creacién de equipos y componsntes de
vehiculos automotores.

Designn a la Unidad Academica de Disefo Industrial (UADI)




' i S 4 . LT
comc la sncargada de la conduccion ¥ direccicn de les

. oy _
L2 WUMNAM,a traves. de la Coordinacion General de la UADI,

‘obliga a realizapr las investigaciones solicitadas por

‘todos 1os casus se debera entregar a DINA una

méMéﬁiéyb igfcrme final de lcs mismos,asf como los planos
thétru:tiVos y/o prototipo.

; L% UNAM se obliga a realirar las gestiones necesarias
pars obtensr 10s certificados y avtorizaciones gque se
requieran para la +abricacién de los prototipos que
prmdu{;aﬂ 1os convenios celebrados con DINA.

DIMA podra solicitar los reportes para determinar el

avance de las investigaciones que realice la UNAM.




4.-Desarrollo del problema.Esquema del producto.Objetivos

de diseﬁn,funcidn de la :abina,ergonmm{a b estética.

«

Objetivos de disefko:Reduccioh del costo de la cabina
dormitorio para que sea competitiva en €l mercado.Esto
tiene como Fin evitar los rezagos con respecto a la
competencia, asi como incrementar el porcentaje de
integracidn nacional.
~El cuerpo principal de la cabina dormitorio serafdiseﬁado
para fabricarse en pldstico reforzado con fibra de vidrio.

~El mplde para fabricar la cabina dormitorio deberd de ser
de una sola pieza con la mi{nima cantidad de elementos
desarmables o removibles.

~El1 disedo estarglen+ocadn a utilizar la menor mano de obra
posible.
~l.os subensambles se mandaraﬁ maguilar con proveedores para
reducir el costo de la cabina dormitorio as{ como
estandarizar el ms;imo de partes de la cabina dormitorio.
-El cuerpo principal debera'estgr formado coh planos

curvos{ligeros)con el objeto de absorber deformaciones.




~L.as puertas de herramientas deberah de ser unha & cada
lado(izquierdas y derechas /,la misma pieza).

~L.as puertas deberah de ser disemadas en paref.ve.

-t os interiores deberan de ser lo mas baratosvpnslble sin
sacrificar *la presentacid%;

-LLevara’aislamienta térmico b4 acdstico entre el plano
exterior ¥y el interior,y ééte sera’de fibra de vidrio
aglutinada o poliuretano.

-El nivel de la cabina dormitorio sera igual al nivel de la
cabina del conductor.

-Aplicacidﬁ de datos ergonéﬁicms, +(sicoé b4 psfﬁuiccs.
-Magtenimiento bajo Yy acabados resistentes.

En base a 'los objetivos antes mencionados podemos
definir qu; clase de cabinha dormitorio necesitamos. Estos
objetivos o limitantes,son los gue de alguna manera o de
otra nos restringen el disefo y conforman el perfil del
producto.

El uso de esta cabina dormitorio s para una persona.El
volumen Jtil total es de 3.0% metros 3 y el volfmen para el

pasaje es de 2.12 m 3. E]l peso bruto de la cabina




dormitorio es de 220 kgs aproximadamente.
; LN : s ;
LLa vida util del producto, se garantizara por escrito

con un minimo de tiempc de 2 afinos.El area de acceso sera

igual a la de los tractocamiones por lo gue no representara

x

un costo adicional al habilitar el acceso de la cabina del
conductor, esto en cuanto a la instala:ién.

E1 tjpd de soportes seran metalicos con unos tacones de
hule,y estaran apoyados sobre los barrenos de chasis.Tendra
ventilacién natural en los costados laterales,de manera de
que se ventile toda la cabina dormitorio y la del conductor
durante el viaje, evitando que aumente el calor ambiental.

Las puetrtas para el acceseo de la cabina dormitorio, se

.
eliminan para evitar mas posibilidades de trobo,con lo que
respecta a la produccion se reducen
piezas,ensambles, postizos,por lo consiguiente se reducen
costos.E]l usp de las puertas laterales es infrecuente
tomandeo en rcuenta al &nicn usuario de la cabinajluego
entonces resulta un exceso no costeable.Con el hecho de
eliwinar las puertas, los conductores se Eentirén mas

/7 . .
s2guros en 1as carreteras de la Republica Mexicana.

.




Tendra’un par_de acecesos al compartimiento de
herramientas, para poder tener libertad de acceso por los
dos lados de la cabina y en la totalidad del
compartimiento.lLa cama tendrd un colchon de poliuretano
flexible con forro de algndoﬁ intercambiable y de 120mm
para mayor confort.

La ergonom{a sera en base a datos tomados de un sector
pertenecienie a la pcblaci&% de conductores de
tractocamiones, tomando en cuenta no s6lp los factores
psicomsociales,si no tambiegh las dimensiones
antrcpnmé&ricas. En este aspecto nos encontramos con un
problema: la falta de datos confiables enfocados a la
poblacigﬁ de mexicanos; existen datos gue mas bien son
antropold%icos y muy antiguos; pero estos datos no son
aplicables al diseRo.Ante esta situacidﬁ, existe costumbre
de utilizar datos tomados en otros pafses, dando por
consiguiente un margen considerable de error.Por esta razﬁ;
los datos ergunéﬁicus que se cohsideraron para este disefio
fueron tomados de un estudio heche, en la propia

Subdireccion de Igenieria y Diselkio de DINA Corporativo,




tomando a un sector de la poblacion de conductores de
autobuses y camiohes, hombres adul tos, para obtener
dimensiones de los percentiles 1,5,25, 50,75,95 y 99.Se
eligio’el rango de 5 a 95 percentil para el disefo de
nuesfra cabina dormitorio.

Este rango esta considerado entre el hombre pequefo, gue
representa el.S% de la pablacidﬁ,y el hombre grande, que
representa el 95% percentil, significando que el 5% de la
pmblaci&% {hombres adultos) es mayor a las dimensiones
dadas.

En relacidn a 1a esté%ica, como ya mencionamos antes, se
tratara de darle la magnitud ¥y proporci&% de un imponente
producto, conservando el lenguaje formal de 1os
tractocamiones, as( como lograr una cabina dormitorio que
armpnice con todos los tractocamiones existentes.Esto sin
dejar de tomar en cuenta el propio lenguaje del material
plé%ti:n que se utilizara.Se lcgraré’asi la propia

4 o,
semantica del producto, ¥y su conjunto con el tractocamion.




A2

HOMBRES - PERCENTILES

5% 50% 95% MIN MAX
AL 38.5| hWi.4| uh.6] 37.9y u6.9
A2 31.2y 35.3; 39.L}| 30.5§{ Uu3.2
H 80.2| 8s5.7] 91.2] T9.7} 95.1




Y1

Y2

HOMBRES -~ PERCENTILES

5% 50% 957% MIN MAX
Wl 43, L1.7 | 52 L2.8 Sk
w2 52.3 | 57.8 | 62.8 | 45.3 6h.9
Yl 18. 22.9 | 27.6 | 16.5 28.9
Y2 35. 39.1 | k3 33.3 Lk.5
Y3 h8. 52.1 | 55.9 | 7.2 5T7.7




AT

LT

LP

HOMBRES - PERCENTILES -

LP 159 168.3| 178.1| 158.3 | 183.5
AP L5 51.9| 58.7| 42.6| 60.5
AT 81.8| 88.4 95 80.h 97.3
LT 185.1| 19k.4 | 204.8| 183.3) 210.0

MIN MAX 5% 50% 95%




R < L : ~ .
Descripcion del proceso de disefo y conclusiones.

«

Una vez localizada la necesidad, en base a los

) : 2 .,

requerimientos tomados de una obssrvacion del wmercado de la
industria automotriz, o por solicitud de otras empresas
relacionadas con 21 ramo, y concretando la necesidad de l1a
cabina dormitorio, empezamos por desarrollar los objetivos
Y conocer las limitantes del disefio gque conforman nuestro
proyecto.Estos objetivos y limitentes pueden ser de tipo

I . s e s X r_. .
economico,sncial, politico psicologico o bisn de

4 . 7 . '

produccion, de materiales o tecnicos.

Tomando en cu2nta 10s objetivos Que nos plant=amos, el
: s N Y4
siguiente paso fue recaudar toda agquella informacion que de

4
Alguna manera o de otra, nos formaria un concepto mas claro
de 1o gue existe en el mercado, 85i como sus soluciones,
N 4 Rl

procesos, y detalles. Concluida esta informacion(ver
bib!ingha+§a) pasamnos al desarrollo de alternativas; estas
primeras sSe propusieron a manera de conocer todas aguellas
ideas que pcdr{an resul tar atrevidas,con respecto a la

nacesidad de darle al conductor un lugar donde descansar.gn




un principio estas alternativas propusieron soluciones de

. 7
ensambles, de produccion y de detalls.El estudio de estas
-

alternativas,se suele hacer en una reunion llamada tormenta

de ideas en:donde =1 grupo de diseio de DINA Corporativo se
refine para emitir ideas extravagantes,no necesariamente
roalistas, ¥ gue se ccmplementaréﬁ e perfeccinnargn con las
spnrta:iuhes de otros proporcionando un Eihndmern de
‘ide'EﬁPasteriormente estos conceptos se registraron y

evalyaren, muchas de ellas se desecharon por no estar

dentro de los pbjetivos de diselo, pero las ideas
formzles,de procesos, de ensamble; que entraron dentro del
marzo concebido e tomaronh en cusnta para el desarrollo del
dis=Ro.

Una vez hechas las correcciones & las alternativas, se
presenté el prcyéctu 2 otra reunién del grupo,para definir
el concepto de disefio as{ como. los elementos aislados gue
podr{amas utilizaf en nuestro concepto.Teniendo un concepto
primario,se hizo un desarrollo de disefio preliminar con
spluciones a detalle de tpdos los elementos constructivos

. . . : . e
de la cabina dormitorio, haciendo investigacion paralela de




materiales, de prn:esus,célculms,custms,etc.

Este desarrollo :Dnsist{a en un cuerpo principal de
P.R.F.V. reforzado con una estructura metglica,adherida coh
resina ¥y colchoneta de F.V.,esta estructura era de tipo
sombrero,muy usada en la industria automotriz,y con muchos
problemas de prnduccién. Este desarrpollo se presentg a
miembros del Departamente de IgenieP{a v Disedio de PADSA,
e donde ppinaron sobre la cabina dormitorio,de su disefo
formal, de sus detalles, y de su produccion. El desarrollo
preliminar nos permitié dar cuenta de 1lo diffcil que es
integrar 132 estructura metalica a una forma més agradable,
1o céstmso b4 probleméticn gue resulta la produccién de esta
estructura, ademés de que los agentes qu{mi:us de 1la resina

r
poliester a la larga atacan =1 metal si este no esta bien

tratado con primario.Ademés el ensamble de la estructura

: 4
corn el cuerpo principal requeriria de un herramental muy

sofisticado y costoso, ¥ el revestimiento interior
«
'
propuesto en ARS seria termoforado,proceso en donde los
H 4 :
moldes resultan muy caros,y tendrian que ser varios para

completar todo el interior de la cabina. Ante este problema




se cambié el concepto radicalmente,pasando a uno sin
estructura metdlica y eliminando las partes del
recubrimiento interior, aprovechando fermas de la cabina
para darle estru:turacién, as{ como detalles estéticos mhs
agradables. Mas adelante se daran més detalles de
disefio,M...sj lo gue uno aprendé por el camino demuestra
que éste es erroneo.Este cambio de direccién es muy
probable que ncurra, por ser 21 disefio una actividad
puramente informativa. Bj esto no ocurre tal vez sea sedal
d2 fnque los propios objetivos son demasiados modestos para
permitir disefar algo resalmente nuevo. "¥.

Partiendo de un concepto definitivo de disefo y proceso,
se siguié con el disefio a detalle,la sulucién de todos los
encambles, &1l proceso de todas las piezas,as{ como
aprovechar piezés de FADSA que podr{amos utilizar para
nuestra cabina dormitorio, ahorréﬁdnnos costos de disefo,
molden y herramental etc..A este disefic se le hicierocn
carrecirnes en el aspecto forma y de proceso.En los
detalles conflictivos se hiciercn hasta 8 propuestas

difersntes, definiendo entre estas l1a mas conveniente para
<

... % Metpdos de Disefo, Johes, pp.23._.




utilizar en la cabina dormitorio.

Corcluye2nda, =n la cabina dormitorio esta conformada por
) elgmentns ﬁrincjpales, 2 exteriores de P.R.F.V. (cuerpo
principél‘j Eapa exterior),y 2 elementos interiores de
P.R;F.Q;(dugrpb principal de acabado y tapa interior),estos
4 elementos conforman en su conjunto la estructura de la
:abina'darmitnrin, para los elementos de ventilacién, se
tendrén ;ngulos de salida en el molde eviténdnncs lps
postizos, se tendré ur: compartimiento de eguipaje para gue
21 condbictor guards su ropa ent;e otras cosas,el soporte
del cclchén estaré dado por formas estructurales del cuerpo
intericr.As{ de desarrollé un nuevo y atrevido concepto de

cabina dormitorio.
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Alternativa n3. -




Desarrollo de alternativa nl.- ‘Desarrollo de alternativa n2.-




Desarrnllo de alternativa n3.-




Alternativas,

Alternativa nil.Esta alternativa consiste en dos piezas
de P.R.F.V.con estructura intergrada a la propia forma de
F.V., teniendo éhgulo de salida en el molde para evitar los
pestizos, ademds de que el soporte para la cama estér
integrade en la forma del cuerpo principal.La estructura se
refusrza con soleras y pertiles tipo sombrero en donde
soportamos el revestimiento interior de ABS; el armado de

sta —abina sera en €1 wmolde para tener un mayor control

]

dimensional. R

A]ternétiva n2.E1 cuerpo principal se conforma con
piezas modulares, las uniones en todos los casos seréﬁ
iguales; las salidas de lops moldes seraﬁ favorables,
evitiﬁdo los postizos en el molde, las puertas de acceso
deraﬁ ser optativas. El1 soporte de la cama estara’
integrado a la forma de las piezas modulares, ademé; de que
las uniones cnn+urmaréﬁ la estructura de l& cabina
dormitorio. Esta alternativa tiene el problema des utilizar
muchos moldes asi come requerir mas trabajo manual en las

uniones.




Alternativa n3.La carcaza de la cabina esta conformada
por piezas simétricas optimizando piezas y moldes, el
soporte de la cama estars’integrado en la forma de
P.R.F.V..Se utilizaré# moldes sin postizos por que la
salida favorece a las puertas y ventilas, se podra’tener
puertas opcionales, la estructura estara’ conformada por las
uniones y refuerzos de solera y perfiles. Tendré’
revestimiento de ABS.

Estas alternativas conforman un desarrollo gradual a
partir de una serie de correcciones y reuniones a manera de
tormenta de ideas. La alternativa ni se :Dnsiderd'como
base para el disefio de nuestra cakina por tener menos
moldes, menos uniones, aprovechando la estructura integral
en la forma de P.R.F.V. as( como los angulos de salida en
la pieza para las ventilas.En estas ideas se ten{a una
estructura meté&ica que mas adelante serfa eliminada por

otro concepto.




S.-Descripcion del producto.
Memoria descriptiva.

La cabina dormitorio para tractn:amiék es el espacio
destinado para el descanso del conductor, este espacio esté
conformado por una casata, ubicada en la parte posterior de
la cabina de manejc del thactc:amidﬁ, Con un acceso eh la

Y 4
Union ente ambas.

Esta ‘cabina dormitorio tiene énr consiguiente una cama
en donde =1 conductor puede descansar cﬁ%ndamente, as{ como
th compartimiento de equipaje Y uno de herramientas. Esta
cabina debe ger de alguna manera un lugar agradable y
ventilado en donde =1 conductopr tenga todos los elementos
na2cesarios para que su descanso sea confortable, estos
elementos los conforma la Ergcnnm{a ~es la materia Qque nos
da los datos #fsicns b4 ps(qui:ns que esté% impleitDs en
nuestro disefo-~,

l.a cabina dormitorio se monta sobre el chasis del

thactocamid% DINA serie 800, con 4 elementos de placa de




recsistencia multidireccional; en el piso se aumenta el
espssor a S5.5mm para reforzar esa 5ecci5h. t.a pieza
exterior principal est£ diseriada con lps ahgulos de salida
laterales favoreciendo al flujo de aire para obtener
menor resistencia al mismo, de esta manera nos ahorramos
combustible durante el trayecto. Fara l1a fabrica:idﬁ del
marco de la ventila, se diseﬁd‘de manera de gue tuviera
Jagulo de salida, evitandonos utilizar los postizos en el
molde; la forma de la pieza la conforman una serie de
canales que van alrededor de toda la cabina y los costados,
estns canales estructuran la pieza de P.R.F.V.por s{ snlaj
en el piso los :ana;es, en dornde s& localizan los scportes
del chasis, estd% reforzados cen un perfil tipo *U® de
acerc relado en cilor <2 un espesor de 23/8"(2.5mm).En esta
pieza se compactan 15%ina5 que refuerzan los remaches para
el ercamble d= las bisagras y de los marcos para la
+ijacidg del fuelle de uni&%, as( como la contra chapaj
estas léhinas son de calibre 18, y las léﬁinas de refuerzo
para las bisagras de las puertas seréﬁ de cal 14.

Este elemerto principal esté disefiado de manera tal que




acero rolado en caliente con un espesor de 3/8" (?.5mm),
estqs 4 elementos se fijan al chasis con tornillos vy
tuercas de 1/2"(12.7mm)y arandelas de presidﬁ de la misma
medida, los tbrnillos que unen el cuerpo de la cabina a los
soportes metxiicos son de 5/8"(15.8mm) con tuercas de
seguridad y arandelas planas, en estos tornillos tenemos
unos bujes de hule automotriz en donde amortiguamps los
mivimientos de la cabina. La manera de montar esta cabina
en tractocamiones que no sean de ia marca DINA, es
instalarla con los soportes de metal modificades de manera
de gu2? las diferencias de la medida entre chasis sean
absorbida por los soportes metéqicus.

El cuverpo principal de la cabina consta de 4 elementos
que la conforman. Estos son el cuerpo exterior principal,
=l cuerpo interior principal, la tapa exterior y la tapa
interionr estgk fabricados en Plé%tico Reforzado con
Fibra de Vidrio, mediante el proceso de prnduc:igk por
aspersié%, la resina combinada de hilo roving recortado de
1.5 a 2; en peso con resina poliester con un espesor de

. s
4.7mm, con una tolerancia de +/-3mm, dandonos una




.
sirve como rec?pt4:ulo de los elmentos interiores. La pieza
interior principal esta construida en P.R.F.V.con canales
gque en el momento del ensamble con la pieza exterior
confarman una estructursa sélida e integral entre ambas
riezas: este ela2mentn interiocr tiene un espesor de
1/8"(3.1mm)can tolerancias de +/-3mm, Yy en esta pieza
tenemod los r;ceptéculos integrados para los plafones de
ilvminpcién~, aﬁ{ o podw{amos tener mis compartimientos
de guardado y deposito. Existe también en el nivel de

soporte de cama un gquiebre, en forma de un marco perimetral

a, en donde soportamos la tabla con el

con la superficie 1
colchon; para ello tisne en esta superficie del marco unas
14minas do cal 18 compactadas a topdo 1o largo.

Una vez =nsanbladas estaz piezas —-principales interior y
exterinor—-, sz preocsds a la unién de las tapas. La tapa

: ’
de igual manera gue las. demas piezas, esta

co® canales de P.R.F.V..Este elemento continua con

s .
del soporte de cama y sus laminas compactadas. En
. I s : : .
la union con la pie-za interior principal se traslapan los

cantos, en donde compactsmos hilo roving con resina




catalizada como pegam=nto. La tapa exterior, dise’ada
tambié% con canales estructurales, se unira’con el cuerpo
principal formando una estructura monococo muy resistente.
Esta pieza se une compactando hila roving con resiha
catalizada en un canal conformado por unas cejillas a todo
al perfﬁetro de la cabinsa.

lLas ventilas son piezas comerciales, con acabado
galvanizado y bonderizado, el prnbeedor es EXACTUS
3.A.,estas ventilas se ensamblan con remaches de golpe de
15/64"(5.%mm). Los marcos de sujeciéﬁ del fuelle son de
F.R.F.V.con !éﬁinas para reforzar el remachado y evitar gue
se abocarde el barrenc en la F.V., estos marcous son en
sezcion de Sggulo con un espesor de 1/8%(3.1mm). El1 fuelle
25 de tela plastificada con vinil de color negro, y en los
extremos tiene en un dobladillo con costuras reforzadas un
marcoe de léklna cal 20 en donde podemes remachar al ékgula
de +ija:idﬁ del acceso. ' ‘

l.as puertas son de P.R.F.V.y constan de dos piezas, una
que lleva el acabado exterior liso, en donde se lpcaliza el

r
recptaculo para la chapa tipo comercial ensamblada con




remaches de golpe de 1/8"(3.1). La pieza interior esté
unida en su canto con resina catalizada combinada con hilo
roving aglutinado, estas puertas llevan bisagra de piano de
lémina de acero cowercial cal 16 con acabado cadminizado.
El cclchén de descanso es de peliuretano flexible de
24ka/nm3 vy d=2 100mm de esp=sor, esté soportado pdr una base
&e madera contrachapada de 1/2"(12.7mm) coh 12 barrenos de
P/32" (7. inn) abozardados, para que 1as cabezas de las pijas
de +ijacién no rasgen 1 forro del colchén; en este soporte
d= madera fijamos el compartimiento de equipaje, pieza de
P.R.,F.V. en forma de caje con espesor de 1/8"(3.1imm) con
toleranzia de +/-2mm y acabado liso con color blanco
integradn, este compartimiento esté fijo por dos gkgulus de
alumi;ic atornillados al soporte del colchén con pijas para
madera, tiene una tapa dz madera de 1/2"(12.7mm)de espesor
¥ abisagrada con cuero delbaqueta de 3mm de espesor. En la
parte posterior de la wabina dormitorio fijamos una lémina
de arern rolado ewn calor con un espesor de calibre 9, esta
placa nos sirve como pasa-cables a la caja de

cargal(trailer) .




El aislante de la cabina se instala entre las piezas
exteriores 2 interiores y es de fibra de vidrio aglutinada,
@Vitﬁ%donns aumentos de temperatura as{ como de ruido,
manhteniendo un ambiente agradable para déscansar. El

acabado interior es de color

*

acabado exteriar de la cabina dormitoric es liso y se

integrado neutro beige, el

propone gue salga con los colores de lfhea inteérados Y as(

evitar el preparado primer que se le da al actual producto.













1805
1755

J

VISTRA FRONTAL CABINA DORMITORIO




1755

565

380

g ]

. \"L-']..

5 |
/ - D
. T
B 635 N

—

320 o |

. 605

1200

605

- VISTAS LATERALES CABINA DORMITORIO




1200

565

250

VISTA POSTERIOR CABINA DORMITORIO




2300

N S L I —
7T = N — 0\ |
| —— L JR—
| r
R
904 , ‘ 930
|
' )
L& L______ J B g
L 22l40 J
2240 VISTA SUPERIOR

N/

875

;@~ .
| I I

.@i __J

VISTA INFERIOR

250 250 100

VISTA SUPERIOR E INFERIOR CABINA DORMITORIO



984

975

300

643

350

!

i

80

TOLERANCIAS I 3mm

CORTE LONGITUDINAL CABINA DORMITORIO




%
|
[ uiy \ ,
é Y Ut —

o ! f
| .

250 /__—\y/ - %ﬂ
Q

R 4o+ e FRl T ot 7

)
1
CORTE VERTICAL NIVEL CORTE VERTICAL NIVEL EJE

REMATE ACCESO 90 CENTRAL

e

CORTE VERTICAL CABINA DORMITORIO




100

800

710

CORTE HORIZONTAL NIVEL VENTILA

—hF-
|
l

CORTE HORIZONTAL NIVEL PUERTA DE

HERRAMIENTA

-—-

800
N

605

10
900

129

CORTE HORIZONTAL CABINA DORMITORIO




635

CHASIS DINA BOO




o

\

CHAPA COMERCIAL

uuin

266

BISAGRA COMPACTADA

L

R50 TIPO

—

76|96

\,.,

\.

615 -

| /_.J.

[+

110

1

[S—

T~

r—\

220

190

' TOLERANCIAS * 3

380

39

X;Ms

CORTES,

"VISTAS DE PUERTA DE HERRAMIENTA




1095

321

321

A

219
VENTILA COMERCIAL EXACTUS,S.A.

100

DETALLE DE VENTILA



R s

T ]

DETALLE DE UNION TAPAS A CUERPO PRINCIPAL




w_ SEPARACION DE
CABINA DE A
CONDUCCION

-~

' R

= et
> ANGULO DE

SUJECION

ANGULO DE SUJECION —
PERIMETRAL :

40 40
LAMINA CAL 18

TELA PLASTIFICADA CON

200VINIL

60

e ety

DETALLE DEL REMATE ACCESO
SUPERIOR Y LATERAL

' DETALLE DEL REMATE DE ACCESC INFERIOR




128

PLAFON REATSA

186

<

640
A NIVEL
SOPORTE
CAMA

DETALLE DEL SOPORTE DE ILUMINACION




INTERP. PORTEZUELA

R-16-A7 : ._]._R—‘\G—AG

R-16-A3

O
)
)

N-16-24 i~ N

C
. . POSITIVO
PLAFON DORMITORIO -

o
R S5 o
4 WN-16-28

INTERP. PLAFON INTERP.
CAJUELA CAJUELA

R—16~A5

ﬁ R-16-A3

R—'IG-AZ







No.,

NOMBRE

C.P

MATERIAL

PROCESDQO

ACABADDO

NOTAS

1 | PIEZA EXTERIOR PRINCIPAL 1 |P.R.F.V, ASPERSION L1SO  EXTERIOR | ESPESOR 4,7MM
2 | PIEZA INTERIOR PRINCIPAL 1 |P.R.F.V. ASPERSION IMITACION PIEL| ESPESOR 3,7MM
*3 | TAPA EXTERIOR PRINCIPAL 1 |P.R.F.V, ASPERSION LISO EXTERIOR | ESPESOR #4;7MM
4 |TAPA INTERIOR PRINCIPAL 1 [P.R.FLV, ASPERSION IMITACION PIEL| ESPESOR 3,1MM
5 |PUERTA EXTERIOR 2 P.R.F.V; ASPERSION LISO EXTERIOR | ESPESOR_3,1MM
6 |TAPA PUERTA INTERIOR 2 |P.R.F.V. ASPERSIGN LISO INTERIOR | ESPESOR 3,1MM
7 |BISAGRAS » 2 ACERO COMERCIAL PROVEEDOR CADMINIZADO cal - 18

8 |EMPAQUE PUERTA "2 HULE_AUTOMOTRIZ PROVEEDOR LI1S0

9 |CERRADURA PUERTA 2 |ACERO COMERCIAL PROVEEDOR CADMINIZADO
10 {CONTRA CHAPA 2 |JLAMINA COMERCIAL DOBLADA ANTICORROSIVO | cAL - 12
11 {FUELLE 1 A S TINIE ™ | oRovEEDOR APARENTE

12 | MARCO SUJECION FUELLE 1 |P.R.F.V, PICADO MANUAL {LISO ESPESOR 3.,1MM
13 |SOPORTE CABINA CHASIS 4 égﬁggc?gtADo BN CORTE Y SOLDADO [ANTICORROSIVO |ESPESOR 9.5MM
14 |BUJES DE HULE L JHULE NEOPRENO PROVEEDOR LISO

15 - | REFUERZO pISO 2 |ACERO PERFIL "u” CORTE ANTICORROSIVO ESPESOR 9.5MM .
16 |SOPORTE COLCHON 2 |TRIPLAY PROVEEDOR LISO ESPESOR 12.7MM
17 | COLCHON 1 | POLIURETANO FLEXIBLE |PROVEEDOR RO T 2l KGS/M 3

18 }CAJA DE EQUIPAJE '’ 1 | P.R.F.V, ASPERSION .ISO INTERIOR |ESPESOR '3,1MM
19 | TAPA EQUIPAJE 1 . TRIPLAY FROVEEDOR LIsO ,. ~ |ESPESOR 3.1 MM




20 | BISAGRA TAPA EQUIPAJE 2 CUERO BAQUETA CORTE APARENTE ESPESOR 3MM
LAMINA DE ACERO e

21 | VENTILA 2 COMERCIAL PROVEEDOR ANTICQRROSIVA

22 | PLAFGN DE ILUMINACION 2 ACRIL IcQ PROVEEDOR DIFUSOR

23 | ANGULO SOPORTE EQUIPAJE 2 | ACERO COMERCIAL PROVEEDOR ANTICORROSIVO

24 } PLACA PASA CABLE 1 ACERO COMERCIAL CORTE DOBLADO | ANTICORROSIVO| ESPESOR 9.5MM
FIBRA DE VIDRIO

25 | AISLANTE AGLUTINADQ PROVEEDOR ESPESOR 12.7MM




7
Calculos. -

Para el diseric de formas en P.R.F.V. se recomienda
conformarlas con curvas para evitar los alabsamientos y
deformaciones en las superficies, gue darfan mal acabado b4

.

aspecto al- producto.

Para el disefo de la cabina dormitorio se tomaron como base
4 s
las normas de construccion de curvas gue se utilizan en l1a
r .
planta PADSA para la fabricacion de sus moldes y productos.
Mosotros los disefadores industriales debemos hablar el mismo
lenguaje gque los fabricantes , por lo tanto las curvas de
: ~ : r . V4 .
nueetro disefio tien=n un humero, a esie numerso le corresponde un
4
radio » asi una lectura para su construccion.

Ejemplo. -
Curva n 4,0.cpn_un radio. de 22865. 08mm

% 200 400 - &00 800 - 1000

Yy .87 5.4% .7.87 13,99 21.87




EstR es su construccicon a cada 209%mm.

cdiculos esructurales y recomendaciches de disefo sobre el
P.R.F.V. en el precceso de agpersid%.
~El ospespr prﬁEtico minimo es de 1.Smm y el mé&imo 13mm.
~-La tolerancia m{hima‘{actible +/-.3mm.
«
-%on factibles lpos insertos metdlicos.
-Se pueden logratr superficies hasta de 300m2.
-l.a resistencia s multidireccional.
-La resistencia a la flexidn 1540-2000kgs/cn2.

~Resistencia a la ten5i5% 770-910kgs/cm2.

~Resistencia 2 1a ccmpresiéh 1120-1260kgs/cm2.




r
Linea de produccion de la Cabina Dormitorio.

-1.—Preparaci5ﬁ de los moldes.
Deben estar en Dﬁtimas condiciones, sin ningun defecto que
pueda afectar el acabado y/o dimensiones de la pieza, de
acuerdop a normas especificadas. Aplicar la capa desmoldante
{alcohol polivin(lico).

2.—Ap1icacidh del Gel Coat.
Aplicar en la superficie del molde una capa de Gel Coat con
colopr integrado entre 0.010" ¥y 0.015" de espesor.

3.-Curado del Gel Coat.
Colocar el molde en el horno a temperétura de 30 a 35
Jrados cent(éradus durante 30 minutos.

4.—A5per556n de la fibra de vidrio.
Aplicar éh varios pasos de aspersidﬁ ﬁtilizandn hilo roving
combinado con resina poliester catalizada de 1.5 a 2% en
peso ¥y un espesor entre 3.1imm y 4.7mm colocando hilo roving
en los postizos de la pieza.

S.-Corte del sobrante.

Con 1a cuchilla de corte, siguiendo 1a 1ihea de referencia




1o mas recto posible, cortar el sobrante sin afectar las
dimensiones de la pieza.
6.-Cumpactaciﬁg.
Compactaciék «de los refuerzos metéﬁicos de las bisagras,
estructura de la base y léﬁinas de +ijaciéh.
7.—Instalac553 electrica.
Colocar los cables EIdEtriccs de los plafones de
iluminacioﬁ vy apagadores, con puntas largas.
2.~-Encsamble de la pieza interior.
Colocar la pieza hasta el tope, revisando tanto puertas
como ILE cantos gqueden en pusic!é%.
®.-Ajuste de-la pieza.
Revisar las dos piezas (que no Queden desplazadas y por
tanto se modifiguen dimensionesl
10. -Subensamble de la tapa interior.
Colocar la tapa coen escantilldﬁ que sujete la pieza y
verificar dimensiones de ajuste.
11.~-Compactado de uni&h.
Se compacta la unién de la pieza interior principal con

tapa, con hilo roving combinado con resina catalizada.

lo

suQ




12.-Recorte del sobrante.
Con 1a cuchilla de corte recortar los sobrantes fue puedan
modificar el ajuste de la tapa ex%erior.

12, -Ensamble de la tapa exterior.
Urioh d= la tapa exterior verificando ajuste con
es:antilléﬁ de sujeciék.

14. -Compactado de la union.
Se compacta la uni&h con hilo roving y resina catalizada.

15.-Desmoldeo.
Desmoldeo de la pieza mediante presion de agua y aire,
auxilié%dcse con cuiias de madera sin maltratar la pieza o
el molde que'puedan afectar 1os acabados.

16.—Cﬁrado de la pieza.
Colopcar el cuerpo en el horno de curado a temperatura de 50
a 70 grados ceﬁt{grados durante un tiempo mé&lmo de 10
minutos.

17.-Rebabado.
Rebaba?o de la unid; principal as{ como el de las puertas y
el acumulamiento de la fibra de vidrio con excep:iﬁh de la

zonas ocultas, los marcos de las puertas de herramienta se




ajustan a2 4.7mm.
18, -Barrenado del cuerpo.

Utilizar plantilla de barrenado para la iluminacifn, el
spporte de la ctabina, marco de acceso con barrenos de
S/78"(15.8mm}, para la unidh a chasis barrenos de
11/32"(2.7mm), ¥y 21 sagque de alojamiento de la cerradura
hacerlo con router y boguilla de 1/8"(3.1mm).

19.-Acebado de la unidh.
La unid% no debe presentar burbujas, porosidades, roturas,
se debe formar una capa tersa y fina.

Z0.-Enzamble del marco. 3
Ensamblar con remaches de 1/8"(3.1mm)con el fuelle de tela
plastificada con vinil.

21.-Ensamble de puertas.
£1 ensamble de las puertas debe ser ajustado al marco con
el sello protector.

22. -Ensamble de ventilas. R
Se debe ensamblar verticalmente sin que nada bloguee su

giro.

r'd
23.-En5amblé de iluminacion.




Se deben presentér los plafones para verificar gue esten
dersechos, asi como sus interruptores.
24.—éubensamble de la caja de equipaje.
Fijando los aﬁgulos a2 la madera ccn.tcrnillos de madera y
ensamblando la caja a estos é;gulcs con remaches de
178" (2. 4mm) .
25.-Ensamble del soporte colchdh.
Todos los filos de la tabla deben de estar redondeados,
fijar con pijas de 3/16"(4.7mm) por 2/4"(1%mn).
2&.-Ensamble de colchdﬁ.
Verificar gue todos les tornillos de +ijaci5; del soporte
no sobrepasen la superficie de la madera para evitar que

~
rasguzn el forro del colchon.




SIMBOQLOGIA
AC T I V I DA DE s OQDDAOBSE"RVACIONES
EN_EL ALMACEN DE MOLDES 71/4
——

PREPARACION DE MOLDES T

APLICACION DEL GEL COAT . é\\\

CURADO DEL GEL COAT ) ,/DO EN HORNO DE CURADO
ASPERSION DE -FIBRA DE VIDRIO T/ REFORZAR PI1S0O
CORTE DE SOBRANTES *

COMPACTACION DE L AMINAS DE FIJACION 'Jf

INSTALACION-DE CABLES ELECTRICOS +

ENSAMBLE DE PIEZA INTERIOR ) t CON ESCANTILLON
AJUSTE DE PIEZA )
_ENSAMBLE DE_TAPA INTERIOR r

COMPACTADO DE UNION INTERIOR + A MANO

RECORTE DE SOBRANTE } A MANO

ENSAMBLE DE TAPA EXTERIOR + CON ESCANTILLON
COMPACTADO DE UNIOGN EXTERIOR ¢ A MANO
DESMOLDEO DE LA PIEZA é\.\\ CON AIRE Y AGUA
CURADO DE LA PIEZA ,/> EN HORNO
REBABADO ( A MANO




BARRENADO DEL CUERPO

CON PLANTILLA
ACABADO DE LA UNION

ENSAMBLE DEL MARCO DE ACCESO

ENSAMBLE DE PUERTAS

AJUSTAR CON ESCANTILLON
ENSAMBLE DE VENTILAS ‘

ENSAMBLE DE ILUMINACION

SUBENSAMBLE DE GAJA DE EQUIPAJE
CON_SOPORTE DE_COL CHON

ENSAMBLE DE SOPORTE COLCHON

00000600

ENSAMBLE DE SOPORTE CHASIS SOLO PARA INSTALACION INMEDIATA

INSPECCION o : Baal

ALMACENADO EN ESPERA DE VENTA ' ' \

TOTAL 23 0 2 2 2

OPERAC 10N O

TRANSPORTE E:>

ESPERA D

INSPECCION E]

ALMACENAMIENTO A

. o ]




Instala:fﬁ% de la Cabina Dormitorio.

Para la instalacidn del acabina dormitorio no se
requiere de elementos ni personal especializado. El montaje
se hard sobre el chasis de los tractocamiones DINA de 1a
z2rie 800 teniendo los soportes con una distancia a ejes de
435mm (ref.plano de diagrama de instalacigh).

Por la construccion de nuestra :abina dormitorio -toda
en P.R.F.,V., -+ obtenemos un bajo mantenimiento del cusrpo
principal(es inoxidable).

La unioﬁ del acceso a la cabina es opcional, proponiendo
un amplio espacio en donde seanh mas fé&iles Y cdmodos los
movimientos necesarios para el aceceso a la cabina, teniendo
un entrada mas ergun&hica para el conductorj estoc en una
instancia nos provm:ar{a 1a mudi+i:acid% de la cabina del
tract;:amidﬁ, haciendo un recorte en el medallon posterior
y estructurand®d nuevamente con un marco de P.R.F.V. en
donde se remacha el fuelle de acceso, o la opcid% de
manterer Ja medida del medalldn trasero como acceso a la

cabina dormitorio gue es de 192" evitando las modificaciones




a los -tractocamiones, complaciendo asi a la negativa de
DIMA Camiones para modificar sus unidades., La cabina
dormitorio se pcdra’montar en diferentes tractocamiones,
siempre ¥ cuando los soportes metdlicos se adapten a las

medidas entre entre los patines del chasis.




AC

AC
HC
LC
sC
HD
SL

LC

-~ ANCHO CABINA

- ALTURA CABINA

- LARGO CABINA

~ SEPARACION DE CABINA

- ALTURA DEL CHASIS.

- SEPARACIGN DE CAJA DE CARGA

2300
1200
900
97
70
838.2




Estudio de ahorro comparative con la cabina dormitorio de

Plasticos Automorices DINA¥.

Este estudio se realin’de manera de dar una idea clara
~
sobre las simplificaciones y eliminaciones de trabajo que
prnpprcionara’en la planta el armado de nhuestra cabina
dormitorio, representando un ahorro considerable en cuanto
a elementos, procesos, estructura y revestimiento,
incluyendo en estos conceptos, tiempo de mano de obra,
Aeﬂsambles Yy subensambles que interfieren desde el principio
para la obtencidh del producto.
Elementos--~-—----~=—-—= 8% de ahorro.
-
Ahorro de puertas de acceso as( como su prbduccidﬁ, ajuste,
ensamble, chapa y empagues, se elimina el soporte de la
cama y con esto su ensamble, el material, barrenado y
remachado.
Esfru:tura —————————— 22% de ahorro.
Ahorro de una estructura independiente asi como su

prmduc:id% (gque implica moldes, subensambles y el trabajo

manual de compactar la estructura al cuerpo principal)

'

¥ Ver descripcion de la Cabina Dormitorio de PADSAL




evitgxdnnos complejos escantillones de ajuste y sujeciSE.
Revestimientb~-~----- 12% de ahorro.
El ahorro del revestimiento interior lo evitamos en su
totalidad, con esto el material y moldeo del ABS,aS{ comp
las pijas de sujecidk y el trabajo manual de ensamble bY
ajuste del mismo, haciendo a un lado las estructuras
éspeciales para la sujecion de acabado.
Frocesp-————=—=—=—w-- S% de ahorro.
En el proceso de produc:ié% nos anorramos &1 trabajo deld
~compactado de las uniones por adentro de l1a cabina, se
eliminan los postizos paré el moldeo de las ventilas y se
facilita ! desmoldeoc de las piezas, se evita dar 'la base
de primer para despues pintar por la integracion de
colores en linea, ‘del gel coat.
El total de ahorro en nuestro producto es de el 47%,
significando una considerable PEd%CCié% de costos en zu

oroduceidn. ’ «»




Costos, - -

El costo del P.R.F.V. trabajado ¥ m2

por aspersid% Y Gonh 2 capag--~--- %3, 000.

El costo de las piezas principales de P.R.F.V. que
huestra cabina dormitorio.
«
Pieza exterior principal
P.94m2 ¥ 6,000, ~=c—mmmoe e 59, 640.
Pieza interior principal
P.15m2 ¥ 3,000, -—---memmmnlao L 27,450.
Tapa exterior
4.71m2 ¥ 6,000, -~ wmmmm e 28
Tapa interior

4.12m2 ¥ 3,000, ~=rm e 12

Total de costo de P.R.F.Vi<=—-— 127,710,

conforman




x

Costo de P.R.F.V,-===~- e me——— 127,710.

Soporte colehdn--——eomm o i q,260.
. 7

Refuerzo metalicp-~~~-——==—ce—cecao 3, 820.

Refuerzo de remache-—--——-cre—ae—e- 2,610.

Tacones de hule

tuz interigr-----~-

Aislante

Canuelas~~-a~—~~~——=—= _j—ff; —————— 1,330.
Ventilas———-c=m-—ok Soissiioo._.4, ass.
Turnillerfé ————————————————————— 10,000,
Bisagras y cerraduras----~---—-—--- 6, 064.

Subtotal de costo de materialesi?S5,334.
Desperditio 10%-—-—-==—---~-mm- ~-—--17,533.
Tntaf de costo de materiales---1%92,867.
Mano de obra directa 14hrg-~-——- -28,910.

Mano de obra indirecta 14hrs----28,910.

Total de mano de obra---—--——===- 57,820.




Prestaciones 42%-----—=~=v-cwe—-—- 249, 2849.

Total de mano de

obra directa e indirecta-~--~—~--- 82, 104.
Costo materiales-———-——————;———192,867-
Caosto mano de obra——-—-——-e—4—-—82,104.
Gastos generales—--——---- ————————— 72,275.
Subtotal-—--- e e 347,246.
Utilidad 25%-~--m--=-mm-m=e---=114,591,

Costo de la cabina dormitorio-$461,837.

-

Costos al 22 de Abril de 1986.




en conjunto en donde participaron elementos de 1la
Subdireccién de Ingenier{a ¥y Disefo de DINA y del
Departamsnto de Ingenier{a'de PADSA, guiere decirse con
esto gue el desarrollo del proyecto se planteg'de manera
profesional, consultando a todo lo largo del desarrollo con
gentes invniucradas con su produccién s manejo, uso y
venta

A diferencia de un desarrollp planteado como trabajo
experimental escolar, en €l .que pueden darse ideas
atrevidas y diferentes, » por 1o tanto el disedop tomar
diferentes cursos para su resultado, se Dpt6 por seguir un
corcepto austero, pero implementando soluciones novedosas
en €l armado y en diversos detalles de acabado. De esta
manera se pudo revolucionar el concepto de la cabina
dormitorio; es importante mencionar que al principio de
est2 proyecto se propusieron soluciones diferentes, pero en
el transcurso del proyecto, como lo mencione antes, los
obj2tivos de disefio limitan o restringen las alternativas,
pasando al plano de produccion las aportaciones e .

’
inobvaciones del disefo, Es decir, la verdadera aportacion e




4. -Conclusiones.

En base a los datos obtenidos con el estudio de ahorro
) ’
podemos afirmar gue se cumplioc con les objetivas planteados
2] principio del proyectp. El ahorro de elementos en la
estructura, revestimiento, mano de obra y procesos se
e . . .
traduce ern una reduccion de21 costo de l1a cabina dormitorio,
ternemos as{ un2 caseta que mantiene el disero agradable en
Lo . 7 7z .

54 conjunto con el tractocamion, asi como ergnnéhxca, con
un ambiente gue permite un descanso confortable.

Los ohj=stivpos persesuidos durante este proyecto, de

: z N ~
alguna meanera nos marcaron los parametros de disefio dentro
r ) ld z . ~
de2 la situacion economica existente en el pais. El disefo
de la cabina dormitorio y sus objetivos responden
indudablemente a la austeridad en la que debemos trabajar,
sin dejar de aportar soluciones para nuestro desarrollo
7 _ . o 4
tecnoldgico ¥y no guedarnos con procesos de produccion y de
z .

ensamble fgue resultan mas caros.e improductivos a nuestras
necesidades, muchas veces importados.

La soluciéh d=1 proyecto fue el resultado de un trabajo




14 : :
innovacion en este producto reside principalmente en el
r
dizeofo para su produccion, aprovechando todos los elementos
; : L
necesarins ¥y simplificando los mismos, para la obtencion de

un resultado de acuerdo a nuestros objetivos.




Anexo 1,

Breve deéchip:ion de 1a Cabina Dormitorio de PADSA.

Constade unaipieza de P.R.F.V.en forma de caja

“rectangula hde sz ensamblan una serie de estructuras

’Vidfiu con lémina negra compactadas, de manera
;GEjrsfﬁéridsg 2stos refuerzos forman una red complicada de
éeﬁfiles.duévse compactan a la pieza principal en un
tbébajc manual, utilizando para esto un escantilldn al que
le llaman arafa, este herramental es verdaderamente
complicado ¥ sirve como registro para toda la estructura
una vez compactada la estructura, se une la tapa~tambien de
P.R.F.Y.-,con hilp roving ¥ resina catalizada :nmpacténdola
zon la pieza pricipal, por adentre y afuera de la union,
posteriormente se le da acabado a Ia union formando un
radio a3 todo el pev!metrc. teniendo el cuerpo principal
armado, lo que proceds 25 el ensamble de los elmentos, como
el revestimiento interior, éste‘de material de ABS

: r
termpformado, se fija en las laminas de refuerzo de la




estructursa, con pijas ¥ arandelas de acabado. Las puertas
d=z trerramienta ¥y de acceso =n total 3, se ensamblan y se
ajustan a manoc; el éngulu de soporte de la cama se presenta
Y sR bBarrena, Fijéndolo con pijas en todo el per{metrn. El
soporte de la cama es de madera de 1/2"(12.7) de espesor
con un compartimiento de equipaje de P.R.F.V.gue se fija
Tcon uhos gnghlos al soports de la cama, tiene una tapsa de
madesra con bisagras de cuero de bagueta, con acceso por la
mshinz del ronductor, Fl pisn esta estructurads con otra
pieza de P.R.F.V. coan mas espesor Yy refusrzos de metal, en
dondre se fijan 1os soportes de la cabina, gque son de metal
cor unos bujes de hule comp amortiguadores.

La ventilos se ensamblan enh unces receptaculos gue se

«

hacen en 21 proceso, con postizos para facilitar su salida
de:l moldes, La iluminacién ze enzambla en unos receptaculos
d=] revestimiento interjior que salen del moldeo
termoformnado, el fuelle de hule gue utilizan, se remacha a
la cabina con un marce d= P.R.F.V., el acabado ss liso y
caon una csra de primer como base para el posterior

l4 14 :
cemzltado segun la produrcion de tractocamiones.
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