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FROL.)GO 

La soldadura ~s el pre-ceso para la uniOn permanente 

de de>s o m.'ls pie.zas de tiat:erial entre si con 

aplica don de calor. presiOn o ambos. ta A•erican 

W11Plding Society ha definido la soldadura como "el 

proceso de union de dos o ma:s piezas. con 

frecuencia metUicas, por la unión a través de una 

cara de cont.acto•·. En la soldadura se suelen 

Cur.dir y fusionar entre si bordes o superficies 

coaunes (soldadura por fusión)¡ pero se utilizan 

diversas técnicas para unir materiales aplicando 

calor. presión o ambos, sin que se fundan las 

piezas (soldadura sin fusión o de estado sólido). 

La soldadura. cuando se aplica en la forma 

especificada, con procesos de fusiOn o sin fus!On, 

produce una unión igual o 11.!s fuerte que la parte 

•is débil de .. t• Aunque la soldadura. en sus 

principios, se utilizo para unir piezas de aeta!, 



también puede utilizarse para cualquier material 

que se funda y se fusione con uno igual o desigual. 

La produccion de la un10n, o sea la soldadura, 

requiere la apUcaciOn de calor, presiOn o ambos e 

incluye reacciones fisicas y quimicas. Estas 

reacciones se deben controlar durante la soldadura, 

a fin de tener uniones satisfactorias. 

La tecnologia de la soldadura y la complejidad 

del equipo han tenido mejoras notables en las 

Ultimas décadas. La Era Espacial hi::o surcir la 

necesidad de unir nuevos materiales que, hasta 

entonces no ae habian soldado. conforme creciO la 

necesidad de unir nuevos materiales, también hubo 

necesidad de desarrollar la tecnología y equipo 

para soldarlos. Ade11.As, se introducen en forma 

constante en el campo de la soldadura, procesos y 

equipos para soldar cada vez con mayor rapidez. 

Según la historia, el origen de la soldadura data 

de alrededor del af'io 1300 a.c. Desde esa 6poca se 

hacia el famoso acero de Damasco al soldar capas de 



hierro y acero entre si. Con este .material se 

fot'allban espadas y puftales de fama y calidad 

leaendarias. Los adelantos en la técnica de la 

soldadura fueron casi nulos hasta principios del 

sial o XIX. en que ae encontraron nuevas fuentes de 

calor. Ecb:i.und Davy descubrió el acetileno en 1836 y 

el bri t6nico Sir Humphrey Davy produjo un arco 

eléctrico. 

Durante m6s de 2500 años. la soldadura se 

efectuaba martillando dos piezas de hierro al rojo 

vivo para unirles. Pero con esas nuevas fuentes de 

calor, se abr16 el camino hacia métodos mejorados 

para soldadura. Desde esa época hasta la Primera 

Guerra Hunc:!ial, la soldadura se utilizaba 116s bien 

como t.éenica de reparación, aunque ya se hacian 

buques con casco soldado; pero con las exigencias 

de la guerra, que requerian técnicas de producción 

m6s r6pidas. se empezó a usar la soldadura para 

acelerar la Cabricacion. 

Desde principios de este siglo. ocurrieron •uchas 



aejoras en el equipo y materiales para soldadura. 

El adelanto de la soldadura como método para unir 

piezas met611cas, tanto para fabricaeiOn como 

reparaciones, ha tra1do consigo una serie de nuevas 

a6quinas soldadoras. m6s y mejores suministros y 

mejoras en 1011 procesos para soldar. Muchos de los 

nuevos procesos son de una indole tal, que 

requieren equipo especializado. Cada nuevo proceso 

resuleve una limitación, debilidad o problema de 

los procesos existentes. 

Las principales diferencias en los procesos de 

soldadura y el equipo creado para este fin se 

relacionan con~ 

1) El uso y fuente& de calor para soldar. 

2) El uao y fuentes de presión para 11oldadura. 

3) La f'crm:a como se protege el ~rea de soldadura 

contra la contaminación por el aire-ambiente. 

4) El tipo de soldadura para el cual es adecuada la 

t~cnica. 

Uno de los cétodos mAs ampliamente aplicados para 



aequrar una conexión es la aoldedura. Pare soldar 

la superficie de las piezas met6licas que se unen, 

se calientan y lue.o. se cubren con una capa de 

aleaciOn de f6cil fusión. El material de la 

soldadura llena el espacio entre loa conductores a 

unir y se diauel ve parcialmente en ellos. Esto 

asecura una firmeza mec6nica después que se 

solidifica la soldadura, asi como una buena 

conductividad eléctrica del luaar de conexion. 

Para soldar piezas de hojalata, cobre y latOn se 

utiliza una aleación de ea ta no con plomo. o de 

estallo con plomo y bismuto (con 40 o 60X de e11tano, 

respectiva.Mnte). 

La soldadura con 40% de estafto funde a 235 e, y 

con 601 a 183 C. Para soldar piezas y elementos que 

no admiten recalentamiento, se usa una aleación de 

catafto. ploao y bismuto que funde a 130 e. 

La soldadura se vende en for.1u1 de varillas y 

alambre con un diaz::ietro de 2 a 2. 5 mm.. Las 

superficies de las piezas a soldar se limpian 



previamente de suciedad y de la pelicula de Oxido. 

Sin ~barco, durante el calenta•iento producido por 

la soldadura, en la superficie de las piezas se 

puede Coraar de nuevo una fina capa de Oxido. 

afectando la calidad de la conexión. Para que ésto 

no ocurra, la soldadura contiene fundentes 

(aubstancias que protegen contra la oxidaciOn a la 

superficie de las pie:::as) . El fundente más 

difundido ea la brea. 

El principal instrumento para soldar es el 

cautin. 



iNTRODUCCION 



INTBOQUCCION 

EQUIPO PARA SOLDADOR PORTATIL 

late producto consiste de una serie de cuerpos 

independientes con funciones especificas e 

interactuantea que conforman una familia o estuche 

para una actividad (soldar y desoldar) que requiere 

de varios implementos y que est6 formado por un 

ele.aento para soldar por medio de calor y soldadura 

de eatal\o llamado cautin. otro elemento utilizado 

para deaoldar y absorber soldadura y, por último. 

un elemento dosificador de pasta y aditivo. 

11 estuche deber6 ser port6til y versAtil; ésto 

supone una· autosuficiencia de la energia utilizada 

para producir calor en condiciones desfavorables o 

en ausencia de fuentes estacionarias de energia. 

Todos Y cada uno de los eleaentos que confor•an 

el!lte estuche son propuestos para su fabricac16n en 

pl6sticos de inyecciOn y al¡:unos otros pequef'\os 



elemento• Mcinicoa maquim1doa, considerando estos 

procesos loa •As adecuados para una producción en 

serie de a•s de 5000 piezas mensuales. 

Este concepto aurce como una posible solución a 

los problemas •A• comunes a los que ae enfrentan 

loas personas que laboran auxiliAndoae de este tipo 

de herramientas y dispos1 ti vos como cautines. 

deaoldadorea. etc., tales como rigidez en su 

manejo, aala calidad. tamaf'!:o exc9ivo. costo 

elevado y deficiencias er1on6micas. 

El objetivo principal de este trabajo pretende 

ser proveer 

electrónica 

al profesional o 

de un estuchtt, 

af'1cionado de la 

para soldadura 

consistente de cautin, deeoldador y limpiador-

dosificador de aditivos que satisfacan la 

necesidad de soldar y desoldar alambres y 

componentes electrónicos (resistencias, 

transistores.etc.) con eficiencia, comodidad y 

limpieza, en cualquier parte y de aanera 

independiente de las fuerzas de energia externas o 



eatacionaria.11 ae1 como abatir el costo de los 

componentes al venderse coco paquete. 

Alcunoa de los beneficios que traer& corao 

resultado el producto aon: 

- 0ptia1zac16n en cuanto a tiempo y costo de la 

labor de soldar y armar tablillaa de circuitos Y 

reparar componentes. 

- Hacer •6s eficiente la labor del profesional o 

aficionado de la electrOnica en cu8nto a soldar y 

desoldar se refiere, valiéndose para ello del 

mejoramiento de los factores erconOmicos y hum.8nos 

en el disel\o de cada uno de los componentes que 

intecran el produ.-:to. 

- Proveer al usuario de un instrumento que le 

permita realizar sus actividades de manera 

independiente de los sistemas estacionarios de 

enercia, lo que deriva en una mayor versatilidad y 

eficiencia del producto. 

- Sacar al mercado un producto unico que cumpla 

varias funciones y no varios productos que cumplan 



!unciones aeparadaa. 

Actualmente existe una variedad limitada de 

cauttnes para soldadura con estafio. todos ellos 

e16Ctricos Y. por consiguiente, limitados en su uso 

debido a la necesidad de una clavija; es por ésto 

que se ha detec:tado la necesidad de un cautin que 

pueda ser llevado a todas pertes y cuya fuente de 

calor no proceda necesariamente de la energta 

eléetrica a manera de hacerlo un instrumento 

realmente port~til. Se ha pensado en utilizar gas 

butano como fuente de enercia, ya que su costo en 

HéXico no resulta ser muy elevado y puede 

recargarse cuantas veces se quiera, adem6s de que 

con pocos gramos de cae butano licuado se pueden 

obtener arandea cantidadea de calor. 

se ha pensado que, para que esta herramienta 

pueda ser aprovechada al mAximo debe estar 

acompaftada de algunos otros instrumentos que se 

complementen con ella y, a su vez, redondeen 11és la 

actividad de unir, conectar y desconectar elementos 



con aoldadura da estaño¡ es por ésto qua se ha 

pensado en la necesidad de un estuche que contenga 

do• o •U herramientas que se complementen entre si 

para loarar una aayor cantidad de objetivos y que, 

a la vez. aaplien el caapo de acciOn de las 

persona• que trabajan frecuentemente con ese tipo 

de aparato•. 

Por el aom.ento no existe en México nin:lln tipo de 

aparato pensado con estas caraeterist.icaa. ni aucho 

menea un estuche que contensa una familia de 

herraaientaa distintas destinadas a una misma 

actividad. A pesar de l•• constantes carencias de 

eneraJ.a eléctrica en nuestro paia. no se ha pensado 

en fabricair una herramienta que no requiera de esta 

ener1ia para au funcionutento, por lo que el 

uauario ha tenido que reolver sus problemas 

parcialmente con los elementos disponibles en el 

mercado, tales como cautinea convencionales tipo 

pluaa o pistola. 

De la variedad de cautines eléctricos disponibles 



en nuestro pa1a, alrededor d•l OOS aon de 

fabricación nacional y de éStos, un eox son de 

tecnolo&ia extranjera. il 10% restante corresponde 

a unai pequen.a variedad de modelos de 1mpartaci6n en 

au aayori• elik.tricoa. 

La reaoluci6n de la necesidad planteada concierne 

casi en au totelidad al campo del ::::Useftador 

Industrial, es decir, que el hecho de plantear la 

solución como una fn111a de productos o, dicho de 

otra manera, como un estuche para realizar 

deterainada actividad, pretende ser solucionado m6s 

que desde un punto de vista tecnoló&ico, desde un 

punto de vista ergonOaico, funcional y estético, 

todo 6-to sin olvidarse de un cierto arado de 

innovación tecnol61ica. 

La colaboración con otros profesioniatas en A.reas 

relacionadas con este tipo de instrumentos, como la 

Incenieria. queda reducida a la realización de 

encuestas y pequenas asesorías en cuanto a mec6nica 

de flui.dos y termodinamica. 



Tecnol6cica.mente hablando, la planta induatrial 

del pais tiene un.a capacidad instalada notoriamente 

sobrada coao para la producción y comercialización 

dfJ las herraaientas propuestas. 

Los principios fisicoa que rieen el 

eoaportamiento funcional previamente proyectado del 

objeto, resultan ser aapliaaente conocidos en 

ciertos aeetores de la industria de nuestro pais, 

como podrian ser la conjugación de polimeros con el 

envasado de gas butano. 

Se: cuenta con una amplia sa•a de materiales 

disponibles para la posible fabricación del objeto 

propuesto en inyecciOn de al&ún poli mero; ademé e, 

pr6ctica1:1ente los procesos utilizados para 

tranaror•aC16n de estos materiales teraopl6aticos. 

en nuestro pais resultan ser adecuados. No se 

requiere hacer una exhaustiva investicac16n en 

cuanto a las resistencias y tolerancias químicas de 

los posibles materiales a utilizar. 

Tomando en cuenta que la industria electrónica, o 



la sente relacioada con ella. son quienes en mayor 

medida utilizarian este instrumento. y que por otro 

lado la eleetrOnica es un aimbolo de 111odernizaci6n 

y prosreao. casi se podria considerar como 

priaordial el hecho de aplicar el Diseno lnduatrial 

co•o tal a un objeto representativo de esta 6rea 

con las caracteriaticas ya mencionadas. 

En cuanto a herramientas de esta clase se refiere 

en nuestro pais. la gente utiliza lo que puede sin 

tener una &ran variedad de opciones. es decir. que 

el usuario se adapta a las caracteristicaa de la 

herra•ienta y no la herramienta los 

caracteristicaa del usuario, por lo que se 

considera que el producto propuesto seria 

a•pliaaente aceptado debido a las enormes ventajas 

que representaria en comparaciOn con productos 

similares tanto a nivel de pasatiempo como de alta 

producciOn. 

El costo Cinal del producto fluctuaria poco 

erriba de la media del precio de los existentes, 



sin .. barco, au misma veraatilidad lo haria 

coapetitivo y aú.n m.6.s, ai ae toma en cuenta que no 

depender• de un cordOn eléctrico. 

Ka J.apartante recalcar que eran parte del éxito o 

fracaso del producto dependeria principalaente de 

factores nete11ente do diseno como la er&onomia y 

eat6t1ca propia del producto, asi coao por 

cuestiones de innovaciOn tecnolOcica enfocadas al 

disefto. Loa aecanis11os utilizados ju1ar6n un papel 

f'undaaental en au buen funcionamiento. 
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MTICIPINIIS 

En ltlbico. debido al constante incremento en 

todo• loa 1ervic1oa, la &ente •e ha visto en la 

nec991dad de reelizar ciertas clases de 

reparaeionea de rel•tiva ••ncillez a au• bienes 

uteriale:e; ea Por esto que las personas de clase 

..Sia, principalnnte. han increaentado au consumo 

de herraaientu manuales y eeaiautom6.ticas 

( taladroe. pinza.a. caladora•. etc. ) con el objeto 

no aOlo de tener un pequefto taller caaero 1 sino 

taab16n para reparar y dar 11anteni•iento preventivo 

y correctivo a aua bienes . 

Por tal motivo. ae requieren herraaientaa e 

in1truMntos que cuaplan este fin y que estén cada 

vez U. al alcance del usuario tanto por costo como 

por funcionalidad. Por ejemplo: 

En el Mreado existen una eran variedad de 

daaraadore.. Y aua diferencias principales 

con1i1ten en el precio y calidad que ofrecen. 



Generalmente, la gente opta por una calidad 

razonable y un precio moderado, o bien, una calidad 

muy buena y un precio elevado por tratarse de 

objetos 11encillos de utilidad mUltiple. 

Taabién es un hecho que las personas que 

adquieren este tipo de artefactos lo que men~.,s 

quieren ea complicarse la existencia buscando una 

pieza por un lado y otra por otro; Por lo mism~. 

cada vez han proliferado mios los estuches de 

herramientas destinadas a una actividad especifica, 

como puede ser hacer barrenos. colocar taquetes, o 

bien, todo lo que tiene que ver con el uso de un 

taladro y aus accesorios b.!sicos. 

De todo lo anteriormente expuesto, podemos sacar 

coao conclu11iOn que cada vez son 111As !recuentes los 

conjuntos de herramientas y que. por tal activo, 

han ido teniendo mayor aceptación entre la cente 

puesto que resuleven variC"s problemas a la ve:. 

En el ceeo del tema aqui tratado, siendo mas 

especificos podemos decir que a pesar de existir en 



el mercildo tanto cautines de diversos tipos y 

precios as1 como desoldadores no hay en la 

actualidad un conjunto de herramientas destinadas 

para soldar y desoldar cables y /o componentes 

electrónicos. 

Si bien ea cierto que ésta no es una actividad 

tan comun como barrenar paredes o cortar madera. 

taabién es cierto que, como menciono 

anteriormente. cada vez se hace •As popular en el 

bricolase el soldar debido al incremento de 

aparatos eléctricos asi como a los al tos costos de 

reparaciones sencillas por servicios técnicos. 

Sin embar&o, éste no ea el único secmento del 

mercado al cual se piensa beneficiar con este 

concepto. sino también a todas aquellas personas 

que se dedican a esa actividad de reparar y/o 

inventar aparatos que tengan cables o componentes 

electrOniccs, proporcionbndoles herramientas de 

usos mültiples de aedo de no depender de un lucar 

fijo para poder trabajar como una fuente cautiva de 



enercia que lea limite su campo de accíOn. 

Se ha pensado también en otro sea:mento del 

mercado representado por todas aquellas eapresas, 

tanto medianas coao aicroa. que utilizan este tipo 

de herraaientas como parte de su proceso 

productivo, como puede ser la tan importante y cada 

vez m6.s extenaa industria electrónica, actualmente 

en auce en nuestro pais por medio de las 

maquiladoraa. 

Se pensO que un estuche como tal, para efectos de 

soldar y desoldar con eficiencia y rapidez, debería 

contener un min1110 de elementos que realizaran la 

mayor cantidad de funciones complementarias cono 

desoldar, liapiar, dosificar, etc. Es por ésto que, 

en el estuche propuesto se incluyen, ademAa de un 

cautin auy práctico y un desoldador eficiente, un 

dosificador-limpiador de fundente para soldadura, 

lo que adeala de resultar innovador como concepto 

simple, lo es aun mAa como parte de un conjunto. 
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PERFIL DEL PRODUCTO 

Se trata de diseftar un equipo para soldar 

consistente cautin, desoldador, dosificador de 

pasta que sirva para satisfacer la necesidad de 

soldar, desoldar y hacer diversas reparaciones en 

equipos eléctricos y electr~·nicos con rapide:, 

e!ieiencia, limpieza, autosuficiencia y 

versatilidad, que actualmente se satisface por 

medio de elementos independientes y sin una funci6n 

de conjunto claramente definida. Ea deccir, por 

medio de cautines eléetrice>s. desoldadores hechizos 

o de mala calidad y por a:edio de métodos manuales. 

El mercado a quién estarA diri&ido e producto es el 

compuesto por técnicos y profesion&les en soldadura 

y electrónica, estudiantes de carreras técnicas o 

carreras profesionales relaciOn la 

electrónica o electricidad, personas que tengan por 

pasatiempo la fabricación de aparatos eléctricos o 



electr6nieoa aai como su reparación etc. , quienes 

noratalmente compran al menudeo o medio mayoreo y 

est6n acoatru•brados a una mediana calidad y 

garantia con respecto al precio. La adquisición de 

estos productos ea a través de tiendas de 

co•ponentea electrónicos. tiendas de autoservicio, 

f'erreteries , bazares, etc. Los requerimientos de 

co•Pra son precio moderado y !6cil adquisición. Los 

de uso son alta eficiench1, Ucil manejo y 

manten!aiento. funcionalmente adecuados en cuanto a 

eraonoaia asi como belleza y cari&cter exteriores. 

considerando que son un conJunto de elementos. 

Nuestro aercado est6 acostrumbado a una instalación 

con mane de obra de tipo nacional de poca 

capac1tac16n y el gredo de calificación para operar 

el producto es nacional de poca capacitación. En 

nuestro mercado existe un mantenimiento de "hagalo 

usted a1aao" asi como de tipo "envielo a su 

concesionario autorizado ... 



Deberi pensarse en lograr la unidad y coherencia 

entre el producto y el medio ambiente. el cual est~ 

constituido por mesas de trabajo, multimetros, 

osciloscopios, m6quinas computadoras, impresoras, 

a&i como aparatos eléctricos y herramientas en 

general. La empresa requiere que el disei\ador logre 

una al ta calidad a costo moderado de solución al 

producto Y que se emplee la tecnologia de inyección 

de termopl6sticos, embutidos de metales blandos. 

troquelado, estampado. ci:?:allado y doblado de 

lA•ina. 

La empresa cuenta con un cierto plan de 

eontemplaaiento de implementación y 

comercializac i::On de nuevos productos a mediano 

plaz:o por lo que deberAn considerarse estos 

aspectos en el disefto y los programas de trabajo. 

Asia.ismo es deseable que conserve una linea tanto 

en las partes que lo conforman como en los 

productos actualmente fabric.ados por la compañia, 



toaando en c.uenta el c.ontexto en el que será 

utilizado traténdose de un grupo de productos que 

conforaen un estuche y que su operaciOn sea posible 

con poca capacitac!On, siendo su mantenimiento 

minimo. 

Por O.ltimo tai=bi6n es importante con~!derar los 

aspectos de seguridad minima indispensable para que 

nuestro producto sea considerado dentro de la ética 

profesional de diseno, adem&s de las normas y leyes 

aplicadas al respecto. 
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PRODUCTOS EXISTENTES 

El aerc:ado nac:ional cuenta actualmente con una 

i:toderada variedad de aparatos con funciones 

definidas para los trabajos de soldar y desoldar. 

m!s no existe alguno con el fin de limpiar y/o 

aplicar aditivos a las soldaduras. 

Loe cautines mAs coci.unes y frecuentes que se 

pueden encontrar son los de tipo pluma y siguiendo 

a éstos loa de tipo pistola. 

Algunas de las marcas más comerciales de estos 

producto• •on : 

W..ller 

Adir 

Haeiaa 

Indux 
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en eaa orden de calidad y variedad Weller ofre·:e 

una relativa gran variedad de cautines que van 

desde los de tipo pluma de 60 watts de uso casi 

desechables pasando por los de pistola simples 

hasta los de estación y todos es'tos varian en 

potencia (60-300 W), su calidad es buena y su 

servicio regular, sin embargo, cuentan con una 

serie de desvent.ajas tales como: 

- incOmodos en manejo prolongado 

- precio alt.o 

- apariencia burda y faltos de car.!lcter 

- no cuentan con asesor1a 

- se calien'tan ré.pidamente 

- no son f6cilmente transportables 

- poco versAtiles, etc. 

La tecnologia empleada en el desarrollo y 

CabricaciOn de estos cautines es importada pero muy 

obsoleta. por lo que no se adecua a las naodernas 



necesidades del usuario as1 como no ee preocupa 

por mejorar sus productos. 

Las otras marcas van de lo recular a lo malo, 

tanto en variedad como calidad, siendo su precio 

medio bajo lo que los hace aparentemente 

atractivos. mis a largo plazo se descomponen o 

afloran sus deficiencias en trabajos prolongaddos o 

uso continuo. Podriamos definirlos coco copias 

malas de productos de por si obsoletos como los 

Adir en México. sin embargo, a veces resulta 

costeable (depende del uso), hasta comprar uno 

nuevo en lugar de reparar el viejo y usarlo hasta 

que aguante. 

También existen los muy baratos pero muy malos 

que se producen de manera clandestina o no tienen 

marca definida por lo que su adquisición representa 

un riesgo para el usuario o en el mejor de los 

casos una gran ir.cognit.a. 
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En cuantc. al mercado de los desoldadores se 

refiere tac~ién podemosencontrar una gran variedad 

de ellos de todas las .:alidades y precios. La 

icayoriá de éstos son de tipo jerin&a o de vaci:i 

aunque existen también otros m&s caros de uso 

industrial de tipo neumático. 

Algunos de los tipo Jeringa son total•ente 

importados y de nuevo no resultan ser r:alos en 

cuanto a su funcionamiento a pesar de tener algunas 

deficiencias ergonOmicaa tales cot:1.o: muy pes3das, 

imposibilidad de saber a simple vista si est.!n 

llenos sus depOsitos, sin embargo, resultan algo 

caros y no cuentan con un servicio de mantenimiento 

preventivo y/o correctivo o siquiera de &arantia en 

muchos casos. 

Algunos otros de este tipo son totalmente 

fabricados en Héxico y con una calidad en cuanto a 



su funcionamiento y ergonomia que va desde un 

funcionamiento aceptable hasta lo absolutamente 

inoperante o no funcional. con la única ventaja de 

su precio bajo y garantia. 

Los de tipo industrial resultan buenos para 

¡:randes producciones de partes electrónicas pero 

son costosos, por lo que su adquisición sólo se 

justi Cica en una linea de ensamble. 

No existe en el 11ercado algün tipo de aparato, 

herrac.ienta o dispositivo con la finalidad de 

servir como dosificador de al¡ún aditivo fundente o 

limpiador para soldar estai'io. 

La necesidad se resuelve de manera muy deficiente 

usando cepillos de dientes viejos y un frasco con 

alcohol o bien, una brocha para aplicar el fundente 

(flux>. 



En lo que se refiere a productos exi&tentes 

contra los cuales compite directamente el disei\o 

propuesto por •anejar el mismo concepto de 

port6t11. solo podemos referirnos en México al 

•odelo Weller W 100 cuya fuente de energia es 

eléctrica por aedio de un banco de baterias 

recarcablea con cargador accesorio. 

En el •arcado norteamericano existen también 

algunos cautines muy similares al propuesto en 

cuanto a su procedencia de enerc;ia los cuales 

pC>drian ser en caao dado los compaetidores directos 

del diseno propuesto por maneJar el mismo concepto. 



·GUA!lfll) CO.liJJJ;\;:JMfYtl GNJtJ~ i!.JE ati5-.EL.EG1f!JC© 

r.A~DEOA.S CAUTlN CE GAS CA~DEOAS CAUTIN ELECTRICO 

PORTA$"'- SQU)(l( ISOT1P WEUER W·100 

PRECIO APROXlllADO 1 1181!!,,000 1 1 - 1 1 $75,000 1 1 1170.000 

DURACIOH POR CARGA 1 75MlNVTCS 1 l IOMNl!OS 1 l .CSMINUTOS 1 1 ZMIHllTOS 

COSTO DE IA CARGA 1 12'3 1 1 .... 1 1 ,, .. 1 1 ., .. 
COSTO POR MNITO DE 

DE OPERAClON u.1 l!l.1 U.1 1 •~.e 

T1EllPO DE RECARGA Q.5M1NUTOS O.SMINUTOS O.SMINUTOS 1 lll!IOMiNUTDS 

TEMPERATURA MAXBOA .,..,. 4100! "'"' 1 '""'' 
DIAllETRO DE lA PUHTA ,,.. ,,.. ·.111· 1 :11· 

TIEllPO MINIMO DE FUSK>N iSEG'1NOOS 111 SEGUNX>S 11oseci.w:>e>s 1 13 SEG..iNIX>S 

~APROXIMADO 1fiOGRAMOS l 15CQAA+.10S 1 ·,Mciw-ios 1 230GP.Nii!OS 
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CONCLUSIONES DE PRODUCTOS EXISTENTES. 

Luego de haber analizado dos conceptos distintos 

de cautines portAtiles se concluye que esta clase 

de cautines resultan mas précticos cuando se 

utiliza e:as butano como Cuente de energia en lugar 

de electricidad. ya que si bien la electricidad es 

m.6s barata, también requiere de mucho tiempo para 

recaraa asi como de un enchufe eléctrico; es 

decir, que cada 25 minutos de soldadura continua 

requieren 960 de carga lo que lo hace totalmente 

inoperante. 

Si bien ea cierto que no se puede decir 

exactaaente sin un prototipo Cuncionando, que tan 

bueno en co•paraciOn con el cautin eléctrico podria 

ser el diselio propuesto, si podemos estimarlo 

alaenos ya que •1 cumple con las normas militares 

actuales que para la fabricaciOn de este tipo de 



c:autinas ae editan loa EE:tadoa Unidos, 

reaul taria semejante en funcionalidad al modelo 

anteriormente analizado. por lo tanto, si eeria 

auatancialmente •ejor que lo actualmente existente 

en México. 



1 NORMAS 



CAUTIH AUTOCAJ.EllTABLE CSIH ELECTRICIDAD O CALOR 

EXTERNO> 

La descripciOn abarca cautines calentados sin 

aplicaciOn de nin¡:una clase de energia ex~erna a la 

punta de soldar. 

El calor es proporcionado por la combus.tiOn de 

al&Una carga qui&ica termal almacenada en un 

cartucho contenido en el cuerpo del cautin. 

CARCTIRISIICAS SOBRISALIHHTRS 

CLASIP'ICACIOH : Esta deacripciOn cubre cautines 

autocalentables con las ai¡uiente clases y tamanos 

de punta•. La cantidad, estilo y ta11ano de las 

puntas requeridas para actividades especificas debe 

ser coao ae especifica en el contrato u orden. 



Tipo A: punta piramide. 

Ta11ano 1 - 1/8'" 

Taaafto 2 - 1/4"' 

Ta11ano 3 - 3/8" 

Tamafto 4 - 5/8" 

Tipo B: punta de cincel. 

Tuafio 1 - 1/4'' 

Taaafto 2 - 3/8" 

Tamafto 3 - 5/8 .. 

Taaano ~ - 1" 

DISKRO: El cautin autocalentable: avalado por 

esta norma debe ser de lo Ultimo en diseno, 

conveniente de operar y enteramente adecuado para 

soldar conexiones de cables o alambres. 

CUERPO: El cautin debe tener un ensaable hecho de 

acero resistente a la corrosiOn o alcl.'.ln metal 

similar y debe de ser lo suficientemente fuerte y 

rigido para SoPortar fuer::as excedidas en operación 

normal de soldado. 



El cuerpo debe tener el mecanismo de carburación 

y debe aer Cactible colocar distintas puntAs asi 

coao debe ser se.curo para sostenerse. 

KAMOO : El aanso debe ser de un aaterial 

resistente al calor excesivo, aislante y su forma 

debe ser t.al que ae pueda tomar comodamente con la 

mano. 

DISIPADOR: El cautin debe de contar con un disco 

disipador de al1:\Jn metal anticorrosivo y debe de 

ser aproximaddo en tamafto al dii&aetro del cuerpo. 

La punta debe de tener contacto con el disipador 

para que 6ate cuapla su Cunc!On. 

Hl!CAHISllO DE CARBURACIOff' El cautin debe de 

contar en el interior de su cuerpo con un aec:anismo 

de salida de re¡:ulaciOn de combustible el cual debe 

de estar disel'\ado de manera de poder descarcar el 



tanque a través de él de: manera manual y segura. 

PUNTAS : Las puntas deben estar hechas de cot;.re 

al cromo. 

UNIDAD DE CALOR : La unidad de calor debe ser un 

cartucho cerrado c..::in una carga química termal con 

un sello de percusiOn para su apertura o cualqui~r 

otra salida por vAlvula o diafragma. 

Debe de prope'lrc1cnar la energia requerida para 

calentar la punta a una temperatura r.ünim.a de 190 C 

en 30 secundes o menos y ser capa:: de mantener una 

temperatura de soldado para una punta de 1/8 de 

dUmetro de pulgada !ASTH 50) por un minimo de 6 

minutos a una temperatura ambiente de 24 c. 

A una temperatura de -40 C el cautin debe de 

alcan=ar una temperatura por lo menos 3 minut·:is 

bajo las =ondiciones de tamafio anteriormente 

descritas 

El recipiente contenedor de :omt>ustible no debe 



de incendiarse a menea de 250 C. 

HARCA DE ID.INTIFICACIOH: Cada cautin debe de 

estar aarcado con la identificaciOn del fabriccante 

en lusa.r le&ible y de manera permanente. 
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1 MEMORIA 1 DESCRIPTIV~ 



HE:HORIA DESCRIPTIVA 

El diseño propuesto consta b~sicamente de tres 

partes destinadas a int.,...actuou· para lo.erar con 

mayor t:ficiencia una misi:ia actividad de soldar y 

desoldar. 

La primera de las herramientas es un cautin 

port6til tipo pluma, recargable con cas butano, 

cuya carga aproximadamente dura 90 minutos de uso 

continuo. Este cautin esté hecho con nylon 66 en su 

mayoria. estireno-acrilonit.rilo <SAN) y al~nas 

piezas maquinadas en latón, free cuttin¡:: (12L14} y 

cobre al cromo.. Todas las piezas de pl6st.ico estén 

hechas por medio de inyeec16n de termopl6sticos. El 

cautin tiene b6sicamente tres partes: 

- El Tanque 

- Las V.6.lvulaa 

- La Punta 



El tanque es transparente de modo de ver cuAnto 

gas tiene, asi como para darle un aspecto 

llamativo. isti hecho de SAN inyectados con 

aditivos retardantes a la flama y absorbedores de 

uv. 

Las v6lwlas tanto de llenado como de salida estAn 

hechas de lat6n maquinado con empaques de neoprenci 

y alsunas piezas de plAstico inyectado que pueden 

ser de nylon 6 o de polietileno de ultra alto peso 

molecular (Ul!HllPE). 

La v,Uvula de salida se divide en dos partes: la 

de salida y la de re:ulado. las cuales, a pesar de 

encontrarse en un mismo segmento, actuan de manera 

independiente. 

La punta va atornillada al quemador y es 

intercambiable por otras de distinta forma y 

tamafto. segun la magnitud de la soldadura a 



reali:arsze. 

El cautin tiene una tapa que cubre todo menos el 

tanque de manera de guarda y para dar una unidad 

formal al objeto. 

En la parte superior de la tapa hay una piedra de 

encendedor para encender el cautin sin necesidad de 

cerillos. La tapa cuenta por dentro con una muesca 

que no permite su colocac!On debida a no ser que el 

cautin tenga las v6lvulas totalmente cerradas, ésto 

con objeto de evitar accidentes y fugas. 

La segunda de las herramientas consiste en un 

desoldador, el cual est6 formado por un cuerpo 

cilindrico con un émbolo y un resorte a manera de 

pistón que lo mantiene siempre abierto y un 

mecanismo de trinquete con boton de disparo. 

Su Cuncion es basicai:ente llevada a cabo por 



aedio del vacio cenerajo por la retracciOn del 

pistOn de manera similar a una Jerinea pero de 

aanera inversa (succiona en lua:ar de soplar). 

Consta de tres partea principales que son: 

- La boquilla de succión, que debe estar hecha de 

teflOn para evitar adhesiones de soldadura, asi 

como para que no ae quema o deforme fcicilaente al 

contacto con la punta del cautin. 

- El cuerpo principal, que consta de un depOsi to 

cilindrico hecho de SAN transparente a JDetinera de 

ver la cantidad de residuos en el interior de él 

con facilidad. 

- El aecani11mo de accionamiento, que consta de un 

eje de aetal 111.uescado y un resorte a aanera de 

trinquete (traba en un aentido y en otro no) que es 

liberado por accionamiento de un botón con otra 

11uesca. el cual se encuentra en la parte mediQ del 

desoldador. El mecanismo es reestablecido por la 

acciOn de otro botOn que esto\ localizado en el 



extremo anterior al eje muescado, el cual desliza 

sobre un canal a manera de guia-guarda. 

La 01 tima de las herra•ientas es un dosificador 

que est6 dividido en dos partes bAsicas: 

- El aplicador de aditivos 

- El carrete de soldadura 

El dosificador consta de una botella cilindrica 

transparente (translúcida) hecha de polietileno de 

baja densidad <LDPE> 1 la cual se llena del aditivo 

deseado, y en cuya tapa se localiza un cepillo con 

pequenos perforaciones en su base de modo de 

permitir, con un leve apretón de botella. la saUda 

del liquido a través del cepillo para asi poder 

impreanar y/o limpiar adecuadamente la superficie a 

soldar. 

El cepillo de la punta es intercambiable por otros 

de mayor o menor dureza y longitud, según requiera 

la operación a realizar. 



El carrete de soldadura eata montado en un eje 

que lo atraviesa por el mismo y, que a su vez. es 

parte de la tapa del dosificador, a manera de que 

gire sobre si aisao con objeto de permitir un libre 

enrrollado o desenrrollado de la soldadura, segun 

se necesite. 

El tuafto del conjunto que reaul ta de la tapa con 

el carrete re1ul ta adecuado para poder manejar con 

co•odidad la soldadura y asi poderla aplicar en 

donde se requiera usando, ya sea sólo los dedos y 

sosteniéndola con la palma, o con toda la sano, 

aeS(ln sea el caso y la posición relativa del 

usuario con respecto al lugar de trabajo. 



1 MATERIALES 1 



SELECCION pE MATERIALES 

La aelecc10n de los materiales a utilizar en el 

disefto y fabricaciOn de cada uno de los elementos 

que forman parte del estuche para soldador 

port6til, fue llev~,da a cabo tomando en cuenta una 

serie de factores tanto fisicoquimicos y de 

procesos como de costos y apariencia que a 

continuaciOn se analizan a manera de perfil. 

Cautin. Las piezas que forman este elemento deben, 

en general, de cumplir las sisuientes 

caracteristicas: 

- No deben ser atacadas quimicamente con solventes 

a base de alcoholes, asi como deben resistir 

tambien sin alterar su estructura al contacto con 

el gas butano, tomando en cuenta laa altas 

presiones que se manejan. 

- El material seleccionado tiene que trabajar bajo 

ciertos esfuer;:os mecb.nicos tecperaturas 



elevada.Dn CSO C) sin sufrir deformaciones o 

de.sradaciones de consideración. 

- SU resistencia mee6nica debe ser tal que con un 

espesor •oderadamente bajo pueda resistir una 

presión· interna de 0.25 kg/mm 

- Debe eer translúcido a manera de permitir checar, 

a simple vista, el contenido de gas. 

- Debe ser susceptible de pigmentarse con una ¡:ran 

variedad de colorantes. 

- Su resistencia al impacto y al desgaste deben ser 

relativacient.e al tas. considerando el uso normal de 

una herramienta. 

- Debe retardan te a la flama y/o 

autoextinsuible. 

- Debe ser un materiol termopl6stico susceptible de 

inyectarse en m!iquinas convencionales de inyección. 

- Debe ser un material antiest6tico por naturaleza 

o, en su defecto, permitir la mezcla de un aditivo 

con tal fin durante su proceso. 

- El material utilizado debe de ser de fabricacion 



nacional. preferentemente, o de no ser asi, ser 

distribuido por alcuna compafUa con sede en México 

con el fin de adquirirlo f6cilmente. 

- Debe ser un matuial de costo moderado (entre 

SS.500.00 y S10,SOO.OO el kilogramo por tonelada) a 

manera de no encarecer el producto. 

- Debe aer susceptible de ser adherido a otras 

piezas de loa mis=os caterialea o similares por 

ultrasonido. 

Oeeoldador. Todos loa aateriales cor. los cuales 

pretenden fabricarse las piezas diversas que forman 

parte de esta herramienta deben cumplir b6s1camente 

con las aismas deter.1::11nantes que los materiales 

utilizados en el cautin con la excepción de las 

sJ~ientes piezas, las cuales tienen otro perfil 

adem.ts del ya descrito. 

- La boquilla debe ser de un material termopl.tst1co 

inyectable con muy alta resisitencia térmica (200 

C) y una resistencia mectmica buena 

- No debe ser atacado por .aicidos diluidos, .ailcalis 



y solventes a base de hidrocarburos. 

- Debe ser posible picmentarlo Y ag:re¡:arle aditivos 

antiest6ticos y retardantes a la flllma a manera de 

hacerlo incombustible. 

- El cuerpo del desoldador debe ser transparente, 

inerte al contacto con los 6cidos débiles, 6lcalis 

e hidrocarburos, de preferencia un termopl6stico 

inyectable, con objeto de procesarse sde la misma 

manera que las dem6.s piezas. 

Dosificador. E~te utensilio de trabajo tiene un 

perfil de materiales probables 11ual que los 

anteriormente descritos en el cautin con la 

diferencia de que el recipiente debe ser un 

material transparente o transl\'.Jcido, flexible, muy 

resistente a toda clase de sustancias quimicos, 

resistente al impacto, fAcil de pi¡:mentar, barato o 

de costo medio y debe de poderse extruir para 

posteriormente ser soplado. Su resistencia térmica 

debe ser media. 



ESPE.:If!C'ACION DE MATERIALES SELECCIONADOS 

POLIAMIDAS (NYLON} 

El no::ibre nylon fue adoptado por la Comision 

Federal de Comercio de Estados Unidos para designar 

las fibras o rttsinas del tipo de las poliamidas, 

ésto es, que contienen en su estructura quimica 

como unidad re pe ti ti va o de uniOn de grupos: 

-CONH-

Estos son materiales termoplá;sticos fundibles 

procesables, que pueden presentarse bésicamente ene 

dos tipos: 

Nylon cristalino y nylon amorfo. 

Por sus caraeteristicas, estos productos 

pertenecen a la familia de los pl6sticos de 

incenieria, debido a que poseen una capacidad de 

carsa considerable temperaturas elevadas, 

propiedades de fricci6n bajas, buena:> resistencias 

qui mica y aee6nica. 



Asimismo. pueden procesarse por las operaciones 

de trans!ormaciOn conocidas, como son: Moldeo por 

inyecciOn. extrus10n, moldeo por inyeccion-soplo. 

moldeo rotacional. etc. 

Como ae menciono con ant~rioridad, existen dos 

tipos de nylon: el cristalino y el amorfo. 

Para coaenzar a distinguirlos es conveniente 

establecer que el nylon az;orfo tiene como 

caracteristica ser transparente, mientras que el 

cristalino es opaco en su estado natural. 

Eatoa compuestos se designan con el nombre 

¡:enérico de nylon. seguido de uno o dos nUmeroa que 

pueden ir separados por una coma o una raya 

diag:onal. Ejemplo: 

Nylon 6,6 

Nylon 6/6 

Nylon 6,12 

Nylon 6/12 

Durante los Ul timos arios. las poliamidas han 



ocupado un.a poaici6n dominante en el mercado de los 

materiales pU1sticoa e inz:enieria debido a las 

sicuientea razones: 

- Huevas aplicaeiones y modi!ieac:iones que han dado 

lu¡ar a productos especiales de al ta calidad. 

- FabricaciOn de elementos integrados. 

- Facilidad de trana!ormaciOn. 

- Gasto moderado de eneraia para su transformaciOn. 

- Ventaja• de preeio frente al aluminio (23l) y 

otro• materiales pl6stic:os similares. 

Al&unaa de las principales marcas de nylon son: 

Ultra.id B (BASF), Durethan B (BAYERl, Celanil 

(CALAHESE). etc. 

PROPIIDADBS: 

- Al ta ri1idez y dureza. 

- Resistencia al impacto. 

- Capacidad de soportar cargas din611icas. 

- Resistencia a la abrasiOn y al des1:aste. 

- Propiedades de deslizamiento. 

- Poder amorticuador de los choques, del ruido y de 
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la• vibraeiollQS. 

- Baja viecosidad en estado fundido. 

- Estabilidad a la defor•aciOn térmica. 

- Resistencia a la co•buat10n. 

- Resistencia a la corrosión y productos quimicos. 

- Propiedades aislantes. alta risidez dieléctrica Y 

resistencia a las corrientes de fua::a. 

- Inocuidad fisiolO¡ica. 

- Estructura fieica cristalina y amorfa. 

- Aspecto superficial brillante. 

- Densidad promedio 1 .14 1/cc. 

- PresentaciOn 1ranulado pelete varios colores. 

- HisroseOpico. 

PROC&SOS DI TllRl!INADO: 

- Barnizado o pintado. 

- 1•preei6n y 1rabado. 

- Metalizado (alto vacio). 

- Electroeromado. 

- Pegado: Acido fórmico concentrado o adhesivos 

reactivos de dos componentes para el pegado con 
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otroe materiales. 

- Soldado: Ultrasonido (US), fricciOn (FRJ, 

vibración (VS), elementos de calefacción <H>. alta 

frecuencia (AFJ. peliculas e impulsos térmicos 

(HIJ. 

- tnserciOn de elementos metAlicos por ultrasonido. 

POLIETILENO: 

Por su volumen, el polietileno es el producto 

termopl6stico 1116& ecpleado. Sus propiedades de 

ligereza de peso, flexibilidad, resistencia 

quimica, interesantes cualidades eléctricas, hacen 

de éste un material apropiado para una gran 

cantidad de aplicaciones o productos terminados. 

Las caracteriaticaa fisicas dependen de sus 

peculiaridades b6sices, como su tamai\o promedio y 

la distribución de las dimensiones de las moléculas 

de polietileno. Se han llevado a cabo nuevos 

desarrollos en esta ~rea. con lo cual se ha logrado 

una notable expansión de los campes de acción de 

estos materiales, que incluyen: 



- Polietileno de baja densidad {LOPE). 

- Polietileno de alta densidad (HDfEl. 

- Polietileno de al to peso molecular iHHWPE l . 

PROPIEDADES DKL POLIETILENO' 

- Bajo peso. 

- Resistencia al impacto. 

- Resistencia a la tension. 

- Flexibilidsd. 

- Resistencia quiaica. 

- Aislante eléctrico. 

- Puede estar en contacto con alimentos. 

- Facilidad de procesado. 

- Bajo costo. 

SAN (COPOLillERO ISTIRANO-ACRlLOllITRILOl, 

Nombres coe1ercialee: Por ejemplo, Luran. 

Vestoran. 

Color y aspecto del materi3l corriente en el 

mercado: cranulado, incoloro, tonos transparentes y 

opacos. 

Propiedades ¡:enerales del produ:to acabado: 



dureza, tenacidad, resistencia a las raspadura~ y 

al desgaste de las superíicies. Huy estable al 

cliaa, intemperie y envejecimiento. 

Fi111olOcicamente inocuo. 

Ejemplos de aplicaciOn (proceso de inyeccion l : 

Cajas y diversas pie:as de aparatos de oficina y 

doDéaticos, aparatos de radio y televisión, 

aparatos de registro y reproducciOn de sonido, 

articules domésticos y vajillas de calidad. 

Temperatura de uso permanente sin per Juicios, 

m&xi•o 85 C. 

Estabilidad frente productos quimicos: 

Estabilidad frente e aeua caliente y disolventes 

or¡6nicos, asi como 6lcalis débiles, a.cid os, 

aceites y grasas. 

Inestabilidad frente 6.cidos concentrados, 

hidrocarburos clorados. éteres y ésteres. 

Comportamiento y olor al aplicar la llama: Sigue 

ardiendo tras separarla. Llama con mucho hollin. 

Olor aspero, sit1ilar al caucho. 



PCTF& (POLITRIFLUORCLOROETILENOl' 

Nombres comerciales: Por ejemplo. Hostaflon C. 

Color y aspecto del material corriente en el 

aercado: Granulado en diversas tonalidades, 

incoloro hasta obscuro. 

Propiedades 1enerales del producto acabado: 

Estabilidad quimica y térmica ~specialmente 

elevada. Oran resistencia y dureza. muy buenas 

propiedades de deslizamiento. Buenas propiedades 

dieléctricas. 

in!lamable. 

FisiolO¡:icamente inocuo. No 

Ejemplos de aplicaciOn (proceso de inyecciOn) : 

Piezas para construcci6n de aaparatos-

especialmente químicos-. vAlvulas. llaves. 

rodamientos y vias de deslizamiento, ruedas 

iaotrices, juntas para pistones, Juntas, accesorios 

para aparatos eléctricos. 

Temperatura de uso permanente sin per juici.:>s, 

m6ximo 190-200 e. 
Estabilidad fr~nta a productos quimicos: Huy 



resistente frente a todos los productos qu1micos. 

Comportamiento y olor al aplicar la llama: No 

arde, no ae carboniza. 

Olor en incandescencia: Acido clorhldrico 

(irritante)·~ 



!PROCESOS 1 



!-!CLDEO PCR INYE2C!(1N 

En este pr.:iceso el materi.~l entra a través de una 

tolva, de ah1 pasa por un cilindro de calentamiento 

o plastiCicaci.:in donde es derretido para ser 

inyectado en la cavidad del molde por 111edio de un 

pist.On accionado hid.r.!lulicamente o de un tornillo 

sinfin. La acciOn del tornillo no sólo es 

giratoria. sino que también se mueve 

longitudinalmente como el pistón de inyección, lo 

que permite incrementar la capacidad de inyeccion 

de la mAquina. 

El plAatico derretido llena completamente la 

cavidad del molde, se solidifica rApidamente debido 

a la refrigeraciOn del mismo y, finalmente, ea 

expulsado como un articulo terminado. Een esta 

forma se pueden procesar todos los termopl6sticos. 

siendo uno de los métodos mAs utilizados. 

Algunas ven'tajas de este proceso son altas tasas 



INYECCION DE MATERIALES 
MEDtANTE EL AVANCE DEL 
HU SIL.LO 

EXPULSH),. DE LA PIEZA 



de producción a bajo costo por parte; se pueden 

producir partes de configuraciones relativamente 

intrincadas; se pueden moldear insertos met6licos: 

los acabados superficiales pueden controlarse para 

obtener piezas lustrosas y la exactitud dimensional 

del proceso es buena . 

Las limitaciones son: No recomendable para baja 

producción debido al al to costo herramental o las 

resinas pueden solidificarse antes de llenar 

completuente el molde cuando se inyectan secciones 

muy delcadas. 

HOLQEO POR EXTRUStON- SOPLADO 

Este proceso consiste en el moldeo de foraaa 

huecas utilizando como fuerza de moldeo aire 

co11priaido. Es el proceso m6;a utilizado para la 

fabricaciOn de botellas y envases desechables. 

Las formas huecas se obtienen a partir de un tubo 

extruido de plástico que previamente se calienta Y 

se introduce a un molde en cuya base se encuentra 



un cortador-aujetador el cual cierra por la parte 

inferior la preforma extruida para. posteriormente, 

permitir el acople de una boquilla de soplado en la 

parte superior del molde. la cual inyecta aire 

co•priaido y expande la preforma previamente 

calentada a manera de inflarla para que tome la 

fonaa del molde. 

Alcunas de las ventajas de este proceso son: 

Permite la elaboraciOn de formas intrincadas 

interiormente; se presta pera una alta producción 

aunque au exactitud dimenaional interior no ea muy 

buena. 
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HAOUINAOO 

El i::iaquinado o i=~cani=adc- e~ el proceso para dar 

forma ~· 1icensionar una pie=a cediante la 

elimina-=:1t>n de caterial capas (virutas) 

utilizando una Ji.erracienta de corte. La herramienta 

puede tener un solo filo, recibiendo el nombre de 

herramient.a oonofilo, varios filos 

denominéndosele dent.ro de las 

herramientas de corte también se encuentran las 

muelas y polvos abrasivos. 

En la eliminaciOn de material por maquinado se 

concatenan bbsicamente, los siguientes elementos: 

la herramienta de cort.e, el portaherramientas y /o 

dispositivo de cuia, el portapiezas y la pieza de 

trabajo. 



Todas laa a6quinaa herramienta aiendo 

correetaaente •anipuladaa o pro1ramadaa generan las 

auperf'iciea requeridas; psra dar forma a la pieza 

de trabajo se efect1lan doa clases de aovimiento: 

principal y de avance. 

Hovi•iento principal es el proparcionado por la 

a.tquina herraaienta para dar movimiento relativo 

entre la herramienta y la pieza, de tal manera que 

la cara de la herraaienta alcance el material de la 

pieza. 

Hoviaiento de avance es el proporcionado par la 

aiquina herraaienta a la pieza o la herraaienta y 

que auaado al aoviaiento principal, conduce a una 

e11111nac16n continua o discontinua de viruta y a la 

creac!On de una auperficie mecanizada con las 

caracteristicas ceométricaa deseadas. J 
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1 VENTAJAS 1 



-Mayor duraclon de la carga 

-Control de temperatura Independiente 
-Sistema de seguridad preventivo contra fugas accidentales de gas 
-Visibilidad del nivel de carga 

··Mas ligero ,mas manlobrable 

··Total mente desarmable 
-Forma exterior sin bordes o protuberancias 
-Menor dlametro,mayor facilidad de manejo 
-Forma clllndrlca multldlrecclonal 

-Herramienta antlestallca (no P,roduce campos magneticos por lnducclon) 

-Mayor cantidad de calor r;or volumen (K.cal/cc) 

-Menor tiempo de recarga 
-Mayor fa::llldad de Intercambio de puntas 
-Bajo costo de fabrlcaclon 

-Portatll 

-Sujetador de poslclon ajustable 
-Mayor velocidad de fuslon 



Con el objeto de pvder c-btener un enfoque global 

y objetivo del producto en cuestiOn en cuanto a sus 

mejoras parciales, relativas y substanciales en 

comparaciOn con otrcs productos existentes, 

similares y/o equivalent.es, se ha desglosado el 

anAlisis comparativo en fases las cuales 

mostrartm las caracteristicas, 

desventajas relativas. 

CAUTIN 

mejoras 

ERGONOHIA : El cautin, al igual que el desoldador y 

el dosificador. son fabricados en una parte con 

materiales transparentes o translucidos y en otra 

con materiales opacos; ésto es a manera de 

distinguir perfectamente lo que son depósitos o 

recipientes de lo que son mecanismos de tal efecto 

que, a simple vista, permita verificar el nivel del 



contenido o de la carga. 

Las dimensiones y formas cilindricas que tienen 

estas herramientas, estén determinadas por el tipo 

de uso tan especifico y preciso para las que son 

destinadas. 

La rorma cilindrica es la mAs recomendable para 

objetos que se :!lnejan con los dedos sin una 

orientaciOn de!inida (como es el caso de las plumas 

u objetos para escribir> ya que permite asir la 

herramienta de igual manera en todos los sentidos: 

adem6a. las rormas redondeadas se amoldan mejor a 

la mano sin importar la postura particular adoptada 

por el usuario. 

Las proporciones de los cilindros 

determinadas por el ta111año promedio de la mano de 

un mexicano adulto a modo de no hacer la 

herramienta tan an¡:osta que causara laceraciones o 





rati1a por uso prolongado en loe dedos. ni tan 

gruesa que dificultara maniobrar con destre::.a en 

zonas pequei'ias o entorpeciere la actuaci6n del 

usuario (por su aisao volumen y tomando en cuenta 

las limitaciones en tamal\o propias del objeto como 

tal para su adecuado f'uncionamient:o). 

Las herramientas estAn propuestas para fabricarse 

en pl6aticos para que no resulten muy pesadas y sea 

f6cil trabajar con elles. adem6s de que el pUstico 

di!icilmente se resbala al sostenerlo con la mano 

debido a su alto coeficiente de fricci6n al 

contacto con la piel humana. 

FUNCIOH: El cautin de ¡;as. a .:Siferencia de sus 

si11ilares de electricidad recarcables, ofrece, 

entre otras, las siguientes ventajas funcionales: 

- El cautin de gas no produce ningUn tipo de 

corriente eléctrica por inducci6n, lo que evita 

posibles dal'ios en circuitos integrados muy 



delicados. 

- La cantidad de enercia que puede almacenar una 

pila recarcable que ocupa un volumen de 10 ce. es 

alrededor de 5 veces menor que la acumulada en el 

•i•ao voluaen de &•• butano licuado, si ambas las 

tranaforaamos a ener1ia caloriíica por los medio& 

mis adecuados en c•d• caso y la expresamos en las 

mismas unidades Ckcal/minJ. 

De lo anterior podemos deducir que el tiempo 

eíect.ivo de uao por carca es mayor cuando se 

utiliza aaa como combustible que cuando ae utilizan 

pila• recar¡ables. 

Por otro lado, las pilas recar¡:ables tardan en 

hacerlo alrededor de 16 horas ( adembs requieren un 

cargador). no aai el tanque de gas. que se recarga 

en no a6s de 2 minutos. 

El cButin de gas ofrece la posibilidad de graduar 



la temperatura de soldado para optimizar el gasto 

del combustible por medio de la regulación del gas 

que va a la cAmara de combustión. 

Aunado a lo anterior, el cautin de gas cuenta con 

un Biate.ma de intercambio de puntas que no 

requiere. para tal efecto. ni des armador ni ala:una 

otra claae de herramienta aanual mAs que la mano, 

ya que laa puntas se desatornillan desde la base 

del disipador. 

En cuanto a su ensamble, la forma de las piezas 

que lo componen aai 

utilizados para 

rApidamente, sin 

como los sistemas de sujeción 

tal efecto, permiten armar 

herr.a•ient~ especial o 

diapoaitivos complicados de manera manual una pieza 

en poco aenos de S minutos, al igud que facilite 

desarmarlo para mantenimiento, si asi lo requiere. 

Sin embarco. el hecho de utilizar coao sistema 

bAsico de suJeciOn la rosca y el anillo de presión 



(click) no haca del cautin una herramienta débil. 

dado que. donde aayorea son loa esfuerzos, mayor es 

taabif!n la resistencia del ensamble, ésto 

modificando ünlcamente el tamafto de la rosca o del 

"cllck". 

PRECIOo El cautin de gas propuesto costaria un 

poco menos que su similar eléctrico ya que no 

requiere accesorios para su recarga. Sin embargo, 

el costo por minuto del cautin eléctrico es un 2ov. 

menor que el de ¡as. ya que a pesar de que en 

tt6:x1co es a.&.s barato el sas butano estacionario que 

la electricidad. cuando el ¡:as butano ea enlatado 

se encarece en 2001. 

El par.&.aetro utilizado para la comparación arriba 

mencionada se fundamente en la cantidad de calor 

produccida por ambas fuentes de la manera mAs 

conveniente. 



-Cuerpo de plastlco antlestatlco 

-15 % mayor capacidad de desplazamiento 

-C1mar1 de plston transparente 

-RHl1t1nte a Impactos 

--Guarda protectora 

··Tapa protectora 

--Punta Intercambiable 

--Su)etador a)ustable 

•• Tamallo conveniente, facilidad de manejo 



QESQLOAOOR 

FUNCION : Este utensilio difiere bAsicamente de 

sus similares en que el volumen de aire desplazado 

por su pistón es 201 mayor que el de los demás, lo 

que deriva en un mayor poder de succiOn. Su cuerpo 

ea de pliatico de alto impacto CSAN> con aditivo 

antiestitico. lo que evita posibles averias o 

circuitos delicados por acumulaci6n y desear&• de 

electricidad estitica en el cuerpo del deaoldador. 

!l cilindro, por aer de un material pliatico, 

risido, a prueba de impactos, no se deforma por 

posibles caidas o solpes, lo que alari:a la vida de 

la herramienta evitando fallas mec.t.nicaa. 

Adea&:a, r.uenta con una roldana de aaortisuaciOn 

hecha de hule termoplistico CTPU) colocada entre el 

piatOn y el mecanismo con el objeto de evitar 

desajuste en el i::iecanismo asi como vibraciones 

excesivas por transmisiOn de impactos del émbolo 

contra el cuerpo, lo que origina 11ovi11icntos 



bru11coa que pudieran ocasionar aoldaduras frias o 

averia en circuitos por colpes. 

ERGOHOHIA: El deaoldador est6 diseftado de manera 

que la foraa de loa botones de accionamiento y 

dieparo sean de formas eutilea y curvas, amoldables 

a la Coraa de loa dedos con loa que se accionan. 

El cuerpo es transparente para permitir observar 

el contenido de escoria en el interior, sin 

necesidad de abrirlo. 

Ta11bi6n cuenta con una tapa que a a11nera de 

suarda, prote1e la boquilla de posibles caidaa 

cuando no eetA. siendo usada. 

La ligereza c•r-actaoriwtica de pl&stico lo 

convierte en una herramienta cOmoda y f6cil para 

so9tener aún en las posiciones m.és adverl!las . 



-Faclllclad de manejo 

-Accesorios lnterclimblables 

-Deposito tr1n1lucldo 

-Do11flc1clon precisa 

-SU)etldor ajustable 

-Unllormldld dlmen1lon1I (Mljorl1 en el desempeno del usuario ) 

-costo menor 
-Concepto unlco de dlsello 



PRECIO: El precio del desoldador propuesto seria 

muy similar a loa existentes si tomamos en cuenta 

que el costo del plAatico es =enor que el del 

aluminio (por volumen>. Sin embarco, el desoldador 

de plAatico llevarla algunas piezas adicionales que 

lo eneareceria un poco, lo que daria como 

resultado una equivalencia en el costo total con la 

ventaja de una aeJor relación costo-beneficio. 

OOSI[ICAOOR 

No podeaos establecer una comparac16n directa de 

este producto con otro similar ya que no existe 

actualmente en el mercado algo parecido ni 

&iquiera substituto¡ por lo tanto, solo se 

mencionar6n por puntos las conveniencias del 

producto: 

- Resulta CIA& prActico llevar el aditivo contenido 

en una botella dosificadora con cepillo limpiador 

integrado en un rrasqui to con una brocha, ya que 



••1 ee pueda aplicar la cantidad exacta a la ve: 

que •e liapia con un cepillo adecuado al uso sin 

desperdicios por aplicaciOn excesiva. 

- Se tiene la facilidad de intercambiar cepillos y 

acceaorioe para aul tiplicar las aplicacione1 Y los 

usos de la herramienta. 

- Su !orca alar1ada y cilindrica lo hace ideal 

para aplicaciones precisas en lugares o posiciones 

diricile•. 

- SU exclusiva tapa-carrete tiene una forma y 

taul\o tal que permite sostenerla con la aano y 

desenrollar cOmodamente la soldadura con loa dedos. 

cabe 11encionar que cada uno de loa tres eleaentos 

que conforman el estuche son b6sicamente de las 

dimensiones y formas. di!erencilndose solamente por 

textura y proporciones de transparencia-opacidad. 

con objeto de que no tenga el usuario que 

habituarse a una nueva herramienta (en la manera de 



asirla) cada vez que quiera realizar otra función 

(soldar, desoldar. limpiar, etc.). es decir. que 

per•ita manejarlas de manera similar pero que. sin 

embarco, sea factible distinguir una de otra por su 

textura y dureza a través del sentido del tacto. 
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COffCLUSIONES GENERALES 

Luqo de haber llevado a <:abo esta investicaciOn, 

he podido darme cuenta de que una herramienta de 

este tipo bien hecha y bien pensada podria 

realmente facilitar el desempefto de las personas 

que se dedican a reparar equipos, lo que derivaria 

en un .aJor servicio. 

Todos loa que hemos trabajado o que trabajamos 

frecuentemente con herra11ientas, eata11os 

conscientes de que mientras aejor sea ésta, es 

decir. aientraa aas se cuiden los detalles de 

disei\o y de fabricaciOn, mAs fAcil se puede 

trabajar. 

En cuanto a su fabricaciOn. ae he percatado que 

resulta alao caro diaenar piezas de preciaiOn para 

ser inyectadas en pla.stico. Sin embargo, una vez 

hechos los moldes, su fabricaciOn es de lo 11As 



sencillo y ai, aunado a lo anterior, el diseno Cue 

pensado para enaaablar las piezas f6cilment.e. su 

producción 

aa'tisfactoria. 

iterativa resulta bastante 

El costo de las herraaien'tas en conjunto resultó 

aer bajo en coaparaciOn con otros productos 

existentes, lo que deja ver que, en producciones 

altas, este producto tendria muy buenos mAr&enes de 

utilidad. Por lo tanto. a pesar de que la inversiOn 

inicial seria considerablemente alta, ésta seria 

r6pidamente recuperada en alrededor de un ano en su 

totalidad, 111U sin e.abarco. los herraaentales 

durarian en buen estado cuando menos tres aftoa, lo 

que aumentarla las utilidades en los dos aftos 

subsecuentes al de amortizaciOn. 

Es importante hacer énfasis en que un trabajo de 

disefto. por simple que parezca, requiere de una 



investigación exhaustiva con objeto de tener mas 

armas para atacar al problema asi como para tener 

un enfoque distinto y proponer alternativas. 

Por Ultimo. y de manera personal, pienso que el 

haber realizado un trabajo de esta clase 

involucrando varios procesos de altas producciones 

como maquinado de repetición e inyección me ha dado 

una visión m6s clara de lo que son o podrian ser 

muchas empresas en desarrollo o desarrolladas en 

nuestro pais. 

Tamb16n se espera Q\le este trabajo sirva para 

forjar una idea mls clara al Disenador Industrial 

asi como al empresario de lo que podria ser una 

alta producción con inversión media para asi tener 

la posibilidad de desarrollo industrial que 

requiere Héxico para afrontar los arios 90's. 
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