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Las ‘herramientas han acompafiado al hombre desde la
aparicion de éste sobre la tierra, y han sido 1a base para
su sobrevivencia y desarrollo,

Los productos que existen actualmente,son el producto
de un Targo proceso evolutivo y Se]ectivo, en.el cual, solo-
aque]los gue han resuelto de la mejor manera ‘algina neces1-‘
dad humana, contindan éste proceso.

Con éste proceso ‘evolutivo hombre-herramienta, se han
incrementado 1os requerimientos -humanes, s1endo estos a- su
vez mas d1versos y especificos.

La herramienta mostrada en el presente trabajo, preten ey
de -ofrecer una opcion de soluc1on a-una serie de neces1dades :
'rea1es, perc1b1das de-personas ‘cuya act1v1dad 1abora1 g1ra
'en torno al. campo de 1a e]ectron1ca.v i : ‘







En México, el rdpido desarrollo de la industria eléctri
ca y electrdnica ha generado que dfa con dfa surjan-una gran
variedad de productos eléctricos y electrénicos destinados
para los mds diversos mercados de consumo.

La produccidén de estos productos dmplica el uso de una
serie de procesos de manufactura gque brindan.una alté've]o-
cidad de trabajo y precisién, asicomo-de un_ personal alta-i-
mente calificado,con el fin de obtener art1culos cuya ca11-:
dad ‘les permita competir en el mercado.

“Estos productos  como es bien sabido, despues. de ‘un de- -
terminado periodo de uso, generalmente requieren de un' ser=
vicio prevéntivo 0 de’reparacién,'servicio,que puedé;sertprg§"
tado, dependiendo del caso, tanto en talleres especializados
de fabrica, en talleres de servicio comerc1a1es o én dado
‘caso en pequenos ta]]eres domésticos:

Aunque los: ta]]eres de servicio'y Tos ta]1eres'domé$ti-,
cos no presentan los mismos requerimientos que la industria,
requieren’devherramientaSvJe'jnstrumentos,que Ies”brindéh'la 
eficiencia de trabajo de un instrumento‘profesionél asfico-

mo. 1a senc111ez de.uso_y servicio, que:les perm1ta un: desem-f 

e

“pefio ef1c1ente, sin.-practicamente ninguna espeC1a11zacvon 0‘
capacitacidn: para . su uso, y.un costo acces1b]e acorde ala
ut111dad que ofrece Ia herram1enta. e




E1 hecho de realizar una misma tarea en condiciones tan
diferentes, p]antea la necesidad de crear herramientas muy'
‘versatiles, capaces de satisfacer en forma Gptima los® reque- B
rimientos de la mayor cantidad de usuarios.

Al igual que durante la fase de producc16n y durante. el
servicio de garantia o reparacién de dichos articulos, dno'dé
los procesos fundamenta]es es e] de soldar los componentes
eléctricos.

Esto es-facil de comprobar. si desarmamos cualqu1er artf
culo eléctrico, desde una pequefia lampara de bols11]o, hasta aialn
“un sof1st1cado equipo de audio, encontraremos presentes cables ‘ﬂ~ -
>y circuitos un1dos firmemente. por so]dadura ‘

Enfocandonos d1rectamente a ]a tarea ‘de soldar componen-,
tes electricos .con caut1n e]éctrico, se observa que: 1mp11ca
ciertas dificultades a“las personas. que las- rea11zan‘
parte ‘€] peso mal d1str1bu1do de a]gunas herram1entas, generajf
una fatiga excesiva en el usuar1o que. presta dicho serv1cio yf
) por ‘otro la alta hab111dad para soldar, requer1da del usuario'
kdel ta]ler domest1co produce resu]tados poco satlsfactorios e




- Analizaremos a continvacidn el método-mds utilizado para
“soldar terminales eléctricas, tanto en ta]leres domést1cos S
como en talleres especxa]izados de servic1o y reparacidn, pérak
- posteriormente poder determinar alguna .manera gque nos perm1ta
simp11f1carla .
. Uno de los métados mas ampliameﬁte aplicados para asegu-
‘rar una conexign es la soldadura. Paka so]dar; Ia,SUpérfitje
de las piezas metdlicas que. se unen‘sekca1i§ntan“ykluego se

unen con. una capa de aleacion de ficil fusién 'E]‘haterial“de;g,"

la'soldadura 1lena el espacio entre los conductores ‘auniry-
se disuelve parcvalmente en elles. Esto asegura una, f1rmeza
~mecinica, después de que se so]id1f1ca la soldadura, asf como"'
“una buena conduct1v1dad eléctrica del ]ugar ‘de conex1on :

Para soldar piezas de hojalata, cobre Y. laton se ut111za
Vuna aleac1on de estafio con plomo 0 de estano con plomo y b15~
‘muto {can 40 .0 60 por ciento de estano, respect1vamente)

La so]dadura con 40 por c1ento de: estano funde [235°¢; Vfu. :
icon 60 por ciento, a 183°¢, Para sonar p1ezas y elementos que=7

—”no admiten recalentamiento, se.usa una, a1eac1on de estano, 010 e

mo y b1smuto que funde @ 130°C

s La soldadura se vende en forma de var1llas y alambre ‘con’
",un duametra de 1.3 2.5 mm, : . R STen




Las superficies de las piezas a soldar se limpian previa
mente de suciedad y de Ta pelicula de éxido. Sin embargo, du-
rante el calentamiento producido por la.soldadura, en la su- :
perficie de las piezas se puede formar de nuevo una finé capa
de 0xido, afectando la calidad de la conexidn. Para que esto .
no ocurra, la soldadura contiene fundentes (sustancias que’

protegen contra la oxidacién a la superf1c1e ‘de 1as p1ezas)
El fundente mids difundido es la brea.

E1 principal 1nstrumento para so]dar es el caut1n. Conoz:
camos su estructura y funcionamiento: ’

E1l - cautin eléctrico es parecido a- una'plancha e]éttrita,f‘
parrilla o cafetera; La accidn de' estos aparatos cons1ste en
el desprend1m1ento de una gran cantidad de ‘calor al-paso de’
la corriente eléctrica, La parte fundamental del ;aut1n‘o so1-
dador e una varilla de cobre de-punta afilada 1. ta-varilla '
‘va colocada en un tubo mété]ico 2, alrededor del-cual esta: e]-»Vj""r
ca]entador 3 (una esp1ra1 de nicromo envuelto. con un’ a1slante
. antxterm1co cerdmica o m1ca) Las terminales de la- esp1ra1 de1
calentador se unen a cables de cobre a1s]ados 6. E1 calentador
estd cerrado por arr1ba con.la cub1erta 7. }

Ny conectar el” caut1n al’ C1rcu1to e]ectr1co, la corr1ente:
'pasa a través de 1a esp1ra1 de n1cromo y 1a ca11enta.,'




Circon brea, Si por: cua?qu1er causa se’ reca11enta ¥y la punta y

E1 calor desprendido.se transpmite a la varil]a,de’coﬁfe;
que -se calienta hasta una temperatura de 300-350°C. :

Poniendo en contacto la punta del cautin con trocitos“
de soldadura, esta se funde y.une sol1damente las p1ezas a
un1r al enfr1arse

Antes_de empezar.a soldar se debe -preparar el -instrumen.:
““to’de:trabajo. Con ayuda de una.lima se alisa su puntd de- tra-"
bajo, a-un. angulo de 30 a 45°y 11mp1ar. Después: conectamos el
‘caut1n a la'red y esperamos a que se ‘caliente un: poco.:.Se; cu
‘bre Ta: punta con. una capa de -fundente, 1ntroduC1ento el caut1n =
en un pedazo de: brea. La brea cubre 1a superf1c1e y 1a protegeff
:contra 1a oxidacién durante el ca]entam1ento. En cuanto dant
‘punta alcanza la temperatura de fus1on de 1a: so]dadura de de-
'be recubrir su superf1c1e de trabajo con soldadura.’ e

El. cautin.no- debe recalentarse antes de cubr1r su punta

vil1mp1a se cubre de‘una capa azu] obscuro ‘de’, ox1do de cobre,
se. debe de desconectar, enfr1ar y I1mp1arlo de. nuevo.,

v Las superf1c1es de metal a soldar se. deben de. Timpiar
g CU1dadosamente para’ e11m1nar ox1dos y grasas ‘A]npomienzo s
‘coloca una capa de brea sobre Ia superfic1 '
e caut1n ya ca11ente se toma una pequena cantidad de materia




para soldar en la punta. Se pasa sobre la superficie varias
veces, tratando de que la soldadura se extienda y forme una
capa delgada y pareja.,

Para soldar conexiones, primero se cubre con brea el lu-
gar a soldar y luego se aplica simultineamente la soldadura
y la punta caliente del cautin sobre dicho lugar. La varilla
de soldadura se sostiene con la mano izquierda'(es mejor sos-

tenerla con una pinza, para no quemarse :los dedos, ya.que-ato ...\

soldar 1a varilla también se calienta), y el mango con la ma-
no derecha. Para calentar mds rapido el tugar a'soldar, hasta
1a temperatura de fusidgn de la soldadura; primero se aplica
el cautin, no con el filo de la punta, sino con la parte-pla-
na de ella,‘para que el area de contacto sea mayor. ‘El cautwn
se man¢1ene en esta pos1C1on no'mas de un .segundo 'y, despues
con el filo de la punta se distribuye la soldadura sobre ‘las
superficies a 'soldar, Lo

E1 cautin debe de calentarse a la temperatura necesar1a,
que depende del tipo de soidadura. Se cons1dera un reg1men de
temperatura a la que se funde rap1damente la so]dadura, pero
no.escurre de la punta del caut1n la.brea no se quema 1nstan

‘taneamente sino. que h1erve en.1a punta del” caut1n. No se debe'i"””‘

\ reca]entar e] caut1n,puesto que ‘se DX1da 1a punta
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Al soldar se deben tener en cuenta ciertas precauciones
ya que el manejar una herramienta a alta temperatura se corren-
una serie de peligros.. ‘

Se debe tener en cuenta para que trabaje el cautin, el
transformador se conecta a un circuito eléctrico de 125V de
tensién. Esta tensién es considerada alta. En caso de que to-
quemos con.las manos o con una parte de nuestro cuerbo cables
no aislados y portadores de corr1ente e]ectr1ca, ponemos en’
peligro niestra vida,

¢ En qué consiste la causa de este peligro?

Se trata de que el cuerpo-es- un buen conductor de-etec- -
tricidad. Por ello cuando-tocamos cables conéctados a“los’po4
los de una fuente de corriente, por nuestro cuerpo comenzara
a pasar la corriente eléctrica. Si la tensién de’. la“fuente- de -
corriente’ es baja, 9-12V, la corr1ente no es mayor de un m11e"ﬁ
simo -de -ampere;, la cual casi no perC1b1mos., B

Pero ante tens1ones mayores, 1a corr1ente que pasa por,s
nuestro cuerpo, puede resultar s1gn1f1cat1vamente mayor y pro

vocar grandes danos al sistema nerv1oso y-cardio- bascu]ar. Se""
. ha establecido que..una corr1ente de 0,05 "amperes’ ya resu]ta.'k
':muy pellgrosa, y una de 0. 1 causa 1a muerte por para11s1s'de1f”

COY‘BZOH




E1 contacto con cables con un voltage de: 125 v., puede
provecar que en el cuerpo de un- hombre fluyan corrientes con
siderablemente mayores, Hé aqui porqué debemos tener precau-
ciones al manejar aparatos eléctricos conectados a la red:
eléctrica urbana, '

A

En un aparato eléctrico en buenas condiciones todos Ios
cables y elementos portadores:de electricidad deben estar so;
1idamente cerrados’ y-protegidos con un-aislante. Pero con el
transcurso del tiempo el aislante. puede dafiarse, y dejar al
‘descubierto partes del circuito eléctrico, ‘accesibles a un’
contacto casual. Por ello es necesario révisar'cbnikegulari-_
dad -y al detalle el estada del aislante, y en ningun-.caso
trabajaf con un aparatp,si'éste presenta algdn deterioro.

© Esta dimportante regla de.trabajo con aparatos eléctricos
se aplica también al trabajo con el cautin efectrico, -
Ademas del peligro-de ser afectado por:la cor}idnte eléc
trica, al manejar con descuido el cautin, surge el peligro. de’
sufrir quemaduras o incluso provocar un incendio. El cuerpo .
metdlico y la'varilla del cautin a]canzanktemperatukas"muy",
 e1evadés Esto hay .que recordarlo sjempre, Por el]o es nece-
ssarjo’ sostener el cautin solamente por. e] ‘mango- de - plast1co
-Se’ debe v1g11ar que ]os cab]es, por 105 cua]es s conduce la‘




-

electricidad al cautin, no toquen por casualidad el ciuerpo ca
liente o-1a varilla del mismo, ya que en este.caso se funde
el ajslante de los cables y puede ocurrir un cortocircuito.

Cuando no estamos soldando debemos colocar el cautin 50
bre una base de material -que no se:queme: ésbesto,kcerémica,
etc. Pero es mejor hacer un soporte especial para el cautin,
previendo no sélo su cémoda ubicacién, -sino también que: tenga
pequefios recipientes dorde colocar Ta soldadura .y la brea.

Debemos- tener muy en cuenta qﬁe al soldar se desprendén
vapores de la sb]dadura y el fundente, que\ejeréen efectos - .
nocivos sobre el organismo humano. Por ello no,debemos,sb]daf
durante un tiempo prolongado, y.también debemos'a 1htefvalos
ventilar bien el recinto. S P







Después de haber realizado el ana1151s del proceso emp]ea»‘V .
~do para soldar con cautin e]ectr1co y-en parte, por: a expe-
riencia propia de: 1a d1f1cu1tad que esto implica, se determi-:
né que ésta tarea resulta complicada, por requer1r e] uso si-
'multaneo de los s1gu1entes e]ementos :

- Terminales .o componentes a solddr.(Los_cuales*reqniéreﬁ;
‘estar en mutuo contacto o a’'una separacidn mixima de .
3w . R PR pit

'=,;_Céufih o fuente férmica._
= Alambre de soldadura

Fundente (Pasta)



Generalmente se requiere de una gran habilidad manual
para poder mantener en contacto las terminales en el momento
en que. se aplica la soldadura y la fuente'térmiéa, por- lo:.que
es necesario que éstas:se sujeten de alguna maneka'mientras
se.manipula la soldadura y-el cautin, ya que de lo contrario
‘,sefén movidas de su posicién al manipular el cautin o -la'so}l
‘dadura sobre éstas. ‘ :

. EY hecho de que se requiera sujetar de a]guna forma mo-
mentaneamente las term1na]es ‘a soldar, nos conduce al s1gu1en
‘te razonamiento:

$i ambos elementos (cautin 'y soldadura) deben de usarse
simultdneamente .en todos -los-casos, évPor qué manipu]ar]osf
por separado y no a ambos en un sélo 1nstrumento? lo cual nos'
;perm1t1r1a disponer de una mano para rea11zar alguna otra
accion. :

Fundados en esta necesjdad,surge la-idea de concebir-una- "~

herramienta o instrumento que permwta el uso simultédneo tanto
~de’ la fuente térmica (cautin); como de 1a soldadura, perm1t1en
- do de esta forma s1mp11f1car en gran medida-la tarea’ antes

VmenC1onada, ¥ que sea To -bastante versat11 para poder satisfa
fcer los” requerim1entos de- la mayor parte de Jos. usuaﬂ







En el mercado nacional éxisten fundamenté]medte/frésvtif
" pos de cautines los cuales se distinguen entre si por-el .tipo
de fuente. térmica empleada para producir’ca]dr.’Aunque existeJ 
¢ierta.variedad de modelos dentro de cada uno de los tres gru
SRR T posy se puede hablar en general -de: las caracteristicas;fvehtg
SRR e 'Jas y desventaJas que presentan y ofrecen al consum1dor '

Los t1pos de fuente term1ca a que se hace referenc1a son'

- Transformador
(corrxente 1nduc1da)

= Llama )
- (.de fuego)

- Resistencia



dngulo aproximado de 40 y 50° y tensionar aln més]os'mﬁsculos
antes indicados, incrementando también el momento torsionante
generado. a ;‘

Otro inconveniente que presenta este tipo de fuente tér-
mica es que entorpece el desempeno ‘del usuario ya que no tie-
ne una faC11 maniobrabilidad deb1do al grande volumen que
ocupa,

Consumen-mas del doble de e]ectr1C1dad que los caut1nes
tipo lapiz,

Su precio es elevado.debido a] gran numero de’ p1ezas que

To conforman, asi - como de los proce505 empleados en su e]abo~"

raci Oﬂ



Los modelos ‘de cautines con calentamiento por induccidn
~ se encuentran unicamente en presentacidn tipo.pistola, debido
a que requieren un amplio espacio disponible para alojar los-
embobinados primario y secundario de su transformador,

Los modelos mids representativos de este grupo son.los
siquientes: ‘

) ’ Marca y "Capacidad Peso |Calidad [Costo {Observaciones
RN Modelo | (Watts)
110/140 , } =
Weller WP [ 150/200 700gr | Buena | $55000|Se pueden conseguir:
2007260 ~...-[§105000| en estuches :con al-
: » . | gunas refaccidnes{
Adir ACR | 250w 690gr] Mala . [ $30500(Con foco guia . .:
Mosisa 200y © | 700gr] Regular| $31700|Sin foco guia =
MG 200 : ‘ , D




CALENTAMIENTO POR  LLAMA

Este. tipo de fuente térmica es-ligera, compatfa‘y'fEC1],
de maniobrar, puede controlarse 1avtemperatdra'variandb el
tamafio de la 1lama y es factible utilizarlo . en cualquier lu-
" gar sin uso de electricidad, pero tiene los siguientes incon
venientes: o ‘ S : ‘

F'Requ1ere de un encendedor {chispa o 11ama) externo en
cada encendido. Esto lo hace 1ncomodo, ya que hay que
estarlo apagando constantemente

_'=.Los cartuchos: son pequenos. Por 10 cual requieren ser
;"cargados constantemente :

C.ise necesita mucha precaucion ya que al maneaar fuego
'~“se corre el riesgo de incend1o

L Debe ev1tarse trabagar con. e] donde haya corr1entes de_‘;
Claire, S : S

;-;Producen humo

;,D1s1pan demas1ado ca]or por rad1ac1on, To cu
v1erte en una maqu1na poco ef1C1ente o

: ;e:Pueden presentar fugas de combust1b1e

S 7isu calentam1ento es lento ‘f“




- Su mantenimiento es costoso.
Por todos estos inconvenientes no ‘se recomienda su uso
para fines de producciones industriales ni para uso en talle -

res de servicio y se utiliza casi exclusivamente para lusos
domésticos o como herramienta de emergencia para automovilis.

tas,




E1 funcionamiento de este tipo de fuente térmica es muy
parecido al de un encendedor de cigarros. E1 calentamiento lo
genera una llama que consume gas  butano, gas que es suministra
do por un cartucho recargable. La 1lama calienta una punta me-
tdlica, la cual transmite el calor por . contacto-a la aleacion
y terminales que se requieren soldar,

Este tipo-de cautin no. se encuentra muy difundido ni pre-
senta una alta demanda, por lo cual no es muy frecuente su..--
existencia en Tocales comerciales, lo anterior se debe a.que su
‘uso seklimita a ‘pequefias emergencias’ 'y trabajos ocasionales.

E1 mercado nacional cuenta con algunos instrumentos de
éste tipo.

- — . . .
Marca y | Capacidad .|Peso  {Calidad | Costo . | Observaciones
Modelo ! o -

Portasol | 10cc.Butang 300gr|- Buena | $70 000 La carga dura.
' ; 1o min. aprox.
10cc.Butand 300gr| Buena | $32 000 | Producto- impor-




CALENTAMIENTO POR RESISTENCIA - ELECTRICA

. Este tipo de fuente térmica funciona con base en el calor

-disipado-por un conductor que por su naturaleza geométrica. 'y
‘prop1edades de resistividad func1ona en forma de res1stor.

El calor transmitido por contacto a una punta meta11ca
{cobre) Ta cual representa la fuente de calor para,fund1r,la‘ 
so]dadura y calentar 1las term1na1es a soldar. L

Las presentac1ones de caut1nes con:este t1po de fuente -
term1ca es muy diversa, asi como también ]as caracter1st1cas

de. los mismos. En el mercado nacional existen var1ac1ones muy

marcadas en cuanto a func1onal1dad precio.y ca11dad de estos-

r1nstrumentos.

“Marca | Capacidad | Peso. |Calidad | Costo~ | Observaciones.

Weller - o 40w 150gr. | Buena | § 70 000 ﬁsﬁn;esfgtiéh =
SP-40 o L
Weller | 60w 150gr.| Buena | $130 000 Con estacién | -

WP1208 P , :
Kids ~ | 40w | l00gr.| Pésima:|s 7 000

Hexacon | Desde 25 | 900gr.| Buena |$140 000| Para so]dadura

hasta 550w BT ) IR RN 'pesada




Marca |- Capacidad Peso Calidad Costo Observaciones

Tipo 100w 170gr.{ Regular]$ 237000
Pistola

Weller . .
Bateria 100w 3009r.} Buena $90.000 | Descontinuado

“Black and . | 80w 250gr.| 3110 000{ Duracién de
Decker . carga 35-min; |
o 20 , : S
‘Lapiz Recar|
gable

“Precios reg1strados durante 1os meses de agosto y sept1embre~‘~
“de 1989, en d1versos centros comerC1a1es de la C1udad de Mex1co




Este tipo de cautin es muy utilizado tanto en la indus.
tria como en los talleres domest1cos por Ias caracter1st1cas
‘particulares con que cuenta. i

L Es compacto y. facil de guardar y‘transportar,lla punta:”
tiene 1a facilidad de 11egar a-zonas de:dificil acceso

- -Es muy eficiente, ‘ya . que el calor generado es muy b1en .
,transm1t1do por la punta ‘metalica. o

La temperatura .se._puede controlar var1ando el vo]taae;
k,sum1n1strado :

LEs muy econom1co y pract1camente no reqU1ere manten1- ;_
'm1ento :

“;Su bajo-pese pern1te USar1o durante un largo per1odo
sin producir fatiga excesiva en los musculos de la
,f:mUneca ’ L

_Por sus pocos componentes resu]ta econom1co
" Pueden” tener mango de p1sto]a o de t1po 1ap1z se un
: el mode]o g : AL L

': cion si 1a herram1enta esta encend1da




- Su calentamiento inicial -es lento.

Como se pudo observar en el -mercado nacional no existe
un cautin que permita -la ap11cac1on simultidnea de calor y
soldadura -y los existentes presentan formas. en ocasiones peh-
judiciales o incomodas para su uso.

Cabe mencionar que durante el andlisis de mercado réa]if
zado, se detectd en el mercado estadounidense algunos produc- -
tos que resue]ved parcialmente este problema, aunque de una

“manera no del todo satisfactoria. - 3 :

Existe un cautin con fuente térmica de resistencia eléc-
‘trica, el cual dispone de una base metdlica que lo soporta =~
“junto con un carrete de soldadura de 1.2 mm. ‘

] El cautin‘cuenta en el interior de su mango con un mo-’ '
tor e]ectr1co, el cual se encarga de desenrrollar el alambre
de so]dadura y conducirlo hasta la punta de] caut1n E] con-:

':trol del. func1onam1ento de este motor es rea11zado por med1o-
de-un-pedal.

Para soldar.en este t1po de caut1n. 1o que se man1obra
no es el cautin:sino los circuitos. o alambre que se requ1erey
soldar, 10 cua] no sxmp11f1ca en nada 1as cosas, puesto que




se tiene el riesgo hasta de sufrir quemaduras serijas,.

Por otra parte, la base del cautin no permite desprehderv
a éste para poder usarlo de una manera manual 'y aunque To per
mitiera, el motor contenido en el cautin es tan pesado que re
sultaria muy dificil el man1obrarlo.

-Un aspecto interesante de este producto es el qdé permi-
:te controlér muy . ef1cientemente el fiujo de so]dadura en for-
ma continua, La.base dispone de un foco piloto que 1nd1ca el
estado de encendido de la miquina. :

El precio de este‘producto es muy . é]evado atin para'el
consumidor norteamericano (80 d11s.) quizas esta‘es.una de .@_
las principales causas Junto con Ta poca ut111dad para que no
sea. un producto muy comerc1a11zado Aunque la patente es nor-f

e >'teamer1cana su fabricacion es rea11zada en -Taiwan y su ca11-

dad no-es del todo buena







Considerando la necesidad de mejorar el desempefio’ de 1as
personas en . sus aqtiv{dades productivas mediante el disefioc de
herramientas: 'mds eficaces y versitiles (tarea fundamental del
Disedo Industrial), y analizando los requerimientos de dichas
personas y las caracteristicas de servicio que ofrecen los-

.productos- existentes actualmente en el mercado, se puede e-
gar a una ser1e de. razonamientos concluyentes de dicho ana11s1s

Se detectd la factibilidad de desarrollar un nuevo pro-

. ducto capaz de’ 51mp11f1car Yy realizar con mayor ef1cac1a la -
tarea de soldar con aleacidén’estafio-plomo, mediante ‘1a jntefr";
gracién en el mismo de las partes fundamentales para reé1izar'7
dicha tarea (cautin'y so]dadura) Contando ademas con-'una a]ta
versat111dad a.manera, que sea Gtil @ un.gran numero de: usu
rios:y no-a ‘un grupo muy def1n1do 0 espec1a11zado

En el desarrollo de este producto serd muy 1mportante i
~tener miy en cuenta el aspecto de 1nnovac1on p1ast1ca ¥y fu:
c1ona1, ev1tando Ta adaptac1on s1mp1e y conform1sta de tecn
V]og1as 0 productos extranaeros a- las neces1dades “det la Jndu
;tr1a y-consumidores nac1onales.




‘ Los principios ergondmicos-deberdn .ser la-base péra;1a”
conceptualizacidn de la forma del cautin ya que estos prih-
- cipios en los cautines actuales son .miy poco tonsiderados
¥y por ende la eficiencia y desempeno del usuario no-es del
todo satisfactoria o adecuada.

» Teniendo en cuenta estas bases ergonéMicas, se tiené'{-
) tamb1en Ta oportun1dad de conseguir una 1nnovac1on plast1ca o
‘muy rad1ca] puesto que la forma de los. cautines actua]es se' '
‘ha estancado y no ha presentado una evoluc1on s1gn1f1cat1va B
“en los @itimos afios. y.esto ofrece un mayor’ grado de libertadif
g ‘en cuanto-a- un d1seno 1ibre de parametros estet1cos.' :

: Se atenderd pr1nc1pa1mente al mercado formado por 303
';ta11eres domést1cos y: talleres de serv1c1o, puestoﬁque 5Us”

”act1v1dades no-requieren como en el caso. de 1a 1ndustr1a '
: herramientas muy especwa11zadas. pero como esta u1t1ma presen'
“tan requer1m1entos que demandan ser resue]tos.;,~.‘ :

F1na1mente el producto a dwsenar debe . apegarse'a
I d1c1ones actuales de la p]anta product1va nac1ona1
'-debera ser capaz de produc1rlo y com;rc1a112ar 05
.Lipara ello n1ngun t1po de apoyo tecnolog1co o‘ﬁater1al

: ;JeY‘O.







Se requiere el disefio de un sistema cautin eléctrico-dosifica_
dor de soldadura con las siguientes caracteristicas:

Permita la aplicacién simultdnea de calor y soldadura sobre
tos componentes a soldar.

“Permita ser utilizado con una sola mano

Cuente con algun s1stema que permita almacenar so]dadura N
recargarlo cuando &sta sea completamente consumlda de una

" forma sencilla.

"”Sea'durqble:(ofrezca como minimo. 3200 ht, de servicia).

‘pueda ser rea11zado faC1lmente por. el usuar\o

“Sea facil de ‘guardar iy transportar

Pueda ser usado ‘tanto-en. 1a industria como en el hogar

Cumpla con las Normas Oficiales Mexicanas para cautines
eléctricos C.A. portdtiles. DGN-J-225-1976,

Pueda ser usado por personas. sin ninguna capacitacién para
Su Uso0, O €n su caso muy poca, contando para ello .con 1a

-ayuda de un instructivo,

Debera ser 11gera y que no- sobrepase los 4009r. de peso" T

(cons1derando la carga de sotdadura).

No requ1era un manten1m1ento continuo. y. que en su caso este w




Su prec1o 1o haga un producto compet1t1vo en el merca
do. :

Tenga un concepto formal 1nnovador.

Ind1que por alglin dispositivo lumineso su estado de

A

‘encendido o apagado

Cuente con puntas intercambiables.

Los materiales que lo.conformen:- no sufran deformac1onesf
‘durante el .uso- del instrumento,

No produzca en la mano. del usuario fat19a eXCES1va o -
”tens1ones 1nadecuadas 0 1nneCESar1as en sus musculos. s

sQue los _procesos emp]eados en-.su manufactura esten
-‘acordes con las’ cond1c1ones actua]es de 1a 1ndustr1a
-en Mex1co. ’

7Se 1e pueda adaptar a]guna fam111a de accesorxos con
: é] f1n de d1vers1f1car Su ut111dad







Considerando las ventajas y desventajas que ofrecen. las

fuentes térmicas anteriormente mencionadas, se seleccions la

~de resistencia cuyas ventajas se pueden aunar a la posibili-
dad de resolver las desventajas que pudiera presentar,

Una vez seleccionada la parte funcional bdsica sobre 1a
cual se trabajaria y teniendo en cuenta que las funciones fun
damentales que se reguieren.del instrumento son~dbs: Calentar
y aplicar 1a soldadura en la zona de alta temperatura. Se de-
cidié desarroilarlas individualmente, aunque en constante in-
teraccién a fin de lograr una unidad funcional. .y evitar Ja -
yuxtaposicidn de dos aparatos en uno solo.

Por ello se’ 1n1c1o la fase de disefio, pr1nc1p1ando por

e] desarrol]o de un mecanismo:que permitiera-el desp]azam1en- o
to de un hilo descldadura, que debeyria ser consumido-en la

punta’ candente al soldar.

Este mecanismo cumpliria con las siguientes cond1c1ones.f~
- Ser Yo suficientemente compacto para- poder ser 1ncor-;"
porado al cautfn de tal manera. que pueda ser. man1pu]a—;f3Arg
‘do faC11mente y adecuadamente por el usuar1o.»: R




- Considerar los elementos mecdnicos ‘apropiados a fin.de
que requiera esfuerzos minimos por parte del usuario.

- Uso minimo de piezas

- Que-no requiera materiales especiales

- Que permita un reemplazo de piezas para 1o cual se evi
tard sellar componentes '

- Que mantenga una semidtica de uso adecuada’

-~ Que permita un ficil reemplazo del hilo de so]dadura'

- Que pueda ser usado en cua]qu1er pos1c1on sin 1nf1u1r
en &1 condiciones externas {como la gravedad terrestre)'

- En éste cap1tulo se presentan a]gunas de-.las.. fases por
“Tas que atravesé el desarrollo-del disefio en las cuales ‘gene-
raron diferentes propuestas de solucién.. Cada uno de estos
d1spos1t1vos fueron probados. por medio de -simuladores hechos
aJa misma escala. Después de las. pruebas,vfueron ana11zadas

SUS -pros y-sus contras, proced1endo de ‘esta manera.a Ja rea-.
1]1zac1on de un d1sposit1vo mesorado can’ respecto @ 1os anteqﬂ_’ﬁ
riores. : ' '
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Habiendo determinado que el mecanismo de ‘traccion deber1a.“k
estar contenida en el mango. por el cual habria de sugetarse 1a
herramienta, se prosiguic con el desarrollo - integral del cau-
tin, para 1o cual se plantearon una serie de a1ternativasdefla§
cuales se mencionaran algunas de las mas representatiVéS.

Desde el ipicioc del d1seno se manegaron los s1gu1ente ele-a“"
mentos formales’ .

La fuente termica dispone ‘de un maﬂgo probio, con e]'fin‘\
- de poder ser-utilizado en un momento’ dado como cautin-de lapiz': "

ET1 dispositivo dos1f1cador de soldadura fue 1ncorporado a1a' -
- fuente’ termica (cautin de 1ap1z } como-un accesor1o 1ntercamb1a S
”b]e, en el cual-estaria conten1da 1a soldadura.» 8

E1 manqo dosificador presenta un angulo de. 1nc11nac1on ta1
’Aque mantenga la punta del caut1n 1nc11nada hacia abajo- s1n reque
'jr1r para esto un f]ex1onam1ento exe51vo en la muneca de la mano;"

EQ*e =nwulo de ]n’11na’1on que edo cond1f1onado a1a=

ciones .de la fuente termlca ‘de manera tal’ que al’ mantener sos-

ten1do el mango dos1f1cador de forma vert1ca] -sobre.una-super-
~ficie horizontal, lapunta: de]»caut1n. ‘quede -a una-altura aproxi
_mada de 3cm. sobre.dicha superficie: . o -




La longitud del mango dosificador se estimé al considerar
que ‘el centro-de masa deberia coincidir con la zona de soporte
del mismo. : :

E1 depésito de soldadura se.dispuso comd una bobina,vfé
cual quedaria hubicada en la parte exterior del cautin, esto.
con el fin de obtener un mejor aprovechamiento del espacio-in-

terno, asi como una facil inspeccidn visual del contenido de = 4

soldadura,

La soldadura seria conducida desde la: bobina; héstéila pdn— "

~ta del.cautin pasando atraves del: mango dos1f1cador y por un
“ducto. metdlico.

TE1 ensamble el cautin.y el -mango d051f1cador se’ rea11z
'por medio de dos correderas montadds--en el mango y que se’ des
1izan atraves de dos canales hub1cados en los costados de1 man
go de Ja fuente termica, :




Continuando con el desarrollo del disefio y manejando dife-
rentes. conceptos formales, se modifica la hubicacidn de -a bobi
na de soldadura, con el fin de evitar el contacto de ésta,cbn_
la mano del usuarig, lo cual resultaria muy molesto pafa‘eT séF
_gundo. Con dicha modificacion se.requirio recortar el mango del
“cautin t1po lapiz, &sto -implico.e)l buscar alguna forma de ensam
ble que permitiera ajustarle ala fuente termica el manngo- reque——;
1do para poder ser utilisada como cautin de lapiz. '

En esta fase de disefio se dio mucho enfasis al UsD de tex-
~.oturas y vivos para manejar una apar1enc1a mas- atract1va de]
_producto. i k o s I




Considerando que el ensamble de la fuehte térmica‘re;‘ 
querido en la propuesta anterior resulta. poco conven1ente por
cuestiones de produccidn, segur1dad costo y func1ona11dad se
modifica completamente éste p]anteam1ento al manejar ahora la
bobina en foma- hor1zonta1 y soporitada por el mango dos1f1cador
Ly anc]ada por el mango del -cautin,

Al buscar sa]1r de las formas trad1C1ona1es de este tipo -
de productos se trabaja sobre-'la forma externa de nues tro 1ns-';
. trumento, Se trabaja tomando como basé’ forma1 el uso de voldmeA '
nes geometricos puros y cortes e 1ntersecc1ones en‘re las: m1s-
mos, ‘prucurando manejar pr1mord1a1mente formas esbe1tas con:
aristas suav1zadas Yy haciendo uso de zonas ‘con: d1ferentes
‘turas, procurando con. ésto obterer una linea con caracte
. brxo asi como. una’ 1ntegrac1on total entre 1a fuente term1ca,
; e] d051f1cador y Ta bob1na.




Con base en el desarrollo de un producto de disefio fundgy
mentado en pruebas de simuladores, se llegé al siguiente con-
cepto del producto, el cual procura satisfacer en la forma
més adecuada los objetivos planteados en la base de definicién

e jnvestigacion,

La descripcién a detalle de este producto estd dividida
en tres aspectos fundamentales que aunque estdn mutuamente. .
interrelacionados’, conviene tratar1os por separado'paranna )
mejor comprensidn. SRR

- - Aspectos ergondmicos -

- Funcionamiento mecinico-eléctrico ..

- Manufacturé.






V. SUPERIOR







En 1a definicion de dimensiones y forma de éste-producto
se consideraron como bases primordiales y esenciales - a-la ==
“ergonomia y antropometria del usuario, asi .como su funcign,

Buscando las formas mds adecuadas para manejar el jnStrdmeg
to.y procurando la versatilidad. det mismo, se_l]egé,d,]a qdnc]u- 
sién de usarlo tanto como cautin tipo pistola o como cautin-tipo -
Tépiz, segln los requerimientos propios del usuario. .Con mecanigb
‘mo’ de aporte y como caitin solo, : o :

En cada una de estas formas de uso, la operacién.del cautin.
implica una forma diferente de manejo, por To'cual sé—rea1126 ;
su disefio-analizando las condiciones que implica su uso con. base P
a:los requerum\entos ergonom1cos de’ cada caso. ! g ;
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- PRESENTACION TIPO PISTOLA

Esta es la presentacién normal del instrumento, sin embar
go en el.caso de que las condiciones del drea en la que se va-
ya a 'soldar no permitan un fdcil acceso a la misma y que-se
requiera un instrumento mids compacto y ficil de man1obrar, :
este producto permite el uso de-la, fuente'térmica a-manera de "
cautin de lapiz, al separar ésta de] mango dosificador. La su-.:

vJec1on de la fuente-y el mango, se realiza por medio- de dos:
pestafias en el mango. las cuales entran- a presién en’ ]as cana-
'Ies a los costados de Ta fuente térmica.

El dividir en esta forma el cautin permite ademas.

- Camb1ar el carrete al term1narse 1a soldadura

- Tener un fdcil ‘acceso-a 1os mecanismos de traccxon conr
el fin de poder "hilvanar" 91 alambre'devlafsoldaqua 

a f?aVés»dé éstos. v v ’ : '

- Poder dar servicio de 1impieia a1~mecanismo dé éborfe,

La zona ergonom1ca de mayor 1mportanc1a ‘es’ este caso v
1a que requiere una mayor atencidon es el mango de su3ec1on
~por-ser-esta la que presenta:una interaccion’ d1recta con el

"usuar1o.,La forma_y. d1mensiones de_éeste. son ta]es que permi-.
ten un: desempefio eficiente del- usuar1o, sin’ 1mportar s1 esteyﬁ,;l>

“rltimo es diestro o zurdo;-
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Este tipo de herramientas manuales disefadas ed forma o
inadecuada, pueden producir un. fuerte  esfuerzd” b10mecan1co,
por ejemplo: Tos mangos-actuales de los caut1nes t1p0 p1stola
producen fuerzas de torsidn -sobre la mufieca, fuerzas - ‘que re-“"
sultan innecesarias puesto quefes.més'convenienté modificar’
el dmgulo de inclinacién-del mango y evi itar de esta forma fle
xiones exces1vas de 1la muneca L ‘

En este caso el adngulo de inclinacion con respeéto a la"
hor1zonta1 que presenta el mango del cautin, fué determ1nado

‘con base en la posicion en-que se reallza SU -uso.

En los casos extraordinarios,la forma de soldar no.se rea -
Tiza sobre un plano horizontal, por lo cual considerando quef

la posicign de trabajo del cautin sobre los eTementos a‘soldar
- es inclinddo y sobre estos idltimos, se biuscd que. esta 1nc11na-'

¢idn se obtuviera por. 1a re]aC1on gecmetr1ca entre 1 fuente
térmica, eT mango y-1a mano del ususar1o; a f1n de obtener d1-’
cha 1nc11nac1on con una flexidn m1n1ma de. la muneca de 1a mano.
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Continuando con el andlisis de requerimientos que débfa
cump11r el” mango, se determing cuales serian las zonas. que
funcionarian como. puntos de mayor apoyo. ‘Se d1seno 1a forma
del mango, buscando que las zonas antes menc1onadas tuv1eran
1a mayor drea.posible, con.el fin de d1str1bu1r 1as fuerzasAﬁ
de sujecidn evitdndo as1 provocar puntos coén altas pres1ones 
al concentrar fuerzas- en areas pequefas.

‘Para obtener un meJor e]emento de soporte en: 105 costa-'f
dos del mango, se monto mater1a1 ant1derrapante, mismo. que
se maneja como e]emento estético.

El centro de masa de e] caut1n var1a muy poco 'su pos1c1on
en ambos Casos ub1candose este en e1 punto 1nd1cado‘en 1a flgu
ra adJunta. Como se puede aprec1ar este se loca11zakpract1;a
mente en 1a parte:central-superior del mango (dentrd de.la=
~zona. de sugec1on) ethando con-esto: generar un momento to‘s

carga muy 11gera a una d1stanc1a muy corta de 1a zonf
f]ex1on o :

’k':metro de 1 2 mm ) y e] cab1e es de 1909r.;n




S1n soldadura e] ‘peso:.del caut1n ‘es de 155 gr.

“Los costados de la parte superior del mango, por.. cons1de- .
rarse-la ‘parte central del aparato,-se destind ‘para la coloca-.

cion de la imdgen grifica del fabricante, con el fin_de acupar e

para esté.un lugar con mayor jerarguia.

Sé manejé la posiciodn horizonta] en la bobina; con'eljfin,”“-"

“de ev1tar contacto con..la mano del usuar1o y perm1t1r de esta
: forma que g1re Tibre de:Ta- pr1mera T E




;';—;las como e]ementos tanto estét1cos como funcwonales

PRESENTACION_TIPO LAPIZ,

Esta presentacién esta conformada por la fuente férmicé
parte fundamental del cautin. Se considera que.e) aspecto’ téc
.nico de este tipo de cautines esta reglamentado por 1évS.I;C.rf
los puntos por los cuales se puede. conseguir-el. competir-con
ventaja en el mercado, es el aspecto estético y el funcional,

Procurando que el usuario tenga una facil y cémoda suje-
cidn del instrumento, se determind que el centro dé la masa:
de,éste,ﬁ]timo deberia coincidir con 1a'zona»de sobbrte'

Dicho centroide ‘se ubica en el punto G de 1a f1gura ad--
‘Junta, localizado éste, se maneao en esta zona dos superf1~“]“
cies planas. como Zona de soporte, y se doto: a estas. de: mate Earet
rial ant1derrapante con-el fin de garant1zar 1a SUJec1on an-f"
tes menc1onada : :

"Estas_superficies planas’ ethan que e1 1nstrumento se
,pueda rodar sobre 1la mesa de trabaao : )

Las ranuras Iaterales perm1ten la sugeC1on de una famw-'
ERERS A“ﬂr«n—awwn— lmanrinnsdac snils n=w+o_;na>= B nrfn fr;_,
bajo) d1senados para d1vers1f1car mas Ta ut111dad de” la rli'
“fuente’ termxca.\ N

En estas’ ranuras 1atera1es se maneJa un color muy pon-
trastantecon el resto. del cautin con 1a 1ntenc1on de’ maneJar




Como fué planteado el cuadro de abjetivos se dotd a la
fuente térmica de un LED indicador de la estasién‘de'encén?
dido. Esto permite al usuario estar seguro de que este circy
Tando corriente eléctrica por el aparato, sin tener que to-

- carlo, asi como de desconectar el instrumento al terminar su
. uso, ‘

Las normas DGN-J-225-1976 sefialan en su punto 7.4: La -

“temperatura de operacidn de los elementos de contactg conti-fl'

~nuo-con la mano del usuario debe ser como mixino -de 55°C.
Pruebas realizadas en este instrumento mediante pirdme- -

tro sefialaron un calentamiento de’estas zonas deSQ'C

EV peso- del instrumento como caut1n tipo 1ap1z es de
90 gr. {considerando el cable y ia c]av1aa) ’
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DESCRIPCION -DEL MECANISMO  DE - ARRASTRE.

Este mecanismo estd basado en aplicar a un_ hilo de solda.
dura una fuerza de traccion tal que provoque en: el pr1mero un
'desplazam1ento La trayectoria de 1a soldadura serd controla-
da por medjo de un-ducto para dirigirle hasta la punta del -
instrumento (zona.donde el extremo del hilo serd fundida).

La soldadura se encuentra en forma de,hi]o»enrroT]ada en

. un carrete plastico. (16 Uno .de los extremos del hilo.se hace

pasar a través de la separac1on existente entre la rueda denta
‘da (18) y el cilindro opresor (10), posteriormente la misma
pasara por el ducto {(30) del cual’ finalmente saldrd para’ pone+
se en.contacto con'la punta (l), la~“cual al ser.calentada por-
1a. res1stenc1a (5 fundird el extremo del hilo de soldadura.

E1 avance del hilo hacia la zona de fundicién se reé]iza,
mediante la transmisidon de una.serie de mov1m1entos provocados i
al” ap11carse una fuerza de compres1on sobre e] boton (26)




: El botén al desplazarse, empuja mediante la cremallefa-
(20) {que se encuentra articulada. a é1) a la rueda dentada

- (18). E1 cilindro opresar (10) mant1ene oprimido el nilo de
soldadura sobre 1a rueda dentada (18) de tal manera ‘que al ‘
girar esta Gltima y aprovechando la suavidad del hilg de --°
‘soldadura, produce en éste una traccign hacia adelanté

Al retirar 1a-fuerza ap11cada al boton (26) este regre.
sa a su pos1c1on or1g1na1 gracias al resorte (25) Al-regre
.sar'el boton arrastra. cons1go a la cremallera (20). Esta'-_'
CaTtima. al regresar a-la pos1c10n original. no.transmite ningun'l
) mOV1m1ento al engrane {8}, debido @ que-el engrane sélo’ t1ene;7
’ ~T1a libertad de . girar en el sentido de avance, se:le ev1ta quel’,‘
. gire en sent1do contrar1o por med1o del .resorte de tors1on L -

(19).

; “ Lon esto se evita que’ el: hilo de la soldadura tenga tam-.5
‘p1én un: mov1m1ento de regreso P

£l 4aqp1n”aw\°"+ﬂ 4°‘¢o1daduv9 nb enxda “al pvesvonar COM'Vi”
»kpletamente el gati]]o es de 7 mms par. 1o cual, s€ puede obtenerv
S control muy prec1so de. este desp1azam1ento i :

: “Este” mecan1smo esta 1ntegrado ‘casi- tota]mentetpor:p1ezasisk’
1:‘ e1aboradas en plastwco, por lo cual resu]ta Uy




-No utiliza tornillos., Solo se requiere de tres bijas pa-
ra acop1ar las dos mitades del mango.

Con el uso, 1a punta. de cobre de-la fuente term1ca. su- :
fre un desgaste continuo lo cua1 conduce a que -en un momento‘
dado el -extremo del ducto gu1a y el extremo de la punta-de la -
. fuente térmica coincidan, de tal manera que la soldadura no
sea. aplicada en el Tugar adecuado. Este problema es cdrregido :
gracias a que el ducto gufa presenta-una artitu]acidh (29):én‘

el extremo ‘por el cual entra-la soldadura, ‘To cual: perm1te va,‘-'

. riar unos. grados su angulo de 1nc11nac1on Este ajuste es. con.
trolado por el soporte (31). : el

Cuando ~1a punta -de cobre se cons1dere 1nut11, esta podrav-fi -

~ser sustituida por otra afloaamdo Gn1camente el torn1]]o (2)
fque 1a mant1ene SUJeta : :
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. PIEZA  CANT.

L
2 1
30 1

o
‘5 1
5', 1
7 2

. 2 ’

DENGMINACION

Punta

Torni]]o

Bushing

Die]éétrﬁco

“Resistor

Armazdn

‘Tapa Frontal

Mango.- -

Cable anductd? ;:‘
“Rodillo .~ ’

TABLA DE ESPECIFICACIONES

MATERIAL

Barra de cobre de
5/32" diametro

Acero 0 1/8"x1/4"
Cabeza redonda,rosca

‘rolada.

Barra de hierro de
378" diametro.

‘Lémina de mica de-

0.2mm,de espesor

“Alambre de nicromo..

de-1/250". de diam.
Lamina negra cal. 28

‘Baquelita
T SAN-21 marca Resistol

Condumex cal. 20 .
. SAN-21 marca Resistol ..

.textgrai1isé’ﬁ
Comercial = .
- Pigmentado |
© textura lisa..

“ACABADO

Cromado

'Niqué]add

Pulido conf‘

buril

Comercial " "

Comercial <

Galvanoplastia '@
Pigmentado tex
tura lisa . ¢
Pigmentado "




PIEZA
11

12
13

14
15
16 ~

17
18
19

20
21

22 =

CANT,

1

LR S

DENOMINACION
Soporte del
rodillo

Resorte de Torsidn
Resistencia

20 mi1 Ohms.

LED 12v, 0.005A.
Interruptor

Bobina

. Base de la Bobina

Engrane

Resorte de Tensidn

Cremallera

- Poste

#ango de dosificador

(mitad izquierda)

MATERIAL

Nylon 6-6 mar. Resistol

Alambre piano cal. 30

l12v. 0.005A.

Phillips R-21,127v.A,C,

Polietileno de
alta densidad

“'SAN-21 marca Resistol

Nylon 6-6 mar, Resistol
Alambre. piano cal. 28
Nylon 6-6

Varilla de Hierro

de 1/8" didmetro

SAN-21 marca Resistol

ACABADO
Liso

Comercial
Comercial

Comercial
Comercial
Pigmentado.y
liso
Pigmentado
textura. ‘1isa
Liso ‘
Comercial
Textura lisq

‘Comercial.

Pigmentado:

texturailisay‘

“con:dreas o
brufiidas .




PIEZA

23

24

25"

26

CANT.

1

Pija

Pijas

DENOMINACION

“Mango del dosificador

(mitad izquierda)

Pija

Botén

) Resorte de Tors1on

Resorte de compres1on

Articulacidn

“Ducto

Ducto (soporte)

. Acero -

-Acero 1/1’"
"Rosca ro]ada:

MATERIAL

SAN-21 marca Resistol

3

" Acero . 03/16"x 3/8%
. cabeza plana.

‘ 03/16"x 9/16" .
“cabeza ‘plana

"SAH-21 marca Resistol.

A]ambre piano ca] 30

A]ambre piano cal 28

NyTon 6v6

"nina'neqra cElL 40

’Lam1na negra,ca1.,28»

172

; C}omaqb.i

~Hiquelado. -

"ACABADO

Pigmentado -
texturd lisa -

‘con dreas .

brufiidas v
Niquelado . -

Nidue]add :

' Pigmentédo ,~
) Textura 11sa

'.Comerc1a1

Comgrcjal,;

v Pigméntﬁdd;"’.' ;
textura Tisa~" o
Cogmemader U




ASPECTOS TECNICOS

Las Normas 0f1c1a1es para productos m111tares norteame-
ricanos dividen a' los cautines eléctricos en 6 grupos.

1) Soldador para: instrumentos

2) Soldador industrial de mediano. poder

3)‘Soldador industrial de alto poder

4). Soldador con control de temperatura’
5 Soldador tipo ldpiz con transformador

6) Soldador de pistola ‘

Sus aplicaciones..aparecen en la s1gu1ente tabla, as1 co-
mo las potencias requeridas pa:a cada uso. :




Tamafe de aplicacién Rango de Potencia . Grupo

Requerido mnm. (watts)
. 'Soldddo muy preciso, circuitos
flexibles,componentes muy sen- mas de 6.4 7 " control de tempe- 4
'sibles y bajas temperaturas de . ratura. i

soldado

Impresién de alambrado con es-
pesor de 0.5 mm. (0.020 plg.) ‘ S v g R
en-tarjetas, peliculas delga- - 3.2 - 48 L 10-200 ‘7,‘ J'i
das, alambres calibre 30 o me- Sl e

L

nos-esfuerzos disefiados para
“este ‘tipo de alambre,

) Imbresién de alambrado con es-
~.-pesor .de 0.8 mm. (0.030.p1g.):
’ Alambre calibre 24, torres en Sl Gl
“miniatura y cambios de circuito 3.2 - 4.8 2023070
armazones pequefics e impresién. TR e
i de alambrado en tafjetas'fipp '
chhéqtor' o 7



Tamafio de aplicacidn Rango de Potencia  Grupo

Requerido mm. {watts)
Impresién de alambre con espe-
Sosor.de 1.5 mm, (0.060 pgl.) en “ S :
“ - tarjetas. Alambres calibre 20, 4.8-6.4 40.-°50:. SEb
_torretas medianas, enchufes, : o TR S e g e

“terminales bifurcadas. Conec-
N . :
~tores en armazones medianos.

‘Trabajo de produccidn o T B R
mediana enchufes, limpiar ter ~ 0 6.4-7.9° - .0 504070 N
minales, atambres calibres 16 ’ ' ' O i R s A
y 18!tierras‘1imitada

Alta velocidad de produccién

eh'ensamble de radio o T.V,
~donde veinte o mis conexiones R
“son hechas en un minuto o menos - - 6.4-9,5

Alta velocidad de produccisn en - g
“ensamble de radio o T.V. donde C905.16,9
f'qu(esfuefzqs en las ‘conexiones :
”ﬁSQn myy}fuertés\ o

G0




Tamafio de aplicacién Rango de potencia “Grupo

Requerida mm. (watts)
Sellado hermético de repara- ; . . Lo
ciones, transformadores o 15,9.22,2 ; 200°-3300 3
condensadores., RS
Ldminas de metal o grandes : , : : el
transformadores pesadas Co 25.4-44.5 S 1300728007 3

Uso intermitente, taller de
reparaciones, uso en el ho- . L ‘ e I .
gar. - : B AR R 48647 T30 50 0 R




127+

Como se puede observar en la tabla anterior, para el uso

-‘que esta destinado el cautin aqui prdpuesto, se requiere de

una.potencia minima de 30 watts,

La parte eléctrica del cautin queda representada por

el diagrama adjunto. *

" Una vez determ1nada la potencia requer1da, es necesario
calcular la 1ong1tuda de alambre requerido para obtener d1cha”
potenc1a o ‘ e

De 1a Ley de Jou]e se tiene que en un c1rcu1to e]ectrwcof

1a potencia (P) es igual-al producto de la diferenc1a de” po- {'nj:f'
~ tencial eléctrico utilizado por Ta corriente cwrculando a tra
.ves del c1rcu1to '

Pt o

Y ten1endo ademis de la lTey de Ohm que’ eI vo]taae exis-

" tente entre dos terminales de un circuito es: igual al’ produc-7:
lto de’ la corr1ente que circula a . través de dicho c1rCU1to por

: ﬂla res1stenc1a que opone. este a Ta’ circulac1on de d1cha co—;
: rr1ente ~




Sustituyendo Zen® , :
. ®
TR

Se tiene que la resistencia eléctrica de un material en-
funcion de la geometria que presente, esta dada por la rélacion

-l '
L R=r%x @
Donde’: Q.- Es la longitud del material conductor
A D T ‘ A.- Es el drea transversal al flujo de la corri

ente

B Eé‘una»pkobiedad especifica y mide la oposi-
: cién del material al paso de la corriente
eléctrica con unidades Ohm-metro.
D @ en@ 5 ::ef_t(a?ar‘da‘ﬁ ’

o

VA
) Gua

" Por ser’el cable conductor de ‘seccién.circular queda: - .




De tablas técnicas se determind que el C del nicromel
equivale a 150 » 10 % ra.

E1 didmetro del conductor en el S.I. es de 101,610 °%m
La potencia considerada es el valor de 1la potenc1a' --
real e s

{27 (208 7 1077)

(150158} ( 26)

h

25

&

004 r_n_v e slsmire nicrorne |,

Para ‘el ‘funcionamiento del LED conectado e‘n' paralélo ‘al

circu1to, se requiere .de que la res1stenc1a Rz conectada en
1a ser1e a €ste tenga un valor de:

'R' . 2T =2 - Canda cle va“clJe B Lo -
P Tae Cor‘r‘len“e w dehe cnrcu{ar
- Rz

20110%
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POO00 0o o6 o o
U L ] ' LR SR} ] 1N
Htoroqwrmmbmm.—-

0-11

S0-12

©0-13

= Torneado- Corte -
"Lavado

“Hacer Ta punta el
Enrrollado. del Conductor B

o

“Inyeccign. S
S Pifitar Ios_viVbs"y;v'c~ =

NUMERO DE OPERACIONES REALIZADAS

Evento

Troquelado -
Rolado-Corte .
Lavado
>Ga]vanop1ast1a

Fresado Machuelado
Corte :

forrar con el d1e]ectrico“

Mo]deo por Compresion




Nimero

0-14.

0:15
[0:16
0-17
0-18
0519,
0.20
g2l

Cge22

" Tiempo totaljreqﬂekidQ p0r uhiq;d:f2§DZ:mih;%

Eventoi

Soldar LED- Res1stencxa Conductor,"3 o
Ensamble del Cautin de Lap1z- '
‘Inyecc1on'
" Pintar vivas
Inyeccién
‘:InyECC1on E :
Ensamble “total del” Dos1f1cador
7Punzonado de 1a Hoja o
,Pegar Ant1derrapante, et1quetas o
‘. Ensamblar.el Cautin y Dos1f1cadof;jﬁ.“
 ’Empaquetar 2 RN




COSTO ESTIMADO EN MATERIAS PRIMAS POR UNIDAD
REQUERIDA COSTO

MATERIA PRIMA

Polijetileno de

alta densidad

SAN-21

Nylon 6-6

Baquelita

Pijas

Material para galvano-
plastia,pegamento, lu-
bricantes y pigmentos
Alambre tipo piano
Hule .

LED

Resistencia

Barra de hierro de 3/8"
Tornillos '

Cable conductor cal. 20
{con clavfja)

Alambre de Nicromo
Lamina negra cal. 28

. Varilla de cobre 5/32"

COSTO POR MATERIA PRIMA

PR

$ 3,890
$ 7,520,
$ 7,300,
$ 9,600
$15,000.

ECIO

.00/Kg.

00/Kg.
00/Kg.

.00/Kg.

00/millar

$ 50.00/metro

$ 3,000/
$150,000
$ 90,000

'$ 2,200

$ 12,000
$ 550

s g0,

$ 12,112

$ o o200.

m2
.00/millar
.00/millar
.00/metro
.00/millar
.00/metro

00/metro
.00/Kg.
00/m.

CANT.

79.
95g.
8g.
ldg.

3 pzas.

- 0.3m.

3Ocm2
1l .pza,
1 pza,
0.035m.

3 pzasﬁ

m,

3m
10g,.

5.¢m.

$27.23-
$714.40
$63.20
$.96.00
$ 45.00

" $250,00
$715.00°
%9000
$150:00

$.90.00-
$110.00
$36.00
$550.00

" '$240.00

$5.00

§10.000
©$2,410.00
"Cbstorporf"”
SUnidad;,




CANTIDAD

MAQUINARIA REQUERIDA

MAQUINARIA

Roladora

lnyectora Cierre Hori-
zontal,Mca. Battenfeld
Mod, 50-100g. Husillo-
Piston. :
Prensa para moldeo por
Compresidn, »
Torno Automdtico marca

Trans Boquilla 1"@ Mix.

Herramienta manual
Fresadora combinada
con mesa universal
Taladro de pie con
mes a

Moldes de Inyeccidn

PRECIO .

$

8,000.000 .

$:208,000.000

wn

60,000,000

70,000,000
5,000,000

30,000,000

4.000,000
60,000,000

DEPRECTACION
(20% Anual)

$ 1,600,000

©§741,600,000°

.$12,000,000-

$ 14,000,000 .

“$ 1,000,000

s 6,000,000 "

3 800,000
§ 12,000,000




OPERADORES DE MAQUINARIA. Salario/Dia -
~ No. . R .
2 Operador de inyectoras $.14,000.00
1 Operador de Torno automdtico ' . '$18,000,00
1 Operador de Fresadora ; $ 15,000.00
1 Operador de 1a Prensa de Moldeo. -8 13,500,00
1 Operador de Trogueladora $14,000.00
: 1 Operador de Roladora L $-14,000:00 0 e
6 Ensambladores . 514,000,000 0
- 1-: Inspéctor ‘ ©$20,000.00
1 Ayudante General $ 9,800,001
~“1.- ‘Chofer 514,000,000
1 " Almacenista © §712,000,00:
Personal de Servicio . = "o o ST L
‘1. Administrador . o . §50,000:00
S 1o Secretaria i S0 533,000,00

TOTAL DE: SALARIOS -~ § 325,100.00/D1A




COSTO ESTIMADO POR UNWIDAD

(Para una produccién de 50,000 caut1nes anuales, produc1endo
232 cautines diarios).

- Servicios de Personal:

Operadores de Maquinas $.1,045.00 M.N.
Personal de Servicio y Otros $  380.00 M.N.

Total de Servicios $ 1,425,00 M.d, -

- Otros Servicios Contractuales:

Diversos  (IMSS,Agua, Luz, etc.,) § 2,100.00 M.N.

- Activos Fijos:

‘Depreciacién de Maquinaria $°1,534.00°M,N,
Depreciacién de Edificios y B : '
Mobiliario § 780,00 M.N.

i-'Empaque. Almacenamieto v
Transporte ‘ .$73,200.00 MiH




COSTO DIRECTO DE PRODUCCION $:11,449.00 M.N.

PRECIO A DISTRIBUIDOR $ 17,173.00 M.N.
{Considerando un 50% de . .
Utilidad Neta).

Nota:-Estas estimaciones se realizaron tomando como
L base las caracteristicas y condiciones de pro .
‘ duccisn de la Empresa Sistemaire S.A.'de C.V. -
de Ta .cual conté con su valiosa cb]aboracién. .







En el:perfil del producto se planted. como uno de los.
puntos que deberia cumplir el el producto a desarrollar, que
se le.pudieran adaptar una familja de accesorios con-el f1n
de ‘diversificar su utijlidad. En este cap1tu]o anexo se ‘mues-
“tran a1gunas propues tas de este tipo.de accesor1os ‘'sin pro- i
fundizar demas1ado en. su d1seno

La'primera consiste en un aditamento desoldador el cuall '
,func1ona por med1o de un cilindro-embolo.. :

E} segundo es una plataforma de soporte para co]ocar el'~
cautin cuando éste no-se utilice momentaneamente o

La base permite una adecuada sujecign del cautin tanfo _
como t1po ldpiz como tipo p1sto1a o con cua1qu1er otro ad1taﬁﬂ°
mento : e

La fuente térmica podria ut111zarse como Termocauter1o
SN 't que produce alzas fr ot pt e “f”""'”'
“con fines terapéuticos veter1nar1os) camb1ando su punta de il
= cobre por cauter1os de d1ferentes formas.. :




TUBO DL SUCCION
DEPOSITO L
SOPORTE
MANGUERA
“CILINDRO
EMPAQUE

FLECHA

BOTON
RESORTE

PERNO

“GBUTA

Caermyp

[ D W 00 N GO o R

£kt

dw SRV Gy

14 RESORTE

L 15UPOSTE S -
Y016 MANGO

O 17°TORNILLO .
~18 RESORTE '

| ADITAMENTO
DESOLDADOR




ADITAMENTO DESOLDADOR

E1 funcionamiento de éste accesorio consiste en succionar
soldadura -1iquida (fundida) de una forma muy ridpida con el fin
de retiraria de las terminales que mantenia unidas.

Esta formado por un cilindro el cual se convierte en una
cdmara de vacio ‘por medio de un pistén due se despla a en su
interior, E1 desplazamiento de éste pistdn es .controlado por
un botén accionador y efectuado por medio de un resorte dg,com-;'

“precion.

A1 formarse el vacio en el cilindro, éste vacio tamﬁien es
generado-alo largo del ducto que 1Jega‘hasta']d punta del’cau~
tin, éste vacio es el encargado de “chupar" Ta so]dadura:pievii'
‘mente-fundida y depositarla en. un pequefio tanque mgté]icb. A

ACCESORIOS =~ PARA TERMOCAUTERIZACION

. Mediante el uso de ciertas puntas especia1e§ adapfada§~gilf

captin fcta pusde Caw i Tipa e fama R yvmnr s e i ran Finge
terapeut1cos 0 para marcar animales, estas puntes genera]mente ;:

f‘son de cobre .o de acero y presentan diversas formas, depend1en

’ de]a zona sobre 1a que se ap11quen : .







Evaluando el cautin dosificador de soldadura desde
los diferentes parametros requeridos para concebir un =
producto de disefio industrial, se puede llegar a las ~---
siguientes conclusiones: '

En el aspecto estético, permitio desarrollar una -
Jinea estética y un método de disefio propios, sin tratar
de imitar 1ineas formales ya establecidas, sino procurando =
la originalidad y autosuficiencia. B

En e) aspecto de produccidn del producto, .al requerir - -
éste una ser1e de especificaciones.y procesos de manufac- :
tura muy bien definidos, fué.preciso solicitar asesor1a i
ingenieros e industriales, con el fin de obtener su opis-.’
nién acerca de la manufactura del cautin, estas asesorias
ademéds de ayudar .a resolver los problemas que implica 1@‘ ER
manufactura y‘permitirme conoceér varios aspectos sobre Ya .- .f i
organizacién, produccidon y comercializacidn en una p]anta»f—’ SRES
industrial, permitieron dar a conocer .un poco las act1v1da-‘1
aes y campos ue. uesempeny del D1seno Industiiia

En cuanto-a la ergonomia y funcionamiento del- caut1n"
dos1f1cador de soldadura, solo puedo decir que es el usua-_r'
rio.a quien corresponde la-0ltima*palabra - a este respecto,ﬂ
ya que serd €1 quien.decida si fueron o no satlsfechos sus.:
requer1m1entos de manera adecuada. )




Por u1t1mo se puede decir que el presente trabaJo es
producto de todo un equipo de personas: (técnicos usuarios, -
ingenieros asesores, profesores 1ndustr1a1es, companeros,k"
amigos) que brindaron su opinién o critica acerca de. Ios‘{'f
disefos planteados durante el desarro]lo del d1seno Yoeme
donde el Disefador fué. ademas un comp11ador Y. aJustador
~.de 1os comentar1os y requer1m1entos p]anteados. :
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