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P R O L O G O 

Vivimos en una época en que las actividades del hombre se 

han diversificado de tal manera que la mayorla de las personas se 

y desarrollan en ocupaciones cada vez mas especial izan 

particulares: ingenieros, comerciantes, pollticos, maestros, 

locutores de televisibn, taxistas, 

fin, la lista serta interminable. 

pintores, talabarteros, ••• en 

A pesar de que casi todos tenemos una actividad primordial 

que nos ocupa la mayor parte del tiempo, utilizamos nuestros 

ratos libres en alguna de tantas distracciones y pasatiempos que 

la nos ofrece el mundo moderno como la fotograf la, 

mbsica, el cine etc. 

los deportes, 

De esta infinidad de posibilidades, existe una con la que 

muchas personas se identifican: los trabajos manuales caseros. 

La idea de wHAGALO USTED MISMO" ofrece un atractivo 

interesante para todas aquellas personas -cuyo n~mero va en 

aumento- que tienen la inquietud de crear, transformar, 

investigar, reparar y adaptar los objetos que le rodean, 

valiéndose para ello, de una serie de herramientas, utensilios, 

artefactos y un poco de creatividad. Pero la realizaciOn de este 

tipo de trabajos, no solamente requiere de estos elementos, 

también es necesario de un lugar o espacio adecuado al que 

denominaré wTALLER CASERO". 
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Paralelamente a este gran n~mero de aficionados a los 

trabajos manuales, est~n todas aquellas personas que no lo son, 

pero que de alguna manera se ver1an favorecidas al contar con un 

tal lar casero en donde realizar esos trabajos tan molestos de 

mantenimiento sin tener que utilizar para ello la mesa del 

comedor o donde guardar asas herramientas, botes de pintura, 

clavos, tornillos y rondanas, de no ser en al closat, en las 

alacenas da la cocina o en la cochera. 

De esta manera podamos considerar como usuarios potenciales 

de un tallar casero a un gran n~aro da personas con 

caraotar1stioas comunas. 

~uién no tiene o no necesita de la herramienta b~sica para 

hacer esos trabajos tan ordinarios oomo aflojar y apretar 

tornillos, o colgar objetos en las paredes, cambiar clavijas, 

pintar muros, cambiar cerraduras, ato 7 

Seguramente son muy pocos los hogares da una sociedad 

industrializada en los qua no se hacen aste tipo de cosas. 

En oonolusi~n se pueda decir qua el taller casero qua a 

continuacibn se presenta asta dirigido principalmente a: 

1.- los aficionados a los trabajos manuales en general. 

2.- los que no son aficionados paro lo requieran para laboras da 

mantenimiento en el hogar por cuestionas da orden, 

funcionalidad, capacidad y versatilidad. 

..... --:::-:-- --,-

pag 2 



Ademl>.s de los usuarios, este proyecto de "MUEBLE TALLER 

CASERO PORTATIL" est~ enfocado para su producci~n en serie como 

una aportacibn de la disciplina del dise~o industrial. 

pag 



1 N T R o D u e e 1 o N 

Actualmente en el mercado existen muchos elementos 

que sirven para formar un taller casero, tales como cajoneras, 

mesas de trabajo, anaqueles, cajas de herramientas, gavinetes, y 

tableros. Pero todos ellos de manera aislada; de diferentes 

tamaños, capacidades, calidades, estilos y colores. 

Este trabajo de tesis, tiene dos objetivos principales: el 

primero de ellos, es el de diseftar los ele•enoos bAsicos de un 

taller casero en un todo integrado, tomando en cuenta los 

aspectos de espacio, costo, seguridad, funcibn y estética, 

d~ndole un énfasis especial a las cuestiones de producción para 

su fabricacibn; el segundo objetivo es el de •ostrar el proceso 

de disefto que se siguib para este producto, aplicando asi los 

conocimientos adquiridos durante la carrera de diseño industrial. 

En el capitulo primero, se hace un breve anAlisis de los 

productos que sirvieron como antecedentes para el desarrollo de 

este proyecto, tomando en cuenta las diferentes caracterfsticas 

con que cuenta cada uno de ellos. 

El capitulo segundo, establece el procedimiento que se 

siguib para fundamentar la necesidad de un taller casero, an base 

a un sondeo realizado con un nbmero definido de usuarios 

potenciales a los que se les aplicb un cuestionario especialmente 

diseñado. 
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El capitulo tercero, explica los criterios se 

establecieron para fundamentar Y estructurar al proceso da 

diseño, y se determinan las caractarlsticas deseables del 

productos an cuanto a argonomla, antropomatrla, funcibn-uso-forma 

y produccibn. 

En el capitulo cuarto, se muestra la avolucibn del concepto 

da diseño, obsarvandose asi los cambios que este sufri6 desda la 

idea original hasta la propuesta definitiva. 

Por ~!timo, al capitulo quinto, menciona los aspectos 

técnicos Y constructivos m~s sobresalientes, que se proponen para 

la produccibn del mueble tallar casero portátil, 
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C A P l T U L O 1 

A N T E C E D E N T E S 

Desde la antiguedad el hombre se ha valido de muchos tipos 

de herramientas para realizar algunos trabajos manuales de manera 

m~s sencilla disminuyendo esfuerzos y aumentando la seguridad Y 

efectividad de sus operaciones. 

Aunque a través de los siglos, la especializaciOn de las 

actividades y la sof isticacibn de la tecnologla, han incrementado 

grandemente la aparicibn de herramientas, hoy en dla sigue siendo 

muy com~n la utilizaciOn de un reducido grupo de herraientas 

manuales para realizar trabajos generales de mantenimiento, 

reparaciOn o colocaciOn de accesorios doméstlcos. Son pocos los 

hogares y establecimientos en los que no se cuenta con un 

martillo, pinzas, desarmadores, etc. 

La investigacibn que se realizo en torno a este particular, 

pretende establecer las caracteristicas de los sistemas 

comunmente utilizados para el guardado de herramienta y 

accesorios a nivel doméstico y artesanal. 
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Caja de herramientas met~Iica.- Fabricada en !~mina de acero, 

cuenta con charola mbvil para herrajes y accesorios, asf como 

espacio para apilado de herramienta, existen con diferentes 

capacidades y es transportable. 

Caja de herra•ientas tipo pescador.- Fabricada en pl~stioo 

inyectado, 

accesorios y 

cuanta con 

herrajes, 

charolas mbvilas para 

espacio para apilado de 

guardado de 

herramienta, 

existen en diferentes tamaño y colores. 

pag 7 



Caja de madera porta herramientas.- Fabricada en madera maciza, 

cuenta con compartimiento para accesorios y herrajes y con 

espacio para apilado de herramienta, es facilmente transportable, 

existen varios tamaffos. 

Gabinete •et4lico.- Fabricado en !~mina da acero, cuanta con 

varios cajones de diferentes capacidades y gabinete de guardado 

en la parte inferior. Se encuentran en varias capacidades y 

colores. 

Tablero porta herramientas.- Fabricado en tablero laminado de 

madera con bastidor, permita el guardado y la exhibicibn de la 

herramienta mediante herrajes especiales, permanece fijo a la 

pared, facilita el trabajo de localizaci6n, existen varios 

tamaffos y es de uso casero e industrial. 
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Porta cajonera •at~lica con cajones da pl4&tico.- Fabricada en 

l~ina da acaro y cajones de plAstico inyectado, permita al 

almacenamiento organizado da gran variedad de herrajes y 

accesorios. pueda ser transportable o fijo y se encuentran en 

varias capacidades. 

Cajones apilabla&.- Fabricado en plAstico inyectado, permita al 

almacenamiento organizado de infinidad da herrajes Y accesorio&, 

existen en diferentes capacidades y colores, a& apilable. 
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Gabinete met~lido.- Fabricado en !~mina de acero, cuenta. con 

entrepaffos ajustables y puertas con chapa, existen en varios 

tamaffos Y se pueden apilar. 

herra•ientas.- Fabricado con perfil Carro porta 

permite el desplazamiento de la herramienta hacia 

de acero, 

la zona de 

trabajo, existen varios tamaffos. <normalmente se fabrica en base 

a necesidades especificas para talleres automotrices. 

Cinturbn porta herramienta Fabricado en carnaz:a, permite 

transportar comodamente la herramienta indispensable en trabajos 

generalmente de electricidad en instalaciones y se encuentran con 

diferentes capacidades. 
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C A P 1 T U L o 2 

S O N D E O D E N E C E S 1 D A D E S 

~ 2.1.- Cuestionario 

Para la recopilaci6n de informaci6n que sirvi6 de base para 

determinar algunas caractiristicas funcionales y dimensionales 

del mueble taller casero portatil, se elaborb y aplicó un 

cuestionario <cuadro 2.1.1) en el que se determina cuales y 

cuantas herramientas se utilizan con mayor frecue~cia en ~I 

hogar, en donde se guardan, para qué tipo de trabajos suelen 

utilizarse, cuAlas se consideran mAs necesarias, si aste tipo da 

diseno da tallar as atractivo para satisfacer las necesidades de 

los usuarios (se mostr6 un anteproyecto da diseno del taller) y 

si éstos disponen de espacio suficiente para colocarlo, etc. 

Este cuestionario junto con los bocetos del concepto da 

diseno <cuadro 2.1.2> -Anteproyecto-, se presantb a personas 

adultas de ambos sexos, de diversas edades, ocupaciones 

(ingeniaros, agentes da ventas, abogados, obreros, maestros, 

médicos, estudiantes, etc.) y niveles socioeconbmicos en al 

Distrito Federal. 

Aunque no se puada ni pretende considerar a asta 

cuestionario como basa estadistica, si se considera fundamental 

como sondeo de necesidades y da usuarios potenciales. 
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1 Ente euHtionario tiene ocno fin el. detemlnar la poeible demanda 
d• u.a proyecto nu• •er' pnHntado coaio .teela en la carrera de Diae"lo 
la.duatr1al en la UNAM. · 

::::-.-b-.z!:!:::,:1:1-,.._00_0_07_9~cu~~o1dn._ __________ _ 

!a. o-o de taier herr•ha.ta , indicar ou.'1.•• 7 cu.antu (Bj i aart111o) 

__ •artillo• 
d••anadon• 

:::J,inzu 
___pin2ae de prea16n 
___pias.aa de extena16n 
__pinE .. pelacabl•• 
__ llave• Hp.r'lola• 
__ U•••• ••trillldaa 
__ lld•• ateelaon 
__ µavea al.len 
--~•guata 7 al"!llO 
__ ti;larae 
__perico 

u .... 
::=;.a•~a o mttar 
__prenaae 
_. -••pltula 
__ brocbu 

__ nax.S.etro o aatro 
__ cinta da aielar 
__ rayador 
_JUnc6a 
__ tenaEa• o alicata 

capillo ••t'1ico 
aacuadraa · 
aarrotaa 

-nivel. 
__ berbinui 
__ :fo29oaae 
__ aincala• 
_;_JJa~ora4ora 

brocu · 
.=::ceplll.o o garlopa 
__ aeCotlna 

barreta 
_harr•ianta da ~ard.i.n 

--••traca ~ dado• 
__ aaiUn 
__ taladro 
__ o al adora 
__ U~adora 

-~::~adora 
__ regla 
__ lant:aa da protecc16n 
__ cortador da W.O 
__ ca.pú 
__ arco pana oalar 
__ cortlpamoa 

OTRAS 

In rtif. lugar de l.a º"ªª g\lftf'd• la harrnienta? 
In aU' cuanta le harradeotaa ( c~a de herrmai°"on--t"°oo-:-, °"'t'"'a""b'"lo-ro--,-.""'t'""c.,.)T=-._-

in ma6 'trabajo• utill:r.a mu barr .. J.enta coa •qor .Cnwencia (•arcar con 
W.a X)T 

teparaai6n ~ aantenlmhnto 
da la caea d 4•9arlei.Hnt:o 
__ Pintura 
__ Carpinhrta 

Al.ba'lilarla 
-- Cerrajerf.a ::=- Ploaerio. 

Electricidad. 
Gaa 
Col.ocac16n de aaoHo- . 
rioa varioe. 
Utro•I ------

Trabajo• •mual•• 
J ard.lnerla · 

::::. Co.rplntarla 
Modelimo 

==,Otro111 --

.tutoadvil . 
__ Limphu. 
__ Baparac16n . 
_. _ lllant•nirdent:o 

-- !:ª!:!::~~ªª __ Ot:roe1 __ _ 

==~!!'1.::, mparato• caHro•. cu61aa1 -------------

en nu6 lugar QACU'da. duaG.a accaaorioe cacao botes, latae, clmvoe, rondanu. 

::c~U__,ll,..o_r_r-.. ""'1'"0-o'"t .. --.. -,,,.-,•'"•°"'l'°'l"'•"'tad=a'°'o,..,-:p:-:111=,.:-:•:-:•:-::..,..=•"1"'°1-=-u::-:nUo:-•::-::11c:a"'•"'•4.-::c"°on°"•"'1"'4"'•=n 
aace•ariaa para la inotalacidn da u.a tallar cuero,; 

~· t:m dtil 1• aerf.a un w•bl• rodenta diaaftado aepecial.eante para aco• 
aodar • oiodanAr wa h•rnn.1tntaa 7 ac:c•eorioa, 7 en al cual puttdl.ara re-
all&ar ..,o trab~jo•T __ llucbo __ Poco __ Rada 

En d.oada lo poa4rlaf -----------------
Da ""' aepad.o dlapondrf.a uata4 para poner dicho mabla (aproa)! ___ . 

lllJCllAS GRACIAS 
A 8 O D S 

Cuadro 2.1.1 



MUtrU. TAU.CP. CA:0.0 FOFIWIL 

Cuadro 2. 1. 2 
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2.2.- An~lisis de resultados 

1.- Muestra 50 personas 

2.- Promedio de herramientas por persona 1365/50 27 

3.- Porcentaje de gente que tiene un lugar espac\ficamente 

dedicado para la herramienta y accesorios = 50 % 

4.- Porcentaje de gente que tiene caja de harramientas o 

tablero 84 " 

5.- Porcentaje de gante que tiene un lugar espaclficamente 

destinado para el guardado de dem~s accesorios como botes, 

latas, pinturas, clavos, rondanas, etc. = 51 % 

6. - Porcentaje da personas que aplican su herramienta en la 

reparacibn y mantenimiento de su hogar = 100 " 
- Que la aplican en trabajos manuales 62 " 
- Que la aplican en el autombvi l = 64 " 
- Que la aplican en la reparacibn de aparatos caseI"os 50 " 
- Que la aplican en otros quehaceres = 24 " 

7.- Cantidad promedio da herramientas consideradas como mfnimas 

para un taller casero= 31 

6.- Porcentaje de personas que consideran de mucha utilidad el 

mueble taller casero portatil 66 " 

- De poca utilidad 16" 

- No lo consideran ~til 14 % 
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9.- Porcentaje de gente que tiene 

colocar el mueble = 74 % 

suficiente espacio para 

2.3.- Conclusiones 

1.- La mayoria de las personas tiene las herramientas básicas 

necesarias para el 

llaves, etc.) 

hogar. Cdesarmadores, martillo, pinzas. 

2.- La mitad de las personas entrevistadas tienen un lugar en la 

casa especialmente destinado al guardado de sus herramientas, 

como una cobacha, cuarto, o mueble, mientras que la otra mitad 

las guarda en lugares improvisados como cocina, oloset de 

reoAmara, abajo de la cama, etc. 

3.- La mayor\a de los encuestados tiene una caja de herramientas 

o un tablero especial para su herramienta y demlls accesorios. 

4.- Los trabajos para los que se utilizan herramientas son 

principalmente de reparaci6n y mantenimiento de la casa,. 

autombvil y los aparatos electrodomésticos. 

5,- Las herramientas que se consideran las mlls 6tiles 

mayor\a de las personas son las siguientes 

- desarmadores 

- martillos 

- pinzas 

segueta y arco 

- llaves espaftolas 

- tijeras 

- perico 

1 imas 

- navaja 

- esplltula 

para 

el 

la 
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- llaves steelson - brocha 

- serreta - taladro 

- flexbmetro - brocas 

- caut'in - caladora 

6.- A la mayor'ia de los entrevistados les serla de mucha utilidad 

el mueble taller casero y cuentan con el suficiente espacio 

colocarlo. 

para 
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C A P 1 T U L O 3 

R E Q U E R 1 M 1 E N T O S 

Una vez obtenidas las conclusiones y datos de los posibles 

usuarios potenciales del producto, procederé a estructurar 

criterios en los que fundamento la propuesta de diseño. 

ERGONOMIA 

ANTROPOMETRIA 

FUNCION-USO-FORMA 

PRODUCCION 

DISERO 

los 

Antes de entrar en las particularidades de cada uno de los 

aspectos antes mencionados, me parece prudente dar una breve 

explicaciOn general de los mismos para su mejor comprensión. 

3.1.- Ergono•la 

A partir de la Segunda Guerra Mundial, cientfficos 

Norteamericanos y Alemanes, comenzaron a preocuparse por el 

diseño de equipos militares que se adecuaran lo mAs posible a las 

capacidades y caracterlsticas de los usuarios, para asl mejorar 

su actuacibn y disminuir al mAximo la posibilidad de error. 
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La nueva palabra "ERGONOMlA", se obtuvo a partir del griego 

ERGOS = trabajo y NOMOS = ley, en la sociedad de investigaciones 

ergonbmicas de Dxford Inglaterra. En Estados Unidos, en 1957, fué 

fundada la sociedad de factores humanos. 

Esta disciplina, se encarga de estudiar todos los aspectos 

humanos que pueden ayudar a que el hombre se interrelacione mejor 

con los sistemas u objetos que éste diseña y utiliza en sus 

actividades y asi se desempeñe eficientemente. 

Dichos aspectos son; 

1. - PSICOLOGIA que estudia elementos como lo son 

- motivacibn 

- estimulo-respuestas o:sJ 
- satisfaccibn 

- entrenamientos 

- entorno 

- ••• etc. 

2.- LIMITES HUMANOS - sensoriales o de los sentidos 

- de accibn 

- de proceso intelectivo 

- y las diferencias entre la 

gente. 
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3.- DIMENSIONES DEL CUERPO 

- medidas antropométricas 

- rangos de percentil 

- medidas estáticas 

- medidas funcionales 

- movimientos 

- articulaciones y fortaleza 

4.- l'IEl'IORIA - sensorial 

- a corto plazo 

- a largo plazo 

- y ayudas para la memoria 

1 como la memotecnia. 

5. - l'IOTIVACION 

- instintos 

- impulsos 

- y sistemas de motivación 

como el miedo y el placer. 
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6.- COMUNICACION - di~.logo 

- fr-acuencia 

- intensidad 

- inteligibilidad da los 

mensajes. 

7.- SEAALADORES Y DISPLAYS - tipos y formas adecuadas al caso. 

6. - CONTROLES . - botones. i ntarruptoras, par i 11 as da contro 1; de 

los cuales se estudian 

- sus funcionas 

- su pracisibn 

- su orientacibn 

- y su colocacibn. 

9.- ETIQUETAS PARA CONTROLES se analiza 

- cantidad da informacibn 

- tipo da lenguaje 

- vis i b i 1 i dad 

- tamai'lo 

- tipo da c~digo y letra. 
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10.- CODIGOS 

- arbitrarios 

- mnemotécnicos 

- caracteres alfa (letras) 

- caracteres numéricos 

- y caracteres especiales <signos). 

11.- INSTRUCTIVOS 

- tipos de letra 

- gr!lficos 

- colores 

- tamai'los 

- cantidad de informacibn 

- ••• etc. 

3.2.- Antropomatrla 

3 
e 

lllllllll1llDD • 

Se le llama Antropometrla a la ciencia que estudia en 

concreto las medidas del cuerpo humano. sobre una base 

comparativa, a fin de establecer diferencias entre individuos y 

grupos. 

Existen muchos factores que influyen en el tamai'lo de 1 

cuerpo, como la I'aza, el sexo, la edad. la alimentacibn, e 1 

status socioeconbmico, la generacion, el trabajo o actividad, 

etc. 
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El estudio sistematice de diferencias individuales de 

medidas, probablemente se maneja desde el trabajo pionero del 

Belga ~uetelet, quien publicó su antropometrla en 1870. 

Desde entonces, mucha literatura sobre el tema se ha escrito, 

particularmente en los ~!timos años y detalles sobre medidas del 

cuerpo son v~lidos para m~s de diez mil ejemplos en todo el 

mundo. Varios de estos estudios, fueron conducidos en los 

20's y 30's, pero fué hasta la Segunda Guerra Mundial 

estudios bien controlados de medidas humanas comenzaron. 

A pesar de los intentos que han hecho 

años 

que 

antropometristas por estandarizar medidas y terminolog\a, 

los 

el 

éxito ha sido muy escaso. Es indudable que los estudios 

antropométricos son demasiado sofisticados y aburridos como 

cualquier otra investigacibn de las ciencias biológicas, sin 

embargo, es un aspecto importante que se debe considerar para el 

desarrollo de un mejor diseño. 

La mayor\a de las aplicaciones de la antropometria al 

diseño mas tempranas y culminadas con éxito, tuvieron lugar 

durante la Segunda Guerra Mundial. Desde entonces, muchos paises 

han aplicado estudios antropométricos en el campo militar. En la 

actualidad, siguen siendo las fuerzas armadas, quienes realizan 

la mayor\a de las investigaciones antropométricas, aunque con 

frecuencia comparten la informacibn con profesionales de sectores 

civiles. 
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Las dimensiones del cuerpo, deben ser consideradas en las 

para qüe el usuario quepa en el espacio 

provisto y tenga la capacidad de efectuar los alcances o 

movimientos requeridos, Afortunadamente, toda la gente cae dentro 

de ciertos limites. Si estos extremos son definidos, pueden ser 

considerados en cualquier dise~o para 

(cuadro 3.2. ll 

la actuacibn humana. 

Diseffar para dimensiones humanas de la llamada "persona 

promedio", es generalmente un error, ya que nadie es promedio en 

todas las dimensiones; unos pocos son el promedio en s6lo algunas 

dimensiones. Por ejemplo, de cien individuos de la misma 

estatura, no todos tienen el mismo alcance de brazos, o el mismo 

largo de piernas, anchura de espaldas, etc. Debido a esto, es que 

en vez de usar a una persona promedio como modelo de diseffo, los 

dise~adores utilizan tablas de medidas antropométricas, 

proveen de información v•lida en un gran rango de pob !ación. 

que 

Se 

usa esta informacibn para acomodar al 

usuarios potenciales. 

mayor porcentaje de 

Estad1sticamente, las medidas del cuerpo humano para 

cualquier poblacibn dada, se distribuyen en la forma de una curva 

normal, a cuyos extremos aparecen un n~mero reducido 

dimensiones y la mayoría de estas ocupan la zona central. 

de 

La 

imposibilidad de diseffar para toda la poblaci6n, obliga a escoger 

un segmento que comprenda la zona media. Por consiguiente, suelen 
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Cuadro 3.2.1 
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omitirse los extremos y ocuparse el 90 % de la poblacibn, la. cual 

se fracciona en categorias de porcentajes, ordenadas de menor a 

~ mayor, de acuerdo con alguna medida concreta del cuerpo. 

l Por lo general, la prll.ctica total de los datos antropométricos se 

) 
expresan en PERCENTlLES, de tal manera, que el primer percentil 

indica que el 99 % de la poblacibn estudiada, superar fa la 

J dimensibn correspondiente a dicho percentil. De igual manera, un 

percentil con magnitud del 95 % en determinada dimensibn del 

cuerpo humano, diria que sblo el 5 % de la población en 

obse rvac i!:m la sobrepasarla, mientras que el 95 % restante 

tendr\a magnitudes iguales o menores. Podrlamos definir entonces, 

que el percentil expresa el porcentaje de personas pertenecientes 

a una poblacibn que tiene una dimensibn corporal de cierta medida 

o menor. Acorde con el car~cter del problema que suscita el 

disei'lo, este se combina para ajustarse al percentil 5 o al 95 y 

asl servir a la mayor proporcibn de personas, ya que como se 

) 
mencionb anteriormente, el "hombre mediano" no existe. 

) 

) 

) 

) 

) 
5 pare. 50 pare. 95 pare. 

) 
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\ A continuacibn se definir~n algunas de las medidas 

proyecto, se presentar~n las tablas de los percentiles necesarias 

para el mismo, as~ como las normas de referencia para el diseño 

b~sico de centros de trabajo y artes manuales <información tomada 

de "Las dimensiones humanas en los espacios interiores. 

EstAndares antropométricos." de Julius Panero y Martln Zelnik. 

Ed. G. GIL! S.A. México 1984). Pero antes es importante 

diferenciar los dos tipos de dimensiones escenciales del cuerpo 

humano que influyan en el diseño : las dimensiones estructurales 

y las funcionales. Las dimensiones estructurales, denominadas 

estad~sticas, son las de la cabeza, tronco y extremidades en 

posiciones est~ndar; y las dimensiones funcionales, llamadas a 

veces din~micas, incluyen medidas tomadas en posiciones de 

trabajo o durante el movimiento que se asocia a ciertas 

actividades. 

ESTATURA Es la distancia 

vertical desde el suelo a la 

coronaci~n de la cabeza., 

tomada en una persona de 

pie, erguida y con la vista 

dirigida al frente. 

~ 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
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~ 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

ALTURA DE CODO .- Es la 

distancia vertical desda 

al suelo hasta la 

daprasibn qua forma la 

unibn da brazo y 

antebrazo. 

ALTURA DE OJOS. - Es la distancia 

vertical desda e 1 suelo a la 

comisura interior del ojo, tomado en 

una persona da pie, erguida y con la 

vista dirigida al frente. 

• 
1 
1 
1 
1 

ANCHURA DE HOMBROS Es la 

distancia horizontal ml>.xima 

qua separa los mltsculos 

deltoides. 
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ALCANCE DEL DEDO PULGAR O 

PUNTA DE MANO .- Es la 

distancia que se toma 

desde la parte posterior 

de la espalda hasta la 

punta del dedo pulgar; el 

brazo est~ completamente 

estirado y las puntas de 

los dedos medio y pulgar 

en contacto. 

ALCANCE LATERAL DEL BRAZO.- Es la 

distancia que se toma desde el eje 

central del cuerpo hasta la 

superficie exterior de una barra 

sostenida por la mano derecha de 

una persona de pie y erguida, con 

los brazos lo mll.s estirados 

horizontalmente posible, sin que 

experimente molestia o incomodidad 

a. l guna. 
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ALTURA DE 

distancia. 

e I 

del 

los 

suelo 

cuerpo 

muslos 

~ 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

INGLE . - Es la. 

vertical desde 

hasta la parte 

en c¡ue se unen 

con el tronco. 

ALCANCE VERTICAL DE ASI"IENTO.- Se 

mide normalmente desde el suelo 

hasta la superficie vertical de una 

barra en c¡ue la mano derecha de la 

persona en observaciOn, en pie y 

erguida, sostiene a la mlil.1<ima 

altura posible sin e1<perimentar 

molestia o incomodidad alguna. 
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PERCENTIL Estatura Altura Altura Altura Anchura 
18 a 79 Ingle Codo Ojo Hombros 

años 
Total pulg cm pulg cm pulg cm pul g cm 

----------------------------------------------------------------------
HOMBRES 72.8 184.9 36.2 91.9 47.3 120. 1 68.6 174.2 20.7 52.6 

95 MUJERES 67.1 170.4 32.0 81.3 43.6 110. 7 64.1 162.8 17.0 43.2 

HOMBRES 63.6 161. 5 30.8 78.2 41.3 104.9 60.8 154. 4 17. 4 44.2 
5 MUJERES 59.0 149.9 26.8 68.1 38.6 98.0 56.3 143.0 14.9 37.8 

Tabla da Dimensiones Estructurales 

Combinadas del Cuerpo. 

Fuenta:"Las dimensionas humanas en los espacios interiores. Est~ndaras 
Antropométricos." de Julius Panero y Martin Zelnik. Ed. G. 
GIL! S.A. México 1984. 
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PERCENTIL Alcance Punta Alcance Punta Alcance Lateral Alcance Vertical 
Mano Extendida Mano Brazo Asimiento 

pulg cm pulg cm pulg cm pulg cm 

-------------------------------------------------------------------------
HOMBRES 

95 
MUJERES 

HOMBRES 
5 

MUJERES 

Fuente 

36.3 97.3 35.0 66.9 39.0 66.4 66.5 224.6 

36.3 92.2 31. 7 60.5 36.0 96.5 64.0 213.4 

32.4 62.3 29.7 75.4 29.0 73.3 76.6 195.1 

29.9 75.9 26.6 67.6 27.0 66.6 72.9 165.2 

Tabla de Dimensiones Funcionales 

del cuerpo. 

"Las dimensiones humanas en los espacios interiores. Estándares 
Antropométricos." de Julius Panero y Martin Zelnik. Ed. G. GIL! 
S.A. México 1964 
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NORMAS DE REFERENCIA PARA EL DISE~O BASICO DE 

CENTROS DE TRABAJOS Y ARTES MANUALES. 

Los trabajos que se realicen de pie dependen 

antropométricamente de la altura de codos respecto al suelo. Si 

los trabajos van acompañados de un esfuerzo muscular notable, se 

incrementarA la altura de la mesa; cuando el esfuerzo sea minimo, 

la distancia codo-superficie de trabajo puede variar de 8.9 a 15.2 

cm. C3.5 a 6 pulgadas) y a efectos de bases de partida de diseño, 

es suficiente una altura de 86.4 a 91.4 cm.C34 a 36 pulgadas) que, 

de ser para bancos de trabajo bajos,oscilarA entre 60,9 y 73.6 cm. 

C24 y 29 pulgadas>. La localizacibn de espacios du almacenaje 

elevados vendr~ supeditada a los limites humanos de alcance. 

Los dibujos que seguidamente se eKponen, no son soluciones de 

diseño, sino simplemente modelos o estAndares de referencia en el 

desarrollo un enfoque inicial del diseño con base 

antropométrica, con particular incidencia en 

interfaces que dominan el cuerpo humano y 

componentes de un espacio interior. 

las 

los 

múltiples 

distintos 

Los aspectos antropométricos que se consideraron, fueron : la 

estatura, altura de ojos, altura de codos, altura sentado normal, 

altura de codos en reposo, 

distancia nalga-popliteo, 

m~Kima del cuerpo. 

holgura de muslos, altura poplitea, 

profundidad mAKima del cuerpo y anchura 
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ESTANDARES ANTROPOM~TRICOS PARA BANCOS DE TRABAJO 

BANCO DE TRABAJO BAJO BANCO DE TRABAJO ALTO 

Pa.I'a tl'aba.jos en Pal'a tl'abajos da pie 

posici~n sedante. 

Fuente "Las dimensiones humanas en los espacios intel'iol'es" da 
Julius Panel'o y Mart\n Zalnik, Ed. G.G. 1984 
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PULGADAS CENT!METROS 

A 18 - 36 45.7 91. 4 

B 18 45.7 

e 6 - 9 15.2 22.9 

D 7 - 9 17.6 22.9 

E 34 - 36 86.4 91. 4 

F 84 213.4 

G 16 - 24 45.7 61. 2 

H 29 - 30 73.7 76.2 

3.3.- Funcibn-uso-forma 

Existen muchas opiniones y posturas frente a las 

proporciones de estos tres aspectos en relacibn a un producto de 

disai'lo. Si bien es cierto que algunos disai'ladores son mayormente 

funcionalistas y otros formalistas, también es cierto que mucho 

dependa del producto a diseñar. Esto significa que los criterios 

adoptados para el diseño de un articulo ornamental, no seran los 

mismos qua se considerar~n para una mfl-quina herramient<> .• 

Es tarea escancia! del diseñador al tener la capacidad de 

valorar y decidir con argumentos objetivos, la correcta 

proporcibn da estos elementos sag~n al proyecto del qua se trate 

y sin descuidar por eso a los da menor énfasis. As'í pués, lejos 

de sacrificar unos aspectos por otros, el disertador deber~ 

encontrar la manera de armonizarlos integralmente y con su justo 

valor. 
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3.4.- Produccibn 

El término industrial es una consideracibn que compromete 

al diseñador, en la mayoria de las ocasiones, a proponer de 

acuerdo a una serie de condiciones primordialmente tecnolbgicas. 

No se puede esperar que se trate del mismo producto si se habla 

de producir una serie de diez piezas que de un millón. Este 

simple hecho es lo suficientemente importante como para 

uno u otro diseño independientemente de las necesidades 

pretendan resolver con el producto. 

proponer 

que se 

Es por aso que considero importante conceder un apartado 

espacial en este trabajo, para realizar un estudio m~s profundo 

relacionado con la produccibn, 

requerimientos tecnolbgicos. 

ademAs de enlistar brevemente los 

3.5.- Caractertsticas deseables 

Se consideraron algunos de los aspectos ergonbmicos y 

antropométricos, ~nicamente como herramientas complementarias para 

enriquecer las bases de diseño, m~s no se pretendib hacer un 

tratado de su apllcaclbn al desarrollo del proyecto en cuestión. 
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SOBRE ERGONOHIA 

1.- Fácil acceso a herramienta y accesorios. 

2. - Visibi 1 idad simul tl!lnea de la. herramienta y la mesa de trabajo. 

3.- Visibilidad ml!ls allá del mueble. 

4.- Evitar esquinas y salientes que puedan lastimar a los usuarios 

o al propio mueble. 

5.- Dimensibn apropiada del mueble y mesa de trabajo <ocupe poco 

espacio) 

6.- Uso de colores que no se ensucien fácilmente. 

7.- TeKturas fl!lcilmente lavables. 

8.- Evitar mecanismos complicados o dificiles de accionar. 

9. - Faci 1 itar la localizacibn de lo que busca el usuario, por 

medio de diferenciacibn de zonas, colores, etc. 

10.-Evitar cajores demasiado bajos. 

11.-Jaladeras fácilmente asibles. 

12.-Proporcionar la estabilidad necesaria al mueble. 

13.-Evitar reflejos en la mesa de trabajo. 

14.-Traslado sencillo del mueble. 

SOBRE ANTROPOHETRIA 

Basl!lndose en la informacion de las tablas de percentiles 

<para adultos de ambos seKos) de estaturas, de dimensiones 

estructurales y funcionales del cuerpo, y en las normas de 

referencia para el disei'lo bl!lsico de centros de trabajo, se 

' - - ~ .. - -:-:., .-
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) 

) 

) 

\ 

obtuvieron las medidas del mueble taller casero (cuadros 3.3.1 

3.3.2. 3. 3.3). buscando aquellas que proporcionaran comodidad y 

funcionalidad a la ma.yor par te de la pobla.cibn, y al mismo tiempo 

satisfacieran las necesidades de reducir lo ml:ii.s posible las 

dimensiones del mueble, y cubrieran los raf:!uerimientos 

constructivos Cej, materiales estandarizados, procesos, ate). 

SOBRE FUNCION-USO-FORHA 

t.- Que cuente con los principales elementos de un taller casero, 

integrados en un solo cuerpo. 

~.-Que ee adapte a eepaoloe reduoldoe aan la mayar 

posible. 

versa ti 1 idad 

3.- Que reduzca su tama~o mientras esté fuera da servicio, tanto 

en la mesa de trabajo como en el tablero porta-herramientas. 

4.- Que pueda trasladarse fAcilmanta a lugares donde sa requiera 

da él. 

5.- Que tanga un sblo acceso Cpor enfrente) 

6.- Qua tanga una apariencia que se adapte al mobiliario casero. 

<no llame demasiado la atención). 

7.- Que requiera de un mantenimiento relativamente sencillo. 

a.- Que sea da buena resistencia mec~nica. 

9.- Que tengan mecanismos sencillos y da buena calidad para 

soportar el tipo de trabajo al que estA destinado. 
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10.-Que se pueda clasificar su contenido en base a diferentes 

tama~os~ formas, pesos y usos. 

11.-Que cuente con un espacio especial para botiquin de primeros 

auxilios. 

SOBRE PRODUCCION 

1.- Diseño para baja produccibn 

2.- Uso de maquinaria y herramienta universal. 

3.- Aprovechamiento de piezas comerciales <herrajes, accesorios). 

4.- Proceso da manufactura simples y r~pidos. 

5.- Evitar mecanismos complejos qua elevan su costo. 

6.- F~cil armado 

7.- Estandarizacibn da medidas en diferentes piezas. 

8.- Optimizacibn de materiales. 

8.- Optimizacibn de movimientos en el proceso da manufactura. 

10.-Raducir dentro de lo posible el n~mero de piezas para no 

elevar demasiado el costo por material y mano de obra. 

NOTA ACLARATORIA Este ejercicio est~ planteado para 
producirse en una empresa manufacturara determinada <PRODUCTOS 
METALICOS STEELE S.A. DE C.V.> considerando su tecnologfa 
(procesos de manufactura, materiales, unidades de medicibn, 
formatos para produccibn, etc.), y sus sistemas de 
comercializacibn y ventas. 
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-------------------------------------------------------------------------
APL!CAC!ON CONCEPTO SEXO PERC PULG CM PROPORCIONA 

1.-Altura del Estatura F 5 59.0 149.9 Base de partida 
mueble 
abierto 

Al tura. de ojos F 5 56.3 143.0 Altura máxima 

Alcance ver ti- F 5 72.9 165.2 Base de p. para 
cal de asimian asimiento de 
to pieza mll.s alta. 

2. -Al tura de Altura del codo M 95 47.3 120.1 Altura máxima. 
la mesa de 
trabajo, 

3.-Profundidad Alcance punta F 5 29.9 75.9 
del mueble mano extendida 
cerrado y 

4.-Profundidad Alcance punta F 5 26.6 67.6 Prof.máKima. 
del mueble mano. 
abierto 

Alcance lateral F 5 27.0 66.6 
del brazo 

5.-Frente del Anchura de hom- M 95 20.7 52.6 Frente mf nimo 
mueble bros. 

Tabla de Percentiles de Estaturas y de 

Dimensiones Estructurales y Funcionales 

aplicados al dise~o. 

Cuadro 3.3.1 
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APLICACION CONCEPTO NORMAS DE REFERENCIA 
Pulg. cm. 

1. - Altura del mueble Altura mr..xima tablero 84 213.4 
abierto fijo a la pared. 

2.- Altura de la masa Altura masa fija para 34-36 88. 4-91. 4 
de trabajo. trabajar de pie. 

3.- Profundidad del Profundidad de mesa fija 18-38 45. 7-91. 4 
mueble cerrado. 

4.- Profundidad del Profundidad de masa fija 18-38 45.7-91.4 
mueble abierto. 

5.- Frente del mueble. 

Tabla de Normas de Referencia 

para el diseno bAsico de centros 

de trabajo, aplicados al diseno. 

Cuadro 3.3.2 
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APLICACION 

1.- Altura del mueble abierto. 

2.- Altura de la mesa de trabajo. 

3.- Profundidad del mueble cerrado 

4.- Profundidad del mueble abierto 

5.- Frente del mueble 

PULGADAS 

51.00 

36.00 

18.00 

21.00 

36.00 

Tabla de medidas del Mueble 

Taller Casero Port~til. 

Cuadro 3.3.3 

CENTIMETROS 

129.5 

91. 4 

45.7 

53.3 

91. 4 
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DIBUJO DE LEONARDO DA VINCI BASADO EN EL HOMBRE PATRON 
DE VITRUVIO. 

\ 

1 . 

\ 

\ 
I 

/ 
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CAPITULO 4 

P R O P U E S T A DE DISEFIO 

4.1.- Evolucibn del dise~o 

La primera propuesta <cuadro 4.1.1 estaba. forma.da. por 

varios muebles que formaban un taller bastante grande. Este 

constaba de los siguientes elementos : 

- mesa. de traba.jo con prensa de carpintero 

- tablero 

tablero con repisas para. guardado de herramientas y accesorios 

(mbdulo) y cajonera.. 

- burros auxilia.res para el apoyo de objetos grandes o 

auxiliares, que se integraban a la mesa. de trabajo. 

cubiertas 

Su inconveniente, era que el espacio requerido para. su 

instala.cibn era excesivamente grande para. ser un taller casero, su 

costo muy elevado y por consiguiente su merca.do potencial seria 

escaso. 
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Cuadro 4. 1. 1 
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La segunda propuesta Ccuadro 4.1.21 de diseño, se enfocaba. a 

desar rol 1 ar 

elementos: 

un solo mueble que contaba con 

- cubierta de trabajo 

los 

- gabinetes porta-herramienta con cortina deslizable 

siguientes 

- gabinetes inferiores para guardado de herramientas y accesorios 

- cajonera 

- carrito porta-herramienta para trabajos fuera del 

tal lar. 

lugar del 

Su inconveniente fué que a pesar de ser m~s simple que el 

anterior, seguia siendo muy grande y costoso, adem~s de requerir de 

un lugar especifico en el hogar para su instalación y uso. 
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Cuadro 4. 1. 2 
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La tercera y Dltima propuesta (cuadro 4.1.3), surgió de la 

idea del carrito porta-herramienta de la segunda propuesta. Esta 

diseño cuenta con las principales caracter1sticas de un taller 

casero, reduciendo al mkKimo posible su tamaño y costo, sin perder 

por ello la posibilidad de brindar al usuario el buen servicio 9ue 

aspera de este. 

Los elementos 9ua componen este mueble taller casero portátil 

son: 

- tablero porta-herramientas deslizable 

- cubierta de trabajo deslizable 

gabinete de guardado de herramientas y accesorios 

- cajonera 

- botiqu!n 

- ruedas para su fAcil traslado. 
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Cuadro 4.1.3 
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Diagrama de uso 4,2. -
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C A P l T U L O 5 

p R o D u c c 1 o N 

5. 1. - Procesos de aanutactura y mater la les 

Los procesos de manufactura que se utilizan en la construcción 

de este mueble se dividen seg~n el material y presentaciOn de que 

se trate. Dichos procesos son los siguientes: 

PIEZAS "ETALICAS 

1.- Corte de tubo 

2.- Perforado de tubo 

3.- Doblado de tubo 

4.- Soldadura de tubo 

5.- Corte de l~mina 

.dimensionada 

.cortas interiores 

6.- Doblado de !~mina 

7.- Punteado 

6.- Acabado de piezas metalicas 
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PIEZAS DE MADERA 

1. - Corte de madera 

2. - Enchapado 

3. - Cepi ! lado 

4.- Lijado 

5.- Acabados en madera 

PIEZAS HETALICAS 

1.- CORTE DE TUBO 

Este tipo de operaoion se hace con una sierra circular, que se 

desliza para hacer el corte. Previamente, las piezas son 

posicionadas y fijadas con una prensa. Se pueden hacer cortes 

rectos con diferentes grados de inclinacibn, 

f-----
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2.- PERFORADO DE TUBO 

Seg~n la cantidad de piezas que se requieran perforar, se 

puede hacer con troquel o con taladro de columna. utilizando un 

escanti l ldn. 

3.- DOBLADO DE TUBO 

a 
D 

! 
a 

Esta operacibn, se realiza con una dobladora. especial para 

tubo ya sea mec~nica o neumAtica con dados dise~ados para la 

sujecibn de la pieza, qua una vez inm6vil 

distintos grados de inclinacibn. 

~ a 
Q 
D 

s e a>· 
0 e s 

se puede doblar a 
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4.- SOLDADURA POR ARCO 

Se emplea un arco eléctrico que produce calor, e 1 cual se 

concentra en los bordes de las dos piezas met•licas que se van a 

unir, y mientras estos bordes est•n fundidos, se agrega metal 

adicional que habr• de constituir un electrodo, 

5.- CORTE DE LAKINA 

Para dimensionar la pieza a las medidas requeridas, se utiliza 

una cizalla neum•tica, que por medio de escantillones o topes, 

permite una continuida~ en el proceso de corte de piezas idénticas. 

a 
o 

~ 
c:J. 
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Para los cortes parciales subsecuentes, se utiliza un troquel 

cuya matriz y punzbn realizan éstos en una parte especifica de la 

pieza. 

6.- DOBLADO DE LAMINA 

Se puede hacer, dependiendo del tama~o y pieza, ~n diferentes 

tipos de prensas. En este caso, el tipo de doblez es lineal, de un 

extremo a otro, por lo que se requiere de una prensa de cortina con 

punzbn y matriz para doblado a 90 grados. 

) 

) 

j 
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7.- PUNTEADO 

Se utiliza una soldadora eléctrica, 

E~TA 
SALIR 

TESJS 
OE LA 

PfB DEBE 
BIBLIOTECA 

con dos electrodos en 

punta Cpunteadora), 9ue funde parte de las laminas 9ue se van a 

unir, logrando una sujecibn permanete bastante s6lida y económica. 

6.- ACABADO DE PIEZAS "ETALICAS 

Pintura horneada : se aplica la pintura atomizada con pistola 

de aire, y en una cadena de transportacibn se hornea para mayor 

resistencia y durabilidad. 
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PIEZAS DE HADERA 

l 1.- CORTE DE MADERA 

Se realiza con una sierra de banco Cen este caso se desplaza 

' 
al material) aprovechando uno da los lados rectos de la pieza; o 

bien con una sierra viajara que corta a 1 material después de que ha 

) sido sujetado (en este caso se desplaza la herramienta). 

2.- ENCHAPADO 

En este proceso se adhiere una !Amina a la superficie de otro 

material, ya sea para mejorar su presentacibn, o para obtener 

superficie-o de caracteristicas especiales (resistencia, textura, 

color, brillantez, etc). Esto se hace por medio da rodillos que 

presionan las piezas ya preparadas con adhesivo. En algunos casos 

se haca por medio de la aplicacibn de calor que permita flexionar o 

curvaar la chapa o laminado. 
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3.- CEPILLADO 

Se hace con un cepillo eléctrico de piso, que con unas 

cuchillas giratorias desgasta el material hasta lograr un espesor 

determinado, logrando a la vez un buen acabado. 

4.- LIJADO 

Se utiliza una lijadora de banda, que le da a la pieza de 

madera la teKtura y calidad adecuada para recibir el acabado. 
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5.- ACABADOS EN HADERA 

Por medio de una pistola de aire y un compresor, se atomiza el 

barniz, el cual se adhiere al material para obtener asi el acabado 

definitivo de la pieza, 

.. ·.· .. · ... ·. 
·. 

··.· 

... 

.· 
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5.2.- Resumen de piezas 

PLANTILLA PIEZA 
=================================================================== 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 

PLANO 

A 
B 
e 
D 
E 
F 
G 
H 
l 
J 

Costado izquierdo 
Tapa del costado izquierdo 
Costado derecho 
Tapa del costado derecho 
División 
Tapa de divisibn 
Base 
Respaldo Techo 
Divisibn Central 
Respaldo chico 
Cuerpo de cajón 
Faldbn chico 
Faldtm grande 
Corredera de tablero 
Soporte de entrepai'lo 
Portacajones 
Charola de tablero 
Corredera de portacajonera y botiquin 
Entrepai'lo de botiquin 
Cuerpo de botiquin 
Jaladera grande de cajbn 
Jaladera chica de cajbn 
Apoyo de tablero 

PIEZA 

Ja ladera tubular 
Frente de cajbn grande 
Frente de portacajonera 
Puerta grande 
Puerta chica 
Cubierta 
Tablero 
Ja ladera de tablero 
Frente de botiqu'in 
Entrepai'lo 
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PIEZAS COMERCIALES 
================================================================= 
1.- Rodajas giratorias C4") 
2.- Pijas chicas para !~mina C6 x 12.7 mm) 
3.- Tornillos Cl/4 x 1/4) 
4.- Tuercas Cl/4) 
5.- Rondanas de presibn (1/4) 
6.- Correderas de cubierta 
7.- Correderas para cajbn C36 cm) 
8.- Resbalbn de imán 
9.- Bivel 
10- Regatbn cuadrado (3/4) 

5.3.- Planos técnicos 

En las pAginas subsecuentes, 

planos técnicos : 

5.3.1 - Vistas Generales 

5.3.2 - lsométrico armado 

5.3.3 - lsométrico en explosivo 

5.3.4 - Corte en isométrico 

5.3.5 - Plantillas 

5.3.6 Planos de cada pieza 

se presentan los suguientes 

Las plantillas se encuentran acotadas en pulgadas por ser 

el sistema métrico empleado por la empresa PM. STEELE para la 

fabricacibn de piezas metálicas. 

Para facilitar su interpretacibn y uniformar todos los 

planos técnicos en sistema métrico decimal. se indican las 

equivalencias en millmetros entre paréntesis a un lado. 
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5.4.- Hojas de produccibn 

================================================================== 
DESCRIPCION Costado izquierdo 

CLAVE ClZ/01 CANTIDAD DE PIEZAS 1 

"ATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBENSA"BLA CON PIEZAS TC l /02 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Machueleado 
6.-Pintado 

MAQUINARIA 

Cizalla neum~tica 
Troquel 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Taladro 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla ndm. 

HERRAMIENTA 

Cuchi 1 la 
Dado 
Dado 
Escanti l lbn 
Machuelo 
Pistola de aire 

================================================================== 

- -- - -... ' ... 
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================================================================== 

DESCRIPCION Tapa de costado izquierdo 

CLAVE TC l / 02 CANTIDAD DE PIEZAS 

HATERIAL Lamina c.R. Cal. 20 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS ClZ/01 , SOE/15 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
z.-Despunte y perf, 
3.-Doblado 
4.-Sodadura 
5.-Pintado 

HAQUINARIA 

Cizalla neum~tica 
Troquel 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla num. Z 

HERRAHIENTA 

Cuchi ! la 
Dado 
Dado 
Escanti l lbn 
Pistola de aire 

==============================================================~=== 

DESCR 1 PC ION Costado derecho 

CLAVE CDE/03 CANTIDAD DE PIEZAS 1 

HATERIAL Lamina C.R. Cal. ZO 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS TCD/04 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
z.-Despunte y perf, 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Machueleado 
6.-Pintado 

HAQUINARIA 

Cizalla neum~tica 
Troquel 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Taladro 
cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla num. 3 

HERRAHIENTA 

Cuchi ! la 
Dado 
Dado 
Escantillbn 
Machuelo 
Pistola de aire 
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DESCRIPCION Tapa ds costado derecho 

CLAVE TCD/04 CANTIDAD DE PIEZAS 

11ATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBENSAl1BLA CON PIEZAS CDE/03 

OPERACIONES 

1. -Dimensionado 
2.-Daspunta y parf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

11AQUINARIA 

Cizalla nsum~tica 
Troquel 
Prensa da cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla mlm. 4 

HERRAl11ENTA 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escantillbn 
Pistola de aire 

================================================================= 
DESCR 1 PC ION División 

CLAVE DlV/05 CANTIDAD DE PIEZAS 

11ATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBEHSAMBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

TDI /06 JTU-A 

11AQUINARIA 

Cizalla naum~tica 
Troquel 
Prensa da cortina 
Soldadora eléctrica 
Taladro 

1. -Dimans ionado 
2.-Daspunta y parf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Machualaado 
6.-Pintado Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVAC IO~IES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla n~m. 5 

HERRAH 1 ENTA 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escantillbn 
Machuelo 
Pistola da aira 

================================================================= 
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================================================================= 

DESCRIPCION Tapa de división 

CLAVE TDl/06 CANTIDAD DE PIEZAS 

MATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

1. -Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

DIV/05 

MAQUINARIA 

Cizalla neum~tica 
Troquel 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla nllm. 6 

HERRAMIENTA 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escantillbn 
Pistola de aire 

================================================================= 
DESCRIPCION Base 

CLAVE BAS/07 CANTIDAD DE PIEZAS 1 

P'IATERIAL L~mina C.R. Cal. 18 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

FCH/12 , FGA/13 

P'IAQUINARIA 

Cizalla neum~tica 
Troquel 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

HERRAMIENTA 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escant i 1 1 bn 
Pistola de aire 

OBSERVACIONES Unir a rodajas con tornillo (1/4 x 1/4) 

REFERENCIA Plantilla nllm. 7 

================================================================= 
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================================================================= 
DESCRIPCION Respaldo - techo 

CLAVE RET/08 CANTIDAD DE PIEZAS 1 

MATERIAL Lamina C.R. Cal. 20 

SUBENSAl1BLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

DIC/09 

HAQUINARIA 

Cizalla neum~tica 
Troque 1 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneado 

HERRAHIENTA 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escant il 1 bn 
Pistola de aire 

OBSERVACIONES Unir a corredera de tablero con tornillos 
(1/4 X 1/4) 

REFERENCIA PI anti! la m~m. 8 

================================================================== 
DESCRIPCION Divisibn central 

CLAVE DIC/09 CANTIDAD DE PIEZAS 

MATERIAL Lamina C.R. Cal. 20 

aun~NRAHRLA CON PIRZAS 

OPERACIONES 

l. -Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

RET/08 

11AQUINARIA 

Cizalla neum~tica 
Troque 1 

SOE/15 

Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERECIA Plantilla nóm. 9 

HERRAMIENTA 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escanti l lbn 
Pistola de aire 

================================================================= 
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================================================================= 
DESCRIPCION Respaldo chico 

CLAVE REC/10 CANTIDAD DE PIEZAS 

HATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES HAQUINARIA HARRAHIENTA 

Cizalla neum~tica 
Troquel 

Cuchi ! la 
Dado 
Dado 

1. -Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Pintado 

Prensa de cortina 
Cadena Pistola de aire 

ACABADOS Pintura en polvo honeada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA PI anti! la m~m. 10 

================================================================ 
DESCR 1 PC ION Cuerpo de cajón grande 

CLAVE CCG/11 CANTIDAD DE PIEZAS 3 

MATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4. -So 1 dad.ura. 
5.-Pinta.do 

FCA-B 7 comercial 

MAQUINARIA HERRAMIENTA 

Cizalla neum~tica. Cuchilla. 
Troquel Dado 
Prensa de cortina Dado 
Solda.dora eléctrica. Esca.ntillbn 
Cadena. Pis to 1 a. de aire 

ACABADOS Pintura en polvo horneada. 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA PI anti! la n~m. 11 

================================================================= 

pag 107 



================================================================= 
DESCRIPCION Faldón chico 

CLAVE FCH/12 CANTIDAD DE PIEZAS 2 

HATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS BAS/07 

OPERACIONES HAQUINARIA HERRAHIENTA 

1.-Dimansionado 
2.-Daspunta y parf. 
3.-Doblado 

Cizalla naum~tica Cuchilla 
Troque 1 Dado 
Prensa da cortina Dado 
Soldadora eléctrica Escantillbn 4. -So 1 da.dura 

5.-Pintado Cadena Pistola da aira 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla n~m. 12 

DESCR 1 PC ION Faldón granda 

CLAVE FGA/13 CANTIDAD DE PIEZAS 2 

HATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS BAS/07 

OPERACIONES HAQUINARIA HERRAHIENTA 

1.-Dimansionado 
2.-Daspunta y parf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

Cizalla naum~tica Cuchilla 
Troquel Dado 
Prensa da cortina Dado 
Soldadora eléctrica Escantillbn 
Cadena Pistola da aira 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla n~m. 13 

=============================================================== 
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1 =============================================================== 

) 

DESCRIPCION Corredera de tablero 

CLAVE CTA/14 CANTIDAD DE PIEZAS 2 

MATERIAL Lamina C.R. Ca1. 18 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS ClZ/01 , ATA/23 , CDE/03 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

MAQUINARIA 

Cizalla neumatica 
Troquel 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

HERRAMIENTA 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escant i 1 1 fm 
Pistola de aire 

~ ---------------------------------------------------------------

) 

) 

) 

/ 

1 
/ 

) 

) 

) 

) 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla m~m. 14 

DESCRIPCION Soporte de entrepa~o 

CLAVE SOE/15 CANTIDAD DE PIEZAS 4 

MATERIAL Lamina C.R. Cal. 22 

SUBENSAKBLA CON PIEZAS DIC/09 , TCl/02 

OPERACIONES MAQUINARIA HERRAMIENTA 

1.-Dimensionado 
2.-Doblado 
3.-Soldadura 
4.-Pintado 

ACABADOS 

Cizalla neumatica 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plantilla m~m. 15 

Cuchilla 
Dado 
Escantillón 
Pistola de aire 

=============================================================== 
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=============================================================== 
DESCRIPCION Portacajonera 

CLAVE PCJ/16 CANTIDAD DE PIEZAS 3 

"ATERIAL LAmina C.R. Cal. 20 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS FPC-C CPC/18 

OPERACIONES MAQUINARIA HERRA"IENTA 

l. -Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

Cizalla neumAtica 
Troc¡uel 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escanti 1 lbn 
Pistola de aire 

OBSERVACIONES Unir a frente de portacajonera con pijas para 

l:imina 6 X 12.7 

REFERENCIAS Plantilla nóm. 16 

================================================================ 
DESCRIPCION Charola de tablero 

CLAVE CHT/17 CANTIDAD DE PIEZAS 1 

MATERIAL LAmina C.R. Cal. 20 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS TAB-G 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

MAQUINARIA 

Cizalla neumAtica 
Troc¡uel 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

HERRA"IENTA 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Escant i 1 1 bn 
Pistola de aira 

OBSERVACIONES Unir a tablero con pijas para !Amina (6 x 12.7) 

REFERENCIAS Plantilla nóm. 17 
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=============================================================== 
DESCRIPCION Corredera de portacajonera y botiqufn 

CLAVE CPC/18 CANTIDAD DE PIEZAS 9 

t1A TER 1 AL LAmina C.R. Cal. 22 

SUBENSA"BLA CON PIEZAS 

OPERACIONES "A.QUINARIA HERRAMIENTA 

!.-Dimensionado 
2.-Doblado 
3.-Soldadura 
4.-Pintado 

Cizalla neumAtica 
Prensa de cortina 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIAS Plantillam1m. 18 

DESCRIPCION Entrepaño de botiqufn 

Cuchilla 
Dado 
Escanti ! Ión 
Pistola de aire 

CLAVE EPB/19 CANTIDAD DE PIEZAS 

MATERIAL LAmina C.R. Cal. 20 

SUBENSAttBLA CON PIEZAS CB0/20 

OPERACIONES "A.QUINARIA HERRAMIENTA 

!.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

Cizalla neumAtica Cuchilla 
T<'oque 1 Dado 
Pl'ensa de cortina Dado 
Soldadol'a eléctrica Escantillbn 
Cadena Pistola de aire 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIAS PI antilla n~m. 19 
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=============================================================== 

DESCRIPCION Cuerpo de botiquln 

CLAVE CB0/20 CANTIDAD DE PIEZAS 

MATERIAL LAmina C.R. Cal. 20 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS EPB/19 FB0-1 

OPERACIONES MAQUINARIA HERRAMIENTA 

Cizalla neumAtica Cuchilla 
Troquel Dado 
Prensa de cortina Dado 
Soldadora eléctrica Escantillbn 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y parf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado Cadena Pistola de aire 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIAS Plantilla nóm. 20 

================================================================ 
DESCRIPCION Jaladera grande de cajón 

CLAVE JGC/21 CANTIDAD DE PIEZAS 5 

MATERIAL LAmina C.R. Cal. 20 

SUBENSAKBLA CON PIEZAS FCA-B , PCH-E , PGD-D 

OPERACIONES MAQUINARIA HERRAKIENTA 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Pintado 

Cizalla neumAtica 
Troquel 
Prensa de cortina 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Pistola de aire 

OBSERVACIONES Unir a frente de cajbn con pija para !Amina 
( 6 K 12. 7 ) 

REFERENCIAS Plantilla nóm. 21 

================================================================ 
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) 

) 

) 

,/ 

) 

) 

) 

================================================================ 

DESCRIPCION Jaladera chica 

CLAVE JCH/22 CANTIDAD DE PIEZAS 4 

MATERIAL L~mina C.R. Cal. 20 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS PFC-C , FB0-1 

OPERACIONES MAQUINARIA HERRAMIENTA 
------------------- ------------------- ---------------------
1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Pintado 

Cizalla neum~tica 
Troque 1 
Prensa de cortina 
Cadena 

Cuchilla 
Dado 
Dado 
Pistola de aire 

---------------------------------------------------------------
ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Unir a frente de portacajonera con pija para 
l~mina ( 6 x 12.7 J 

REFERENCIAS Plantilla num. 22 

================================================================ 
DESCR 1 PC ION Apoyo de tablero 

CLAVE ATA/23 CANTIDAD DE PIEZAS 2 

MATERIAL L~mina C.R. Cal. 16 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Despunte y perf. 
3.-Doblado 
4.-Soldadura 
5.-Pintado 

CTA/14 , TDl/06 , TCl/02 

MAQUINARIA HERRAMIENTA 

Cizalla neum~tica Cuchilla 
Troquel Dado 
Prensa de cortina Dado 
Soldadora eléctrica Escantillbn 
Cadena Pistola de aire 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIAS Plantilla num. 23 

================================================================ 
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================================================================ 
DESCRIPCION Jaladera tubular 

CLAVE JTU-A CANTIDAD DE PIEZAS 

HATERIAL Tubo rectangular PROLAMSA Cal. 16 C3/4 x 2 1/4) 
clave R225 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Doblado 
3.-Soldadura 
4.-Pintado 

DIV/05 

HAQUINARIA 

Sierra de péndulo 
Dobladora de tubo 
Soldadora eléctrica 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIAS Plano A 

HERRAHIENTA 

Disco 
Dado 
Escantillón 
Pistola de aire 

================================================================ 
DESCRIPCION Frente de cajón 

CLAVE FCA-B CANTIDAD DE PIEZAS 3 

HATERIAL Aglomerado 16 mm con laminado plástico 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS CCG/11 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Dimensionado 
3.-Enchapado 
4.-Barranado 

ACABADOS 

HAQUINARIA 

Sierra circular 
Sierra radial 
Enchapado 
Taladro da columna 

Disco 
Disco 
Dado 
Escantillbn 

OBSERVACIONES Unir a cuerpo da caj~n con pijas para lámina 
( 6 X 12.7 ) 

REFERENCIAS Plano B 

================================================================ 
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DESCRIPCION Frente de portacajonera 

CLAVE FPC-C CANTIDAD DE PIEZAS 3 

HATERIAL Aglomerado 16 mm con laminado plástico 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS PCJ/16 

OPERAC lONES 

1. -Dimensionado 
2.-Dimensionado 
3.-Enchapado 
4.-Barrenado 

MAQUINARIA 

Sierra circular 
Sierra radial 
Enchapado 
Taladro de columna 

HERRAMIENTA 

Disco 
Disco 
Dado 
Escantillbn 

---------------------------------------------------------------
ACABADOS 

OBSERVACIONES Unir a portacajonera con pijas para l~mina 
( 6 K 12. 7 ) 

REFERENCIAS Plano C 

DESCRIPCION Puerta grande 

CLAVE PGD-D CANTIDAD DE PIEZAS 

HATERIAL Aglomerado 16 mm con laminado plástico 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS JGC/21 

OPERACIONES 

1. -Dimensionado 
2.-Dimensionado 
3.-Enchapado 
4.-Barrenado 

ACABADOS 

MAQUINARIA 

Sierra circular 
Sierra radial 
Enchapado 
Taladro de columna 

HERRAMIENTA 

Disco 
Disco 
Dado 
Escantillbn 

OBSERVACIONES Colocar bivel y resbalón de im~n con pija para 
l~ina ( 6 x 12.7 ) 

REFERENCIAS Plano D 

================================================================ 
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================================================================ 
DESCRIPCION Puerta chica 

CLAVE PCH-E CANTIDAD DE PIEZAS 

MATERIAL Aglomerado 16 mm con laminado plástico 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
:!!, -tli11tet1s iljnS.dlj 
3.-Enchapado 
4.-Barrenado 

ACABADOS 

JGC/21 

MAQUINARIA 

Sierra circular 
Sierra radial 
Enchapadora 
Taladro de columna 

HERRAMIENTA 

Disco 
Disco 
Dado 
Escantillbn 

OBSERVACIONES Colocar bivel y resbalón da im~n con pija para 
l~ina ( 6 X 12.7 ) 

REFERENCIAS Plano E 

================================================================ 
DESCR 1 PC ION Cubierta 

CLAVE CUB-F CANTIDAD DE PIEZAS 

MATERIAL Aglomerado 19 mm con laminado pl~stico con refuerzos de 
pino 3/4 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS 6 comercial 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Dimensionado 
3.-Enchapado 
4.-Barrenado 
5.-Pintado por 

parte inferior 

MAQUINARIA 

Sierra circular 
Sierra radial 
Enchapadora 
Taladro de columna 
Cadena 

ACABADOS Pintura laca para la parte inferior 

HERRAMIENTA 

Disco 
Disco 
Dado 
Escantil lOn 
Pistola de aire 

OBSERVACIONES Unir a refuerzos antes de enchapar 

REFERENCIA Plano F 

================================================================= 

pag 116 



================================================================ 
DESCRIPCION Tablero 

CLAVE TAB-G CANTIDAD DE PIEZAS 

MATERIAL Enlistonado 16 mm de pino 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS JTA-H , CHT/17 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Pulido 
3.-Barnizado 

MAQUINARIA 

Sierra circular 
Lijadora de banda 
Cadena 

ACABADOS Sellador y laca transparente 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plano G 

HERRAHIENTA 

Disco 
Lija 
Pistola de aire 

================================================================ 
DESCR 1 PC ION Jaladera de tablero 

CLAVE JTA-H CANTIDAD DE PIEZAS 1 

MATERIAL Tubo cuadrado Cal. 20 (3/4) 

SUBENSAHBLA CON PIEZAS TAB-G 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Perforado 
3.-Doblado 
4.-Pintado 

HAQUINARIA 

Sierra circular 
Taladro de columna 
Dobladora de tubo 
Cadena 

ACABADOS Pintura en polvo horneada 

HERRAHIENTA 

Disco 
Escantillón 
Dado 
Pistola de aire 

OBSERVACIONES Unir a tablero con pija para !Amina ( 6 x 12.7 ) 

REFERENCIA Plano H 

================================================================= 
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================================================================ 
DESCRIPCION Frente da botiquin 

CLAVE FB0-1 CANTIDAD DE PIEZAS 1 

MATERIAL Aglomerado 16 mm con laminado plástico 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS CB0/20 

OPERACIONES 

1. -Dimensionado 
2.-Dimensionado 
3.-Enchapado 
4. -Barr.enado 

ACABADOS 

MAQUINARIA 

Sierra circular 
Sierra circular 
Enchapadora 
Talador de columna 

HERRAMIENTA 

Disco 
Disco 
Escantillbn 
Escantil lbn 

OBSERVACIONES Unir a cuerpo da botiquln con pijas para lamina 
{ 6 X 12.7 ) 

REFERENCIA Plano 

DESCRIPCION Entrepaño 

CLAVE EPA-J CANTIDAD DE PIEZAS 1 

MATERIAL Aglomerado 16 mm con laminado plástico 

SUBENSAMBLA CON PIEZAS 

OPERACIONES 

1.-Dimensionado 
2.-Dimensionado 
3.-Enchapado 

ACABADOS 

MAQUINARIA 

Sierra circular 
Sierra circulat' 
Enchapadot'a 

OBSERVACIONES Ninguna 

REFERENCIA Plano J 

HERRAMIENTA 

Disco 
Disco 
Escanti 11 ón 

================================================================= 
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5.5.- Diagrama general de producciOn 
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5.6.- ANALISIS DEL COSTO 

Como ya 
estudio, se 
particular ( 
los sistemas 

se mencionó anteriormente, el producto objeto de este 
planteó para ser desarrollado en una empresa en 

P.M. STEELE S.A. DE C.V. ) utilizando la tecnologiá y 
productivos existentes en ella. 

De acuerdo a esto, pretender realizar un estudio minucioso sobre 
los costos del producto se vuelve una tarea difícil y subjetiva, ya 
que se desconocen muchas variables involucradas como la estructura 
contable y los procedimientos financieros aplicados en esta empresa; 
además de considerar que esto queda fuera de los objetivos 
planteados en este proyecto y compete a otra disciplina. 

Sin embargo, es conveniente realizar un análisis breve sobre el 
costo del producto y el posible precio de venta, ya que entre otros, 
son factores determinantes para su aceptabilidad por parte de los 
usuarios o clientes potenciales y su competencia en el mercado. 

Para la estimación de costo y precio de venta de un producto "X" 
en la elaboración de presupuestos, el departamento de diseño de la 
empresa utiliza un procedimiento rápido y sencillo a base de la 
aplicación de tres factores constantes partiendo del costeo de la 
materia prima utilizada y de acuerdo a lo siguiente: 

1.- Se determina el costo de materia prima utilizada según su 
peso, se divide entre un factor de 0.56 y se obtiene el 
costo de producción. 

2.- Al resultado se le multiplica por un factor de 1.2 y se 
obtiene el precio de venta a la Filial, única encargada 
de la distribución y venta de los productos. ( ya sea 
particular o institución de gobierno.) 
De acuerdo a ciertos criterios, la empresa filial tiene 
la facultad de otorgar descuentos sobre el precio de 
lista. 

3.- Al resultado se le multiplica por un factor de 2.2 y se 
obtiene el precio de venta al público. 
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-) 

) 

) 

) 

De esta manera, aplicando el mismo procedimiento al producto que 
estamos estudiando, el cálculo seria el siguiente: 

costo de la materia prima utilizada: 253,530.00 

dividido entre el factor 0.56: 452,732.14 

Podemos deducir que la diferencia corresponde al costo 
de 

operación de la Planta productora, siendo: 

199,202.14 

Dicho de otro modo: 

Del total del costo de producción el 44% corresponde a materiales y 
el 56% a costos de operación. 

el costo total de producción: 452, 732 .14 

multiplicado por el factor 1.2: 543,278.57 

Se deduce que la diferencia corresponde a otros gastos de operación 
de la Planta productora ( No se tiene disponibilidad de esa 

) información ) , siendo: 

) 

/ 

el precio de venta a la Filial: 

multiplicado por el factor 2.2 
para obtener el precio de venta 
al público: 

90,546.43 

543,278.57 

1'195,212.86 

Por lo que, la diferencia corresponde a los gastos de venta y 
distribución, gastos diversos y a la utilidad de la empresa 

/ (tampoco se tiene disponibilidad de ésta información) 
siendo: 

) 651,934.29 

) 

) 

) 
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En base al Plantemiento anterior y para resumir a grandes rasgos la 
distribucion de costos, podemos estimar que del total del precio de 
venta el: 

Costo de produccion: 

Gastos de operacion: 

Gastos de distribucion y 
venta, diversos y utilidades: 

Total: 

452,732.14 38 % 

90,546.43 8 % 

651,934.29 54 % 

1'195,212.86 100 % 

Otro aspecto importante a considerar en este análisis, es la 
viabilidad y riezgo del proyecto en el sentido económico para la 
empresa, ya que, para justificar canalizar recursos materiales y 
humanos en una producción por mínima que sea, es preciso dimensionar 
el costo que representa invertir en la creación de un nuevo 
producto, a cambio de los beneficios de las ventas y un lugar en el 
mercado. 

Partiremos del supuesto caso de producir un volúmen minimo de 50 
unidades para sondear el mercado y de la base de que la empresa 
actualmente cuenta con la disponibilidad tecnológica y los recursos 
suficientes para -ello. 

De tal modo que, la inversión requerida para desarrollar este lote 
piloto se concentra básicamente en dos elementos: 

El costo de materia prima 

- El costo laboral 

LA MATERIA PRIMA: 

De acuerdo a la lista de partes, el costo total de materia prima 
es de 253,530.00 por unidad. 

Por lo que el COSTO TOTAL DE MATERIA PRIMA de el lote será: 

253,530.00 X 50 12'676,500.00 
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LISTA DE PIEZAS 

MUEBLE TALLER CASERO PORTATIL 

PLANO
PLANTILLA: DESCRIPCION: 

COSTADO IZQUIERDO 
TAPA DE COSTADO IZQUIERDO 
COSTADO DERECHO 
TAPA DE COSTADO DERECHO 
DIVISION 

6 TAPA DE DIVISION 
7 BASE 
8 RESPALDO-TECHO 

DIVISION CENTRAL 
1 O RESPALDO CHICO 
11 CUERPO DE CAJON 
12 FALDON CHICO 
13 FALDON GRANDE 
14 CORREDERA DE TABLERO 
15 SOPORTE DE ENTREPAÑO 
18 PORTACAJONERA 
17 CHAROLA DE TABLERO 
18 CORREDERA DE PORTACAJDNERA 
19 ENTREPAÑO DE BOTIQUIN 
20 CUERPO DE BOTICUIN 
21 JALADERA GRANDE DE CAJON 
22 JALADERA CHICA DE CAJON 
23 APOYO DE TABLERO 
A JALADERA TUBULAR 
B FRENTE DE CAJON GRANDE 
C FRENTE DE CAJON CHICO 
O PUERTA GRANDE 
E PUERTA CHICA 
F CUBIERTA 
G TABLERO 
H JALADERA DE TABLERO 

FRENTE DE BOTIQUIN 
ENTREPAÑO 

SUBTOTAL 

PIEZAS COMERCIALES 
RODAJAS GIRATORIAS 
PIJAS PARA LAMINA (6 X 12.7) 
TORNILLOS {1/4 X 1 /4) 

UERCAS (1 /4) 
ONDANAS DE PRESION (1 /4) 

CORREDERAS PARA CUBIERTA DE ESFERA 
CORREDERAS PARA CAJON (36 CM) 
RESBALON DE IMAN 

IVEL 
REGATON CUADRADO (3/4) 

SUBTOTAL 
TOTAL: 

CANTIDAD 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
3 
2 
2 
2 
4 
3 
1 
9 
1 
1 
5 
4 
2 
1 
3 
3 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

63 

4 
65 
30 
30 
30 
1 
3 
2 
4 
2 

171 
234 

UNITARIO TOTAL 

7,643.00 7,643.00 
6,049.00 6,049.00 
6,944.00 6,944.00 
5,460,00 5,460.00 
7,519.00 7,519.00 
5,853.00 5,853.00 

11,853.00 11,853.00 
12,873.00 12,873.00 
4,282.00 4,282.00 
3,571.00 3,571.00 
2,825.00 8,475.00 

347.00 694,00 

1,043.00 2,086.00 
706,00 1,412.00 
176.00 704.00 

2,054,00 6,162.00 
3,695.00 3,695.00 

300.00 2,700.00 
1,293.00 1,293.00 
4,803.00 4,803.00 

107.00 535.00 
103,00 412.00 
202.00 404.00 

2,433.00 2,433.00 
1 ,679.00 5,037.00 

784.00 2,352.00 
12,964.00 12,964.00 
7,188.00 7,188.00 

16,908,00 16,908,00 

10,025.00 10,025.00 
2,400.00 2,400.00 
3,098.00 3,098.00 

1,023.00 1,023.00 
148,203.00 168,850.00 

11,640.00 46,560.00 
50.00 3,250.00 
50.00 1,500.00 

50.00 1,500.00 
100.00 3,000.00 

13,000.00 13,000,00 

3,230.00 9,690.00 
1,190.00 2,380,00 

3,200.00 

600.00 
84,680.00 
253,530.00 
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EL COSTO LABORAL: 

Calcular este apartado no es tan sencillo como el anterior. 
Primeramente habrá que saber cuántos trabajadores se necesitan para 
realizar las operaciones y las unidades en horas hombre que se 
requieren en cada etapa del proceso de fabricación para poderlas 
costear. 

El tiempo que tarda una persona en 
cualquiera, puede variar grandemente 
circunstancias como las condiciones del 
habilidad que tenga para hacerlo, etc. 

realizar una actividad 
dependiendo de muchas 

lugar, la destreza y 

Debido a esto, podemos considerar que si la persona a la que se le 
encomienda una actividad paseé las aptitudes y existen las 
condiciones necesarias, podrá realizarla en un tiempo justo, ni más, 
ni menos. Este parámetro se puede medir. 

A este periodo de tiempo lo podemos llamar "tiempo estandar". 

En el Diagrama general de producción se expuso la secuencia de 
fabricación del producto en cuestión. 

Partiendo de ahí, en los siguientes cuadros se expone el desglose de 
tiempos y movimientos para cada etapa, asi como el total obtenido. 
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MUEBLE TALLER CASERO PORTATIL 

LOTE PILOTO DE 50 UNIDADES 

DESCRIPCION: 

PIEZAS DE LAMINA: 
COSTADO IZQUIERDO 
TAPA DE COSTADO IAQUIERDO 
COSTADO DERECHO 
TAPA DE COSTADO DERECHO 
DIVISION 
TAPA DE DIVISION 
BASE 
RESPALDO-TECHO 
OIVISION CENTRAL 
RESPALDO CHICO 
CUERPO DE CAJON 
FALDON CHICO 
FALDON GRANDE 
CORREDERA DE TABLERO 
SOPORTE DE ENTREPAfJO 
PORTACAJONERA 
CHAROLA DE TABLERO 
CORREDERA DE PORTACAJONERA 
ENTREPAf;IO BOTICUIN 
CUERPO BOTIOUIN 

RELACIOfrDE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS UTILIZADOS 
EN EL PROCESO 

(MANO DE OBRA DIRECTA) 

PREPARACIONES - DIMENSIONAD DESPUNTE Y DOBLADO PUNTEADO PINTADO ARMADO INSPECCION EMPAQUETADO TOTAL 
Y PRUEBAS PERFORADO Y AJUSTES POR PIEZA: 

lW#·idt.0.-.:~f.:F ®::'ífü@#::@í®f f.t:®TuWJ.~~%4 =~:#.JNM*:t..t:MfW i#.'"tt~i$WW0Wi Mü®*tiW?:@~: tfüúMt<t<t-©?$: ff:t.;%%-=::#tH·t\~' :::t~:::~fü@:~:e~~~~f;;t~' t~#::::\::nn·.é:::\:: 
154.00 7.60 13.60 19.20 4.20 120.00 43.20 13.00 14.00 388.80 
154.00 7.60 13.60 19.20 4.20 120.00 43.20 13.00 14.00 388.80 

~ 7.60 13.60 19.20 4.20 120.00 43.20 13.00 14.00 388.80 
154.00 7.60 13.60 19.20 4.20 120.00 43.20 13.00 14.00 388.80 
154.00 7.60 13.60 19.20 4.20 120.00 43.20 13.00 14.00 388.80 
154.00 7.60 13.60 19.20 4.20 120.00 43.20 13.00 14.00 388.60 
154.00 7.60 13.60 19.20 4.20 120.00 43.20 13.00 14.00 388.80 
154.00 7.60 13.60 19.20 4.00 120.00 43.20 13.00 14.00 386.60 
~ 6.40 11.60 12.40 4.00 50.00 43.20 13.00 14.00 308.60 
~ 6,40 11.60 12.40 4.00 50.00 43.20 13.00 14.00 308.60 

154.00 6.40 11.60 12.40 4.60 50.00 43.20 13.00 14.00 309.20 
154.00 6.40 11.60 12.40 4.80 50.00 43.20 13.00 14.00 309 . .;0 
~ 6.40 11.60 12.40 4.80 50.00 43.20 13.00 14.00 309.40 
~ 6.40 11.60 12.40 5.20 50.00 43.20 13.00 14.00 309.80 

154.00 6.40 11.60 12.40 4.20 50.00 43.20 13.00 14.00 308.60 
154.00 6.40 11.60 12.40 B.80 50.00 43.20 13.00 14.00 311.40 

>-1---:~;:-:-:-1 :::~ ~!:: ~~::~ ::: ::: ::: !::: !::: :::: 1 

1 154.00 6.40 11.60 12.40 4.40 50.00 43.20 13.00 14.00 309.00 1 
1 154.00 6.40 11.60 12.40 4.40 50.00 43.20 13.00 14.00 309.00 1 

154.00 6.40 11.60 12.40 O.DO 50.00 43.20 13.00 14.00 304.60 

!~:: :::~ !!:: !~::~ ~:: ~:: ::~ !::: !::: :~~:: 
JALAOERA GRANDE DE CAJON 
JALAOERA CHICA DE CA.ION 
APOYO TABLERO 

TOTAL: >-1---3-,54-2~_~0-0-I. 156.BO 2~2.BO 33~.60 96.00 1,710.00 ~ ~~~- ª-_~2.00 7,741.60 

UNIDADES: MINUTOS 

--·- -··-·--- ···--·------
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MUEBLE TALLER CASERO PORTATIL 

LOTE PILOTO DE 50 UNIDADES 

DESCRIPCION: 

PIEZAS TUBULARES: 
JALAOERA TUBULAR 
JALADERA DE TABLERO 

'-./ 

RELACION DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS UTILIZADOS 
EN EL PROCESO 

PREPARACIONES -DIMENSIONADO- PERFORADO 

Y PRUEBAS 

{MANO DE OBRA DIRECTA) 

DOBLADO SOLDADO PULIDO PINTADO ARMADO 

--.../ 

INSPECCION EMPAQUETADO 
Y AJUSTES 

_/ 

TOTAL 
POR PIEZA: 

?:~~t%%5t-:~U-#~i.H~;%~%-ifü:i~i:§if:J~::&.:~~?H*=~W~#i!fo?:~:~:g~~#~:#8%:tt~=w~M~~d·ti~~~M.Wi~f~Mi::#.t~ittl%:&.=@t%~'W:M~~:1tt@t?:@:W}~§l?::i%l~-~~.m~*~~*ii:~1m~J¡ffmT~:::n~~:;:}~~m b::::::~~:rn::::r::::~%i 
144.00 11 6.401 4.40 1 12.40 1 50.00 1 44.00 1 120.00 11 80.CO 14.ool I .i1aa.20 

13.00 1 144,00 1 6.40 4.40 12.40 o.oo o.oo 120.00 1 
TOTAL: 2B8.DO 12.80 9.BO 24.80 SO.DO 44.00 240.00 

80.00 

160:001 ;s.oo¡ .. _oo 'I ""'º 2i.OOl 882.'40 

MUEBLE TALLER CASERO PORTATIL 

LOTE PILOTO DE SO UNIDADES 

DESCRIPCION: 

PIEZAS DE MADERA: 

RELACION DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS UTILIZADOS 
EN EL PROCESO 

(MANO DE OBRA DIRECTA) 

PREPARACIONES- DIMENSIONADO- CEPIUADO - ENSAMBLADO - ENCHAPADO - PERFORADO ACABADO ARMADO 

Y PRUEBAS 

,ffefilit*tt@~@@¡ 

INSPECCION -EMPAQUETADO- - TOTAL 

Y AJUSTES POR PIEZA: 

1-----"'º:::·00::..¡ 120.00 0.00 0.00 75.00 100.00 0.00 100.00 13.00 14.00 492.00 

J 

FRENTE DE CAJON GRANDE 

FRENTE DE CAJON CHICO 

PUERTA GRANDE 
PUERTA CHICA 
CUBIERTA 

TABLERO 
FRENTE DE BOTIOUIN 

70.00 120.00 0.00 0.00 75.00 100.00 0.00 100.00 13.00 14.00 492.00 

1-----'C70o"_00~ 120.00 o.oo o.oo 75.00 100.oo o.oo 100.00 13.oo 14.oo 492.oo 11 
1---~'º".oo"-"' 120.00 o.oo o.oo 1s.oo 100.00 o.oo 100.00 13 oo 14.oo 492.00 

1---~:"::"-"' ~::: ~:: 7~:: 7~:: ~::: ,~:: ~::: ~::: ~::: ::: 
1-----'C;~"::~ ~::: ~:: ~:: ~::: ~::: ~:: ~:: ~::: ~::: ::~:: 1 ENTREPAÑO 

TOTAL: !580.00 960.00 25.00 75.00 525.00 925.00 120.00 800.00 104.00 112.00 4.226.00 1 

J 



Considerando que en cada operacion se utilice a un operario y a 
un ayudante general y aplicando el salario mínimo zona "A" vigente 
en el período 1989, se puede hacer el siguiemte planteamiento: 

Salario mínimo diario: 8,640.00 

- Costo por día del operario (15% superior): 9,936.00 
- Costo por hora: 1,324.80 

- Costo por día del ayudante general: 8, 640. 00 
- Costo por hora: 1,152.00 

El total de minutos utilizados (la suma de los totales de los tres 
cuadros anteriores) 12, 850 .20 convertidos a horas, nos arroja un 
resultado de 214.17 De tal modo que: 

Aplicando el costo por hora-hombre a las horas laboradas respectivas 
de operario y ayudante, se obtiene el total del costo laboral para 
el lote piloto. 

Hrs/H Costo/H Total 

214.17 X 1,324.80 283,732.42 OPERARIO 

214.17 X 1,152.00 246,723.84 AYUDANTE GRAL. 

530,456.26 TOTAL COSTO LABORAL 

El monto estimado de la inversión para la empresa: 

Costo de materia prima 12'676,500.00 

Costo Laboral . 530,456.26 

Total l.3'206,956.26 
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e o N e L u s 1 o N E s 

1.- Se cumplieron los objetivos planteados al inicio del 

proyecto, ya que Cll se dise~b de manera integrada un taller 

casero que cuenta con los elementos b:O.sicos para su 

funcionamiento y responde a las necesidades detectadas y C2l se 

mostrO el proceso metodolOgico de dise~o que se aplico, mismo que 

contemplb las siguientes fases: 

al lnvestigacibn de antecedentes 

b) Obtencibn de datos 

c) An:O.lisis y diagnostico de requerimientos 

d) Propuestas de dise~o 

e) Planteamiento de fabricación 

2.- Se soluciono una necesidad por medio de la propuesta de un 

producto de dise~o industrial a partir de una problem:O.tica real. 

3.- El estudio que se realizo sobre usuarios potenciales 

permitib la toma de decisiones y criterios para establecer 

procesos de manufactura, materiales apropiados, estética, 

dimensiones, funcionalidad y costos del producto dise~ado. 

4.- La brevedad de los criterios tecnolOgicos, estéticos y 

socioculturales imperantes en un espacio de tiempo determinado, 

delimitan y condicionan la validez y permanencia del dise~o de un 

objeto, por lo que el producto aqui presentado queda sujeto a 

posibles transformaciones o mejoras que respondan en su momento a 

nuevas exigencias. 
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5.- Se revisaron y aplicaron los conocimientos adquiridos en el 

transcurso de la formacibn académica profesional, sin embargo 

considero que es menester para el buen desempeño del diseñador el 

complementar sus conocimientos académicos con una importante 

dosis de trabajo o ejercicio profesional emanado de problem~ticas 

y situaciones reales para que nuestra actividad sea una empresa 

generadora de progreso. 
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JOHN SREFFORD 
) Manual de carpinterla 
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México 1987 
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