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" requerimientos), DL
v i(horno), D.l.-Marta Rulz, D.l. Guillermo

€QUIPO DE SECADO V PREPARACION
D€ MARIPOSAS.

€ste trabgjo fue realizado a
peticién del Dr. Alfonso Pescador, jefe
del departamento de lepiddpteros del
Centro de €cologia de la UNAM.
Comenzé en 1991 bajo la direccién de
la D.I. Cristina Jaber, coordinadora del
Centro de Diseno Aplicado,
posteriormente . el D.J. Luis €quihua
retomd ‘el tema. €n el desarrollo de
esta tesis fuimos asescradas por los
ssiguientes personas: Dr Alfonso
Pescador (informacién sobre
Carlos  Soto

“Mjica, (equipo en general), Ing. José
“Valenda (aceros inoxidables), D.L

‘Alberto Vega, D.I. José luis Alegria, Ing.
< Ulrich - Scharer  (plésticos), Dr, Angel
“€nrique Chévez y Q. Miguel Canseco

-(Instituto:  de  Investigadiones  en
- “Materiales), Ing. René  Santillédn
- (instalacdién del horno).

Se recopild la informacién sobre
los requerimientos de los
investigadores, proporcionada por el
Centro de €cologia. la informacidn
sobre materiales espumados
resistentes a las altas temperaturas fue
proporcionada  por el Instituto  de
Materiales. Se hicieron pruebas fisicas
de algunos materiales espumados. Se
investigaron los distintos materiales
lominados para el horno, concluyendo

que el mdés oSptimo es el acero
inoxidable tipo R.1.S.I. 304 (asesoradas
por Mexinox). Ademds se consuitaron
normas de la SECOFI.

Tanto en la ldmpara como en la
cqjo se hizo un estudio de mercado. €n
México no existen estos productos,
solamente los manufacturados
artesanalmente, los industrializados son
de importacion.

Nuestro equipo esta dirigido a
investigadores, estudiantes Y
coleccionistas en general, en el drea de
la entomologfa.

RESTIRADOR

Los restiradores existentes son
manufacturados por carpinteros, con un
costo de $ 120.00 uno solo. Nuestro
producto se industrializa, €s mds
econdmico su precio es de $ 150.00
por tres restiradores. No posee ningun
tipo de mecanismo, lo que fadiita su
uso. Su material es espuma de
poliuretano FSF-106-10 y su proceso de
manufactura es la inyecddn. €s un
objeto totalmente ergondmico al no
poseer mecanismos, ser ligero y de
material fléxible. La forma fue dada en
base a su funcién, siendo un objeto
mas funcional Que estético.

HORNO

Los hornos en el mercado son
solomente eléctricos, Jde diversas
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dmensiones.  €xisten en  México
diversos proveedores que importan o
manufacturan segun las necesidades
del diente. €l costo de éstos es muy
elevado. €jemplo: un horno eléctrico de
50 x 37.5 x 50 cm. modelo €GA 550CR
para laboratorio cuesta $ 2323 U.S.D..
Nuestro horno cuesta $ 3 983.42, no
necesita energla eléctrica, solamente
un tanque de gas de 10L. € material
empleado es acero inoxidable por lo
Que no se requiere ningUn tipo de
mantenimiento Su proceso de
fabricacién es la pailerfa. Los factores
humanos que se tomaron en cuenta
fueron: una forma amable., la
posibilidad de ser transportable y un
peso menor a 20 kg. Su forma esta
dada en base al material y éste
conforme a su uso, el cual es en el
laboratorio y con opcidén de ser utilizado
en las zonas de recoleccién, no
rompiendo con esto con el contexto de
laboratorio.

LAMPARA

No existen ldmparas
especializadas para el estudio de
insectos. Las existentes son sofisticadas
Yy de importacién, por lo tanto de un
costo excesivo. Nuestra Iédmpara es de
luz negra y de luz blanca, con un costo
de $ 136.60. Su funcionamiento esté
dado a base de la energila de un
acumulador. Su material es PVC y su
proceso es maquinado, por la baja
produccién. €n el momento de ser

comercializada en proceso podrd ser
cambiado por el de inyeccidén. Su peso
es de 200 g., lo cual fadilita al usuario
su manipulacién y su disefio agiliza su
uso. De forma limpia y proporcionada a
las dimensiones del usuario. Sus formas
son las de un implemento de trabagjo,
notdndose esto en la forma y por los
materiales seleccionados.

CAIN

las cqjos que actualmente se
utilizon . son de -madera,
manufacturadas por un carpintero, - de
manera artesanal, - cotizados en - $
250.00 aproximadaomente.  las . de
importacién también son de madera
con accesorios termoformados.. La
aportaddn de nuestro producto es su
manufactura en serie, tomando nuevos
matericles ¢ procesos como el
poliestireno termoformado. €s de fadi
manipulacién al No poseer Mecanismos,
su forma carece de aristas y es muy
liviana. De agradable forma
Qutoestructurable , que da una mayor
resistencia. € material Yy su peso
fadlitan el transporte, siendo una forma
apilable.

Todos los productos pueden ser
comercializados si se cuenta con un
apoyo finandero y con la introduccidn
de éstos al mercado.
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INTRODUCCION

€ compo de o cdenda es un drea muy amplic con grandes
perspectivas para el disefiador, poco explotada por éste, por folta de

informacién y promocién.

Uno de los principales objetivos del disefiador es el de satisfacer
necesidades mediante objetos , pero también el de aypudar a la denca o
avanzar y desarrollar la tecnologla, innovando productos v equipos, dandole
aplicacidn o nuevos materiales; simplemente ahorrdndoles o bdsqueda,
improvisaciones o adecuadones en sus implementos de trabgjo.

é_l presente;trobojd es una muestra de ello.

. ANTECEDENTES

€ste trabgjo realizado como

_ tesis profesional es el disefio de un

sistema para la recoleccidén y  secado
de mariposas.

€l temao surge de la necesidad
de modernizar los actuales equipos a
solicitud del centro de €cclogla de la
UNAM .

€l equipo consta de :

-Restirador o  extendedor,
objeto cuya funcidn es la
colocacidén de las mariposas
para su adecuada diseccion
Y secado.

‘Horno de secado, en el
cual  las mariposas son
secadas a una temperatura
predeterminada.

Lampara de atraccion.

Caja contenedor, donde
son guardados los
ejemplares para su
conservacdién y dasificacién

€ste proyecto tiene su
Jjustificacion en el hedo de
que actualmente en Meéxic no se




cuenta con equipo especial para la
recoleccién y diseccidn de las
mariposas.

Los investigadores tienen
la necesidad de adecuar o
improvisar este equipo con sus
propios medios de manera
artesanal .

Contar con el equipo de
trabagjo en la zona de recoleccion
es otro de Ilos problemas,
pues al no contar con él, las
mariposas tienen que ser
levadas al lugar donde se
encuentre el horno eléctrico; lo
que implica un inadecuado
proceso de secado y en muchos
de los casos lo pérdida de
ejemplares valiosos.

lo importante para los
investigadores es poder mantener
en buenas condiciones a las
mariposas; en muchas ocasiones
se rompen las alas o las patas,
portes frégiles Qque, por no
contarse con los contenedores
adecuqdos se provoca lo anterior.

Lo mejor es secarlos a
pocas horas de recolectarlas, no
dejar pasar mdas de 24 horas,

de lo contrario el método de
secado es muy laborioso @ se
tienen qQue montar en los
restiradores Y esperar hasta
llegar al  laboratorio  para
rehidratarlas, secarlas de nuevo
en la posicidn adecuada, a una
temperatura  de 80 °C de un
horno eléctrico.

“Para mejor - comprensién
de este documento. hemos
separado - cada elemento  del
sistema en diferentes capftulos,
asf de cada uno “de ‘los
elementos se espedificard :

-- Objetivo

-- Alcance

.- Perfil

-- Memoria descriptiva
:- €Ergonomia

-~ Procesos de fabricaddn

:- Planos generales







AESTIRADOA

Objstivo:

Diseficr un restirador o
extendedor de mariposas de
produccién  industrial . @ un precio
adecuado Yy qQue - cubra todas las
necesidades del investigador, tomando
en cuenta los aspectos ergondmicos,
funcionales, estéticos,  procesos de
fabricaciéon, materiales y costos.

. Uegar a la solucién de un
producto competitivo en el mercado
internacional; evitando que el producto
se manufacture artesanalmente.

Perfil :

€n el mercado internacional no
existen restiradores adecuados: los
actuales estén hechos de madero,
principalmente de pino y de corcho o
de espuma de poliestireno.

Consiste en una estructura
rectangular base de madera, cuya
superficde consta de dos dreas

incdinadas y separadas por un canal.
Llas dreas inclinadas  sirven para
sujetar las alas de las mariposas
mediante alfileres y el canal, pora
depositar el térax de éstas, también
mediante alfileres.

)—— Ranura o canal

Areas de trabajo

Llas mariposas, después de ser
montadas en el restirador son secadas
en el hormno eléctrico a 80 °C.

€l restirador de mariposas  es
un oparato indispensable para todo
aficionado. €xisten dos tipos: uno fijo y
otro extensible; el primero consiste en
una tabla con una ronura central y
con loa parte superior cortada en V,
tiene la desventaja de que no puede
usarse con mariposas  pequeas o
muy grandes, @ Menos que se tengan
varios de distintas dimensiones




€l sequndo tipo presenta unas
correderas y un par de tuercas en
cada extremo para qjustar la amplitud
de la ranura al ancho del cuerpo de
los ejemplares por montar. €s muy

conveniente que tenga la parte
superior en V, . ya que las’ alas o
secarse tienden a bgjar y. de:-esta
Mmanera se conNservan en una Posicdén
natural.

Restirador extensible

Las mariposas recién  muertas
pueden ser montadas facilmente, ya
que se encuentran blondas, pero las
Que se conservan por mds tiempo en
sobres o en cqjas de pléstico es
necesario ponerlas por algdn tiempo
en la cdmara humeda , para que se
reblondezcan.

Generalmente se fabrican los
restiradores en tres tamafos,
dependiendo del tomafo del de las
mariposas; €stas pueden medir de 3
cm @ 20 cn de envergadura.




ANCHO
Restirador chico 7 cm
Restirador mediano 1Scm
Restirador grande 22 cm

LARGO ALTO ANCHO
35 cm. 5am 0.8cm
39 cm 5¢m 1.2cm
40 cm 5¢cm 25cm

€stos restiradores, fabricados
de forma artesanal, son relativomente
baratos ; los acabados , el material y
la precisién en las medidas no son
de lo mejor peroc satisfacen las
necesidades bdasicas.

Utilizan la madera por las
caracterfsticas Que esta tiene, permite
la penetracidn de la punta del alfiler
suficentemente para  sujetar o
mariposa evitando  que se caiga; es
lisa en las superficies inclinadas,
impidiendo que las alas  se
descamen; es relativamente ligera v
de gran durabilidad, resistiendo los
80 °C. del horno sin sufrir  ningun
cambio en las primeras caracterfsticas.
Sin embargo con el calor del horno y
los cambios de temperatura o
madera sSe tuerce (pondea)
modificando la forma original.

Otra desventoja de los
restiradores de madera es que no
hay quien los fabrique comercialmente
en México. Se tienen que hacer por
obra de carpinterfa o el mismo
investigador tendrd que hacerlos
seqUn los medios con que cuente,
perdiendo de dos a cinco dias  en la
realizacibn de estos, ya que las

caracterfsticas que  requiere, son
laboriosas en la manufactura y en el
ensamble.

€l peso de un solo restirador
no es considerable pero tres de
tamafio grande pesan mas de 1 kg.

No cuentan con una forma
adecuada para apilarse ,
desaprovechando el espacio ,
aspecto  muy importante en las
précticas del campo.

€l princpal problema de
éstos es su fabricacidén artesanal.

Los restiradores de
importacién y los nacionales son muy
semejantes, existiendo 2 tipos: los
que son de madera totalmente, que
utilizan madera balsa en las dreas
incdinadas v en la zona del canal, en
los restiradores Qque son  de
termoformados en su base, las
superficies incinadas son de madera
balsa ¢ el canal es poliestireno
espumado. Su ventaja es que son los
mds ligeros; con unos tornillos  se
puede graduar la abertura del canal
de acuerdo al oncho del térax de la
MAriposao.




Madera balsa

-\

Termoformado

Madera
Madera balsa o espuma de Po!lestlrzgo
\_ poliestireno espumado )
Sus dimensiones son se abren las alas, sujetdndolas <on

iguales tanto los nacionales como los
extranjeros; pero no se pueden
introducir en el hormmo y son
excesivamente caros.

Uso del restirador

Se requiere que se qjuste Ia
ranura del grueso del cuerpo de los
ejemplares por montar . Se atraviesa
el térax con un alfiler entomoldgico
de un grosor proporcional al tamafio
del insecto (mariposa), dejando
fuera del mismo, por arriba,
aproximadaomente un centimetro del
alfler, con el fin de tomarlo
f&ciimente.

Se clavan dos tiras de papel
angostas, cercanas la ranura,
ayuddéndose para ello con las pinzas

Se levantan los extremos de
los tiras de paopel Y con las pinzas

las dos tiras. Con un affiler se levanta
el ala interior apoydndose en las
venas superiores, de manera que el
borde inferior del ala forme un
angulo recto con la tira de papel.

€l clo posterior se sube del
mismo modo y se clava con un alfiler
de manera provisional.

-
( Ranura

Alfleres entomoldégicos J

€l tiempo qQue debe durar el
material montado para que se
seque bien varfa segin el tamaio v
el grado de humedad que hayon
tenido al montarse, pero en general,




deben permanecer alll, por lo menos
8 dios para evitar que las alas se
bajen posteriormente, Si el secado se
hace en un horno, tienen que estar
de 60 o 90 minutos a wuna
temperatura de 80 °C.

Asquerimientos

Llos siguientes requerimientos
son los principales para satisfacer las
necesidades que tienen los
investigadores, detectadas. en el
laboratorio  de - lepiddpteros  del
Centro de €cologia de la UNAM .

-*Deben permitir colocar
“mariposas de 3 c<m o 20 cm de
envergadura v dejar alrededor de
lasalas 1.5 cm .

) -*No exceder de ios 50 cmn de
largo.

-*Contar con una base.

“*€l  canal tanto en el ancho
como en lo profundo debe tener el
espadio exacto para no maltratar el
térax ni los patas de  la mariposa,
tomando en cuenta que el ancho del
térax de las mariposas varfa de 3
mm a 30 mm de secddn transversal.

‘Superfice lisa para no
descamar las adlas, ocasionando

pérdida de los colores y el
rompimiento de las mismas.

*Tope en la base del canal
para que los alfleres no traspasen
el material y no exista el riesgo de
mover al aifiler por la parte de abajo
Y ocasionar que se dafe o
mariposa.

*Debe contor con  dos
superficies indinadas, encontradas
entre s, la inclinacién puede variar
de 2 a 5°, los superficies estén
divididas por el canal, a lo largo.

-*€l material con qQue se
vaya a realizar el producto deberd
resistir los 80 © C por un lopso de 60
a 90 minutos en varias ocasiones.

-*€l  material  debe  ser
consistente, para que no exista el
riesgo de que si se llega a caer se
deforme o se rompa.

*Debe tener caracterfsticas
similares a ios de la madera; debe
poder cavdérsele un  affiler sin
mucho esfuerzo , lograr superficies
lisas y resistir una temperatura de
80 °C.




Memoria descriptive

Descripcién

€l restirador resultante es una
estructura de base rectangulor de
295 ¢n de ancho por 40 cm de
largo.

Tiene dos caras o dreas de
trabajo.

La superfide o drea de trabajo
se disefid con una ligera textura, No
totalmente lisa. €sta textura evita la
adherencia entre ala y superficie
producida por vacdio o humedad.

La cara superior consta de dos
dreas inclinadas Y separadas por un
canal. € canal tiene una dimensidn
de 25 mm de ancho y 20 mm de
profundidad. €sta medida se adoptd
a los dimensiones de lepiddpteros
qQue c<on mayor frecuencda se
recolectan; ya que la mariposa
superior a los 20 ¢cm de envergadura
Y de 3 ¢cm de térax es muy

improbable que llegue a recolectarse.

Se cred la utilizacién de la cara
inferior como drea de trabgjo
también, donde se contard con dos
restiradores chicos; el canal mide 6
mm dJde ancho y 6 mm de
profundidad, con una separacién de
30 ¢cm entre cada restirador.

los extremos de cada cara
constan de un soporte de 5 mm de
altura, evitondo que el drea de
trabgjo roce con el piso.

Teniendo asi tres restiradores
en uno.

€l nuevo diseno del restirador
se realizd en base a facitar su
manejo y transporte; en lugar de
ilevar tres, se lleva uno disminuyendo
peso de carga y obteniendo mdés
espacio. Un restirador graonde de
madera liega o pesar 1 kg, v el
nuevo restirador, Qgracios a o
utilizacién de un nuevo material que
se propone, pesa: 0.75 kg.

llustr.6

-~

Canal para mariposas grandes
Material: espuma de poliuretano

fireo de trabgjo con un canal




pequenas

Area de trabgjo con dos canales
(Se pueden posicionar varias mariposas)

J

AN -
Material Se investigaron materiales de
grupo de los plestiscles, elastdmeros
€]l material seleccionado debe yespumados, que cumplieran con los
contar con los siguientes requisitos anteriores. €sta
investigacidon y experimentacidn nos

requerimientos:
1. Material suave y flexible

2. Con la suficiente memoria
para recuperarse de los orificios
ocasionados por el alfiler.

3. Acabado liso, que evite el
maltrato de las alas.

4. Debe ser més resistente o
golpes ., polvo, cambios de
temperatura  frecuencia de uso.

5. € rango de temperatura
debe estar entre menos de 50 v
hasta 200 °C.

6 Ser

. mdés
autoestructurable .

ligero Y

7. Poderse pigmentar.

llevd a seleccionar una espuma de
polivretano FSF-106-10.

Materiales

Poliuretanos
Caracteristicas y propiedades

Los Poliuretanos pueden ser
materiales rfgidos o flexibles segun
las materias primas que se usen
para su fabricaciéon.

La categoria mds interesante Y
afirmada  de  poliuretanos estd
compuesta por las espumas Que Q su
vez pueden ser rigidas o flexibles. La
caracterfstica principal que determina
su mds inmediata clasificacién es el
peso especifico aparentemente oscila




entre un minimo de 15-18 gr./cm3. ¥
un mdéximo de 70-80 gr/cm3. Del
peso espedfico dependen muchas
de las propiedades fisico-mecénicos
de los polivretanos celulares, dsea su
elasticidad, loa rigidez a la
compresion, la deformacién
permanente, el cargo de rotura, Q
resistencia a las bajas temperaturas,
el aislamiento térmico y acdstico, lo
resistencic ol envejecdmiento y a lo
hidrélisis.

las espumas rigidas se
distinguen de las flexibles hasta por
la forma de las celdas de su
estructura: en los tipos rigidos el 90%
de los celdas son cerradas y no
intercomunicantes. Las espumas de
celdas cerradas (rfgidas) gracias a su
falta de comunicacidn entre sf tienen
excelente poder de aislamiento
térmico; las espumas de celdas
abiertas (flexibles) en cambio tiene
éptimas propiedades de aislamiento
Qcstico.

€n lo actuclidad existe wna
serie de sistemas poliuretdnicos con

los cuales fabricar articulos de
diferentes caracteristicas , es decir,
espumas flexibles con  pelfcula

<<pelicula >> externa del tico
cerrado o, espumas semirigidas y
rigidas con u sin pelicula externa
cerrada.

dos

Son necesarios

componentes: A Yy B que, con
juntarlos, provocan  una  reaccon
quimica que produce materiales de
peso especifico muy bajo.

Componente A

Son lfquidos de baja viscosidad
qQue, generalmente, contienen
catalizadores, colorantes, mezcla de
polioles, agentes espumantes,
estabilizadores y, en caso dado,
materioles anticombustibles y otros
aditivos.

Componente B

Prepollmeros - o  base de
isocianatos y/o isocianatos puros y/o
crudos.

€l proceso de espumado

Al mezdar Intimamente ambos
componentes A y B bajo las
condiciones que se indiquen para
cada caso, se inicia una reacddn
quimica. Después de un breve
tiempo, el-.cual es diferente para
cada férmula, la mezda aumenta de
volumen para después solidificar,
permaneciendo seqin el caso blando
0 suave, rigicdo o flexible, etc..

Los tiempos de reaccion

Son un elemento de especial
importancia para controlar e
identificar un sistema de poliuretano,
ya que tienen que adaptarse a los




diferentes métodos de

procesamiento.
Estos tiempos se dividen en:
*Tiempo de inicio de reaccién

Debe entenderse como el
tiempo transcurrido entre el inicio de
la agitacién y el inicio de la ascensién
de la espuma. Serd inversamente
proporcional a los temperaturas de
los - componentes, es dedr, que a
menos temperatura de los
componentes (que nunca debe ser
inferior @ 15°C) se tendrd mayor
tiempo de reaccdn.

*Tiempo de ascensién de la espuma.

Debe entenderse como el
tiempo transcurrido desde el inicio de
agitacién Yy el momento en que la
espuma - termina su ascension. €s
relativamente independiente de la
temperatura.

*Tiempo de curado

€ el tiempo tronscurrido
desde el inicio de la agitacién hasta
que la espuma adquiere consistencia
suficiente para ser manejada. €sto
no significd necesariomente que la
polimerizacién ha llegado a su fin ya
que esto generalmente ocurre dentro
de las 24 horas siguientes.

*Densidad o peso especifico

€l peso por unidad cdbica es
otro factor importante, aparte de los
tiempos de reacddn, y se inicia entre
kg./m S ofl enla espuma final.

Se diferencia entre:
*-Densidad libre

*Densidad del
moldeado

cuerpo

Por densidad libre se entiende
el peso por medio de un espumado
efectuando sin ninguna resistencia
exterior. €ste valor es especlfico para
cada «calidad de espuma Yy
representa el peso miimo obtenible
de la espuma.

la pieza moldeada tendrd
necesariamente un pPeso superior, a
causa de la resistencia externa, la
cual hace que aumente la densidad.

Procesamiento en mdaquina

€xiste una diferencia bdsica
entre el procedimiento de vaciado en
molde abierto y el de inyeccidn
(vaciado en molde cerrado). €n el
procedimiento de vaciado en molde
abierto se vierten los componentes
de reaccidn generamente lenta,
mezdados Y dosificados
mecdnicamente, en las cavidades,
ranuras, ductos y formas de molde
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Que se enwentra abierto €n el
procedimiento  de  inyeccién,  se
procesan sistemas especiales para
trabagjo en molde cerrado de reaccidn
répida, dosificados ¢ mezdados
mecdnicamente.

Fabricacién de piezas moldeadas

Lo mezda espumable se vacia
en un molde negativo y espuma en el
molde. la topa del molde puede
estar abierta o cerrada al vaciar. Aquf
lo densidad dependerd de Ia
contidad de material vaciado. Al
pasar el tiempo de endurecimiento, la
pieza terminada se saca del molde.
€n el proceso manual de mezcda , se
vacia el molde teniéndose abierta la
tapa del mismo. También en el
vaciado con maquina la tapa pude
permanecer abierta, lo que permite
una mejor distribucidn de la mezda,
conduciendo manualmente la cabeza
mezcladoro.  Solo  después de
terminado el vaciado

€stética

Lo estélica fue determinada
por la funcién ya que es la principal
caracteristica del restirador . €sto no
significda que se haya descuidado
este aspecto; se enriquecid con el
juego de celementos, que son los
pequenas curvas de los planos
inclinados, la  distribucién  de los
canales v los acabados, que se

combinan con las texturas de las
superficies lisas ) rugosas.
€l color deberd ser neutro; Nunca
competird con el color natural de las
mariposas, asf facdilitard el trabajo con
éstas.
Se le dio al restirador un
carécter de implemento de trabgjo y
de laboratorio.

€rgonomia

€l - usuario utiliza principalmente
SUs manos. para. trabaojor con el
restirador, por lo que no tiene
elementos que puedan estorbar a la
mano o al brazo.

€l material por su densidad y
consistencia permite que el alfiler sea
davado con mayor faclidad y la
fuerza aplicada por los dedos v
mufieca sea menor, evitando que las
yemas de los dedos se lastimen con
la cabeza del alfiler.

No tiene esquinas pronunciadas,
y si las tuviera , las propiedades flsicas
del material impiden que el usuario se
lastime ya que es flexible.

Al ser més ligero este restirador
evita el esfuerzo extra al cargarlo.

Al disefar el restirador se tomd
en cuenta que es un otjeto con el que
el usuarioc va a trobojor de forma
directa.

14




Por lo que el objeto no deberd la visto se canse al estar trabajando

ser pesado al usuario, ni siquiera al con el restirader ademds de ser
llevarlos apilados. colores que disimulen el polvo.

€l color seleccionado es nuestro, Peso total del restirador: 75 gr.
beige o gris. €stos colores evitan que
-~ \ ~

Restirador 1

Restirador 2 Restirador 3

€s muy importante el correcto
" posicionamiento del alfiler

qQue inserta la mariposa

en el canal dentral

15
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'_5}'._75 min.
0.50 min.
'2.50 min.
S.bO min.

1.00 min.

AESTIRADOR D€ MARIPOSAS
DIRGRAMA DE PROCESO DE OPERACION

AESTIRADOA
—

©)

D1

T1

Limpiar y cerrar molde
Inyectar el material al molde
Desmoldar ¢ quitar rebaba
fresar la ranura

Inspeccién.

E€sperar a completar el lote
Transportar al almacén

Los restiradores se quedan
en el almacén.




\




HOANO D€ SECADO

Objetivo:

Disefiar un horno portdtil con
sistema de gas , .sustituyendo al
tradicional eléctrico.

Competitivo = en precio, en
dimensiones V] caracterfsticas
adecuqdas  para secar MAriposas en
el -campo. - : S

m

Disefar un horno competitivo en
- el mercado internacional, tanto en lo
econdmico como en lo eficiente.

€n el mercado nacional existen
solamente hornos de sistema eléctrico,
grandes, pesados y diffcles de
transportar. Su costo depende de las
dimensiones del horno.

Tienen la ventaja de que por
ser eléctricos tienen un termostato muy
exacto. Sin embargo estos hornos
solamente se pueden utilizar en

lugares donde existe energla eléctrica,
limitando su uso ya que la recoleccidn
de mariposas se efectia en zonas
alejodas de poblaciones que cuentan
con energla eléctrica.

€sto trae como consecuenda
qQue las mariposas no  puedan  ser
secQdas inmediatamente Q su

recoleccién . Tienen que ser guardadas
para secarse posteriormente en el
laboratorio, situado en la  cudad.
Perdiéndose de forma frecuente
espedmenes valiosos y Unicos.

Los hornos eléctricos se podrfan
transportar o las poblaciones mdés
cercanas @ la zona de recoleccidn,
pero esto implica tener un lugar
establecido  en esas poblaciones
para dejar ahf el horno, el transporte
del horno es caro por el peso, pues el
tamofio es grande, ya que este horno
es el que utilizan en su laboratorio.

Por todas estas condiciones
desfavorables se disefid un horno con
sistema de gas y de dimensiones
adecuadas para fadilitar su traslado
como un implemento de trabagjo, a las
zonas de recoleccion.

€l horno tiene otro tipo de
requerimientos que se mencionardn a
continuacién:

- Debe tener una capoacidad
para mas de cinco restiradores.




: - Ser f&cil de transportar en un
veh(culo terrestre, animal de carga o
por el mismo investigador.

- Tener termostato con un rango
de variacién de 3 °C.

- Que dé una temperatura
especifica de 80 °C de temperatura a
la que son secadas las Mmariposas.

- Lo cargo de temperatura serd
de 60 a 90 minutos ininterrumpidos.

- Debe tener un lugar especlfico
pora poder introducir  un termdémetro
"termopor’ (termdmetro eléctrico)
para verificar la temperatura.

Memoria descriptiva

Descripcion:

€s un horno pequefio, las
dimensiones son de 45 cm de ancho
por 56 cm de largo por 45 cm de alto.

las dimensiones de la cdmara
fueron determinadas por el tamafo de
los restiradores.

€n lo parte posterior tiene el
conducto (conexién) al tanque de gas.

Se descartd la idea de integrar
al horno un depésito de  gas, por ser

peligroso durante el transporte; €s mas
facil para el usuario alquilar un
tanque comercial doméstico en  las
poblaciones mds cercanas o su
campamento y volverlo a cambiar por
otro, que buscar quien pudiera llenar el
depdsito del horno.

Ventojas de un ventilador en el
horno.

Hacen circular el aire y llevario a
todas partes.

Inyectar fa contided de aire
necesario para poder controlar humos,
polvo o malos olores; asl como
contrarestar una carga térmica que se
produce © gQenera en un espacio
determinado.

€liminar las mezdlas de gases

Tipos de ventilacién:
- Natural
-Forzada

Secado

Se entiende por secado el
procedimiento adoptado para eliminar
la humedad de un producto. €sto se
logra mediante el contacto de dicho
producto y aire humedo saturado, el
wal aumenta de ésta forma su
humedad relativa. Asi mismo, el calor
de vaporizacién del agua es cubierto
por el aire himedo.

Secado con precalentamiento.
A fin de mejorar el proceso de
secado de un producto, se procede a

calentar el aire hUmedo. €ste originan




qQue cada kg de aire que entrq,
aumenta su capaddad de retirar
hurmedad.

€l horno cuenta ©on

perforaciones en la parte inferior para
alimentario con aire, y que éste circule
al interior de la cdmara. € usuario
puede forzar la dirculacién mediante el

uso de un pequeho ventilador
externo  en su  parte inferior,
conectdndolo @ un acumulador. No se
contemplé la disposicién del ventilador
dentro de la c<dmara por las
dimensiones de ésta, por el grado
mdaximo de temperatura y por el costo

adicional implicado.
\
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TABLA Ii.- RESISTENCIA A LA CORROSION DE LOS ACERDS INOXIDAGLES EN DIFERENTES MEDIDS DE THABAJO

ACERO TiPO ACERQ TIPO
AGENTE 304 | 316 | 43C ] AGENTE 304 § 3164 430
SUSTANCIAS ORGANKAS
Argrte ARtulidndX o P A A D | Contara A 3 A
Acang 08 Semills de Sova A A D @ Disulture de Cartons A A 4
Aceites Mnessing y Vaortaien A A a Etar £tilco A A A
Aceton: A A A | Fertinracies a Base de Yoo 4 A D
Azt A A A Furtural A A o
Aganot Fulive A A A} Jibones A A A
Agoha Metihte A A A Jugos de frow A A A
Anestesiu. Base Akcakna A & < Leche Fresca 0 Agra A 2 A
B3z g Conai A A A Natta A A A
Bz 4 A A | Paratina Funda A A A
Bigultato ik Cuing ] A [ | Pasias Comestibies A A A
Cale A A A Saticilato de Sodin A A A
Tlonsro o Etic A A A | Sufato de Quining A A o
Liprutt Cit Metiy A A 3

A = EXCELENTE. B = AEGULAR.

€ = NO APROPIADO.

D = CONSULTARNGS

TABLA .- RESISTENCIA A LA CORROSION DE LOS ACEROS INQIDABLES EN DIFERENTES MEDKIS DE TRABAJO.

ACERO TIPD ACERO TiPO
AGENTE *304 | 316 | 430 | AGENTE ]04 | 316 | 430
ACDOS
Avdixe. 1iquao 5 A D Fostoneo 23 10% A A B
Acdtico, Vapor i A ¢ ]sance a A &
Ars#nce, a 65°C A A B |tactico a A A
Arsénico. 2 107°C L] ] 13 Malesico A A 0
Benzdcd A A A Molibaco A A o
Borico ] * o | Ntnco Concentram A A A
futincs A A A | Owica A A A
Camonco, 3! 5% A A A Oxatco [+ 8 €
Canorce A A ¢ |Prrco A A A
Citrico 2 A 0 | Pioghlico A A A
Cloracatice c c D | Punsgnoso A A n
Clortianed < ¢ 4 Succimes Funtioy S 0 0
Cavosulitneo. ot 10% 8 o D | Siminco Concentiade A A ¢
Cresiics A A 3 Sutiunco Diuido, &t 15% (mas
Cromico, 3t 50% c [ O} 2% d Dicromatc de Patasic) A A &
Estedrico Concentace A A A Subturvse Cencentraas [ A 8
Fluortadrico < c c Tanco A A A
Formice (4 ] o Yiciomacétco al 10% A A n
Foskorco L A [ Unce A A A

A = EXCELENTE. 8 = REGULAN.

C = NO APROPIADO. D = CONSULTARNDS,




Lo capacidad interior es para
tres restiradores, multiples

Nuestras posibilidades
aumentan con el acomodo de los
restiradores :

- 6 restiradores chicos,

utilizondo solamente 1 cara.

- 4 restiradores: 2 chicos y 2
grandes

- 5 restiradores: 4 chicos vl
grande

: Consta de un carro deslizader
mévil para poder introducir y sacar los
restiradores al mismo tiempo.

Acomodo de los restiradores
en el horno:

Si se quiere utilizar el restirador
en sus dos caras, superior e inferior
tendrd que ser colocado en la posicidn
superior del carro. Recomendando no
utilizar la posicién inferior ya que la
mariposa de la cara inferior estard
expuesta a mayor temperatura de la
indicada.

Las mariposas de  mayor
envergadura se colocardn en la
posicién inferior del carro.

€n lao posicidén central del
soporte el acomodo de las mariposas
es distinto..

SOPORTE D€ LOS RESTIRADORES:

USO: Estructura de alambre que
nos ayuda a sostener los
restiradores en el horno para
secado.




Fadlita ef montaje de restiradores,
el espadado y el mejor aprovechamiento
de las superfidoes de los mismos.

Mediante la utilizacion de
unos ganchos © pPiNzas se
puede jalar el soporte de
los restiradores del interior
de la cémara del horno.




( VISTA D€ LA CAMARR INTERIOR DEL HORNO
Diferentes formas de colocar los restiradores

== IS 5']
|

2 restiradores chicos

6 restiradores chicos 2 restiradores grandes

m_ A . h o |

=] L [
= ———— =

r ! q — n
\ .
. 1.- Superior
4 restiradores chicos 9.. Central
1 restirador grante 3.- Inferior

Usar los restiradores superior
y central por sus dos iados, el
inferior solamente en su cara superior




La puerta no tiene manija ;
Se abre del iado derecho jalando la
puerta, ya que hay un espacio entre
ésta y la cara frontal del horno,
fadilitando jalar la puerta desde ailll. €l
sistema de cerrado es mediante una
combinacién del
efecto maognético de un imén y el
efecto mecdnico de un seguro.




Tiene un solo control, el del
termostato. Se disend la forma de
éste, ya que los controles comerciales
No son estéticamente atractivos.

Vs

Detalle de control

La puerta y el control quedan en un

mismo plono  para  lograr  una
envolvente homogénea ; y de o
misma manera se protege el

termostato de golpes, raspones © que
llegue a caerse.

€stética

aspectos  estéticos
funcién que de
nos

€n los
influye mucho la
acuerdo a los requerimientos
dard una forma.

€l tamafo fue determinado por

la capacidad de la cémara interior.

Lo envolvente es de un prisma
rectangular; los restiradores son de la
misma forma.

€n los aristas  se manegjaron
crvas, las que proporcionan  una
imagen mdés amable y suave del
horno tratando de evitar la forma
agresiva y rlgida de uno  coja
empleada en los hornos eléctricos
cwyas aristas terminan  en pequenas
rvas qQue se ocasionan al  ser
dobladas las piezas de l&dmina , sin
ningUn objetivo estético o funcional.
€stas  curvas se  dimensionaron
tomando en cuenta qQue el usuario
puede cargar el horno sujeténdolo de
lo parte saliente del cuerpo y la curva
se adapta a la forma que toma la
mano para cargarlo, evitando que las
palmas de las manos se lastimen.

ACABADO DeL HOARNO.

Ldmina de acero inoxidable en
acdbado 2D. Se produce en el
proceso de laminacién en frio aun
espesor especificado, seguido de un
recocido ¢ un decapado. Su acabado
opaco puede ser el resultado de las
operaciones de recocddo y decapado
o puede también desarrollarse por un
ligero laminado en frio con rodillos
opacos. €ste acabado es conveniente
cuando se requiere tener lubricantes




J

en las superfides de las ldminas
sujetas o operaciones de troquelado
profundo; generalmente se usa en el
formado de articulos con  este
troquelado, que deben ser pulidos
después de su fabricacidn.

Se enriquecié estéticamente
mediante el juego de planos Y
volimenes; determinando que un
punto muy atractivo visualmente serfa
lo zona de controles, se determind
que el control del termostato, por ser

el Unico, serfa redisefiadc para
hacerlo atractive y diferente @ los
controles comerciales.

Se combind el color mediante
un grafismo que visualmente hard
sentir al usuario que por medio del
termostato cambiard y  aumentard
gradualmente la temperatura; Los
colores que se manejon serdn los
cdlidos utilizados en forma
degradada, lo que hard sentir al
usuario ese aumento gradual de




temperatura.

La proporcidn y distribucion de
todos los elementos nos da la soluddn
formal, legando asf a un disefio puro y
limpio.

€rgonomia:

€l hormo es pequeiio y ligero

para su fécl manejo y transportaddn
el cambio de tamoafio y volimenes
entre zodo y cdmara ( cuerpo ) ayudan
a que de ohf se puede cargar, por 1o
que los radios de las aristas exteriores
de la carcaza son muy pronunciadas
" pora no lastimar las manos del usuario.

€l principal punto  ergondmico
gue se considerd en el horno fue el
pPeso, ya se mendond anteriormente
que los octudles hornos son de
dimensiones muy grandes, pesados y
dificiles de transportar.

Nuestro horno pesa:18.5 kg., sus
dimensiones son ¢m por lo que gracias
Q su disefic se logré un horno
transportable.

Su forma imita los aristas de los
hornos existentes, protege los
controles: y es fadl que una persona lo
pueda carqgar, gracias a los amplios
radios que se utilizan en el disefio de la
carcaza para No lastimar al usuario.
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LAMPARA DE ATRAACCION

Objetivo

Disedar una ldmpara  portdtil
de luz blanca fluorescente vy luz
negra, c<paz de ser utilizada con
corriente directa proveniente de un
acumulador de vehfculo, con herrajes
que . le permiton sujetarse en varias

posiciones.

Ricances

Llograr- que la lémporo que se
disefie ompita ~en precio y

funcionamiento con las de importacién.

Perfil

Cerca de un foco encendido es
comin encontrar revoloteando por
las noches multitud de mariposas
nocturnas, las cuales son atraldas
por la luz; baséndose en el
fendmeno de fototropismo, se hon
elaborado  diferentes  tipos de
trampas, que utilizan una fuente
luminosa como objetos de atraccidon
de los lepiddpteros nocturnos.

un método bastante
empleado en el campo, es el uso de
una trampa que utiliza una ldmpara
de gasolina, a la que se cuelga de
alguna rama a unos dos metros del
suelo, colocando junto a ella una
manta blanca de modo que refleje
asf una mayor cantidad de luz. Los
insectos, al ser atraldos por la luz, se
posan en la manta, pudiendo
seleccionarse allf mismo, Ios que sean
de interés, capturéndolos
directomente con el frasco de cianuro
destapado y aplicando la boca del
mismo a la manta. Un foco producird
mejores resultados en los lugares en
donde se disponga de electricidad.




Otros métodos mds complejos
Y mds efectivos son las llamadas "
trampas de vz ". Uno muy
recomendable es el compuesto por
un embudo de ldmina de unos 40
cn  de didmetro, en cuyo fondo se
coloca un frasco  con  cianuro,
atornillado ol mismo embudo. €n el
borde del embudo se atornillan en el
borde de otro embudo igual tamafo
invertido, posee un gancho en su
vértice, con el que se cuelga de
alguna rama. Abgjo del embudo
superior se coloca la fuente luminoso
(l&mpara de gasolina, un  foco,
Iémpara de {uz negra que es mds
efectiva por los radiaciones
luminosas de onda corta Yy que tiene
la paorticularidad de atraer con mds
eficacia a gran nimero de insectos,
en especial moriposas.

J

Trompa de embudo

N _/

la desventajo de este tipo de
trampaq, estriba en que, el frasco de
cianuro tiene que estar abierto, con lo
que la substancia se evapora en poco
tiempo.

Lo otra desventaja es que no
es selectivo, en el frasco caen,
ademds de numerosos lepicddpteros,
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ESTA TESIS NO DEBE
SALIR DE LA BIBLIOFECA

coledpteros (escarabajos), ortdpteros

(chapulines),etc., Yy como tardan Mmas Se resuelve este problema
tiempo en morir por tener cuerpos revisando la trampa constantemente,
voluminosos,  contindan moviéndose para separar el material que haya
por mucho tiempo, moliendo ias alas cafldo, evitando asf su destrucciédn.

de las mariposas.

—

_Léfanro de atraccién

Gancho para
colgar en &rbol

Cable de conexién a
baterfa (acumulador de coche

L&mpara de atraccién y accesorios

79




Memoria descriptiva
Descripcién

Llédmpara compuesta de tres
elementos  principales dos en los
extremos Y uno central, gancho de
alambrén que ayuda a sosteneria
horizontal o verticalmente.
~

Sujecddn horizontal
de la ldmpara.

Sujecdon mediante 4 ganchos

Sujeccidn vertical
(1 gancho)

J

De forma cilindrica de 2 5.5
cm y 56 ¢cm de largo.

-

€l foco que utiliza esta
lédmpara  es fluorescente de
15waltts y 12 volts o una ldmpara
de luz negra.

La ldmpara tiene como fuente
de energla un acumuledor de
automévil.

- N
DETALLE DEL

GANCHO

80 mm
2 =1/4"
(6.3mm)

g & =10mm L'

Material

Vinilos

€stos termoplésticos  estdn
disponibles en una gran variedad de
colores, formas, grados de
flexibilidad, etc. € grupo mas
extensamente usado de esta familia
es el coruro de polivinio (PVC por
sus siglas en inglés) Y sus
copolimeros.

€ste grupo consiste de
matericles qQue contienen 50% o
mds de cloruro de polivinilo, a los
que se agregan plaostificantes,
estabilizadores, colorantes,  etc.,




Llos
vinilos se pueden "alear' con otros

para formar los compuestos.
polfmeros como el ABS acrflicos,
polietienos dorados y goma de nitrilo
para mejorar su resistencia al impacto,
su faclidad de procesado y otras
propiedades.

los compuestos de vinilo se
pueden formular para ser rigidos o
suaves, sélidos o con espacios huecos
(espuma), eléctricamente conductivos
© No conductivos y claros U opQcos.

Pardmetros cualitativos

Procesado

» Los’ métodos de procesado
incluyen la extrusibn de I&minas,
moldeo ppor inyeccién, compresion y
. soplado, recubrimientos y  Fundicidn.
€stos dos Ultimos procesos  utilizan
vinilos liquidos, tales como plastisoles
y organizoles. Se pueden obtener
también esponjos rigidas y flexibles
mediante la inroduccién de gas en un
dispersor. Las esponjos pueden ser
elastoméricas y rligidas, dependiendo
del contenido de plastificante.

Resistencia a la abrasién
La resistendcia a la abrasidén del
PVC flgido es mayor al de muchos de

estos termopldsticos; los  vinilos
elastoméricos muestran menor
resistencia.
Permeabilidad

La resistencia de los vinilos a la
penetracidén del agua es regular. €
mejor material en este aspecto es el
cloruro de vinilideno. La absorcién de
los vinilos eldstoméricos varfa desde
0.2 al 1.0% y de 0.04 0 0.4% para los
compuestos rigidos, después de 24h
de inmersién.

Propiedades friccionantes

€l coeficiente de friccién para los
vinilos elastoméricos vrfla en un rango
de 2.0 a 0.2, generaimente decrece
con la rigidez. €l coeficente de friccidn
es bajo para los vinilos rigidos.

Pigmentacién

La pigmentacién de los vinilos
produce materidles en diferentes
colores: claros, transidcidos y opacos.
Lo mayorfa de los tintes no son
compatibles on los vinilos
plastificados, pero se pueden usar con
Qlgunos vinilos rigidos.

Fadlidad de unién

Ldminas de hasta 3.2mm de
espesor se pueden soldar con una
pistola de aire caliente o nitrégeno y
barras de vinilo como material de
aporte. La unidn mediante solventes,
se produce al disclverse las superficies
en contacto.

Otro método aplicable a Ios
perfiles elastoméricos y rigidos es la
unién mediante calor.




propiedades ambientales

RAlgunas formulaciones de los
vinilos ofrecen excelente resistencia a
la intemperie, algunos pueden resistir
hasta los 20 anfos expuestos al clima.
Se obtienen mejores resultados
mediante la pigmentacion del bidxido
de titanio y con los colores blanco,

neqro, plata y pastel.

Resistencia quimica

los dorurcs de vinilo  son
extremadamente resistentes a o
corrosién  a los agentes quimicos, sin
embargo, los plastificantes
adicionados para proporconar
flexibilidad son atacados V]
extractados por ciertos solventes y
aceites.

€ntre los compuesto orgdnicos
que aotacon la resina estdn los
solventes aromdticos, acetona,

aldehidos, naftalenocs, ciertos cloruros,
acetatos y los ésteres de acrilato.

Maquinado
€n general los vinilos

plostificados son dificiles de maquinar
Q causa de su flexibilidad. Los vinillos
rigidos se pueden cortar y fresar con
equipo  convencional. €l torneado,
barrenado ¢ cepillado puede hacerse
con herramientas de corte que hayan
sido modificadas incrementando los
filos frontales y laterales.

Aplicaciones en:

- Tubos 'y accesorios: Peso
ligero, buena resistencia quimica a la
corrosién y a los aceites, bajo costo,
f&cil de unir, alta resistencia a la rotura
por esfuerzo.

- Difusores para o luz:
€conomia y resistencia a la flama.

Rl e 3]
REBIST. NORMAL
Al IAPACTO

( PARAMETROS CUANTITATIVOS-VINILOS RiGIDOS

Te0 & PVCLOPOLIMERD
ALTA RESIST. AL DF ACETATO D
IMPACTO POLIVINILO

Resistencin 2 la temion en ef
Homte de fluencis tkyxmm?2) 492
Resistoncia ¥ ta Hlexion oo o

limite ¢ Huenvia kgimm? a8

Resistencis a f2 comprasion en
o} limte de Huencis (kgimmi) 703

Médulo ce elasticidad en
teasion tkpimny}
Elongacion al limite de
fluentin %

Dyrezs
Rockwell
Shore D

Hesitencia st impacto
L Frueba 204 {mkpmm)
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28 -
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€stético

La ldmpara de atraccidn no va a
ser de uso ornamental, ni de tipo
comercial, sino funcional.

Por lo que la forma estd
determinada por su funcion.

€l elemento mds importante de
la lédmpara  es el foco (dmpara), el
cual resalta con los extremos, pues es
aquf donde se juega con el contraste

de materiales, color y textura. La zona
del foco es transparente, los
extremos son opQacos; la zona del
foco es larga y lisa, mientras que
los extremos son cortos y rugosos;
existiendo siempre una proporcién
dimensicnal entre ambos.

Son formas sencilas, pero
gracias @ que tienen un ritmo en
volimenes, colores y texturas, se logrd
disefiar wuna ldmpara atradiva
funcional.

-~

Acrflico transparente

Cintas de noepreno

Tapas de PVC.

Lédmpara de atraccidén de mariposas

Gancho para sujeccidn
vertical |




€rgonomia

Los aspectos ergondmicos que
se tomaron en cuenta para disefar
esta ldmpara son los siguientes :

- los didmetros de los
conectores son féciles de manipular v
la textura empleada en su superficie
ayuda a tener una mejor
manejabilidad.

- €l peso es menor que 1 kg.
por lo que es f&ad de ser
manipulada;  sin ningin  esfuerzo
extra.

- Lo instalacién solo requiere
de wuna persona, Yy sin ser
prescindible algun tipo de
herramienta.

- Un recubrimiento de neopreno
ayudard a una mejor Mmanipuladdn
de la lémpara. las propiedades
eldsticas del neopreno disminuyen o
intensidad de cualquier impacto.

-Tanto el cableado como la
balastra estén fuera del alcance del
usuario.

rﬂcczso a la lemparg
interior '
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SOPORTE (1) TAPA (2)
Tl S
n INSPECCION 1)

T Aensaviete | T

PANTALLA (4)

—_—
4

INSPECCION

A ENSAMBLE

ENSAMBLAR

INSPECCION

A ALMACEN

ALMACENAR

—_—T
15 |

INSPECCION

A eNSAMBLE

BASE TUBO (5)

NSPECCION

5 A ENSAMBLE

CONTENEDOR
MECANISMOS
—_—1

13 INSPECCION

T3 A ENSAMBLE

LAMINILLA
TAPR  (6)

6 INSPECCION

T6 A ENSAMBLE

INSTALACION

€LECTRICA (7)

17

T7

INSPECCION

A ENSAMBLE
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CAJA-CONTENEDOR

Objetivo:

Optimizar el proceso de
fabricacién y el material

Dejar o un lado la  madera

como materia primQ, ya que es un
material que se debe utilizar menos
por  tener tantas opcones en
termopldésticos.

Alcances:

: Disminuir costos de fabricaddn
y preco de venta; manufacturar un
‘contenedor, practico, ligero vy
-atractivo.

Perfil

Existen dos tipos de cajas
usadas princdpalmente para guardar
los especies capturadas:

Caja tipo Schmit

€n México no las venden
comercialmente, por lo que deben
hacerse con un carpintero.  Los
medidas esténdar son: 33 ¢m X 23
cn X 6 ¢cm, estén hechas de madera

de primera calidad (cooba, cedro
rojo) barnizadas del exterior y
recubiertas del interior con paopel
lustre blanco. Tienen en uno de sus
lados un par de bisagras y a cada
lado una pequefa aldaba. €l borde
por el que se cierra la tapa presenta
un rebajado escalonado, de manera
que la tapa qjusta perfectamente con
el borde de la caja que estd rebajada
correspondientemente.

Caja tipo
Smith.

. )
Son muy practicas  para

Quardar el material de estudio

inmediato, pero tienen (o)

desventaja que para ver los
ejemplares, es necesario abrirlas, y
los clas pueden romperse por lo
succidn que se produce al levantar la
tapaQ.

La manufactura artesanal vy el
tipo de madera empleada hacen
que @l precio de la caja sea elevado.

?1




Caja tipo Cornell

€stos tipos de cgja también son
de maderq, la tapo tiene vidrio el cual
permite  ver al interior sin tener que
abrir la caja. Son cajas grandes que
miden 45 cm X 42cm X @ ¢cm; el vidrio
estd syjeto a un marco  de madera
que presenta una ranura en la parte
qQue qjusta a la caja, en donde existe
una pestana con la finalidad de evitar
qQue entre polvo Y humedad.

Son cgjas  que sirven como
exhibidores de los ejemplares, pero
no son Utiles para ser llevados a las
zonas de recoleccién, el vidrio hace
estas cqjos  fragies, impidiendo el
manejo rudo o de poco cuidado que
se tiene en el momento de ser
transportados.

€l tipo de cajas mencionadas
anteriormente no es el mejor, porque
loa madera es costosa, pesada, se
maltrata, y requiere de un derto
mantenimiento.

Cgja tipo
Cornell.

€l fondo de Ilas cqojos
entomolégicas era originalmente de
turba o de corcho ; actualmente el
material més adecuado es la fibra de
vidrio en placa, la espuma de
poliestireno, de color blanco y muy
ligera, esta Ultima se puede utilizor
mientras los gjemplares no se hayan
fumigado con bisulfuro de carbono, ya
qQue si esto ocurre el material se
corroe  se evapora.

—

triplay de 3mwn.

Corte esquemdtico de una cajo

tipo Corneill.

Memoria descriptiva

Caojo-contenedor que consta
de dos partes, el contenedor y la
tapa, de forma rectangular, con una
medida de: 22.5cm X 32 cm X 6 cm.

Se sustituyd el sistema de
bisagra en lo tapa por uno de
presién, no es muy grande o presiéon
solamente lo suficiente para cerrar el
contenedor ¢ evitar al abrir, alguna
succidn que pueda dafar a los




ajo-contenedor

ejemplares. la topa tiene en sus
extremos unas pequeias orejas que
permiten manipular la  topa sin
necesidad de mover todo el
contenedor.

€l interior de la coja tiene una

colchoneta de espuma de poliestireno
donde serdn sujetadas los mariposas
mediante alfileres.

Las medidas son mdédulos ©
multiplos de las medidas del
restirador.

CAJA CONTENEDOR DE MARIPOSAS




caja-contencool

PARTES DEL CONTENEDOR

Tapa.

Poliuretano sin
aditivos

Soprte.




Caja cbierta.
Colocacién de mariposas

Se pueden colocar mariposas
grandes y pequeias.

95
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caja-contenc
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MATERIAL

€l material de las cajas con el
cval  se fabricardn  puede  ser
poliertireno o PVC. &€n este coso
utilizamos poliestireno.

Polliestireno

€s un termopldstico producido a
partir del alquitrén de carbdén y de gas
natural. Sus propiedades mecdnicas
pueden ser alteradas por adicién de
agentes modificantes como el cucho
(para  aumentar su  resistencia ol
impacto), metil o «alfaestireno (paro
incrementar su resistencia al calor),
metil metacrilato (para aumentar su
establilidad a la luz) y acrilonitrio (para
mayor resistencia al ataque quimico).

Su sus
propiedades
excelentes,

es bagjo,
dieléctricas son
posee buena daridad
Sptica, establilidad térmica Y
dmensional adecuadas y  buene
resistencia a las manchas.

Costo

Por ser un termogldstico puede
recalentarse y remoldearse, auque sus
propiedades se degradan por el
recalentamiento.

Hay una graon variedad de
poliestirenos, de los cuales los mds
comerciales son las resinas  para
propodsitos generales ( que son las de
menor costo) y las resinas modificadas

para impacto ( de mayor costo que las
anteriores). A continuacidén se enlistan
algunas de sus propiedades.

Apliccaciones.

€l tipo para propdsitos generales
. se utiliza para perillas, recubrimientos
de paredes, cubiertas compactas Y
luminarias para exteriores
(formulaciones con estabilizadores para
la luz).

los tipos para impacto se usan
para partes qQue requieran buena

rigidez, dureza . por su . puesto,
resistenciac  al  impacto,” con  sus
contenedores, cubiertas, paneles
interiores para las puertas y gabinetes
de los refrfigeradores, portes
automotrices | jugetes.
Termoformado

Las lédminas extruidas pueden
formarse  mediante  técnicas de

formado al vacio y preestirado.

Resistencia a la abrasién

Baoja; Aungque es un material
duro, se puede marcar ¢ rayar maés
f&cilmente que otros matericles de
mayor elasticidad.

Permeabilidad

Buena con respecto a liquidos
con agua y alcohol; baje para los
gases como el oxigeno y nitégeno.




toja-contenedor

Estabilidad dimensional
€xcelente para ambos grados.

Pigmentacién

la gama de colores para el
poliestireno de porpdsitos generales es
ilimitada; los grados de dlto impacto
tienen un colr natural blanco transldcido,
auque también io hay en una amplia
gama de colores. Se pueden adquirir
en color natural o pigmentarse
mediante mezda en seco. La retencién

de pigmentos es limitada a o
exposicidén de rayos solares.
Faciidad de unién

' Se pueden utiizar odhesivos

solventes de secado répido, medio
lento © técnicas de unidn  con
ultrasonido. Los adhesivos de alta
volatilidad son recomendables para
materiales opacos o donde las uniones
no sean muy visibles.

Disolviendo en algin solvente de
10 a 15% de poliestireno, plastificantes
o modificadores para el solvente, se
consigue un adhesivo que produce
uniones casi herméticas al agua y al
aire.

Capacidad de absorcidén

Baja, al rededor de 0.2%, lo que
permite fabricar partes que mantengan
sus dimensiones y resistencia en
ambientes humedos.

Propiedades ambientales
Su resistencic al agua y a los

demds elementos naturdles  es
excelente, sin embargo, su exposicién a
lo luz ultravioleta lo decolora y lo hace
frégil. Se pueden usar estabilizadores,
pero No se recomiendan  para
exposiciones muy prolongadas a la
intemperie

Resistencia quimica

las sustancias que atacon al
poliestireno son de dos tipos; aquellas
que producen cambios aparentes en la
superficie, defigurédndola Y
disolviéndola (hidrocarburos aromdéticos
y dorinados) y aquellas que debilitan o
fragilizan el material sin  cambios
aparentes en la superficie (heptano y
acetona), estas Ultimas reducen hasta
en un 90% su resistencia al esfuerzo.

las sustencias que contienen
poco © ningun  efecto  sobre el
poliestireno son aguaq, alcohol, acidos,
dlcalis, aceites minerales de alta
combustién y soluciones de agua y
detergente, algunas de ellas pueden
servir incluso como limpiadores; es
soluble en benceno, tetradorurc de

carbono, tricloroetileno, bisulfuro de
carbono,  tetraldn, dioxane, éster
acético, acetona metietllica, tolueno
percloretilieno, piriding,  etilbenceno,
mondémero de estireno.
Maguinabilidad

Se puede trabgjar con o

mayorfa de herremientas de corte.
Acabados superficiales
Estampado.
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cojo-contencdor:

f Pardmetros cuantitativos R
Tipos
Propdsitos generales Alto impacto
Resistencia ala
tension (kg/mm?) 3.59-8.45 .845.1.05
€longacién (%) 1-2 °.8
Mébdulo de elastiddad
(kg/mm?) 981.7-442.5 1054225
Resistencia a la
compresién (kg/mme) 8.09-11.26 2.81-11.96
Resistencia al impacto
(1zod) (m-ka/mm) .0014-.0082 0975-.0605
Punto de fluenda a .
la flexién (kg/mme) 6.12-9.85 3.52-11.97 .~
Dureza, Roxkwell M 65-80 20-90
Temperatura de
distorsion (°C) 104 98-112
\ -/
PROCESOS a presion en forma mechnica o
mediante una combinacién de los dos
Termoformado Ultimos.
€l proceso de vado. es el mdés
Hay vaorias técnicas diferentes frecuentemente usado, ya que el
del proceso, cada una con sus propias equipo es mdbs barato (se pueden
ventqjas. Todas involucran el emplear moldes de madera o yeso);
calentamiento de una  lémina  cuyo por lo general se emplean resistencias
espesor varfa de 125 a 3.2 mm y se eléctricas como calentadores. A pesar
sujeta a los bordes de una cavidad. que lao presibn de formado es
relativamente  boja, se  producen
Cuondo el materiol se ho buenas reproducciones en partes <on
reblandecido, es forzado o empujodo letreros, sin embargo, la profundidad
hacia las paredes del molde. la del molde puede ser una limitante.
diferencia esencial entre los procesos
de termoformado estd en el tipo de La profundidad éptima de vacdo
presion aplicada para  empujor la es de la mitad del didmetro de la pieza
ldmina caliente hacie el molde, esto o en formas rectangulares, la mitad del
puede efectuarse mediante vadio, aire lado més estrecho. Cuando se emplea
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aire a presién en lugar de vado, se
puede liegar a 3/4 0 1 didmetro como
profundidad ¢ptima. €l cido de
calentamiento es de 30 s y el de
vacfo de 50 a 10 s, sin embargo se
han disefiado méquinas rotatorias de
2 o 5 estaciones que reducen
considerablemente el tiempo total del
ciclo.

Llos ventojos principales  del
termoformado  son: se pueden
producir partes de gran superficie en
forma econdmica y répida, el costo
del herromental es bagjo, los
prototipos son baratos v la exactitud
dimensional es buena.

| Calentadores de luz

infraroja.

Molde

CALENTAMIENTO
" 'DELA LAMINA \

aPUCACION
D€ VACIO

3




coja-contencd

€l proceso de termoformado

mucho Q enriquecer
formalmente esta cgjo-contenedor,
ya que permite trabaojar  con
volimenes, entrecalles, relieves, bajo
relieves, texturas, etc..

ayuda

Lo coja tiene todos estos
elementos que le ayudan a ser una
cqja atractiva sin perder su funcién.

€l color debe ser limpio o que
disimule el polvo, ya que la cqja no
estard quardada en un solo lugar,
ser6 llevada a las 20nas de
recoleccién, v estard expuesta a o
intemperie.

€rgonomia

Las dimensiones y la forma de
la cgja-contenedor permiten un Fécil
acomodo Yy manejo. Son apiables
entre ellas.

€l material seleccionado hace
que sean muy ligeras no excediendo
300 gr.

La pequena aleta que tiene en
el extremo de la a tapa ayudan a
cerrarla y abrirla sin problemas ©
aplicar un mayor esfuerzo. Se manejé
una textura en esta  pequenia  zona
para mejor agarre de la yema de los
dedos.

Se redondecron todas las
aristas de las cajas, para evitar que el
usuario se lastime.

Lo coja-contenedor es ligera o
comparacién de  las onteriores de
madera con o sin cistal en la tapa:;
por lo que el usuario puede apilar
varias cqjas y puede cargarias sin que
requiera de un gran esfuerzo.

Sus dimensiones y forma con
aristas curvas evitd que el usuario
pueda lastimarse al momento de
manipularias;  permitiendo  un  f&dil
manejo, acomodo y traslado.
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CAJA-CONTENEDOR

DIRGRAMA D€  PROCESO
D€ OPERACION

CONTENEDOR (1)

HABUTACION
CORTAA
TEAMOFORMAR

COLOCAR €N LA
TERMOFORMADOM

CRENTAR  MATERIAL
ENCERAR  MOLDE
TEPMOFORMAR
ENFRIPR  PIEZA
DESMOLDAR
RECOATAR

REBABEAR

INSPECCION

COMPLETAR  LOTE

A SLWAUARDO
SUAUARR
INSPECCION

COMALETAA  LOTE

A ENSAMELE FINAL

gotlos 9!@9990006“01

TAPA  (9)

HAGLITACON
CORTAR
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GASTOS COMUNES PAARA LOS 4 PRODUCTOS

1. Local y Mobiliario

- Local

- Gabinetes

- Muebles para bafio
- luminacién

9. ,Mbbiiidr:ib v equipo para oficina

-2 Restiradores con banco
-2 €scriterios

-4 Sillas

-1 Un archivero

-2 Sillones

-1 Sofé

-1 Computadora

- L&dmparas

- Contrato telefdnico

3. Maquinaria y Herramental

1.- Compresora

4. Transporte

-2 Dioblos
-1 Un montacargas

Gasto total por los 4 productos

A AR

160 000.00
1 500.00
3 000.00

2 000.00
166 500.00

$ 1000.00

$ ©000.00
$ 1 000.00

$ 2500.00
$ 12 00C.00
$ 1 500.00
$ 2 500.00
$ 22 500.00

$ 2000.00

$ 2000.00
$ 2000.00
$ 4 0C0.00

$ 195 000.00
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costos

Gasto por producto

Salarios
% 106.70 horo

- Disefiador Industrial
$ 1 182.00 mensual

- 2 Vendedores

Oficial, Junio de 1996)

Salario minimo para labores generales en el D.F. (Diario
$ 22.60 por dia

Cuotas patronales

- Seguro Social 5%
- Infonavit 2%
- Sar 2%

9%
Qbreros $ 22,60 diarios (8 horas) + 9% = 24.63
Vendedores $ 22.60 diorios + % = 24.63
Ayudantes $ 22.60 diorios + % = 24.63

Salarios mensualmente (24 dias)

Cbrero $591.12
Vendedor $591.12
Ayudonte  $591.12




RESTIRADOR

1.- Taller, oficina mobiliario y varios
2.- Maquinaria y equipo de fabricacién

- Pistola inyectora
- Mesas de trabgjo

£2.- Herramental y equipo de seguridad
» ’ - Navagjas
- Pinzas
- Desarmadores
- Varios
- Guantes
- Caretas

- -,.3._‘-.Mol_clos de produccién

- 2 moldes de aluminio

4.- Costos de distribucioén

- Publicidad
- Empaque 10 % del costo del producto.

5.- Sueldo (mensual)

- 6 obreros $ 3546.72
- 1 ayudante $ 501.12

$ 413784

$ 43375.00

$ 5000.00
$ 1500.00

$ 6500.00

$ 1000.00

$_1000.00
$ 2000.00

$ 160 000.00




6.- Gastos indirectos

- €nergia eléctrica $ 2000.00
- Agua $ 1 000.00
- Teléfono $ __ 500.00.

- Mantenimiento (al inicio) $ 3 500.00.
7.- Costo del proyecto )
3 meses X 20 dias X 8 horas = 480 horas
480 horas X 106.70 = 51 215.56

(Incluye estudio previo al proyecto y la realizacién de es}te').' :

Produccién

1000 piezas mensualmente
50 piezas diarias
7 piezas por hora
1 pieza <ada 8.5 minutos

Material

€spuma de poliuretano FSF 106-10
Cantidad de materia prima por pieza: 750 gramos

1 restirador = 750 gramos
1000 piezas mensuales = 750 000 gramos = 750 kg
Precio (junio 1996)

$ 4.20 ddélares por libra
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1lbra = 453.6gramos o 1libra = .4536 Kg.

750 Kg./ .4536 Hgo/lb. = 1653.3 Lb
$1dolar =% 7.70

1lb=3% 32.34
1653.431b = $53471.93

$53 471,93 costo de la materia prima mensual.

$53 471,93 = $ 53.47 cada piezo.
1000 piezas

 Precio de venta
» P. V. = costo de produccién + Costo de distribucién + 10% margen de utilidad

Costo de produccién  (primer mes)

- Mano de obra $ 4137.84
- Materia prima $ 5347193
- Gastos indirectos $ 3500.00
Costo de produccion $ 61109.77
Costo de distribucién
- 10 % Jel costo de producciéon
-para publicidad y empague $ 6110.97
- 2 vendedores $ 118224
$ 729321

m




Costo de Produccidn + Costo de Distribucién = $ 68 402.98  Costo Total

Margen de utilidad
Costo Total + 30 % = $ 88 923.87

Costo Total + 45 % = $ 99 184.32
Costo Total + 50 % = $102 604.47

Precio inicial por pieza = $ 90.00
(de introduccién)

€VALUACION FINANCIERA DEL PROYECTO

RESTIRADOR DE MARIPOSAS

Vida 0til del producto : 5 anos

Monto de la inversién

- Disefo del producto. $ 51216.00
- Taller, oficina,
mobiliario i varios. $ 43375.00
- Maquinaria y equipo
de fabricaddn. $ 6500.00
- Herramental y equipo
de seguridad $ 2000.00
- Moldes de produccién. $ 160 000.60
Total $ 263 091.00

Total + 25 % de gastos imprevistos.

Total $ 328 863.75

e




Gastos de operacién

Costo directo
{manufactura: materia prima, mano de obra

Y gastos indirectos) $ 61 109.77
+ 10 % empoque y publiddad por pieza (unidad) $ 611097
$ 67.220.74

$ 67 220.74 X 1000 piezas al mes.

Costo indirecto
(gostos administrativos)

Costo indirecto = 35 % Costo Directo + 15 % de VA
= [0.35 (67.22) + C.D.]
= 2352 + 6£7.22
= 90.74X0.15

Costo de fabricacién = $ 104.35

Comercializacién = 25% C. Fabricacdn +15% VA
[0.25 (104.75) + 15% VA
130.43X0.15

149.99

Precio de venta al publico (en caso de comercializario) $ 150.00
Utilidades
U = Costo indirecto - 20 %
= 104.35 - 20.87
= 83.48

U = Comercializacién - 15 %
= 150.00 - 22.50




= 127.50

Total de U = 20 % Costo Indirecto + 15 % comercializacidn
= 90.87 + 22.50

A. U. = 43.37 por restirador.

Prondsticos de venta

Produccién mensual: 1000 piezas
Produccién anual: 12000 piezas -
Ingresos
Precio de vent 150. ieza

Ingresos mensuales $ 150 000.00

Ingresos anuales $ 1800 000.00

Valor residual
(10 %)

Taller y mobiliario $ 47 375.00

maquinaria Yy equipo
de fabricaddn $ 6 500.00

Herramental y equipo
de seguridad $ 2000.00

Moldes de produccidn  $160 000.00
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costos

Valor Residual = 10 % (211 875.00)
Valor Residual = 21 187.00

MEeTODO D€ EVALUACION D€L PROYECTO

AO = -398 863.75
A1 = 180000000
A2 = 1800 000.00

A3-= 1 800 000.00

D
>
Il

1 800 G00.00

A5 = 1 800 000.00

: (398 863.75/ 150 000.00 = 2.19, por lo tanto, en el segundo mes del
. primer afio se recupera la inversion)

Valor presente
Utilidad bruta = Ingresos - €gresos
Utilidad bruta = 1 800 000.00 - 67 220.74

Utilidad bruta = 1 732 779.26




1 800 000.00 1 753 966.79

' 1732 779.26 | )
1732 779.26 1732779.26 1732779.26
1732 779.26 l |
J _
¢] n ) 3 4 5
67 £20.00

-398 863.74
50. : Ingresos - €gresos = Utilidad bruta

1 800 000.00 - 67 220.74 = 1 732 77926

Utilidad bruta + Valor residual - = Total
1732 779.26 + 21 187.50 = 1753 966.76 -

n

Valor presente neto = =
t=0 (1+HK)t

donde : At = Ingresos - €gresos en el tiempo "t
K =Tasa de actualizacén(100%)

Sustituyendo

VPN =-328 863.75 +1 732 779.26 + 1 732 779.26 +
a + 1.00)1 (1 + 1.00)2

173277926 + 173277926 + 1732779.26
(1 +1.00)3 (1 + 1.00)4 (1 + 1.00)5

VPN =- 328 863.75 + 866 389.63 + 433 194.35
+ 216 597.40 + 108 298.70 + 54 149.35=




cOstos

VPN = 1 349 766.14

Como el VPN es positivo , VPN > 0, significa que el proyecto es factible.

Flujo de efectivo

F. € = U. B. - % de depreciadidn

- U. B. = Benefidos - Costos
U. B. = 1 800 000.00

U.B. = 1732779.26

. FE=UB.-20%
= (020)-U.B.

=1 732 779.26 - 346 555.85
F. € = 1386 223.40
F. €. + 30% de impuestos

= 1386293.40 + 415 867.09
FE = 1802910.42




cOstos

HORNO D€ SECADO
1. Maquinaria y equipo de fabricacién

- Mesas de trabajo
- Prensa de cortina
- Piqueteadora

- Nibladora

- €smeril

- Taladro de banco
- Punteadora

- Planta para soldar
- Cizalla

- Diablos

R 2. ngrmtoi voqulpo de fabricacién

- Pinzas

- Desarmadores
- Escuadras

- Gramiles

- Tinta

- Brocas

- Dados

3. equipo de seguridad

- Guantes de carnaza
- Caretas

- Gafas

- Gaofas de soldar

- Ropa de proteccidn

Total $ 117 000.00

Total $ 5000.00

Total $ 2 500.00

e




4. Costo de distribuciéon

- 10% del costo total

5. Gastos indirectos

- (energla eléctrica, agua, teléfono,
mantenimiento) Total $ 3500.00

6. Costo del proyecto
(Diseno)

6 meses X 20 dias X 8 horas = 960 horas
960 horas X $ 106.70 hora

Costo del brovecto :'$°102432.00

7. Materia prima ¢ Maquila

Matericl $ 1 500.00

Lé&dmine negra

Lédmina de acero inoxidable
Alambrén de acero inoxidable
Pintura

Piezas comerciales:

- remaches

- empaoques

- perfil

- aislante

- vitro fibra

- lana mineral

- instalacién de gas

- Qquemador

- véivulas

- tubo de cobre flexible

- termostato




- resina epdxica

Produccién estimada

@6 hornos al mes
4 hornos al dfa

Producccién anual: 1152 hornos

Costo estimado de la materia prima, mensualmente : $ ° 144 000.00
-Costo estimado de la materia prima, anualmente :$ 1 728 000.00

’-‘_‘: Mano de obra

Q6 piezas al mes
4 piezas diarias
1 pieza por hora

" Obreros

Cantidad  labor

i i T ey 1,

habilitar material (cortes especiales)
armar zoclo

armar cémara

formar carcaza

instalacién de gas

adicionar piezas comerciales

armado final

pintura de piezas por separado antes del armado
pruebas

empaque

transportar al almacén

soldar

vaciar totones




total : 13 obreros
¢ ayudantes

€VALUACION FINANCIERA DEL PROYECTO

HORNO
Vida dtil : 10 afios

Monto de la inversién

Gastos de operacién

Costo directo

Disefic del producto

. $102432.00
Taller, oficina, ' Ll :

mobiliario, varios “$..47375.00
Maquinaria y equipo CE e T
.de Fabricaddn . $117000.00
Herramental y equipo ‘ .
.de sequridad $ 2500.00
Herramental y equipo .
de fabricacién $ _ 500.00
total $ 270 307.00
+ 25% de gastos S
improvistos $_ 67576.75
TOTAL $ 337 883.75
Materia prima $144 000.00
Mano de obra
13 obreros $ 5911.00
2 ayudantes $ 1182.00
2 vendedores $ 1182.00




-COSLOs

$ 897568
Gastos indirectos $ - 3.500.00
TOTAL $ 155 775.00
Costo directo. ... = -
(manufactura, materia prima, mano de obra, gastos indirectos) $ 155

57756

+ 10% empoque y publiddad $ 155 577.56
$-. 178492 porunidad

$ 1 784.92 X 96 unidades al mes

~Costo indirecto
(gostos odm:mstrotlvos)

N G N —SS%C D. + 15% IvA
=0.35 (1 784.92)+ 15%
= (1784.92 + 624.72) (0.15)
= 2 400.64 + 361.44

Costo de fabricacién = $ 2771.08

Comercializacién

Comercializacidon = 25% C. F. 4+ 15% VA
= 0.25(2 771.08) + 15% VA
= 699.77 + 3 463.85

Precio de venta al plblico = $ 3 983.42

--(en-caso-de--comerdalizarno)




Utiidad

Utilidad = C. 1. - 20%

20 % C. 1. (2 771.06)
2771.06 - 55421
=2216.87

i

Utilidad = Comercializacién - 15%
=15% C (3983.42)
= 3983.42 - 597.51
= 3 385.91]

Total de utilidad = 20% C. |. + 15% de comercializadén. -
= 55421 +-597.51. -

Total de utilidad = $ 1 151.72 por horno

Prondstico de ventas

Produccién mensual @ 96 homos

Producdién anual : 1152 hornos
Ingresos
Precio de venta :$3083.42

Ingresos mensuales : $ 382 408.32

Ingresos anuales : $ 4 588.899.84
Valor residual
(15%)

e Taller-g-mobifiatio - $---47-575-00




costos

",

Maquinaria y equipo .
de fabricacidn $ 117000.00

Hemamental y equipo .
Jde fabricacidn $ S 000.00

Herramental ¢ equipo .
de seguridad $ _2500.00
$ 167 875.00

 Valor residual = 15% (167 875.00)
Valor residual = $ 25 181.95
| METODO DE EVALUACION DEL PROYECTO
. ,> lenodo de recuperacdion
" RO = - 337 883.75
A1 = 4 588 899.84
A2 = 4 586 899.84
A3 =4 588 899.84
A4 =4 588 899.84
AS =4 588 899.84
n=1

(337883.75 /382 408.32 = 0.8
Por lo tanto, el ler. mes del 1er afo se recupera la inversion)




4 588 899.84 4 434 334.10

! 4 417 546.60 l
4 417 546.60 441754660 4417546.60
I 4417 546.60 | | J
L -
0 D L) 3 4 5
171 353.24
-337 883,75

Valor residual
Sto. afio : Ingreso - €gresos = Utiliadad Bruta

4588 899.84 - 171 353.24 = 441754660

U.B. +V.R = TOTAL S
4417 546.60 + 16 787.50 = 4 434 33410

n

Valor presente Neto = at
t=0 (1 +K)t

donde At = Ingresos - €gresos en el tiempo "t "

K = tasa de actualizacidén (100%)

Sustituyendo

VPN. = -217 257 658.00 + 44170546.60 + 4 4170546.60
(1 + 1.00)1 (1 + 1.00)2




costos

4 4170546.60 + 4 4170546.60 + 4 4170546.60

(1 + 1.00)3 (1 +1.00)04 (1 + 1.00)5

V.P.N.

=_3 940 614.5]

Como el V.P.N. es positivo, V.P.N. > O significa que el proyecto es atractivo

(Factible).

Flujo de efectivo

F. €. = U. B. - % de depreciacidn
U. B. =:Beneficos - Costos
U.B. = 458889984 - 171 353.24

U.B. = 44170546.60

FE =UB.-20%
= 4 4170546.60 (0.20)

= 3534 037.28

F. €. = 30% de impuestos
F. € = 3534037.28 (0.30)

F. € =2473826.10
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costos

LAMPARA D€ ATRACCION
1. Maquinaria y equipo de fabricacion
- Mesas de trabajo
2. Herramental y equipo de fabricacién
- Pinzas
- Desarmadores
o - Probadores
3. €quipo de seguridad

- Ropa de proteccidon
‘ 4;Costos de distribucién 10% del costo total

5. Gastos indirectos
- Energfa eléctrica, agua,
mantenimiento, teléfono, etc.

- .6.Costo dcl proyecto
3 meses X 20 dias X 8 horas = 480 horas
480 horas X 106.70 hora

Costo del proyecto:

$ 3000.00

$ 1 000.00

$ 1 000.00

$ 3500.00

$ 51 216.00




7. Materia prima

Produccién:

Obreros

- Tubos fluorescentes $ 48.00
Instalacién electrénica $ 10.00

- Circuito electrénico, balastra .

o transformador % 5.00
Materia prima mensual , '$ 48 000.00
Materia prima anual - =T 576 000.00

640 piezas al mes

cantidad labor

—_—— Ny —

32 piezas por dla
4 piezas por hora

Producciédn anual: 7680 piezas

armar piezas

armar instalacién

ayudante para pruebas

ayudante para transportar a almacén

total 3 obreros $ 1773.36
Qayudantes $ 1182.24
2vendedores $ 1182.24

$ 4137.84




EVALUACION FINANCIERA DEL PROVECTO

LAMPARA D€ ATRACCION
Vida til : 5 afios
Monto de inversién

- Disefio del producto

- Taller, oficina
mobiliario y varios

--Maquinaria y equipo
de fabricacién

- Herramental y equipo

“de fabricacién

- €quipo de seguridad

+ £25% de gastos
imprevistos
L g TOTAL
Gastos de operacién

Costo directo
Materia prima:
Mano de obra:
- 3 obreros

- 2 ayudantes
- 2 vendedores

Gastos indirectos
TOTAL

$51216.00
$ 47 375.00
$ 3000.00
1 000.00

} 000.00
99 591.00

w r H

$ 24 897.75
$129 488.75

$ 48 000.00

$ 1773.36.
$ 118224
$ 118224

$ 3500.00
$55 637.00




Costo directo

{manufactura, materia prima,
mano de obra, gastos indirectos)  $ 48 000.00
$ 3500.00
+ 10% de empaque y publicidad $ _ 4 137.84
$ 61 201.62
$ 58 230 498.00 por 640 piezas ol mes

Costo indirecto
(gastos administrativos)

Cl. =35% CD. + 15% de WA’
Cl = 9501

Costo de fabricacién : $ 95.01

Comercializacién
Comercializacidn = 25% C.F. + 15% de VA
= 118.76 + 17.81

Precio de venta al pUblico: $ 136.57
{en caso de comerdializario)

Utilidades
U =l -20%
= 20% C.l. (95.01)
= 76




u

= Comerdializacién - 15%
= 136.57 - 20.48
= 116.08

Totalde U = 20% C.I. + 15% Comercializacién
= $ 39.48 por lédmpara

Prondstico de ventas
Produccidn mensual : 640 piezas
Produccién  anual : 7680 piezas

ln'gresbs
. Predio de venta $ 136.57
Ingresos mensuales $ 87 404.80
Ingresos anuales $ 1048 857.60
| Valor residual
(10%)

Taller y mobiliarios $ 47 375.00

Maquinaria y equipo
de fabricadén $ 3000.00 S

Herramental y equipo
de fabricacidn $ 1000.00

€quipo de seguridad $ 1.000.00
$ 48 375.00

V.R. =10% (48 375.00)
V.R. =% 4 837.50




METODO D€ EVARLUACION DEL PROVECTO

l. Periodo de recuperacion
AQ = - 124 488.75
A1 = 1048 857.60

A2 = 1048 857.60

A3 = 1048 857.60
A4 = 1048 857.60
A5 = 1048 857.640

n=1

(124 488.75 /87 404.80)= 1.4
por lo tanto en el Ter. mes del ler. afo se recupera la inversién)

Valor presente

Utilidad bruta Ingresos - €gresos
1 048 857.60 - 61 201.62

Q87 655.98

i
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cOstos

1 048 857.60 999 493 .48
' 987 655.98 |
987 655.98 987 655.98 987 655.98
I 987 655.98 | | |
[
¥] n [ 3 4 5
61 201.62

-124 488.75

Sto afio : Ingresos - €gresos = Utilidad Bruta
1048 857.60 - 61 201.62 = 987 655.98
 Total = UB. + VA,

=4 837.50 + 987 655.98
= 999 493.48

- Valor presente neto: _Ac_
e t=0 (1+K)t

donde At = ingresos - egresos en el tiempo "t
K = tasa de actualizacién (100%)

Sustivtyendo :
V.P.N.=-124 488.75 + 987 655.98 + 287 655.98
O+ 1.00)1 (1+ 1.00)2

+ 987 655.98 + 987 655.98 + 287 655.98
(1+ 1.00)3 (1+ 1.00)4 (1+ 1.00)5




= 832 302.95 V.P.N.

Como el V.PN. es positivo, V.P.N. > O significa que el proyecto es atractivo.

Flujo de efectivo

F.E€E = UB. - % de depredacién e
U.B. = Beneficios - Costos
U.B. = 987 655.98

FE. =UB. -20%

= 790 124.78
F.€. = -30% de impuestos
F€ = 553 087.34




costos

CRJA-CONTENEDOR
1. Maquinaria y equipo de fabricaciéon

- Mesa de trabgjo $ 1500.00
- 2 termoformadoras $ 15 000.00

2. Herramental
- Navajas
- Pinzas
- Desarmadores
- Compresora
(contemplada en los costos
del restirador) $ 3 000.00

S 3 €quipo de seguridod
e S - Guantes de carnaza

- Ropa de seguridad $ 1 000.00
4. Moldes de produccion (2 juegos) $ 1 000.00
‘5. Costos de distribucion 10% del costo total
6. Costo del proyecto (Disefio) $17071.85
7. Gastos indirectos

€nergla eléctrica, aguaq,

teléfono, mantenimiento $ 3 500.00

(contemplados en el costo del restirador)

8. Materia prima

Material: Ldmina de estireno, calibre 100
Color : blanco o negro
Precio por hoja: $ 30.00
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NUmero de piezas por hoja

: 8 piezas
4 contenedores
4 topas

Costo de la materia prima por 1 caja :
Colchoneta de espuma de poliuretano

Costo materia prima
(mensualmente)
Mano de obra

1000 piezas ol mes = 50 diarios
= 7 hora
Obreros

1 pieza cada 8.5 minutos

1 desmoldar, limpiar y encerar molde

$16440.16

$7.50
(sin aditivos)
Cantidad estimada de materia prima: 250 grs
1lb= 453.6ars.
0.51b = 226.8 grs.
1000 piezas = 226.80 kg
Precio del kilogramo = $ 32.80 £
226.80 = $7445.60 (poro 1000 plezos)
Total de materia prima .
Estireno $ 7500.00
Colchoneta $ 7445.60
€mpaque (10%) $ 1494.60




1 termoformar

1 recortar pieza y eliminar rebaba

1 colocar colchoneta, cerrar contenedor, apilar

1 transportar al almacén de producto terminado

Total 3 obreros
2 ayudantes

€VALUACION FINANCIERA DEL PROYECTO
CAJA-CONTENEDOR
Vida dtil : 5 afios
Monto de la inversion
Disefo del producto

Taller, oficina,
mobiliario y varios.

Maquinaria y equipo
de fabricacién

Herramental y equipo
de sequridad

Moldes de produccién

+ 25% de gastos imprevistos
TOTAL
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$17071.40
$ 47 375.00
$ 16 500.00
$ 4000.00
$ 1000.00
$ 81 946.85
$ 20486.7]
$ 102 433.56




Gastos de operacidon
Costo directo= Materia prima + Mano de obra + Gastos indirectos

Materia prima $ 16 440.16

Mano de obra (mensual)

1 obrero $ 1773.36

4 ayudontes $ 118224
2 vendedores $ 118224

$ 4137.94

Gastos indirectos $ 3 500.00

total = $ 26 485.80

+ 10% empaque y
publicidad $_2407.80
$ 26 485.80

entre 1000 piezas = $ 26.48 por pieza
Costo indirecto
(gastos administrativos)

Cl. = 35%CD. + 15% de VA

= [0.35 (35.74)]0.10
=41.10

Costo de fabricacidon =% 41.10
Comercializaciéon

Comercializacién = 25% CF + 15% VA
= [0.25 (41.10)]C.10

Precio de venta = 59.07
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Utilidad

U = C.l. - 20%

= 20% C.I. (41.10)- 8.22
U = 39.88
U

= Comercializacién - 15%
50.07 - 8.86
50.20

u

Total de utilidad = 20% C.I + 15% Comercializacién
= 8.22 + 8.86
Total de utilidad = 17.08 por caja

Pronéstico de ventas

Produccidn mensual: 1000 piezas
Produccidn anual @ 12000 piezoas

ingresos

Precio de venta 5 50.07
Ingresos mensuales $ 59 070.00

Ingresos anuales $ 708.840.00
" Valor residual

(10%)
Taller v mobiliario

Maaquinaria y equipo
de fabricadidn

Herramental y equipo
de seguridad

Moldes de produccidn
Herramental y equipo
de fabricacidn
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$16 500.00

$ 4000.00

$ 1 000.00

$ 64 875.00




Valor residual = 10% (©4 875.00)

Valor residual 6 487.50

METODO D€ EVALUACION DEL PROYECTO
l. Periodo de recuperacion

AQ =- 102 4335.56

A1 = 708 840.00

A2 = 708 840.00

A3 = 708 840.00

A4 = 708 840.00

A5 = 708 840.00

n=1

(102 433.56 /59 070.00 = 1.7 por lo que en el segundo mes del primer afio se
recuperard la inversion)

Valor presente

Utilidad bruta = Ingresos - €gresos

= 708 840.00 - 26 485.80
Utilidad bruta = 682 354.20
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688 841.70

708 840.00
' 682 354.90 !
682 354.20 682 354.20 682 354.20
682 354.20 l I l
1
0 I ) 3 4 5
26 485.80
-102 433.56

5to. afio : Ingresos - €gresos = Utilidad bruta
708 840.00 - 26 485.80 = 682 354.20

TOTAL = U.B + VA
= 682 354.20 + 6847.50

TOTAL = 688 841.70

N
= _Ar

Volor presente neto
t=0 (Q+K)t

donde At = Ingresos - €gresos en el tiempo "t "
K = Taso de actualizacién (100%)

Sustituyendo

VLN, =- 102 433.56 + 682 35420 + + 682 354.20
(1+100)2

(1+100)1

682 354.20 + 682 354.20 + _682 354.20
(+100)3 (1 +100)4 (1+100)5

V.P.N. = 558 597.05
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Como el V.PN. es positivo, V.P.N. > 0, significa que el proyecto es atractivo.

Flujo de efectivo

F.€. = U.B. - % de depreciacidon
U.B. = Beneficios - Costos

U.B. = 708 840.00 - 26 485.80
uU.B. 682 354.20

i u

FeE. = UB. - 20%
= 082 354.20 - 136 470.84
F.€. = 545 883.36

F.€. 4+ 30% de impuestos

FE. = 545 883.36 (0.30) + FE.
FE. = 545 883.36 + 163 765.00
FE€. = 709 648.36
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COSTOS FINALES PARA LOS CUATRO PRODUCTOS

(Precios de Venta)

RESTIRRDOR r $ 150.00

HOARNO $ 3983.42

LAMPARAA $ 136.60

CRJA $ 59.07
\
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CONCLUSIONES

Con este trabajo se ha modernizado el equipo para la recoleccién y el
secado de mariposas. Para lograr esto fue necesario hacer un estudio de los
requerimientos de los investigaderes involucrados en esta drea y se llevd a
cabo una comparacdién entre el equipo que actualmente se utiliza en México
con el propuesto.

Pudo demostrarse, que el disefiador industrial estd capacitado para
intervenir en cualquier drea donde se necesiten sus servicios, por especifica
que ésta seaq, innovando productos que ayuden o desarrollar la tecnologia
en favor de la ciencia.

Del mismo modo se demostrd que el disefio industrial es una profesién
interdisciplinaria al proponer solucicnes en un drea cientffica determinada y al
tener que consultar con especialistas diversos para poder llevar o cabo el
desarrollo de cada producto.

Cada uno de los objetos que conforman el equipo disefiado posee
innovaciones en cuanto a procesos, Mmateriales o en la versatilidcad de su
funcién. Para esto se experimentd flsicamente con matericles diversos, se
estudiaron los procesos hasta liegar a los mds convenientes y se elaboraron
distintos tipos de modelos volumétricos v funcionales.

€s importante mencionar que el equipo puede ser utilizado en otros
Srdenes de la entomologla y no solomente para los lepidépteros. Tombién
puede ser utilizado por coleccionistas.

Consideramos que en este trabajo, con mayor apoyo, se pueden
realizar mejores aportaciones a cada uno de los implementos de trabagjo.

€speramos qQue este trabajo marque un precedente Y NO sea un
trabgjo aislado en lo que debe ser la colaboracidén en lo esencialmente
préctico del disefo y los proyectos fundamentales de la ciencia.
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