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FROLIGO

La soldadura es el proceso para la unién permanente
de dos o nas piezas de wnaterial entre si con
aplicazion de calor, presion o ambos. La American
welding Society ha definido 1la soldadura como "el
proceso de union de dos o mas piezas. con
frecuencia metdlicas, por la unién a traves de una
cara de contacto". En la soldadura se suelen
furdir y fusionar entre si bordes o superficies
comunes (soldadura por fusién); pero se utilizan
diversas técnicas para unir -a:e;iales aplicando
calor, presién o ambos, sin que se fundan las
plezas (soldadura sin fusién o de estado s6lido}.

La soldadura, cuando sSe aplica en 1la forma
especificada, ¢on procesos de fusion o sin fusion,
produce una unién igual o mds fuerte que 1la parte
nAs debil de asta Aungue la aoldadura, en sus

principios, se utilizé para unir piezas de metal,




también puede utilizarse para cualquier material
que se funda y se fusione con unc igual o desigual.

La produccién de la union, o sea la soldadura,
requiere la aplicacién de calor, presién o ambos e
incluye reacciones fisicas y quimicas. Estas
reacciones se deben controlar durante la soldadura,
a fin de tener unicnes satisfactorias.

La tecnologia de la scldadura y la complejidad
del equipo han tenido mejoras notables en las
ultimas décadas. La Era Espacial hizo surgir la
necesidad de unir nuevos materiales que, hasta
entonces no se habian soldado. Conforme crecid la
necesidad de unir nuevos materiales, también hubo
necesidad de desarrollar la tecnologia y equipo
para soldarlos. Ademds, se Iintroducen en forma
constante en el campo de la soldadura, procesos y
equipos para soldar cada vez con mayor rapidez.

Segin la historia, el origen de la soldadura data
de alrededor del afio 1300 a.C. Desde esa época se

hacia el famoso acero de Damasco al soldar capas de




hierro y acero entre si. Con este naterial se
formaban espadas y pufiales de fama y calidad
legendarias. Los adelantos en la técnica de la
soldaduras fueron casi nulos hasta principios del
siglo XIX, en que se encontraron nuevas fuentes de
calor. Edmund Davy descubrit el acetileno en 1836 y
el driténico Sir Humphrey Davy produjo un arco
eléctrico.

Durante n&s de 2500 afios, la soldadura se
efectuaba martillando dos piezas de hierro al rojo
vivo para unirlas. Pero con esas nuevas fuentes de
calor, se abridé el camino hacla métodos mejorados
para soldadurs. Desde esa época hasta la Primera
Guerra Mundial, la soldadura se utilizaba mas bien
como técnica de reparacién, aunque ya se hacian
buques con casco soldado; pero con las exigencias
de la guerra, que requerian técnicas de produccién
mas rapidas, se empezdé a usar la soldadura para
acelerar la fabricacioén.

Desde principios de este siglo, ocurrieron muchas




mejoras en el equipo y materiales para soldadura.

El adelanto de la soldadura coro método para unir
piezas matslicas, tanto para fabricacién como
reparaciones, ha traido consigo una serie de nuevas
mAdquinas soldadoras, nas y mejores suministros y
mejoras en los procesos para soldar. Muchos de los
nuevos procesos son de una 4indole tal, que
requieren equipo especializado. Cada nuevo proceso
resuleve una limitacién, debilidad o problema de
los procesos existentes.

Las principales diferencias en 1los procesos de
soldadura y el equipo creado para este fin se
relacionan con:

1) El uso y fuentes de calor para soldar.

2) El uso y fuentes de presién para soldadura.

3) La forma como se protege el aArea de soldadura
contra la contaminacién por el aire-ambiente.

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

Uno de los métodos mAs anmpliamente aplicados para




asegurar una conexién es la soldadura. Fara soldar
la superficie de las piezas metalicas que se unen,
se calientan y 1luego. se cubren con una capa de
aleacion de facil fusiéon. El material de 1la
soldadura llena el espacio entre los conductores a
unir y se disuelve parcialmente en ellos. Esto
asegura una firweza bpecénica después Qque B&e
solidifica la soldadura, as{ como una buena
conductividad eléctrica del lugar de conexién.

Para soldar piezas de hojalata, cobre y latén se
utiliza una aleacién de estafio con plomo, o de
estafio con plomo y bismutc {con 40 6 60% de estafio,
respectivamente).

La soldadura con 40% de estafio funde 8 235C, y
con 60% a 183 C. Para soldar piezas y elexentos que
no adsiten recalentamiento, se usa una aleacién de
catafio, plomo y bismuto que funde a 130 C.

La soldadura se vende en forma de varilias y
alambre con un dismetro de 2 a 2.5 @mm. Las

superficles de las piezas a soldar se limpian




previamente de suciedad y de la pelicula de Sxido.
Sin eabargo, durante el calentamiento producido por
la soldadura, en la superficie de las pieznsAse
puede formar de nuevo una fina capa de oxido,
afectando la calidad de la conexién. Para que ésto
no  ocurra, la soldadura contiene fundentes
(substancias que protegen contra la oxidacién a la
superficie de las piezas). El fundente mas
difundido es la brea.

El principal instrupento para soldar es el

cautin.
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INTRORUCCION

EQUIPO PARA SOLDADOR PORTATIL

Este producto consiste de una serie de cuerpos
independientes con funciones especificas e
interactuantes que conforman una familia o estuche
para una actividad (soldar y desoldar) que requiere
de varios implementos y que estA formado por un
eleaento para soldar por medio de calor y soldadura
de estafio llamado cautin, otro elemento utilizado
para desoldar y absorber soldadura y, por ultimo,
un elemento dosificador de pasta y aditivo.

El estuche debers ser portatil y versatil; ésto
supone una’ autosuficiencia de 1la energia utilizada
para producir calor en condiciones desfavorables o
en ausencia de fuentes estacionarias de energia.

Todos ¥y cada uno de los elementos que conforman
este estuche son propuestos para su fabricacién en

plasticos de inyeccién y algunos otros pequefios




elementos mecsnicos maquinados, considerando estos

pr los mas para una produceién en

serie de mas de S000 piezas mensuales.

Eate concepto surge como una posible solucién a
los problemas =més comunes a los que se enfrentan
loas personas que laboran auxilidndose de este tipo
de herranientas y dispositivos como cautines,
desoldadores, etc,, tales como rigidez en su
manejo, mala calidad, tamefio excesivo, coasto
elevado y deficiencias ergononmicas.

El objetivo principal de este trabajo pretende
ser proveer al profesional o aficicnado de la
electrénica de un  estuchg para soldadura
consistente de cautin, desoldador y limpiador-
dosificador de aditivos que satisfagan la
necesidad de soldar y desoldar alambres vy
componentes electronicos (remistencias,
transistores,etc.} con eficiencia, comodidad y
lirmpieza, en cualquier parte y de manera

fndependiente de las fuerzas de energia externas o




estacionarias asli como abatir el costo de los
coaponentes al venderse como paguete.

Algunos de los beneficios que traerd como
resultado el producto son:
- Optimizacién en cuanto a tlempo y costo de la
labor de soldar y armar tablillas de circuitos y
reparar componentes.
- Hacer mas eficiente la labor del profesicnal o
aficionado de la electrénica en cuanto a soldar y
desoldar se refiere, valiéndose para ello del
rejoraniento de los factores ergondmicos y humanos
en el diseflo de cada uno de los componentes que
integran el produzto.
- Proveer al usuario de un instrumentc que le
pernjta realizar sus actividades de nanera
independiente de los sistemas estacionarios de
energia, lo que deriva en una mayor versatilidad y
eficiencia del producto.
- Sacar al mercado un producto unico que cuampla

varias funcicnes y no varios productos que cumplan




funciohes separadas.

Actualpente existe una variedad limitada de
cautines para soldadura con estafio, todos ellos
eléctricos y, por consiguiente, limitados en su uso
debido a 1la necesidad de una clavija: es por ésto
que se ha detectado la necesidad de un cautin que
pueda ser llevado a todas partes y cuya fuente de
calor no proceda necesariazente de la energia
eléctrica a manera de hacerlo un instrumento

‘realuente portatil. Se ha pensado en utilizar gas

butano comc fuente de energia, ya que su costo en
México no resulta ser muy elevado y bpuede
recargarse cuantas veces se quiera, adenmds de que
con pocos gramos de gas butano licuado se pueden
cobtener grandes cantidadesa de calor.

Se ha pensado que, para que esta herramienta
pueda ser aprovechada al mAximo debe estar
acoopafiada de algunos otros instrumentos que se

complementen con ella y, a su vez, redondeen nés la

actividad de unir, ar y tar el tos




con soldadura de estafio; es por éstc qua se ha
pensado en la necesidad de un estuche que contenga
dos o m&s herrazientas que se complementen entre si
para lograr una mayor cantidad de objetivos y que,
a la ver, amplien el campo de accion de las
personas que trabajan frecuentemente con ese tipo
de aparatos.

Por el momento no existe en México ningun tipo de
aparato pansado cox{ estas caracteristicas, ni mucho
mencs un estuche Qque contenga una familia de
herramientas distintas destinadas a una aisma
actividad. A pesar de las constantes carencias de
enargia aléctrica en nuestro pais, no se ha pensado
an fabricar una herrasmienta que no requiera de esta
energia para su funcionamiento, por 1lo que el
usuario ha tenido que reoclver sus problemas
parcialmente con los elementos disponibles en el
mercado, tales como cautines convencionales tipo

pluss o pistola.

De la variedad de cautines eléctricos disponibles




en  nuestro pais, alrededor del 90X mon de
fabricacién nacional y de eéstos, un 80%R son de
tecnologia extranjera. El 10% restante corresponde
a una pequefia variedad de modelos de importacion en
su mayoris eléctricos.

La resolucion de la necesidad planteada concierne
casf{ en su totalidad al campo del disefiador
Industrial, es decir, que el hecho de plantear la
solucion como uns familia de productos o, dicho de
otra nanera, como un estuche para realizar
deterainada actividad, pretende ser soluclionado mas
que desde un punto de vista tecnolégico, desde un
punto de vista ergonémico, funcional y estético,
todo ésto sin olvidarse de un cierto grado de
innovaclbn'tecnoloxlca.

La colaboracién con otros profesionistas en Areas
relacionadas con este tipo de instrumentos, como la
Ingenieria, queda reducida a la realizacién de
encueatas y pequefias asesorias en cuanto a mecéAnica

de fluidos y tersodinamica.




Tecnologicanente hablando, 1la planta industrial
del pais tiene una capacidad instalada notoriamente
sobrada como para la produccién y comercializacion
ds las herramientas propuestas.

Los principios fisicos que rigen el
comportamiento funcional previamante proyectado del
objeto, resultan ser ampliamente conocidos en
ciertos sectores de la industria de nuestro pais,
como podrian ser la conjugacion de polimeros con el
anvasado de gas butano.

Se cuenta con una amplia gama de materiales
disponibles para 1a posible fabricacién del objeto
propuesto en inyeccién de algun polimero; ademas,
pricticazente los procesos utilizados para
transformacién de estos materiales termopléaticos.
en nuestro pais resultan ser adecuados. No se
requiere hacer una exhaustiva investigaciéon en
cuanto a las resistencias y tolerancias quimicas de
los posibles materiales a utilizar.

Tomando en cuenta que la industria electrénica, o




la gente relacicada con ella, son quienes en mayor
medida utilizarian este instrumento, y que por otro
lado la electrénica es un simbolo de modernizacién
y progreso, casi se podria considerar como
primordial el hecho de aplicar el Disefio Industrial
coso tal a un objeto representativc de esta Area
con las caracteristicas ya mencionadas.

En cuanto a herramientas de esta clase se refiere
en nuestro pais, la gente utiliza lo que puede sin
tener una gran variedad de opciones, es decir, que
&l usuario se adapta a las caracteristicas de la
herramienta y no la herramienta a las
caracteristicas del usuario, por lo que se
considera que el producto propuasto seria
ampliamente aceptado debido a 1las enormes ventajas
que representaria en cosparacion con productos
similares tanto a nivel de pasatiempo como de alta
produccion.

El costo final del producto fluctuaria poco

srriba de 1a media del precio de los existentes,




sin enmbargo, au misma versatilidad lo haria
competitivo y aun mAs, si se toma en cuenta que no
dependera de un cordén eléctrico.

Es importante recalcar que gran parte del éxito o
fracasc del producto dependeria principalmente de
factores netamente de disefio conmo la ergonomia y
estética propia del producto, ass come por
cuestiones de innovacidn tecnolégica enfocadas al
diselfo. Los mecanismos utilizados jugarasn un papel

fundamental en su buen funcionamiento.
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ANIRCEDRNTES
En México, dedido al constante incremento en
todos los servicios, la gente se ha visto en la
necesidad de reslizar ciertas clases de
reparaciones de relativa sencillez a sus bienes
materiales; es por ésto que las personas de clase

media, principalmente, han incr do su

de  harrsamientas manuales y senisutomsticas
(taladros, pinzas, caladoras, etc.) con el objeto
no sélo de tener un pequefio taller casero, sino
tasbién para repsrar y dar nantenimiento preventivo
y correctivo a sus bienes.

Por tal motivo, se requieren herramientas e
instrusentos que cuamplan este fin y que estén cada
vez mbs al alcance del usuario tanto por costo como
por funcionalidad. Por ejeasplo:

En el wercado existen una gran variedad de
desarnadores, y sus diferencias principales

consisten en el precio y calidad que ofrecen.




Ganeralmente, la gente opta por una calidad
razonable y un precio moderado, o bien, una calidad
muy buena y un preclo elevado por tratarse de
objetos sencillos de utilidad miltiple.

También es un hecho que las personas gJue
adquieren este tipo de artefactos 1lo que menos
quieren es cooplicarse la existencia buscando una
pleza por un lado y otra por otro; por lo misme.
cada vez han proliferado mas los estuches de
herramientas destinadas a una actividad especifica, .
como puede ser hacer barrenos, colocar taquetes, o
bien, todo 1lo que tiene que ver con el uso de un
taladro y sus accesorios basicos.

De todo lo anteriormente expuesto, podemos sacar
como conclusién que cada vez son maAs frecuentes los
conjuntos de herramientas y que, por tal motivo,
han ido teniendo sayor aceptacién entre la gente
puesto que resuleven varics problemas a la vez.

En el caso del tema aqui tratado, siendo nas

especificos podemos decir que a pesar de existir en




el mercado tanto cautines de divergos tipos y
precios asi como desoldadores no hay en 1la
actualidad un conjunto de herramientas destinadas
para soldar y desoldar cables y/o componentes
electronicos.

5i bien es cierto que ésta no es una actividad
tan comin como barrenar paredes o cortar madera,
tasbién es cierto que, como  se menciond
anterioraente, cada vez se hace mas popular en el
bricolage el soldar debido al {ncremento de
aparatos eléctricos asi como & los altos costos de
reparaciones sencillas por servicios técnicos.

Sin embargo, éste no es el unico segmento 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
electronicos, proporcionandoles herramientas de
usos multiples de modo de no depender de un lugar

fijo para poder trabajar como una fuente cautiva de




enargia que les limite su campo de accién.

Se ha pensado también en otro segmento del
mercado representado por todas aguellas empresas,
tanto medianas como mficros, que utilizan este tipo
de herramientas como parte de su proceso
productive, como puede ser la tan importante y cada
vez mds extensa industria electroénica, actualmente
an auge en nuestro pais por nedio de las
maquiladoras.

Se pensd que un estuche como tal, para efectos de
soldar y desoldar con eficiencia y rapidez, deberia
contener un ninimo de elementos que realizaran la
mayor cantidad de funciones complementarias cono
descldar, limpiar, domificar, etc. Es por ésto que,
en el estuche propuesto se incluyen, ademis de un
cautin muy practico y un desoldador eficiente, un
dosificador-limpiador de fundente para soldadura,
lo que ademds de resultar innovador como concepto

sipple, 10 e5 atun mAs como parte de un conjunto.
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REIL PRODUCTO

Se trata de disefiar un equipo para soldar
consistente en cautin, desoldador, dosificador de
pasta que sirva para satisfacer la necesidad de
moldar, desoldar y hacer diversas reparaciones en
equipos eléctricos y electrénicoe con rapidez,
eficiencis, limpieza, autosuficiencia y
versatilidad, que actualmente se satisface por
redio de elementos independientes y sin una funcioén
de conjunto claramente definida, Es deccir, por
medio de cautines eléctrices, descldadores hechizos
o de mala calidad y por medio de nétodos manuales.
El mercado a quién estars dirigido e producto es el
compuesto por técnicos y profesionales en soldadura
y electrénica, estudiantes de carreras técnicas o
carreras profesionales con relaci¢n a la
electrénics o electricidad, personas que tengan por

pasatienpo la fabricacion de aparatos eléctricos o




@lectronicoa asi como su reparacién etc,, quienes
norzalmente coppran al menudeo © Bmedioc mayoreo y
estan acostrunbrados a una mediana calidad y
garantia con respecto al precio. La adquisicion de

estos productos es a través de tiendas de

P es electr cos, tiendas de autoservicio,
ferreterias, bazares, etc. Los requerimientos de
compra son precio moderado y facil adquisicién. Los
de uso son alta eficiencia, facil manejo y
mantenimiento. funcionalmente adecuados en cuanto a
ergonomia asi como belleza y caradcter exteriores,
considerando que son un conjunto de elementos.
Nuestro mercado estA acostrumbadc a una instalacién
con omano de obra de tipo nacional de poca
capacitacién y el grado de calificacién para operar
el producto es nacional de poca capacitaciéon. En
nuestro mercado existe un manteniziento de “hagalo
usted mismo” asi como de tipo ‘“envielo a Bsu

concesionario autorizado”.




Debera pensarse en iograr ila unidad y coherencia
entre el producto y el medio ambiente, el cual esta
constituido por mesas de trabajo, nmultimetros,
osciloscopios, ®maAquinas computadoras, impresoras,
asi como aparatos eléctricos y herramientas en
general. La empresa requiere que el diseflador logre
una alta calidad a costo moderado de solucién al
producto y que se emplee la tecnologia de inyeccioén
de termoplésticos, embutidos de metales blandoes,
troquelado, estampado, cizallado vy doblado de

1smina.

La enpresa cuenta con un cierto plan de
contenplaniento de implementacion Yy
coaercializacizéon de nuevos productos a mediano
plazo por lo que deberdn considerarse estos
aspectos en el diseiio y los programas de trabajo.
Asimismo es deseable que conserve una linea tanto
en las partes que lo conforman como en los

productes actualmente fabricados por la compadia,




]

tomando en cuenta el contexto en el que serd
utilizado tratandose de un grupo de productos que
conformen un estuche y que su operacion sea posible
con poca capacitacion, siendo su mantenimiento

minimo.

For ultimo también es importante censiderar los
aspectos de seguridad minima indispensable para que
nuestro producto sea considerado dentro de la ética
profesional de disefio, ademas de las normas y leyes

aplicadas al respecto.




MERCADO




PRODYCTO! ISTENTES

El mercado nacional cuenta actualmente con una
moderada variedad de aparatos con funciones
definidas para los trabajos de soldar y desoldar,
mds no existe alguno con el fin de limpiar y/o

aplicar aditivos a las soldaduras.

Los cautines mAs comunes y frecuentes que se
pueden encontrar son los de tipo pluma y siguiendo

a éstos los de tipo pistola.

Algunas de las marcas mpAs cormerciales de estos

productos son :

Weller
Adir
Masisa

Indux




Equipo para soldar

CAUTINES DE CAUTINES ELECTRICOS TIPO LAPIZ

ESTACION oon LIGKT WEIGHT PENCIL IRON

&VQ;

| Cnr %’ﬁ?&" O =
CAUTINES CON
BATERIA
RECARGABLE

{cotaoo CAPACIDAD CODIGO CAPACIOAD

LWBA

EN WATTS EN WATTS

100




en eme orden de calidad y variedad Weller ofreze
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 estacién y todos estos varian en
potencia (60-300 W), su calidad es buena y su
servicio regular, sin enmbargo, cuentan con una

serie de desventajas tales como:

-~ ipcémodos en manejo prolongade

- preclo alto

- apariencia burda y faltos de caracter
- no cuentan con asesoria

- =me calientan rapidamente

- no son facilmente transportables

- poco versatiles, etc.

La tecnologia empleada en el desarrolles vy
fabricaciéon de estos cautines es importada pero muy

cbsoleta, por lo que no se adecua a las modernas




necenidades del usuario asl comd nho e preocupa

por mejorar sus productos.

Las otras marcas van de lo regular a lo malo,
tante en variedad como calidad, siendo su precio
madio bajo 1lo que los hace aparentemente
atractivos, mas a largo plazo se descomponen ©
afloran sus deficiencias en trabajos prolongaddos o
uso continuo. Podriamos definirlos como copias
malas de productos de por s8i obsoletos como los
Adir en Mexico, sin embargc, a veces resulta
costeable (depende del usc), hasta comprar uno
nuevo en lugar de reparar el viejo y usarlo hasta

que aguante.

Tamblén existen los muy baratos pero wmuy malos
que se producen de mmanera clandestina o no tienen
marca definida por lo que su adquisicion representa
un riesgo para el usuario o en el mejor de los

casos una gran incognita.




JUEGOS DE CAUTIN

COMG0 CAPACIDAD
LerBA EN WATTS
11040 2 CALON(S
200280 2 CALORES
SE ENTREGAN COW 2 PUNTAS LLAVE AOLLO DE SOLDADURA ¥
ESTUOE METALICO

FAYOA DE

wOTA
DIRGIRSE A WUESTRO DEPANTAMENTO OF YENTAS

SOLDADURA ESTAﬁOIPLOMO
AND LEAD SOLDER
\} ’
EN ALAMBRE CARRETES DE 430 KQS. FiINAS
mﬂ WOORLOS  PORCENTAR MTO ot nuu'mo COM R
£5TARO PLONO ALAmsne  INTEROR APLICACIONES EN:
TeSOLDER "o e 3 COMEXIONES DE COBRE BAJ) FUERTE
TEMPERATUAA ELEVADAS,
STRUMENTOS ELECTAICOS
THSOLDER 0% nve I wu PARA TRABAIOS GEWERALES EN
CONEXIONES DE COBRE ¥
FIMOS. RADTE €
ELECTROWC @0 e 12uu8 PARA USOS GEMERALES EN LOS CUARLES
SE PAECISA ECOMOMIA EN EL TIEWPO
Y EN EL PRECIO
ELECTROMC 0 . o T ) PARA TRABAJOS ELECTRICOS DE CALIDAD




En cuanto al mercado de 1los descldadores se
refiere tamhién podemosencontrar una gran variedad
de ellos de todas las calidades y precios. La
mayoria de éstos son de tipo jeringa o de vacia
aunque existen también otros pés caros de uso

industrial de tipo neumatico.

Algunos de los tipo Jjeringa son totalmente
importados y de nuevo no resultan ser nalos en
cuanto a su funcionamiento a pesar de tener algunas
deficiencias ergonomicas tales como: muy pesadas,
imposibilidad de saber a simple vista si estan
llenos sus depositos, sin esbargo, resultan algo
caros y no cuentan con un servicio de mantenimiento
preventivo y/o correctivo o siquiera de garantia en

muchos casos.

Algunos otros de este tipo son totalmente

fabricados en México y con una calidad en cuanto a




su funcionamiento y ergonomia que va desde un
funcionaniento aceptable hasta lo absolutamente
incperante o no funcional, con 1la unica ventaja de

su precio bajo y garantia.

Los de tipo industrial resultan buenos para
grandes producciones de partes electronicas pero
son costosos, por lo que su adquisicion s6lo se

Justifica en una linea de ensamble.

No existe en el mercado algun tipo de aparato,
herranienta o dispositivo con 1la finalidad de
servir como desificador de algin aditivo fundente o

limpiador para soldar estaflo.

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 existentes
contra los cuales compite directamente el disefio
propuesto por manejar el nismo concepto de
portatil, solo podemos referirnos en México al
godelo Weller W 100 cuya fuente de energia es
eléctrica por medio de un bance de baterias

recargables con cargador accesorio.

En el mercado norteamericano existen también
algunos cautines muy similares al propuesto en
cuantc a su procedencia de energia los cuales
podrian ser en caso dado los compaetidores directos

del disefio propuesto por manejar el mismo concepto.




GUADAD COHIPARATIVE CAUTINDE GAS -ZLECTRICO

PRECIO APROXIMADO

DURAGION POR CARGA

COSTO DE LA CARGA

COSTO POR MINUTO DE
DE OPERACION

TIEMPO DE RECARGA

TEMPERATURA MAXIMA

DIAMETRO DE LA PUNTA

TIEMPO MINIMO DE FUSION

PESO APROXIMADO

IWm_DEw CAUTIN OE GAS CAUTIN OE GAS CAUTIN ELECTRICO |
PORTASOL SOLDEX 1soTIP WELLER W-100
[ sesoc | [ smoo | | smox ] | smoe
[ suwores | { esmmwos | { smiutos | LT
[ s | [ s | [ s | { s 1@
| s | SN | [ osas ] 1 $5.8
{ esumunos | 1 esumutos | | esmmutes | | veomautos
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| ssecunoos | {11 seawoos | {1eseaundos | | aseeunoos
[ reocranos | j 1scaravos | §isscaanos | I axcnawos




MINUTOS

200000

100000

IR CAUTINELECTRICO WELLER W- 100
I CAUTINDE GAS PORTASOL

Bl CAUTINDE GAS ISQTIP

B CAUTINDE GAS SOLDEX

CAUTRN DE GAS SOLDEX

M CAUTIN DE GAS PORTASOL

Hl  CAUTIN DE GAS ISOTIP

M CAUTINELECTRICO WELLER W- 100




MINUTOS

cOSTO 20R MINUTO DE OPZRAGION

Wl CAUTIN ELECTRCO WELLER W - 100
B CAUTIN DE GAS PORTASOL

B CAUTINDE GAS iSOTP
CAUTIN DE GAS SOLDEX

TIEMPO DE AZGAAGA

|

Bl CAUTINELECTRICO WELLER W - 100
I CAUTIN DE GAS PORTASOL

8 CAUTIN DE GAS ISOTIP

BB CAUTIN DE GAS SOLDEX




DIANETAD D2 LA PUNTA

02

IR CAUT® DE GAS PORTASOL

B CAUTINDE GAS ISOTIP
CAUTIN DE GAS SOLDEX

M CAUTIN ELECTRICOWELLER W - 100

Plg.

TIEMPO MININD D2 FYSIOH

B CAUTIN ELECTRICO WELLER W - 300
CAUTIN DE GAS SOLDEX

B CAUTIN DE GAS ISOTIP

B CcAUTIV DE GAS PORTASOL

Seg.




grm.

PESO

APHOUINADO

B CAUTIN ELECTRICO WELLER W - 100
B cauTINDE GAS ISOTIP

W CAUTINDE GAS PORTASOL

[ CAUTINDE GAS SOLDEX




TEMPERATUHA  MAXIMA

500
400 4

8 CAUTIN DE GAS PORTASOL
200 B CAUTINDE GASISOTIP

E] CAUTIN DE GAS SOLDEX
8 CAUTINELECTRICOWELLER W - 100




CORCLUSIONES DE PRODUCTOS EXISTENTES.

Luego de haber analizado dos conceptos distintos
de cautines portatiles se concluye que esta clase
de cautines resultan mas practicos cuando se
utiliza gas butano como fuente de energia en lugar
de electricidad, ya que 8i bien la electricidad es
m&s barata, también requiere de mucho tilempo para
su recarga 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 es cierto que no se puede decir
exactamente sin un prototipo funcionando, que tan
bueno en comparacién con el cautin eléctrico pedria
ser el disefioc propuesto, sl podemos estimarlo
almencs ya que si cumple con las normas militares

actuales que para la fabricacién de este tipo de




cautines se editan en los Estadoa Unidos,
resultaria semejante en funcionalidad al modelo
anteriorsente analizado, por 1lo tanto, si seria
sustancialmzents mejor que lo actualmente existente

en México.




NORMAS




ORMAS

CAUTIN AUTOCALENTABLE (SIN ELECTRICIDAD O CALOR
EXTERNO)

La descripcion abarca cautines calentados ain
aplicacioén de ninguna clase de energia externa a la
punta de soldar.

El calor es proporcionado por la combustion de
alguna carga quimica termal almacenada en un

cartucho contenido en el cuerpo del cautin.

CARCTERISTICAS SOBRESALIENTES

CLASIFICACION : Esta descripcién cubre cautines
autocalentables con las siguiente clases y tamafios
de puntas. La cantidad, estilo y taxalic de las
puntas requeridas para actividades especificas debe

ser como se especifica en el contrato u orden.




Tipo A: punta piramide.

Tamafio 1 - 1/8"

Tamafio 2 -~ 1/4"

Tanafio 3 - 3/8"

Tamafio 4 - 5/8"
Tipo B: punta de cincel.

Tamafio 1 - 1/4"

Tamafio 2 - 3/8"

Tamafio 3 - 5/8"

Tamafio 4 - 1"

DISERO: E1 cautin autocalentable avalado por
esta norma debe ser de lo ultimo en disefio,
conveniente de operar y enteramente adecuado para

soldar conexiones de cables o alambres.

CUERPO: El cautin debe tener un ensamble hecho de
acero resistente a la corrosién o algin metal
sinilar y debe de ser lo suficientemente fuerte y
rigido para soportar fuerzas excedidas en operacion

normal de soldado.




El cuerpo debe tener el mecanismo de carburacién
y debe ser factible colocar distintas puntas asi

como debe ser seguro para sostenerse.

MANGO : El mango debe ser de un pmaterial
resistente al calor excesivo, aislante y su forma
debe ser tal que se pueda tomar comodamente con la
zano.

DISIPADOR: El cautin debe de contar con un disco
disipador de algun metal anticorrosivo y debe de
ser aproximaddo en tamafio al diametro del cuerpo.

La punta debe de tener contacto con el disipador

para que éste cumpla su funcion.

MECANISMO DE CARBURACION: El cautin debe de
contar en el interior de su cuerpo con un mecanismo
de salida de regulacion de combustible el cual debe

de estar disefiado de manera de poder descargar el




tanque a través de &l de manera manual y segura.
PUNTAS : Las puntas deben estar hechas de cobre

al cromo.

UNIDAD DE CALOR : La unidad de calor debe ser un
cartucho cerrado con una carga quimica termal con
un sello de percusién para su apertura o cualquier
otra salida por valvula o diafragnma.

Debe de proporcicnar la energia requerida para
calentar la punta 2 una temperatura ninima de 180 C
en 30 segundos o menos y Ser capaz de mantener una
temperatura de soldado para una punta de 1/8 de
dismetro 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
alcanczar una teamperatura por lo menos 3 minutos
bajo las condiciones de tamafio anteriorments
descritas.

El recipiente contenedor de :zcmbustible no debe




de incendiarse a menos de 250 C.

MARCA DE IDENTIFICACION: Cada cautin debe de
estar marcado con la identificacién del fabriccante

en lugar legible y de manera permanente.
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___CUADRO DE ESPECIFICAQIONES CAUTIN DE GAS SOLDEX

" | PEzA s JcawToan] DESCAIPGON MATERIAL J ACABADD
1 t i Ghjﬂ-‘- VALVL LA LLENADY RATLRAL
P T TiERADD NATURAL
EN CONZRCIAL
« COMERCIAL
5 ! 1 fVASTASD VALVUILA LLENADD 2 KATURAL

L1 TRESCRII VALVUALLEWALU SAVEAE ACERADD PO PIAND _ [GALVANIZACO
i 1 1TAFA »A vULA LLENADD AICN NATLRAL
T 1 TANQLE EVA RATURAL
T QJE_COMBUSTIBLE SAN 71 PIGNENTADD
10 ! t i TAFA TANQUE NYLOK 6% PIGHMENTADD
T 11 ICASQUILLG ALUNIKID ANDOZAGO
2 T PLATO ALUMINID ANODIZADD
13 i 3" RIAG WEGPRENO,
14 1 TAPON CHECK ZOPREND
15 ] O RIsG %:OPREND
16 1 BARRIL CHECK LATON NATURAL
17 T RESORTE CRECK ALAMBAE ACERADO 1,P0 PIANO | GALVARIZADO,
1 [ 0 FING HEGFREND COMERCIAL
T T ESPAER ATOR RATURAL
20 1 COROMA NYLON 65 KATURAL
T CUERPC PRINCIPAL NYLON 6% TPIGHERTAGO
2 1 RESORTE LEVA | ALAMBRE ACERADO TIPO FIARD __|GALVANIZADO
3 1 BARRIL ROSCADD XYLON 658 PIGWENTADD
4 1 LEVA INFERIOR KYLON 6% PIGKERTADO
25 ! TAPA ERINCIPAL NYLON 655 PIGHENTACO
28 1 LEVA SUPER!OR NYLON 6% FPIGHZhTADO
7 [ DiSIPADCR ALUMINIQ AHODIZADO
1 TUBO GAS ALUNINIG ANODIZADO
25 1 QUENADOR FREE CUTTING 1211114 RATURAL
% T [BASE OUEMADOR FREE CUTTING 12/U14 NATURAL
[ VELO FIRBRA DE ASBESTO COMERCIAL
: CUP SUJETADOR ALAMBRE ACERADD TIPO PIANO___{PINTADO ELECTROSTATICO
P PUNTA COBRE AL CROMO NATURAL
i RASPADOR SAE 1040
35 ) CONTRA TAPA *mwu 6%
3% V RESCRTE PIEDRA | ATAMERE ACERADQ T1P0 PIARO
[ PIEORA PEDERNAL 116
) 7 PLA AUTORROSCANTE 116 X 178 ACERO BLANDO
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CUADRO DE ESPECIFICACIONES DESOLDADOR SOLDEX

PE2A 1 | CANTIDAD] DESCRPCION MATERAL P ACABADO
39 1 GATILLO NTLON 6/8 PIGMENTADO
40 1 FLECHA LATON NATURAL
41 1 GUARDA NYLOR 65 PIGKENTADO
2 [ CUERPO PRINCIPAL NYLON 675 PIGHENTADD
43 1 BOTON ATON KATURAL
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CUADRO DE ESPECIFICACIONES DOSIFICADOR SOLDEX

PEZA § { CANTIDAD DESCRIPAION MATERIAL
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HEMORIA DESCRIPTIVA

El disefio propuesto consta basicamente de tres
partes destinadas a interactuar para lograr con
mayor eficiencia una nisma actividad de soldar y

desoldar.

fa primera de las herramientas es un cautin
portatil tipo pluma, {ecargnble con gas butano,
cuya carga aproximadamente dura 90 minutos de usmo
continuo. Este cautin estsd hecho con nylon 66 en su
mayoria, estirenc-acrilonitrilo (SAN) y algunas
piezas maquinadas en latén, free cutting (12L14} y
cobre al cremo. Todas las plezas de plastico estan
hechas por medio de inyeccién de termoplasticos. El
cautin tiene basicamente tres partes:
-~ El1 Tenque
~ Las VAlvulas

~ La Punta




El tanque es transparente de modo de vér culnto
Bas tiene, asi como para darle un aspecto
llamative. Esta hecho de SAN inyectados con
aditivos retardantes a la flama y absorbedores de

uv.

Las valvulas tanto de llenado como de salids estan
hechas de latén maquinado con empaques de neoprenc
y algunas piezas de plastico inyectado gue pueden
ser de nylon 6 o de polietileno de ultra alto pesco

molecular (UHMWPE).

La vdlvula de salida se divide en dos partes: la
de salids y la de regulado, 125 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

tapafio, segun la magnitud de la soldadura a




realizarsze.

El cautin tiene una tapa que cubre todc menos el
tanque de nanera de guarda y para dar una unidad

formal al objeto.

En la parte superior de la tapa hay una piedra de

ded para d el cautin sin necesidad de

cerillos. La tapa cuenta por dentro con una muesca
que no permite su colocacién debida a no mer que el
cautin tenga las vaAlvulas totalmente cerradas, é&sto

con objeto de evitar accidentes y fugas.

La segunda de las herramientas consiste en un
desoldador, el cual estas formado por un cuerpo
cilindrico con un émbolo y un resorte a manera de
pistén que 1o mantiene siempre abierto y un

mecanismo de trinquete con botén de disparo.

Su funcién es basicamente llevada a cabo por




medio del vacio generado por la retraccion del
pistén de amanera similar a una jeringa pero de

manera {nversa (succiona en lugar de soplar).

Consta de tres partes principales que son:

- La boquilla de succioén, que debe estar hecha de
taflén para evitar adhesiones de moldadura, asi
coko para que no se quema o deforme facilmente al
contacto con la punta del cautin.

- E1 cuerpo principal, que consta de un depésito
cilindrico hecho de SAN transparente a ganera de
ver la cantidad de residucs en el interior de él
con facilidad.

- El1 mecanismo de accionamiento, que consta de un
eje de metal muescado y un resorte a nanera de
trinquete (traba en un sentido y en otro no) que es
l1iberado por accionamiento de un botén con otra
muesca, el cual se encuentra en la parte pediq del
desoldador. El mecanismo es reestablecido por la

accion de otro botén que estd localizado en el




extremo anterior al eje gmuescado, el cual desliza
sobre un canal a manera de guia-guarda.

La ultima de las herramientas es un dosificador
que estd dividido en dos partes basicas:
- El aplicador de aditivos
- El carrete de soldadura

El dosificador consta de una botella cilindrica
transparente (translucida) hecha de polietileno de
baja densidad (LDPE}, la cual se llena del aditivo
deseado, Yy en cuya tapa se localiza un cepillo con
pequefios perforaciones en sBu base de modo de
parnitir, con un leve apretdn de botella, la salida
del 1liquido a través del cepillo para asi poder
impregnar y/o limpiar adecuadasente la superficie a

soldar,

El cepillo de la punta es intercambiable por otros
de mayor o menor dureza y longitud, segun requiera

la operacién a realizar.




El carrete de soldadura esta montade 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 mismo con objeto de permitir un libre
enrrollado o desenrrollado de la soldadura, segun

se necesite.

El tamafio del conjunto que resulta de la tapa con
el carrate resulta adecuado para poder manejar con
comodidad la soldadura y asi poderla aplicar en
donde se requiera usando, ya sea sb6lo los dedos y
sosteniéndola con la palma, o con toda la mano,
segun sea el caso Yy la posicién relativa del

usuario con respecto al lugar de trabajo.




MATERIALES




SELECCION DE MATERIALES

La seleccion de los materiales a utilizar en el
disefio y fabricacion de cada uno de los elementos
que forman parte del estuche para soldador
portatil, fue 1levida a cabo tomando en cuenta una
serie da factores tanto fisicoquimicos y de
procesos como de costos y apariencia que a
continuacién se analizan a manera de perfil.

Cautin, Las piezas que forman este elemento deben,
en general, de cumplir las siguientes
caracteristicas:

- No deben ser atacadas quimicamente con solventes
a base de alcoholes, asi como deben resistir
tasbién sin alterar su estructura al contacto con
el gax butano, tomzando en cuenta las altas
presiones que se manejan.

- El1 material seleccionado tiene que trabajar bajo

ciertos esfuerzos mecanicos a  temperaturas




elaevadagn (80 C) sin sufrir deformaciones o
degradaciones de consideracion.

- Su resistencia mecaAnica debe ser tal que con un
espesor pmoderadamente bajo pueda resistir una
presidn  interna de 0.25 kg/en .

- Debe ser translucido a manera de permitir checar,
a sianple vista, el contenido de gas.

- Debe ser suaceptible de pigmentarse con una gran
variedad de colorantes.

- Su resistencia al impacto y a3l desgaste deben ser
relativazente altas, considerando el uso normal de
una harraaienta.

- Debe ser retardante & la flama y/o
autoextinguible.

- Debe ser un material termoplastico susceptible de
inyectarse en mAquinas convencionales de inyeccion.
- Debe ser un material antiest8tjico por naturaleza
o, en su defecto, perpmitir la mezcla de un aditivo
con tal fin durante su proceso.

- El material utilizado dete de ser de fabricacion




nacional, preferentemente, o de no ser asi, ser
distribuido por alguna compaBia con sede en México
con el fin de adquirirlo facilmente.

~ Debe ser un wmatarial de costo moderado (entre
$8,500.00 y $10,500.00 el kilogramo por tonelada} a
panera de no encarecer el producto.

- Debe ser susceptible de ser adherido a otras
piezas de los nismos npateriales o similares por
ultrasonido.

Desoldador. Todos los materiales con los cuales
pretenden fabricarse las piezas diversas que forman
parte da esta herramienta deben cumplir baAsicamente
con las nismas determinantes que los materiales
utilizados en el cautin con la excepcién de las
siguientes piezas, las cuales tienen otro perfil
ademds del ya descrito.

-~ La boquilla debe ser de un material termoplaatico
inyectable con muy alta resisitencia térmica (200
C) y una resistencia mecanica buens.

- No debe ser atacado por acidos diluidos, alcalis




y solventes a base de hidrocarburcs.

- Debe ser posible pigmentarlo y agregarle aditivos
antiestaticos y retardantes a la flama a manera de
hacerlo incombustible.

- El cuerpo del desoldador debe ser transparente,
inerte al contacto con los Acidos débiles, Alcalis
e hidrocarburos, de preferencia un termopléstico
inyectable, con objeto de procesarse sde la misma
manera que las demas plezas.

Dosificador. Este utensilio de trabajo tiene un
perfil de materiales probables igual que los
anterjormente descritos en el cautin con la
diferencia de que el recipiente debe ser un
material transparente o translicido, flexible, muy
resistente a toda clase de sustancias quimicos,
resistente al impacto, fAcil de pigmentar, barato o
de costo medio y debe de poderse extruir para
posteriormente ser soplado. Su resistencia térmica

debe ser media.




ESPECY ACION DE MATERIAL SELECCIONADOS

POLIAMIDAS (NYLON)

£l noabre nylon fue adoptado por 1la Comision
Federal de Comercio de Estados Unidos para designar
las fibras o resinas del tipo de las poliamidas,
ésto es, que contienen en su estructura quimica
como unidad repetitiva o de unién de grupos:

-CONH~
Estos son materiales termoplasticos fundibles

procesables, que pr se basi ene

dos tipos:
Nylon cristalino y nylon amorfo.

Por SUB earacteristicas, estos productos
pertenecen a la farilia de los plasticos de
ingenieria, debido a que poseen una capacidad de
carga considerable a temperaturas elevadas,
propiedades de friccién bajas, buenas resistencias

quimica y mecénica.




Asimismo, pueden procesarse por las operaciones
de transformacién conocidas, como son: Moldeo por
inyeccién, extrusioédn, moldeo por inyeccién-soplo,
moldeo rotacional, exc.

Como se menciondé coh anterioridad, existen dos
tipos de nylon: el cristalino y el amorfo.

Para comenzar & distinguirlos es conveniente
establecer que el nylon anorfo tiene como
caracteristica ser transparente, mientras que el
cristalino es opaco en su estado natural.

Estos compuestos se desighnan con el nombre
genérico de nylon. seguido de uno o dos numeros que
pueden ir separados por una coma o UNA raya
diagonal. Ejemplo:

Nylon 6,6
Nylon 6/6
Nylon 6,12

Nylen 6/12

Durante los ¢ltimos afjos, las poliamidas han




ocupado una poaicién dominante en el mercado de los
materiasles plasticos e ingenieria debido a las
siguientes razones:

- Nuevas aplicaciones y modificaciones que han dado
lugar a productos especiales de alta calidad.

~ Fabricacion de elemantos integrados.

- Facilidad de transformacidn.

- Gasto moderado de energia para su transformacién.
- Ventajas de precio frente al aluminio (23%) y
otros materiales plasticos similares.

Algunas de las principales mnarcas de nylon son:
Ultramid B (BASF), Durethan B (BAYER), Celanil
{CALANESE), etc.

PROPIEDADES:

- Alta rigidez y dureza.

- Resistencia al impacto.

- Capacidad de soportar cargas dipanicas.
- Resistencia a la abrasion y al desgaste.
- Propiedades de deslizamiento.

- Poder smortiguador de los choques, del ruido y de
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las vibraciones.

- Baja viscosidad en estado fundido.

- Estabilidad a la deformacitn térmica.

~ Resistencia a la combustién.

- Resistencia a la corrosién y productos quimicos.
- Propiedades aislantes, alta rigidez dieléctrica y
resistencia a las corrientes de fuga.

- Inocuidad fisioclégica.

Estructura fisica cristalina y amorfa.

Aspecto superficial brillante.

Densidad promedio 1.14 g/cc.

Presantacion granulado pelets varios colores.

Higroscépico.

PROCESOS DE TERMINADO:

Barnizado o pintado.

Impresién y grabado.

Metalizado (alto vacio).

Electrocronado.

- Pegado: Acido formico concentrado o adhesives

reactivos de dos componentes para el pegado con
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otros materiales.

- Soldado: Ultrasonido (us}. friccion (FR).
vibracién (VS), elementos de calefaccion (H), alta
frecuencia (AF), peliculas e impulsos térmicos
(HI).

- Insercién de elementos metalicos por ultrasonido.

POLIETILENO:

Por su volumen, el polietileno es el producto
termopléstico mas enpleado. Sus propiedades de
ligereza de peso, flexibilidad, resiatencia
quinica, interesantes cualidades eléctricas, hacen
de éste un material apropiado para una gran
cantidad de aplicaciones o productos terminados.

Las caracteristicas fisicas dependen de sus
peculiaridades bAsicas, como su tamafio promedio y
1a distribucion de las dimensiones de las moléculas
de polietileno. Se han llevado a cabo nuevos
desarrollos en esta area, con lo cual se ha logrado
una notable expansion de los campos de accién de

estos materiales, que incluyen:




Polietileno de baja deneidad (LDPE).

Polietilenc de alta densidad (HDPE).

Polietileno de alto peso molecular (HMWPE).

PROPIEDADES DEL POLIETILENO:

Bajo peso.

Resistencia al impacto.

Resistencia a la tension.

Flexibilidad.

Resistencia quimica.

Aislante eléctrico.

Puede estar en contacto con alimentos.

1

Facilidad de procesado.

Bajo costo.
SAN (COPOLIMERO ESTIRENO-ACRILONITRILO):
Nombres comerciales: Por ejemplo, Luran,
Vestoran.

Ceolor y aspecto del material corriente en el
mercado: granulado, incoloro, tonos transparentes y
opacos.

Propiedades generales del produzto acabado:




dureza, tenacidad, resistencia a las raspaduras y
al desgaste de las superficies. Muy estable al
clima, intemperie y envejecimiento.
Fisiolégicamente inocuc.

Ejemplos de aplicacion (proceso de inyeccien):
Cajas y diversas plezas de aparatos de oficina y
donésticos, aparatos de radio vy television,
aparatos de registro y reproduccién de sonido,
articulos domésticos y vajillas de calidad.

Tesperatura de uso permanente sin perjuicios,
maximo 85 C.

Estabilidad frente a productos quimicos:
Estabilidad frente a agua caliente y disolventes
orgénicos, asi como Alcalis débiles, acidos,
aceites y grasas.

Inestabilidad frente a  acidos concentrados,
hidrocarburos clorados, éteres y ésteres.

Comportamiento y olor al aplicar la llama: Sigue
ardiendo tras sepasrarla. Llama con Buche hollin.

Olor Asperc, similar al zaucho.




PCTFE (POLITRIFLUORCLOROETILENO):

Nombres comerciales: Por ejemplo, Hostaflon C.

Color y aspecto del nmaterial corriente en el
marcado: Granulado en diversas tonalidades,
incoloro hasta obscuro.

Propiedades generales del producto acabado:
Estabilidad quimica y térmica especialmente
elevada. Gran resistencia y dureza, muy buenas
propiedades de deslizamiento. Buenas propiedades
dielectricas. Fisiologicanmente inocuo. No
inflazable.

Ejemplos de aplicacién (proceso de inyeccién):
Plezas para construccién de asparatos-
especialgente quimicos-, valvulas, 1llaves,
rodamientos y vias de deslizamiento, ruedas
potrices, juntas pars pistones, juntas, accesorios
para sparatos eléctricos.

Temperatura de uso persanente B5in perjuicios,
péximo 190-200 C.

Estabilidad frenta a productos quimicos: Muy




resistente frente a todos los productos quimicos.
Comportamiento y olor al aplicar la llama: No
arde, no se carboniza.
Olor en incandescencia: acido clorhldrico
(irritante).,

e gt




PROCESQOS




MOLDEQ PCR INTECCICON

En este praceso =] matarial entra a traves de una
tolva, de ahi pasa por un cilindro de calentamiento
o plastificacison donde es derretido para ser
inyectado en la cavidad del molde por medio de un
piston accionado hidréulicamente o de un tornillo
sinfin. La ac:iﬁn del tornillo no sélo es
giratoria, sino que también se nueve
longitudinalmente como el piston de inyeccitn, lo
que permite incrementar la capacidad de inyeccion
de la maAquina.

El plastico derretido llena completamente 1la
cavidad del molde, se solidifica rapidamente debido
a la refrigeracién del aismo y, finalmente, es
expulsado como un articulo terminado. Een esta
forma se pueden procesar todos los termoplasticos,
siendo uno de los métodos mAs utilizados.

Algunas ventajas de este proceso son altas tasas




INYECCION DE MATERIALES
MEDIANTE EL AVANCE OEL
HUSILLO

EXPULSION DE LA PIEZA




de produccién a bajo costo por parte; se pueden
producir partes de configuraciones relativamente
intrincadas; se pueden moldear insertos metélicos;
los acabados superficiales pueden controlarse para
obtener pilezas lustrosas y la exactitud dimensional
del proceso es buena.

Las limitaciones son: No recomendable para baja
produccién debido al alto costo herramental; las
resinas pueden solidificarse antes de llenar

compl el molde se inyectan secciones

muy delgadas.
MOLDEO POR EXTRUSION- SOPLADO

Este proceso consiste en el moldeo de formas
huecas utilizando como fuerza de moldeo aire
cosprimido. Es el proceso mads utilizado para la
fabricacion de botellas y envases desechables.

Las formas huecas se obtienen a partir de un tubo
extruido de plastico que previamente se calienta y

se introduce a un molde en cuya base se encuentra




i
i

un cortador-sujetador el cual cierra por 1la parte
inferior la preforma extruida para, posteriormente,
peraitir el acople de una boquilla de soplado en la
parte superior del molde, la cual inyecta aire
comprimido y expande la preforma previamente
calentade a manera de inflarla para que tome la
forma del molde.

Algunas de las ventajas dea este proceso son:
Permite 1a elaboracion de forpas intrincadas
interiormente; sa presta para una alta produccién
aunque su exactitud dimensional interior no es muy

buena.
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HAGUINADO

El maguinado o macanizade es el proceso para dar
forma v dipensionar una piecza mediante la
eliminacién de  material en capas {virutas)
utilizande una ferramienta de corte. La herrazienta
puede tener un solo filo, recibiendo el nombre de
herrapienta monefile, o varios filos
denominandosele sultifilo: dentro de las
herramientas de corte también se encuentran las

muelas y polvos abrasivos.

En la eliminacion de material por maquinado se
concatenan basicamente, los siguientes elementos:
1a herramienta de corte, el portaherramientas y/o
dispositivo de guia, el portapiezas y la pileza de

trabajo.




Todas las méquinas herramienta siendo
correctamente manipuladas o programadas generan las
superficies requeridas; psra dar forzma a la pieza
de trabajo se efectlan dos clases de moviaiento:
principal y de avance.

Movimiento principal es el proporcionado por la
maquina herramienta para dar rovimiento relativo
entre la herraaienta y la pieza, de tal manera que
la cara de la herramienta alcance el material de la
pieza.

Movimiento de avance es el proporcionado por la
maquina herramienta a la pileza o 1la herramienta y
que susado al movimiento principal, conduce a una
elioinacién continua o discontinua de viruta y a la
creacién de una superficie mecanizada con las

caracteristicas gecnétricas deseadas.)
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GASTOS DI PRCDUCCION ANUALILS
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CASTOS DI ADNINISTRACION ANUALES
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GAS5TOS OS5 YEINTA ANUALZES

CORCEPTO THONTE ML
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VENTAJAS SOBRE PRODUGTOS EXISTENTES

CAUTIN:

-Mayor duracion de la carga

~Control de ternperatura Independiente

~-Sistema de seguridad preventivo contra fugas accidentales de gas
~Visibilidad del nivel de carga

--Mas ligero ,mas maniobrable

--Total mente desarmable

--Forma exterior. sin bordes o protuberancias

~Menor diametro,mayor facilidad de manejo

~Forma cilindrica multidireccional

-Herramienta antiestatica (no preduce campos magneticos por Induccion)
-Mayor cantidad de calor por volumen (K.cal/cc)

—~Menor tiempo de recarga

~Mayor facilidad de intercamblo de puntas

-Bajo costo de fabricacion

~Portatil

--Sujetador de posicion ajustable

-Mayor velocidad de fusion




TATAS

Con €l ;bjeto de puder cbtener un enfoque global
y objetivo del producto en cuestién en cuante a sus
majoras parciales, relativas y substanciales en
comparacion con otres productos existentes,
similares y/o equivalentas, se ha desglosado el
analisis comparativo en fases las cuales nos
mostraran las caracteristicas, mejoras y
desventajas relativas.
CAUTIN
ERGONOMIA : 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 depésites 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, estan determinadas por el tipo
de uso tan especifico y preciso para las que son

destinadas.

La forma cilindrica es la mAs recomendable para
objetos que se =manejan c<on los dedos sin una
orientacion definida (como es el caso de las plumas
u objetos para escribir) ya que permite asir la
herrasienta de igual manera en todos los sentidos;
ademss, las formas redondeadas Se amoldan mejor a
1a mano sin importar la postura particular adoptada

por el usuario.

Las proporciones de los cilindros son
determinadas por el tamafio promedio de la mano de
un wmexicano adulto a modo de no hacer la

herrapienta tan angosta que causara laceraciones o







fatiga por uso prolongado en 1los dedos, ni tan
gruesa que dificultara maniobrar con destreza en
zonas pequefias o entorpeciera la actuacién del
usuario (por su mismo volumen y tomando en cuenta
las limitaciones en tamafic propias del objeto como

tal para su adecuado funcionamiento).

Las herramientas estan propuestas para fabricarse
en plasticos para que no resulten muy pesadas y sea
fécil trabajar con ellas, ademds de que el plastico
dificilmente se resbala al sostenerlo con la manc
debido a2 su 2lto coeficiente de friccion al

contacto con la piel hupana,

FUNCION: E1 cautin de gas, a dJdiferencia de sus
siailares de electricidad recargables, ofrece,
entre otras, las siguientes ventajas funcionales:

- El cautin de gas no produce ningun tipo de
corriente eléctrica por inducciédn, lo que evita

posibles dafios en circuitos integrados wmuy




delicados.

- La cantidad de energia que puede almacenar una
pila recargable que ocupa un volumen de 10 c¢c. es
alrededor de 5 veces Rmenor que la acusmulada en el
mismo volumen de gas butano licuado, si anmbas las
transformsamos a energia calorifica por los medios
nas adecuados en cada caso y la expresapos en las

nismas unidades (kcal/min).

De 1lo anterior podemos deducir gue el tiempo
efectivo de uso por carga es mayor cuando se
utilizas gas como combustible que cuando se utilizan

pilas recargables.

Por otro lado, las pilas recargables tardan en
hacerlo alrededor de 16 horas (ademas requieren un
cargador), no asi el tanque de gas, que Se recarga

en no mAs de 2 minutos.

El cautin de gas ofrece la posibilidad de graduar




la temperatura de soldado para optimizar el gasto
del combustible por medic de la regulacién del gas

que va a la camara de combustién.

Aunado a lo anterior, el cautin de gas cuenta con
un sistema de intercambio de puntas que no
requiere, para tal efecto, ni desarmador ni alguna
otra clase de herramienta manual mAs que la mano,
ya que las puntas se desatornillan desde la base

del disipador.

En cuanto a su ensanmble, la forma de las piezas
que lo componen asi como los eistemas de sujecién
utilizados para tal efecto, perziten armar
répidamente, sin herramienta - especial o
dispositivos complicados de manera manual una pieza
en poco menos de 5 minutos, al igual que facilita
desarmarlo para mantenimiento, si asi lo requiere.
Sin embargo, el hecho de utilizar como sistema

basico de sujeciéon la rosca y el anillo de presion




(click) no hace del cautin una herramienta débil,
dado que, donde mayores son los esfuerzos, mayor es
también 1a resistencia del ensamble, ésto
modificando unicamente el tamafio de la rosca o del

"click™.

PRECIO: E1 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 20%
penor que el de gas, ya que a pesar de que en
Méaxico es mAs barato el gas butano estacionario que
la electricidad, cuando el gas butano es enlatado

se encarece en 200%.

El parasetro utilizadc para la comparacitn arriba
mencionada se fundamente en la cantidad de calor
produccida por ambas fuentes de la manera mis

conveniente.




VETAJAS SOBRE PRODUCTOS EXISTENTES

DESO..DADOR:

~Cuerpo de plastico antiestatico

-15 % mayor capacidad de desplazamiento
-Camara de piston transparente
~Resistente a impactos

--Guarda protectora

--Tapa protectora

--Punta intercambiable

--Sujetador ajustable

--Tamafio conveniente, facilidad de manejo

_j R




DESOLDADOR

FUNCION : Este utensilio difiere basicamente de
sus similares en que el volumen de aire desplazado
por su piston es 20X mayor que el de los demas, lo
que deriva en un mayer poder de succién. Su cuerpo
es de pléstico de alto impacto (SAN) con aditive
antiestatico, lo que evita posibles averias o
circuitos delicados por acumulacién y descarga de
electricidad estAtica en el cuerpo del desoldador.
81 cilindro, por ser de un =material plastico,
rigido, a prueba de impactos, no se deforma por
posibles caidas o golpes, lo que alarga la vida de

1a herramienta evitando fallas mecénicas.

Ademgs, ruenta con una roldana de amortiguacién
hecha de hule termoplastico (TPU)} colocada entre el
pistén y el mecanismo con el objeto de avitar
desajuste en el npecanismo asi como vibraciones
excesivas por transmisién de impactos del émbolo

contra el cuerpo, lo que origina movimientos




bruscos que pudieran ocasionar soldaduras frias o

averia en circuitos por golpes.

ERGONOMIA: El desoldador estd disefiado de manera
que la forma de los botones de accionamiento y
disparo sean de fornmas sutiles y curvas, amoldables

a la forma de los dedos con los que se accionan.

El cuerpo es transparente para permitir observar
el contenido de escoria en el interior, sin

necesidad de abrirlo.

También cuenta con una taps que a ampnera de
guarda, protege la boquilla de posibles caidas

cuando no esta siendo usada.

La ligereza caracteristica de plastico lo
convierte en una herramienta cémoda y facil para

sostener aun en las posiciones més adversas .




CARAGTERISTIGAS

DOSIFICADOR

~Facllicad de manejo
-Accesorios intercdmbiables
-Deposito transtucido
-Dosificacion precisa
~Sujetador ajustable

~Uniformidad dimensional (Mejorla en e! desempefio del usuario )
~Costo menor
-~Concepto unico de disefio




PRECIO: El precio del desoldador propuesto seria
ouy similar a los existentes si tomamos en cuenta
que el costo del plastico es menor que el del
aluminio (por volumen). Sin embargo, el desoldador
de plastico llevaria algunas piezas adicionales que
lo encareceria un poco, lo que daria como

resultado una equivalencia en el costo total con la

ventaja de uns mejor relacién costo-beneficio.

DOSTFICAOOR

No podemos establecer unz comparacion directa de
este producto con otro similar ya que no existe
actualmente en el mercadoc algo parecido ni
siguiera substituto; por lo tanto, sb6lo se
mencionardn por puntos las conveniencias del

producto:
- Resulta nas practico llevar el aditivo contenido
en una botella dosificadora ccn cepillo limpiador

integrado en un frasquito con una brocha, ya que

yplion@ld N1 30 WS
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asi se puede aplicar 1p» cantidad exacta a la vez
que se 1liapia con un cepillo adecuado al uso sin

desperdicios por aplicaclén excesiva.

- Se tiene la facllidad de intercambiar cepillos y
asccesorios para multiplicar 1as aplicaciones y los
usos de la herramienta.

- Su forxs alargada y cilindrica lo hace ideal
para aplicaciones precisas en lugares o posiciones
dificiles.

- Sy exclusiva tapa-carrete tiene una forma vy
tasafic tal que permite sostenerla con la ®ano y

desenrollar comodamente la soldadura con los dedos.

Cabe mencionar que cada uno de los tres elementos
que conforman el estuche son bAsicamente de las
dimensiones y formas, diferenciindose sdlamente por
textura y proporciones de transparencia-opacidad,

con objeto de gque no tenga el usuvario que

habituarse a una nueva herramienta {en la manera de




asirla) cada vez que quiera realizar otra funcion
{soldar, desoldar, limpiar, etc.), es decir, que
persita manejarlas de sanera sirilar pero que, sin
esbargo, sea factible distinguir una de otra por su

textura y dureza a través del sentido del tacto.




CONCLUSIONES |




CONCLUSJONES GENERALES

Luego de haber llevado a cabo esta investigacion,
he podido darme cuenta de que una herramienta de
este tipo bien hecha y bien pensada podria
realmente facilitar el deseppefio de las personas
que se dedican s reparar equipos, lo que derivaria
en un mejor servicio.

Todos los que hemos trabajado o que trabajamos
frecuentermente con herramientas, estazos
conscientes de que nientras mejor ses ésta, es
decir, mientras wmas se cuiden 1og detalles de
disefio y de fabricacién, més facil se puede
trabajar.

En cuanto a su fabricacién, me he percatado que
resulta algo carc disefiar piezas de precisién para
ser inyectadas en plastico. Sin embargo, una vez

hechos los moldes, su fabricacion es de 1o nas




sencillo ¥y si, aunado a lo anterior, el disefio fue

d pars lar las piezas facilmente, su
produccion iterativa results bastante
satisfactoria.

El costo de las herramientas en conjunto resulté
ser bajo en comparacién con otros productos
existentes, lo que deja ver que, en producciones
altas, este producto tendria nuy buenos mérgenes de
utilidad. Por 1o tanto, a pesar de que la inversion
inicial seria considerablemente alta, ésta seria
rapidamente recuperada en alrededor de un afic en su
totalidad, ma&s sin eabargo, los herramentales
durarian en buen estado cuando mencs tres afios, lo
que aurentaria las utilidades en los dos afios
subsecuentes al de amortizacion.

Es ipportante hacer énfasis en que un trabajo de

disefio, por simple que parezca, requiere de una




investigaciotn exhaustiva con objeto de tener mas
armas para atacar al problema asi como para tenper
un enfoque distinto y proponer alternativas,

Por Ultimo, y de manera personal, pienso que el
haber realizado un trabajo de estas clase
involucrando varios procesos de altas producciones
como maquinado de repeticién e inyeccién me ha dado
una visioén mAs clara de lo que son o podrian ser
nuchas empresas en desarrollo o desarrolladas en
nuestro pais.

También se espera que este trabajo sirva para
forjar uns idea mds clara al Disefador Industrial
asi como al empresario de lo que podria ser una
alta produccién con inversién media para asi tener
la posibilidad de desarrollo industrial que

requiere Mexico para afrontar los afios 90°s.
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