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Presentacion

Torno de Alfarero

El torno de alfarero desde su aparicién hasta hoy. ha representado una
manera sencilla y répida de producir objetos de ceramica los cuales se usan
cotidianamente de muy diversas formas.

Problematica

Tradicionalmente, los taornos de alfarero que se encuentran en escuelas.

talleres y algunas pequefas fabricas del pais, tienen dos origenes: o son productos

extranjeros adquiridos directamente en el pais de origen. o son copias de otros

tornos. los cuales son desarrollados buscando obtener un producto con el mayor
parecido posible al original (productos hechizos).

Objetivos

El objetivo de este proyecto de tesis. aparte del hecho de obtener un titulo

profesional. radica en demostrar que una méquina de estas caracteristicas Puede

ser proyectada. disefiada y fabricada en México. logrando un producte industrial

de alta calidad. precio competitivo y caracteristicas extra que lo colocan por
encima de productos similares.

Propuesfa

Desarrollando un producto que se puede fabricar y comercializar con ung
marca. Imagen y precio competitivos. el cual se vende completamente armado. con
piezas comerciales estandar, se busca llegar a un nicho de mercado formado
pordos tipos de clientes potenciales:

a) las escuelas. talleres y academias que ensefian diferentes técnicas de
modelado y trabajo con pastas cerdmicas.

b) aquellas personas que gustan de la cerédmica y hacen de ella un hobby 6
aficién, no necesariamente buscando una remuneracion por su trabagjo.

Caracteristicas

El torno de alfarero ofrece las siguientes caracteristicas:

Combinag el uso alternativo de propulsién humana (torno de pie) y
propulsion por un motor (torno eléctrico). para adecuarse al entorno en el que se
coloque.

El producto busca llamar la atencitn. del comprador potencial:

-Mediante una configuracién general distinta u la de productos
similares existentes.

-Colores llamativos.

-Precio competitivo.

-Adaptabilidad ¢ accesorios y productos cuxiliares existentes.
-Disponibilidad inmediata.

-Facilidad de uso.

-Adaptabilidad a un amplio rango de posibles usuarios.




=

Descripcidn del producto

Torno de alfarero de pie/eléctrice, con motor eléctrico AC. de 1/6 HP

(740rpm). control de encendido/apagado, interruptor de cambio de sentido de giro,
control de velocidad variable.

Mesa de trabajo de 036 m? de drea atil de trabajo. con charola
antiescurrimientos. y charola superior.

Asiento con respaldo lumbar y zona acojinada, con ajuste de altura y

distancia al plato de trabajo.

Plato de trabajo de aluminio. con pernos insertados, el cual puede ser
adquirido en los diédmetros esténdar 254mm, 3048mm 6 355.6 mm (10", 12" 6 14").
El plato también tiene ajuste de altura.

Acabados en tela plastificada, hule antiderrapante. pintura epéxica. los
cuales aseguran una larga vida atil.

Precio aproximado al piblico $8400.00 (US$ 1000.00).
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Un proyecto de tesis constituye el ejercicio final de la licenciatura
seleccionada y representa una demostracién completa y efectiva de que se ha
aprendido lo necesario para desarrollar completamente cualquier proyecto de
manera profesional. En él se aplican todos los conocimientas adquiridos a lo largo
del estudio universitario, y por ello debe constituir un claro reflejo de lo que
representa en este caso. ser un diseAador industrial titulado listo parc enfrentar
la responsabilidad profesional que se requiere en la actualidad. Un tesista elige su
tema de acuerdo @ sus predilecciones. qustos y aficiones. esto da lugar o que el
tema seleccionado sea desarrollado con el mayor interés y responsabilidad
buscando siempre llegar, en este caso a la mejor solucién de diseto segun la opinién
del estudiante. de su director y asesores.

El disefo industrial es una actividad encargada no sélo de dar buena
apariencia y fécil fabricacién a objetos y productos de muy diversas'
caracteristicas, que se manufacturan en una linea de Froducclén. también se
encarga de dar solucibn @ una serie de problemas y situaciones que impiden el buen
y correcto uso de dichos objetos, desde el mismo momento de su idealizaciéon y
planeacion. Esto se logra si se toma en cuenta que el ser humano es el usuario de
la mayoria de los objetos: de ahila importancia de la Antropometria. Ergonomia, las
distintas Ingenierias y la Mercadotecnia entre otras ciencias y actividades. que
actaan en forma interdisciplinaria, las cuales en su conjunto marcan. definen y
califican cualquier proyecto de disefio como bien o mal solucionado,

Toda actividad de disefio debe seguir una metodologia. Dicha metodologia
ofrece una secuencia léogica y ordenada de eventos. gracias a los cuales el
diseAador industrial va @ desarrollar la solucion que consideraré como la mas
viable para la realidad que vive.

Por lo general. como principio de cualquier proyecto es necesario
establecer una serie de cualidades y caracteristicas bésicas que debe cumplir el
objeto a disefiar. Los objetivos y metas que el disefiador establece segun lo
alcances y necesidades del cliente, usuario yfo proyecto. van a determinar los
diagnésticos. pronédsticos y estrategias a seguir, asi como los anélisis. sequimientos
y rutas alternativas para llegar a uno solucién.

Para este proyecto de tesis el objetivo es lograr un producto viable de
similares caracteristicas a la de una serie de productos similares de procedencia
extranjera. que se pueda fabricar en México, buscando llegar a una solucién que
pueda significar una mejora, aportacién & innovaciéon. El método a seguir es:
primero analizar el objeto en su contexto histérico. es decir desde su aparicion
hasta nuestros dias, para observar y analizar las diferentes variables que lo han
modificado y hecho evolucionar. para después analizar y criticar los diferente:
productos clasificados como similares. que se encuentran en la actualidad.

El resultado de estos andlisis haré més facil la comparaciéon e
interpretacion de datos. para poder llegar a una lista de caracteristicas éptimas y
a una serie de conclusiones. las cuales ayudardn al disefiador durante el desarrollo

de las propuestas de disefo.
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Todas estas caracteristicas obtenidas son analizadas a partir de las
condiciones econémicas. tecnolégicas y humanas de la realidad del disedador para
poder definir el producto viable. Esta ponderacién de datos se da gracios a la
opinién y andalisis de clientes, profesionistas de otras disciplinas, posibles
productores y/o de usuarios. El disefador industrial va a analizar los resultados
obtenidos y va o tomar las decisiones necesarias para definir las limitantes del
disefo.

El érea elegida para el desarrollo de este proyecto es la Cerémica, la cual
ha estado presente en la historia de la humanidad casi desde sus inicios y ha tenido
un gran auge en nuestro pais. desde tiempos prehispc‘micos hasta nuestros dias.
donde aln se considera de buena calidad. Siendo un proyecto de disefio mexicano.
hay que considerar la importancia de nuestro pais en lo referente al tema
seleccionado. sin ignorar las soluciones que se han dado en otros paises tanto
americanos. europeos y asidticos.

Entre las diversas actividades y oficios que el ser humano ha desarrollado
durante su existencia, la agricultura. la ceramica. la talabarteria. la cesteria. entre
otras, simbolizan primordialmente la evolucién de los grupos humanos dispersos e
itinerantes a asentamientos humanos permanentes (indicadores del cambio del
nomadismo al sedentarismo). que se fué desarrollando en todos los grupos humanos.
lo que di6 origen o las diferentes culturas. Refiriéndonos a los oficios ya
mencionados. la produccién de piezas en especial de ceréamica. por mas primitivas
que sean, requieren de un asentamiento humano especializado. capaz de proveer los
recursos e instalaciones necesarias para la produccibn de piezas. origina nuevas
necesidades como el almacenamiento y transporte de agua y alimentos entre
otras muchas.

La produccién de objetos cerdmicos puede abarcar desde una micro
produccién como seria el caso de un pequedo taller con un torno de alfarero y un
horno. hasta una fébrica de gran volumen de produccién que utiliza molderia y
hornos de tanel. En el caso de produccién con torno de alfarero. el namero de
piezas producidas depende totalmente de lo habilidad de cadu artesano. ya que
mientras un trabajador experimentado puede modelar dos piezas. un aprendiz
puede apenas terminar una: este factor humano incide de igual manera en lo
similitud de las piezas. ya que si para un tornero es dificil producir dos piezas
idénticas, mas dificil se vuelve cuando dos torneros estan trabajondo: por ello
objetos tales como vajillas, teteras y sanitarios entre otros. se producen
preferentemente en tornos de forja. prensas o bien en moldes para vaciado. con los
cuales se asegura la iqualdad de las piezas.

Estas mismas variables afectan el precio que se paga por lus piezas. de esa
cantidad se amortizan costos de produccion. mano de obra. la calidad de materias
primas, nimero de piezas producidas. Aqui cabe mencionar un fenémeno comin. en
la actualidad existe la misma demanda por un objeto cuyos materiales son de la
mejor calidad. producido en una fdbrica, que por un objeto producido en menor
escala, con materiales a veces de menor calidad que los utilizedos por las grandes
fabricas. pero disefado y reclizado directamente por las manos de un grtesano. lo
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cual lo transforma en pleza unica. Por estas razones. algunos talleres consideran
la demanda por la calidad de la mano de obra de nuestros artesanos., ya que
existen compradores a los que les Interesa el valor subjetivo y estimativo de una
pleza artesanal.

Es un fenébmeno similar al que ocurre con las obras artisticas. por las
cuales el precio no sélo cubre los materiales y mano de obra. sino que también se
page un alto valor estimativo que es totalmente subjetivo. ya que no hay nada fijo
que regule este tipo de variables. Esto provoca que algunos ceramistas se dediquen
o realizar esculturas o arte-objetos algunos producidos en torno, otros modelados
@ mano o hechos con mds de dos técnicas: los cuales ademds de ser unicos, llevan
tros de s/ una gran cantidad de trabajo. debido a que permiten g los artistas
dedicar més tiempo a la forma y acabados para lograr una pieza con mayor
riqueza visual que [lame més la atencién a los espectadores y compradores.
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El hombre a lo largo de su evolucién. ha tenido que inventar, descubrir y
aplicar una amplia variedad de actividades con las cuales poder transformar todos
los materiales de su entorno para asi poder cyudarse en todos los aspectos de su
vida dlaria. De aqui surge el trabajo con las maderas, pledras, pieles, fibras
naturales. cerémicas, metales, y plésticos. entre otros, los cuales se empezaron a
dar desde los primeros tiempos de la existencia del ser humano hasta llegar a la
actualidad, en donde ain se siguen perfeccionando y encontrando nuevas variantes
y posibilidades. Es dificil poder hablar de cuéles fusron los primaros materiales y
procesos que &l hombre utilizé, ya que se encuentran evidencias muy variadas. pero
existe la posibilidad de que las pledras y las maderas fueran las primeras materias
primas del ser humano, ya que con ellas hacian armas. hogueras y en algunos casos
sus refugios.

Entre el modelado a mano de arcillas y barroes, el tejido de cestas. el
tallado de madera. de piedra y el corte y unién de pieles, el hombre pudo empezar
a trabajor con los procesos de transformaciéon para la obtencién de diversos
objetos con los cuales satisfacer sus necesidades.

Gracias o la diversidad geolégica y geogréfica de nuestro mundo. se
pueden encontrar una gran variedad de arcillas de diferentes caracteristicas
(siendo quiza la mas importante la plasticidud) las cuales pueden ser aplicadas en
diversos usos, por ejemplo. algunas especies animales las han utilizado gracias a sus
instintos para ayudarse a sobrevivir. como las aves y las termitas, las cuales
utilizan las arcillas para la construccién de sus nidos: de la misma manera. las
diferentes civilizaciones que se fueron desarrollando pudieron encontrar diversos
usos y aplicaciones los cuales no siempre fueron para la produccién de objetos. sino
que algunas veces pudieron aplicarlas pare procedimientos de curacién, rituales y
pintura corporal.

Los primeros objetos de arcilla que se conocen en la actualidad, datan de
hace 100.000 afios (alrededor de la altima glaciacién), pero pasé mucho tiempo
para que la alfareria se conociera y practicara como un oficio debido a la sociedad
némada que prevalecia. es en la era Neolitica cuando se da como un oficio
doméstico. Estos objetos estaban modelados @ mano y es probable que a través de
las experiencias durante su fabricacién. se llegaran a observar las caracteristicas
del modelado de los distintos objetos: esto es fécil de notar ya que aunque todavia
no se conocian las aplicaciones de la rueda (por tantoc no existia el torno de
alfarero). ya se preferian las formas redondas modeladas a mano, que las planas y
cuadradas. ya que la diferencia de resistencia. dureza y estructura era notable.

En cuanto a la cerdmica. su origen como tal es en si desconocido, debido a
que se han encontrado piezas de arcilla quemada que datan de la Edad de Piedra
en China y de las cucles se desconocen los procesos exactos mediante los cuales se
produjeron. Muchos historiadores consideran el origen de la cerémica como un

desarrollo posterior a la cesteria. debido a que se han encontrado evidencias que .-~

demuestran que algunas piezas de cesteria eran recubiertas de arcillas (proceso
utilizado para la proteccién de las fibras). ademas se han encontrado piezas de
arcilla que presentan la textura del tejido de las cestas: también se han

Jeroglifico Egipxio
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encontrado plezas de cerémica que se fabricaron aplicando algunas técnicas de los
tejidos. De acuerdo ¢ evidenclas encontradas se considera accidental el
descubrimiento de las caracteristicas endurecedoras del fuego en los materiales
cerémicos: la opinién generalizada en los libros de historia, es que algunas de las
fogatas y hogueras que el hombre hacia, se encontraban en agujeros en el suelo,
donde pudieron haber encontrado algunos tipos de arcillas. las cuales al extinguirse
el fuego quedaban endurecidas; otra opinién también divulgada es que alguna de
las cestas recublertas con arcilla. accidentalmente cayé en una hoguera.
modificando la arcilla que cubria la pieza: tambikn existe la teoria de que un trozo
de arcillo cayé en una hoguera y cuando esta se apagé. descubrieron que aquel
trozo de material maleable. se habla quemado y endurecido; este mismo accidente
se aplica a lo taoria de cébmo el hombre descubrid las propiedades de coccion del
fuego en sus alimentos (principalmente las carnes de los animales que cazaban). La
importancia de este descubrimiento. es que de esta forma el hombre encontré una
nueva serie de materiales con los cuales podria elaborar todo tipo de utensilios.
herramientas. armas. recipientes y objetos para ayudarse en su vida digria los
cuales eran resistentes. estructurados e impermeables.

Sea cual fuere el origen. descubrimiento y primeras aplicaciones de la
cerdmica, la importancia que adquirié en todas las culturas sedentarias de la
antiguedad es notoria. ya que las diferentes piezas que se produjeron no sélo
sirvieron para ayudar al hombre en su vida diaria (transportar y contener agua
gracias a la impermeabilidad de las vasijas. contener granos y alimentos gracias a
la dureza vy resistencia de las piezas. etc.). sino que también se llegaron a colocar
como objetos personales de valor. los cuales llegaron al nivel de productos idéneos
para comercio e intercambio, ademds de que fueron un vehiculo adecuado para la
transmision de algunas caracteristicas culturales de los diferentes pueblos que las
producian. Para el hombre significé una actividad necesaria. a la cual se le daba
importancia. llegando inclusive a formar una cadena de transmisiéon de
conocimientos entre generaciones y culturas, referentes g técnicas. materiales y
sobre todo a acabados debido a que los distintos pueblos fueron desarrollando
diferentes tipos de barnices. esmaltes. vidriados y decorados de acuerdo o los
materiales de su zona geogrdfica y a la habilidad de sus artesanos. dichas técnicas
se convirtieron en caracteristicas culturales de cada uno de ellos a lo largo de la
historia.

Tornata de la regitn da Malasia

Dentro del aspecto técnico de la cerémica existen varios procesos de
manejo y transformacién de los materiales ceramicos. los cuales. el anico punto que
__tienen en comin y que a la vez es quiza el de mayor importancia, es el amasado de
glos materiales que lleva a la eliminacion de burbujas de aire en la estructura de la
pasta obtenida finalmente. Todos estos procesos se han dado a lo largo de la
historia y son muy parecidos a como se manejan en la actualidad: entre ellos se
Jjencuentran el modelado @ mano. el pastillgje, el torneado, el vaciado en moldes y el

La importancia de los procesos de transformacién de las arcillas para la
obtencién de piezas necesarias para el uso cotidiano, llevé a crear toda una nueva
actividad para el ser humano: ya se hablo de como se pudieron haber descubierto

Dacorado deun jarron griega




las propledades endurecedoras del fuego, pero esto derivé en el desarrollo de los
primeros hornos, los cuales se fabricaron en sus principios en agujeros en la tierra
rodeados con piedras y rellenos con hojarasca, lefa y carbén vegetal (para que los
objetos de arcilla puedan ser llamados alfareria. se necesitan que hayan pasado
por un proceso de cochura -coccién dentro de un horne- de alrededor de 500 a 600
grados centigrados).

Hablando de las técnicas de modelado de materiales ceramicos. es claro
que el primer proceso que se desarrolle fué el modelado a mano. debido o que por
la misma plasticidad del material. el hombre tuvo que haber experimentado con los
barros que se encontraba en las riveras de los rios y lagunas. para poder
determinar los alcances y posibilidades que podia tener al aplicar dichos
materiales. No es posible asegurar totalmente cudles fueron las primeras piezas
producidas por los hombres. quizé fueron algunas piezas de cesteria las cuales eran
recubiertas por una capa delgada de arcilla. o quizé fueron piezas modeladas en la
palma de la mano mediante la presién continua de los dedos sobre un pequefio
pedazo de arcilla para formar un contenedor o figurilla: probablemente el
siguiente paso fué algun tipo de pastillaje. pegando tiras o pedazos de arcillas para
formar los recipientes.

Es posible que las primeras vasijas y recipientes que los hombres némadas
utilizaran, fueran sencillos contenedores, hechos con los materiales que se
encontraran en el camino. para transportar alimentos o agua. Como no tenian un
asentamiento definido, no podian tener muchos recipientes. pero en cuanto se
convirtieron en sedentarios, lo que necesitaron eran recipientes que debian ser lo
suficientemente resistentes y duros para poder contener los diferentes alimentos.
ademds de que debian ofrecer la posibilidad de cocinar los alimentos en el fuego
directo de las fogatas y hogares.

Otra aplicacion notable se di6 con el origen de la produccién de ladrillos. los
cuales en un principio no fueron necesariamente cocidos, sino que se empezdron a
aplicar unicamente secos al sol: gracias a este tipo de aplicaciones. aunadas a la
utilizacién de la madera y la piedra. el hombre empezé a construir su casa. Esta
produccion de ladrillos, junto con la produccién de contenedores, son quizé las
actividades con mayor antiguedad de las cuales tiene conocimiento el ser humano
a lo largo de su relacién e interaccién con la cerédmica.

Posteriormente se fueron conaciendo las propiedades secantes y
absorbentes de otros materiales. con los cuales se empezareon a fabricar moldes
agprovechando la caracteristica de las diferentes arcillas de eliminar parte de su
contenido de agua aumentando su resistencia, estructura y dureza. lo cual
permitidb formar piezas en forma de cavidades o cuencos (moldeado).

£/ modelodo o mano_y el postillare resultaron evoluciones naturales en los
procesos de produccién y fuego el forno. como una de las tantas aplicaciones de /a
ruedo, fué uno de /los primeras mdguinas complejos de produccion de objetos de /a
bumanidod.




El proceso en el cual se utiliza el torno para trabajo de materiales
cerémicos, mejor conocido como rueda & disco de alfarero, constituye uno de los
procesos productivos en serie mds antiguos que el hombre ha venido utilizando a lo
largo de su existencia, para la produccién de objetos que faciliten su vida cotidiana.
Se han encontrado algunas vasijas que datan de 3500 AC provenientes de la zona
de Anatolia y el norte de Irén pero no es sequro que fueran torneadas, no fué sino
hasta el afo 3000 AC cuando las primeras vasijas fueron totalmente tornecdas.

Como unién del torne y la molderia. tiempo después surge una variacién de
tormo conocido como torno de forja. en el cual se ayudan de dos partes: una pieza
de material duro y otra con una formo realzada para la formaciéon de distintas
plezas que conservaban las mismas caracteristicas de simetria y reqularidad que
la rueda de aifarero. sblo que aqul si era posible lograr piezas idénticas. Luego
surgieron los procesos de formado por presidn. mediante los cuales se formaban
principalmente las llamadas losetas o mosaicos .

Se sabe que existieron algunos antecedentes de tornos. los cuales
consistian en disposifivos rotatorios que permitian a los artesanos formar y
retornear vasijas a mano, pero luego evoluciond a una rueda con peso montada en
un eje apoyado en el piso. Es posible que en un principio sélo se utilizara para
manejar arcillas muy plasticas y para dar acabado a los bordes, aunque luego se
transformé en una herramienta muy importante. En los principios del
sedentarismo, familias completas se especializaban en diferentes oficios, lo que en
algunas ocasiones resultd en los intercambios de bienes y era importante obtener
excedentes de dichas producciones.

Los datos historicos sefialan que los
primeros antecedentes de torno provienen

del Antiguo Oriente. pero no se sabe con
seguridad en dénde se inventé el torno: lo mas
probable, es que surgieran a la par en las
primeras civilizaciones orientales y que

X Maders Dura
Y Copa o covidad da por celana

empezaran a influenciar a otras culturas.
Z Camento

Podria ser que cada cultura fuera dandose
cuenta de las ventajas de tener un elemento
rotatorio que facilitara la produccion de
piezas de arcilla y no necesariamente haber
obtenido la idea de un intercambio cultural.

Lo importancia que el torno adquirio
en el proceso productivo. fué notable. ya que
algunos arquedlogos llegan a comparar el
nivel de productividad de las zonas orientales
de hace 4000 afios. con los niveles de la
actualidad. Algo importante que hay que
hacer notar, es que el proceso y la maquina

no han sufrido cambios revolucionarios de
Torno joponss Corte Transversal
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después, por los viajes que realizaban.
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mucha importancia; los cambios que han tenido han sido adaptaciones a las mejoras
tecnolégicas que se han dado conforme a la evolucién de las capacidades del ser
humano. es decir. de ser una rueda de madera con un eje encajodo a un orificio en
una pledra. han pasado a ser mdquinas hechas de estructuras y piezas metélicas. y
de ser una méquina que sélo se podia impulsar mediante el movimiento de las
piernas, ahora ya existen motores adaptados y construidos para la aplicacién en

este tipo de mdquinas.

En lo que respecta ¢ nuestra zona geogréfica, en México, asi como en
algunos paises de América Latina. el oficio de la alfareria se desarrollé mucho
antes de la llegado de los conquistadores europeos. de los cuales llegé no sélo una
influencia en cuanto a las técnicas de fabricacién, decorado y cochura, sino que
también en algunos casos los disefios (formas dadas a los objetos de acuerdo a las
necesidades). fueron afectados. Esta adaptacién de influencias culturales se
observa incluso en la ceramica contemporanea, en la cual existen al mismo tiempo
plezas desarrolladas en la época prehispdnica asi como piezas con decorados y
técnicas hispano-morunas y a veces asidticas.

Dentro de la Republica Mexicana. se encuentra una zona de produccién
alfarera localizade principalmente en la zona central del pais, en los estados de
Michoacén. Guerrero y Oaxaca. Nayarit y Jalisco. San Luis Potosi Puebla y
Veracruz aunque también existe un gran pasado y calidad en los estados de
Chiapas. Campeche y Yucatdn. Aun en estas épocas de alta tecnologia. algunos
artesanos de los estados de Oaxaca y Yucatdn, producen sus piezas con la ayuda
del Kabal. el cual consideraremos como uno de los antecedentes del torno en
Mesoamérica, se trata de un artefacto hecho generalmente de piedra. y que
carece de gje o pivote fijo. que se sostiene y hace girar con la ayuda de las piernas
del artesano. Los antropélogos atribuyen el origen de este dispositivo a la antigua
cultura maya.

Desde le época prehispanica. la arcilla ha satisfecho maltiples necesidades.
tales como vivienda (ladrillos), transporte y almecenamiento de alimentos (vasijas)
y produccitn de alimentos cocidos (cacharros para cocinar y comer). asi como
necesidades espirituales y rituales (inciensarios. figurillas y vasijas).

Cantaros. cacharros. figurillas, botellas, cuencos. etc. se han venido
utilizando a lo large de la historia del pueblo mexicano. prueba de ello son el comal
y la pichancha. dos artefactos disefiados expresamente para la produccién de
tortillas cuyo origen se remonta a la época prehispénica (no se sabe con exactitud
cuéndo) los cuales no han cambiado mucho si comparamos los encontrados en las
zonas arqueolégicas, con los que ain se utilizan en algunos estados donde la
influencia indigena prevalece.

A lo largo de las regiones del pais. las técnicas. materiales, decorados e
incluso disefios, dan el cardcter para poder identificar a las distintas piezas que se
pueden encontrar. En algunos estados la influencio prehispénica se deja notar
sobre todo en las técnicas de produccién. yo que fueron los espafioles quienes
introdujeron nuevos conceptos de hornos. tornos y calidad de vidriados: en otros
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estados, a pesar de la gran influencia de la cultura invasora, algunas técnicas
prevalecen muy parecidas a como eran en la época prehispénica.

Técnicas y decorados como las plezas negras altamente pulidas de
Coyotepec. Oax: la adicién de fibras vegetales. decorados con arcillas mas finas y
decorados referentes o lo flora y fauna de las cercanias del Rio Dalsas: los
érboles de la vida de Metepec: la talavera de Puebla: la pifia de Michoacén: los
mosaicos decorativos de Guanajuato: el petatillo y el brufiido de Tonald: todos
estos ejemplos son prueba de la mezcla que las culturas indigena y europea han
sufrido a lo largo de 500 afios de existencia simulténea en nuestro pais.

Artasanio mesicana

En México. la actividad de los alfareros tiene una gran tradicién
arraigado. ya que los artesanos. muchas veces con un origen e influencia indigenas.
han laborado desde lo antiguedad utilizando la amplia variedad de arcillas que se
pueden encontrar en las diferentes zonas del pais. Se ha manejado mucho el
concepto artesanal de las piezas que se producen en algunas regiones. debido a que
tienen una gran aceptacion en el mercado turistico y en las exportaciones. por ello
resulta importante mejorar ciertas caracteristicas de la maquinaria en general.
que permitan. a su vez. mejorar la capacidad productiva de los artesanos.
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Productos ancontrados en lus mur cados da fa octualidad

! En la actuclidad. la cerédmica ha sido catalogada genéricamente como
artesania debido g que las personas no consideran o no toman en cuenta las
caracteristicas y alcances tecnolégicos de los diferentes materiales ceramicos.
En nuestro pais esta clasificacion se ha dado principalmente por la
existencia de alfareros o ceramistas que se dedican a producir piezas artisticas
con una carga cultural muy marcada, las cuales tienen una gran aceptacién
principalmente en puntos de interés turistico e incluso en tiendas y almacenes de
cierto nivel socioeconomico donde se consideran como objetos meramente
decorativos. mientras que la cerdmica utilitaria -de origen extranjero- es maés
solicitada y apreciada en estos mismos almacenes.
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La Cerédmica

Como parte de la historia del desarrollo tecnolégico del ser humano, una de
las actividades que han perdurado desde los primeros tiempos es la cominmente
llamada olfareria. término que se utiliza en las referencias histéricas para
denominar a los procesos ceramicos que el hombre ha desarrollado.

Es conveniente aclarar que la cerdmica abarca cualquier objeto realizado
mediante la utilizacién de arcillas mezcladas con agua y otros minerales. las cuales
son moldeadas y secadas. Pueden ser decoradas en crudo y pasar por un sélo
proceso de coccién 6 pueden pasar por un primer periodo de cochura.
posteriormente un proceso de decorado 6 acabado y como paso final, el segundo
periodo de cochura. €n dichas quemas. el calor producido modifica la estructura de
los materiales. fundiéndolos y permitiéndoles adquirir las caracteristicas finales
de dureza. impermeabilidad y resistencia. las cuales definen o cualquier producto
ceramico. Esto implica que cualquier producto realizado mediante este proceso de
transformacion, no importa si es un sencillo "cacharro de barro”. una taza de
porcelana & un aislante eléctrico, es una pieza de ceramica.

La verdad es que la cerdmica é alfareria (términos con los que nos
referiremos) ha progresado a la par de las demas actividades realizadas por el ser
humano, yo que no sélo se ha adaptado o la tecnologia. sino que también ha sacado
provecho de ella: en lo actualidad se habla de un gran nimero de industrias que
pueden aprovechar los beneficios de los materiales ceréamicos, los cuales ya han
avanzado a grado tal. que ahora pueden encontrar aplicacién en la industria
eléctrica. electrénica, petroquimica e incluso nuclear. aeronattica y espacial.
Debido a la importancia que ha adquirido la investigacién, experimentacioén.
desarrollo y aplicacién de la cerémica durante los altimos afios. resulta
interesante realizar una investigacion y andlisis de los procesos involucrados para
la transformacién de los diferentes materiales cerdmicos en objetos de uso diario.
los cuales. sea cual sea la aplicacién que se les de. tienen el mismo objetivo que han
tenido a lo larqgo de la historia: facilitar la vida cotidiana del ser humano.

Tornerc Mediaval
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Un taller de ceréamica tradicional debe constar de los siguientes elementos:

-Una o més formulaciones de pastas. con las cuales se van a producir los
objetos sea cual sea su proceso, dependiendo la eleccién de la pasta de las
caracteristicas de utilidad de las piezas.

-Un horno que puede ser eléctrico o de combustibles como el gas ¢ lefia.

-Uno o varios termopares con pirémetro, instalados en el horno. en su
defecto conos pirométricos o cualquier otro método para el control de la
temperatura de las quemas.
Alferara Alemén -La maquinaria y equipos necesarios para la produccién de las piezas:
dentro de esta serie de mdéquinas podemos mencionar los tornos de alfarero, los
tornos de tarraja. prensas. rodillos. molinos. extrusoras y mezcladoras, molderia que
por lo general es de yeso cerémico, asi como mesas para amasado. para fabricacién
de moldes. para vaciado. para secado de pastas: estanterias para secado y
almacenaje temporal y exhibicién final.

-Material para dar acabados. siendo cominmente utilizados los esmaltes.
los cuales pueden ser formulas comerciales o férmulas propias.

-Personal humano especializado en las diferentes labores. los cuales por lo
general son gente experimentada en este tipo de trabgjos.
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Los talleres de ceramica producen todo tipo de piezas. tanto utilitarias

— como decorativas. estas piezas son por ejemplo: vajillos para uso diario. macetas.

floreros. adornos. excusados. lavabos.

Las escalas de produccién van desde artesanal. semi industrial e industrial.

Alfarara ltaliano 1550 diferenciéndose cada una de ellas por el volumen de piezas producidas. asi como
por los métodos de produccién. Otra forma de diferenciacién de las fébricas. es la

temperatura de cochura de sus pastas. concentréndose la baja temperaturag para

producciones de piezas decorativas y artesanias. y la alta temperatura parae la

mayoria de los objetos utilitarios y para piezas de exportacién, sean objetos

utilitarios o piezas artisticas.

Se utilizan esmaltes comerciales (conocides por algunos como vidriados). o
resultantes de investigaciones con diversos materiales. Estos esmaltes pueden ir
desde una base fundente con alguna combinacién de éxidos minerales. hasta una
férmula potentada. que se vende como color comercial.

Los decorados son tan variados como la imaginacién de los artesanos lo
permita: pueden ser desde simples pincelazos. hasta bajorrelieves. grabados.
texturizados. e incluso calcomanias y agregados de otros materiales. Se han
desarrollado una gran cantidad de técnicas de decorado a lo largo de la historia.
como ejemplos podemos mencionar:

-La mayélica (base de la cerémica de talavera) que consiste en la
aplicacién de un esmalte blanco base. sobre el cual se realizan
decorados con otros esmaltes de colores oscuros principalmente

el azul cobalto.

-El esgrafiado: consistente en esmaltar una pieza con dos esmaltes

diferentes para luego "dibujar” raspando la capa superior de

esmalte.
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-Los engobes: que en lugar de vidriados utilizan mezclas de arcillas de
diferentes colores para producir dibujos).

-L.a monocochura: que consiste en esmaltar las piezas en crudo ya secas
para pasarlas por una sola quema.

-Quemas de esmalte oxidantes y reductoras: en las cuales la presencia o
ausencia de oxigeno en la atmésfera del horno produce diferencias
notables en los colores obtenidos.

-El raki: que consiste en tomar del horno al rojo vivoe, piezas esmaltadas
para después echarlas en recipientes con materia orgénica para
provocar reducciones.

-Calcomanias hechas de tintas especiales. las cuales permiten impresiones
exactas utilizando varios colores en piezas esmaltadas.

Muchos artesanos reproducen los métodos que ancestralmente les han
ensefiado o través del tiempo: esto se ha dado mediante los conocimientos
transmitidos a lo largo de la historia de las diferentes culturas indigenas. En la
actualidad existen alrededor de 5 millones de personas. en nuestro pais. que viven
de la actividad artesanal, de las cuales aproximadamente una sexta parte vive de
la alfareria (fuente INEG!). De estos talleres, lo mayoria se han ido armando con
un grodo de improvisacién muy elevado, debido o los altos precios o pagar por la
compra de equipo nuevo y a la falta de facilidades para la adquisicién de estos.
Por ello mucha de la maquinaria que se encuentra en los talleres es lo que se llama
"hechiza”, lo que provoca que tanto el disefio como la utilizacién de los mismos sea
deficiente y provoque problemas posteriores.

Vasya dacor uda o mano




EL TORNO

Un torno es una méquina herramienta que se compone bésicamente de las
sigulentes partes:

-Una pieza o conjunto de piezas. en las cuales se coloca firmemente el
material a trabajar (pudiendo ser madera, metal, pléstico, arcilla. etc.)

-Un dispositive mecdnico, manual, eléctrico o electronico. que comunica una
fuerza de giro a dicha pieza, de manera que el movimiento sea en un solo eje.

-Herramental auxiliar con el cual se modifica la forma original del material
que se estd trabajando: dichas modificaciones pueden ser deformaciones.
desbastes. cortes y pulidos, entre otros muchos.

El concepto de torno. sea cual sea el material que se transforme. implica
que se va a trabajar con una maquina cuyo movimiento principal es el giro en un
solo eje. por lo cual se van a producir piezas con geometria de revolucion. La
existencia de los diferentes tornos radica en la facilidad de produccion que
implican, lo que ha resultado de gran ayuda para la produccién de todo tipo de
piezas a lo largo de la historia de la humanidad.

Para el trabajo con la cerédmica, existen tres tipos de tornos:
-El torno de alfarero.

-El torno de tarraja.

-El torno de yeso.

Los tornos de alfarero y de tarraja son muy similares. ya que el de tarraja
surgié como una etapa evolutiva del de alfarero para facilitar la produccion en
serie de piezas idénticas, ya que en él si resulta necesaria la utilizacién de moldes
(estos moldes son bésicamente dos: uno por lo general céncave. que delimita
totalmente la forma exterior de la pieza. y una tarraja. que es una pequefia pieza
que tiene marcado el contorno. por lo general interno, con la cual se da formo a un
disco de pasta. el cual se coloca en el molde contrario, se hace girar y se deforma
conforme la tarraja inicia su recorrido). EIl torno de yeso se utiliza
principalmente para producir las piezas y modelos que se utilizaran para producir
molderia y matrices. en éste. el desbaste de material se realiza mediante la ayuda
de cortadores metdlicos algunas veces llamados gavilanes 6 herrillos. que
normalmente son pedazos de lémina cortados en determinadas formas. y con filos,
unidos @ un mango largo que les permite ser sostenidos con la mayor estabilidad

posible.

En el torno de alfarero, el trabajo se enfoca més que en herramientas
auxiliares o fuerza bruto. en la habilidad del alfarero: las herramientas principales
son sus manos. aunque los artesanos también se ayudan de objetes diversos para
dar un mejor acabado o las piezas. dichos objetos van desde estiques y navajas.
hasta tenedores y pedazos de alambre doblado. También se utilizan esponjas. hilos
o alambres para cortar. discos de yeso previamente fabricados, agujas y como
lubricante indispensable el aqua. todo esto para facilitar el trabajo con las pellas
{nombre dado a los bolas de pasta que se trabajan en el disco del torno).
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Tan Importantes resultan las habilidades. experiencia e incluso trucos
aprendidos, que alguien que presuma de ser un maestro tornero debe tener por lo
menos 30 afios de experiencia en la méquina, mientras que los aprendices de
tornero, son los artesanos que llevan por lo menos 5 afios de trabajo constante.

En el caso de un torno de alfarero, las partes que se han mantenido
presentes a lo largo de su evolucién son:

-Un disco llamado plato de trabajo en el cual se coloca el material.

-Un eje de libre giro, que permite que dicho plato gire por la inercia
provocada por el sistema de propulsién.

-Un sistemo de propulsién que permita alcanzar. mantener y regqular el
namero de revoluciones por minuto que sean necesarias para el trabagjo y
transformacion del material.

En algunos casos se ha dado la aparicién de otros elementos que también
se han mantenido presentes:

-Un érea delimitada. que permita al artesano colocar los instrumentos
necesarios para trabajor, tales como cubetas con aqua. algunas herramientas. asi
como las pilezas terminadas.

-Un asiento que permita al artesano trabajar sin esforzarse por alcanzar
los principales elementos tales como el plato y el sistema de propulsion. asi como de
permitir que con el menor esfuerzo pueda alcanzar todo lo colocado en el drea de
trabajo.

-Un contenedor para el exceso de barro y agua.

Como se puede notar. una de las diferencias basicas entre un torno de
alfarero y los otros tornos. (incluse el de tarraja que es una modificacién del torno

de alfarero). es que lg accion del tornero es mas directa que en cualquier otro
caso, debido a que en este, tanto las manos como el cuerpo del artesano juegan un
papel basico para el funciongmiento; en los otros tornos, el usudario puede estar de

pie para trabajar (en la mayoria de los casos tiene que estarlo) ademas de que
forzosamente necesita de herramientas (generalmente metdlicas) y una serie de
dispositivos que le permitan fijar, mover. apoyar y controlar dichas herramientas
para lograr el trabajo deseado.

En el torno de alfarero. la forma de trabajo radica en la fuerza aplicada al
material a través de las manos desnudas del tornero. dicha fuerza se logra a
través de técnicas. posturas y posiciones tanto del tronco como de la cadera y los
brazos. de igqual forma es importante la colocacion y forma de utilizar los dedos de
las manos. para poder realizar todas las deformaciones que se requieran. Existen
algunas técnicas para tornear que requieren que el tornero esté de pie. pero por
lo general es conveniente que el tornero esté sentado, yo que de esta manera
puede trabajor facilmente. debido a que tiene mas drea de apoyo.

Las caracteristicas de las piezas torneadas, a lo largo de todas las
culturas que las han producido. son similares; las variaciones. son en cuanto a
materiales, acabados y decorados. De la misma forma. las técnicas que utilizan los
torneros son semejantes en cuanto a las posiciones del cuerpo. brazos y manos;
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variando en ocasiones la forma de medir, de cortar y los Instrumentos adaptados
para la realizacién de dichas operaciones. Estas técnicas y habilidades se
transmiten de generacién en generacién y bésicamente se aprenden viendo a un
maestro (por lo general un tornero experimentado). para luego reproducirlas y
Pracficar/as por Iargo tiempo.

PROCESO DE TORNEADO

Para el proceso de torneado se requiere. como ya se mencioné, de ciertos
pasos bdsicos que se deben sequir en cualquier procesc de trabajo con arcillas,
ademdés de una serie de pasos especificos del proceso. con los cuales se puede
lograr cualquier tipo de pieza. no importa el tamafo o forma final:

-Preparacion: obtener la arcilla ya sea en forma de piedra, polve o lodo y
procesarlo hasta que esté en estado plastico. es decir, que pueda ser deformado y
trabajado con las manos. sin que quede material pegado en éstas. Este procesado
depende de las caracteristicas del barro. ya que existen algunos que se pueden
trabajor directamente del lugar donde se tomaron (estos se dejan secar. se
muelen, se mezclan y baten con agua. hasta lograr una consistencia lodosa):
mientras que otros requieren de una mezcla con otros materiales (dicha mezcla se
realiza con los materiales en forma de polvo a los cuales se les agrega ague hasta

lograr la consistencia ya mencionada).

-Secado: por lo general la preparacion de cualquier barro requiere mas
agua de lu necesaria, para permitir que se hidraten los materiales y se puedan
mezclar homogéneamente. Por ello es necesario quitar un poco de la humedad
presente en la mezcla antes de trabajarlo con las manos. esto se logra utilizando
secadores, ya sean de yeso o tela. La utilizacién de estos materiales se debe a que
obsorben la humedad de la mezcla y cuando el barro estd en condiciones de ser
manejado con las manos. se puede retirar facilmente de la superficie ya sea de la

tela o del yeso.

-Amasado: una vez que el barro se puede empezar o trabajar con las
manos. es necesario amasarlo. para hacer que las burbujas de aire que llegan a
quedar atrapadas dentro del cuerpo del barro salgan. esto se logra amasando la
pella presionandola y haciéndola girar de forma que se vaya envolviendo a si
misma. Los problemas que provocan las burbujas de aire son: si se hacen visibles a
la hora de tornear. dejan partes mas delgadas o huecos en las paredes de las
piezas; si quedan atrapadas y la pieza se mete al horno. pueden provocar que se
rompan las paredes de la pieza.

-Formado de la pella: por lo general. se preparan una serie de pellas
clasificadas por su peso. para utilizarlas sucesivamente. Una forma de control y
cdlculo de costos de produccién se da gracias al peso del material que se utilizé
para producir las piezas.
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-Colocacién de la pella: se le da forma de cilindro a la pella y se coloca
sobre el plato de trabajo dejéndola caer con fuerza en el centro del plato,

Colocado du la patia «n «f plato de trabaps Vista an corts

-Centrado: se hace girar el plato del torno a alta velocidad y con las manes
constantemente mojadas se empieza a presionar la pella. haciéndola subir y bajar
varias veces, para obligarla o girar de forma homogénea en el centro del disco.

Cuntr udu du o patla Vista an corte

-Ahuecado: se coloca uno o amboes pulgares en la parte superior central de
la pella mientras el resto de los dedos abraza la circunferencia. y se empiezan a
introducir los pulgares. hasta lograr una cavidad del tamafio de los dedos. se define
el tamafo final que va o tener la parte inferior interna de la pieza y se calcula el
material necesario para las paredes de la pieza: entonces se determina el grosor
de la base (por lo general se recomienda dejar un excedente de 20 a 25 mm. del
nivel deseado para la base. esto para permitir un mejor retorneado).




Ahuscado da la pella Vista en corte

-Levantamiento de paredes: colocando los dedos indice y medio de una
mano en el interior y la falange del indice de la otra mano en el exterior. se
empiezan a presionar y elevor las paredes de un cilindro hasta llegar a la altura
deseada. Las paredes de este cilindro deben ser més gruesas de las deseadas para

la pieza final.

Inicio dul levantamianto da poradas Vista an corte

Formado del fondo de la [iaza Visto e corte




Ahuscada de lo pelia Vistc en corte

-Levantamiento de paredes: colocando los dedos indice y medio de una
mano en el interior y la falange del indice de la otra mano en el exterior. se
emplezan a presionar y elevar las paredes de un cilindro hasta llegar o la altura
deseada. Las paredes de este cilindro deben ser mas gruesas de las deseadas para
la pieza final.

Inicio dut lavantamianto dae par ades Vista en corte

Formado def fondo da la piasa Vista e corte




-Formado final: se empiezan a deformar las paredes del cilindro obtenido
hasta obtener la forma deseada. ya que se pueden abrir o cerrar diferentes
diédmetros o diferentes alturas. Cuando la pieza es de boco cerrada. es
conveniente retirar el excedente de agua del interior. ya que puede provocar
problemas o la hora del secado de lo pieza.

tnicio del formudu final du la piera Vista en corte

Formodo final de la pisza Vista en corte

-Separacién de la pieza: esto se logra cortando la pieza del resto de la
pella. si se estan produciendo piezas chicas: en el caso de piezas grandes (pieza por
pella) primero se centra un disco de yeso o pléstico. sobre el cual se centra la
pella. y una vez terminada la pieza se separa con todo y el disco para dejarla secar
aparte.

-Primer periedo de secado: después de un determinado tiempo (el cual va a
depender de las condiciones de temperatura y humedad en el ambiente) la pieza se
seca parcialmente hasta adquirir la llamada dureza de cuero. en la cual el
material ain estd hiumedo pero tiene la resistencia suficiente para no deformarse
cuando se manipula. pero si se puede desbastar, cortar y trabajar con ayuda de
herramienta.

i
i




C)

-Retorneado: cuando la pieza tiene dureza de cuerc, se da el acabado final
a la parte inferior de la pieza. colocéndola de cabeza respecto a la forma en que
fué torneada. y mediante la ayuda de herramientas de corte y de una base que
asegure el centrado de la pieza. se desbasta la parte inferior de la pieza conocida
como relés o espejuelo. Dicha base pueden ser desde una pella torneade y dejade
secar sobre el torno con la forma necesoria para recibir a otras piezas. hasta
productos comerciales de pléstico que pueden ser como un chuck o broquero, o
simples discos con superficie antiderrapante que evitan que se deslicen las piezas.
Cabe aclarar que si se requieren hacer cortes o calados decorativos. es durante la
dureza de cuero cuando se realizan. ya que es més facil manejar las piezas.

-Secado final: una vez listo el relés. la pieza se deja secor hasta que haya
perdido toda la humedad. pare después llevarla a la primera quema llamada de
sancocho después de la cual se aplican los esmaltados.

£/ movimiento giratorio del torno incrementa la fuerza centrifuga que
actua sobre la arcilla. por ello se recomienda que debe de girar al méximo de
revoluciones durante el centrado y ahuecado. y progresivamente disminuir la
velocidad conforme se ensancha. adelgaza y adquiere altura. La rotacién tiende o
lanzar la arcilla hacia arriba y hacia afuera, por lo que resulta muy facil perder el
control de la pasta ocasionando que suba de forma disparejo y asimétrica,
provocando un bamboleo descontrolado.

También es importante recalcar que siempre hay que tener las manos
hamedoas. ya que el agua actia como un lubricante natural, pero hay un tiempo
limite para el manejo de la pieza en el torno (el cual depende del tipo de arcilla y
del tamafio de las piezas). de lo contrario, la arcilla se puede saturar de aguo y
pierde su estado idoneo de plosticidad. Estos tiempos mdximos pueden variar
desde alrededor de 5 minutos para piezas pequefias (no més de 100 mm de alto o
ancho) hasta 15 minutos para piezas grandes (alrededor de 350 mm).

Los productores calculan su produccion por el peso de las piezas. llegando a
existir piezas de mas del5 kg. Esto implica tener previamente pesadas las pellas y
tornear una pieza por cada pella con el menor desperdicio posible. Cuando se van
a tornear piezas altas. lo mas conveniente es tornearlas por partes (2 6 3 por lo
general). para luego unirlas necesitando anicamente un retocado posterior, esto es
debido a lg dificultad que lleva el centrado y levantamiento de grandes cantidades
de barro. ademas de que en cierto momento se llega al limite del alcance de los
brazos del tornero para poder seguir controlando la pella.

El tiempo de produccién de las piezas en el torno de alfarero puede variar
dependiendo del tamafio y complejidad del disefo. la habilidad del tornero y el
tiempo de retorneo. aunque comparando la capacidad productiva en cuanto a
tiempo con los otros procesos de manufactura. puede resultar més rapido que. por
ejemplo los vaciadoes. debido al largo tiempo empleado para la produccién de los
moldes, el tiempo de engrosado de las piezas y el tiempo de secado. desmoldeo y
pulido. Ademas, por la misma plasticidad y facilidod de manejo de las arcillas,
resulta muy facil el cambiar las formas. y es por esto que, estando en el torno, con



el simple hecho de cambiar la posicion de las manos se pueden modificar las formas
y dimensiones de las piezas. esto es muy importante cuando el disefiador es el
tornero. ya que mientras la arcilla se lo permita, puede experimentar con todas las
variaciones hasta elegir la que mas le guste; mientras que en el torno de forja y en
los vaciados. primero hay que hacer nuevas tarrajas y moldes para poder cambiar
la forma final de las piezas.

En nuestro pais los estados que tienen una considerable produccion de
objetos de torno, son Chiapas, Jalisco. México, Morelos. Puebla. donde se
encuentran pueblos de artesanos de gran tradicién. También en estos estados se
encuentran escuelas de artesanos, en las cuales ensefian los conocimientos bdsicos
de la cerdmica y las bases para formar molderos. torneros y especialistas en
pastas y esmaltes. Sin embargo existe una gran importacion de piezas de cerdmica.
y principalmente en cuanto a piezas torneadas. su origen es de China. Estados
Unidos. Italia. Espafia. Alemania y Holanda. las cuales por lo general son de alta
temperatura (Stoneware y porcelana)

Los tornos de alfarero producidos en serie. lo cual implica que han side
disefiados. son de origen extranjero en su mayoria, lo que determina que quedan
fuera del alcance de los pequedios alfareros ya que. por lo general les resulta
dificil tener el dinero para adquirirlos y se vuelve todavia mas complicado el hecho
de tener que dar mantenimiento a las maquinas, ademds de la compra de
accesorios y refacciones. Por ello. la mayoria de los tornos que se encuentran en
los talleres de nuestro pais. son fabricados por el herrero o carpintero locales. bajo
los requerimientos e ideas de un tornero en particular, lo cual puede llegar a
provocar problemas posteriores a otros torneros que lo llequen a utilizar, debido a
que si fué fabricado expresamente para un determinado tornero. no cualquier
aprendiz se va a adaptar facilmente a dicho aparato. y si las soluciones en lo que
respecta a ergonomia y antropometria no son las adecuadas. puede llegar a
provocar lesiones a los usuarios.

Muchos de los defectos que se presentan en los tornos hechizos ya
producidos. se refieren también a la forma en que fueron construidos. ya que por
lo general se hacen de perfil comercial de hierro. hierro fundide y madera.
aplicéndoles los acabados comunes a estos materiales y a la larga resultan no ser
adecuados para la carga de trabajo que se pueda presentar o para el tiempo de
vida que se piensa puedan tener dichas maquinas.

De entrada, dichos tornos presentan una serie de problemas entre los
cuales se encuentran;

-La corrosion por oxidacion del hierro o acero utilizado para las
estructuras. por el trabajo constante en ambientes himedos.

-L.a misma cerdmica resulta en ocasiones abrasiva para la superficie de los
metales.

-Deficiencia y poca resistencic mecdnica de los acabados superficioles que
se le dan comercialmente a la madera.

-Poca resistencia de la madera ¢ la humedad y ataque de plagas. debido a
que en la mayoria de los casos. se utilizan acabados tradicionales que no tienen




agentes quimicos para evitar estos problemas.
-Al paso del tiempo la madera puede presentar problemas estructurales

debldo o los puntos ya sedalados.

Otro de los problemas que se generan con la utilizacién de los tornos
importados, se refleja de igual manera en la antropometria con la cual se
disefiaron. ya que como son aparatos de origen extranjero. las medidas que se
tomaron en cuenta son distintas que las que se deben tomar para los artesanos
mexicanos (por ejemplo el percentil 95 estadounidense de altura es
aproximadamente de 1.90. mientras que el mexicano es aproximadamente de 180} y
de igual manera algunos aspectos ergonémicos (entre los cuales algunos se derivan
de datos antropométricos). resultan mal soluclonados como por ejemplo: Tama#o
de controles. localizacién de los mismos. posturas de trabajo. espacios de trabajo,
ruido e informacibén visual entre otros.

Siendo una actividad no sélo técnica, sino que considerada en muchas
ocasiones como artistica, hay que recalcar la importancia del trabajo del artesano,
el cual es un obrero especializado. que estd acostumbrade a trabajar en su
méquina por largos periodos. y por ello debe de poder usar una méquina que le
permita trabajar comodamente. més rapido y con la menor distraccién posible. La
atencién de todo tornero debe estar centrada en sus manos. posiciones corporales.
asi como en atender las dimensiones y caracteristicas estéticas de las piezas que
trabaje en cada momento. Para muchos artesanocs. el pago que reciben no es un
sueldo. sino que se les paga a destajo (es decir de acuerdo al nimero de piezas
producidas). por lo que de su habilidad y capacidad productiva depende la cantidad
de dinero que ha de recibir.

Cuando se trata de la ensefianza y aprendizaje del oficio de alfarero. tanto
en los talleres como en las escuelas. la atenciéon del aprendiz debe estar centrada
en las indicaciones de los maestros. asi como en la labor de los mismos, para
aprovechar la mayor parte de sus conocimientos.

Por lo anterior se puede hablar de conceptos de comodidad y facilidad de
uso. que deben estar presentes en todo momento ya que muchos artesanos
empiezan su aprendizaje desde temprana edad. incluso antes de haber terminado
su desarrollo fisico. y si la méquina no esté diseAada para adecuarse o un amplio
rango de dimensiones humanas. puede promover la aparicién de lesiones.

Un punto importante que debemos mencionar es que en la actualidad
nuestro pais afronte una ausencia de nueva mano de obra especializada y de
calidad, no sélo en lo referente a los tornos sino que en general. no existen muchos
ceramistas educados y entrenados formalmente, lo que ocasiona el problema en los
talleres haciendo dificil encontrar nuevos torneros que puedan cumplir con la
cantidad y calidad de produccion que se les requiera.

Actualmente existen algunas personas que buscan ya sean actividades

alternativas para poder encontrar formas de eliminar presiones y estrés (donde
la ceramica y en especial el torno les ofrece cierto grado de relajacién): o buscan



simplemente actividades de esparcimiento o pasatiempo encontrando en la
cerémica una actividad recreativa y que incluso da la posibilidad de convertirse en
una fuente secundaria de ingresos. Prueba de estos fenbmenos es la existencia de
una serie de tiendas y catélogos que ofrecen una amplia variedad de literatura,
equipos. materiales y cursos relativos no sélo o la ceramica sino g toda una serie
de actividades conocidas en Europa como Arts & Crafts. Dicha informacion va
dirigida a un pablico que le interesa ver su trabagjo de caracter artistico y
personal, realizade con buena calidad y terminado, y no se interesa tanto en los
detalles e informacion cientifica de sus pasatiempos. Por ejemplo. en lo que se
reflere a cerdmica, se ofrecen toda una serie de pastas y esmaltes ya formulados
y preparados listos para usarse. asi como articulos que completan el disefio de los
productos y objetos: por ejemplo si se tornea una tetera, lampara. ensaladera o
garrafa, existen asas de madera para teteras y/o cafeteras. pantallas de alambre
y tela para lamparas, cubiertos de madera, grifos y despachadores

Como parte de los productos ofrecidos en los catalogos existe una serie de
articulos accesorios que pueden ser afiadidos y utilizados con diferente maquinaria
lo cual nos ofrece la posibilidad de someter estos accesorios a un andlisis para
determinar parte de los estandares. ademds de definir sus caracteristicas y asi
poder decidir si es necesario proponer algin nuevo accesorio que haga mas facil y
sencillo el uso de cualquier torno. Entre estos accesorios se encuentran charolas
para escurrimientos, asientos espe:iales. charolas para retorneado de bordes y
espejue/os. agsi como juegos r:omple'ros de motor y adapfadores para transformar
un torno de pie en uno eléctrico.

Los tornos existentes. son en su mayoria de origen estadounidense. debido a
que en ese pais, la utilizacién de estas maquinas se enfoca en que:

-Ya se mencioné la actividad de los llamados artesanos por pasatiempo,
quienes utilizan este tipo de maquinas para su propio placer y a veces beneficio. ya
que las piezas que producen. las pueden vender posteriormente.

-También existe una serie de personas que sin tener un taller de ceréamica
propiamente establecido. producen uno pequefia cantidad de piezas ¢ partir
Gnicamente del torno. lus cuales venden para obtener recursos monetarios que
consideran a veces como primer ingreso.

-Los mismos ceramistas hacen trabajo de artistas. ya que llegan o
desarrollar esculturas. es decir piezas unicas con muchas horas de trabajo por
cada pieza, las cuales pueden empezar a hacer en el torno para luego combinar con
otras técnicas de modelado parae llegar a un producto final. Esto implica que en
ese pais, la adquisicién de las maquinas (no sélo tornos. también existen hornos.
secadores y algunas otras mdquinas) y materiales. se hace en cualquier tienda
especializada en artes plasticas o pasatiempos.

/gualmenfe existen a/gunos tornos de origen europeo. los cuales no se
enfocan para el mismo tipo de funciones que los estadounidenses. sino que
principalmente se dirigen o las industrias. debido a que en esos paises. también
existe un gran legado cultural en lo que respecta a la cerdmica. distinguiéndose la
calidad y el volumen de las piezas producidas en sus fabricas lo cual es de gran

importancia para sus economias.
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Auan cuando en nuestro pais esta filosofia de "Hégalo usted mismo”,
“pasatiempo”, "hobby” o "Arts & Crafts” no se ha extendido al nivel que se maneja
en los Estados Unidos, en los Gltimos ahos se ha dado una penetracién de las
actividades y costumbres de este pais, prueba de ello es el auge y popularidad que
han adquirido las ferreterias y almacenes de materiales y productos para el
hogar. las cuales han establecido sucursales en México. Si esta penetracién
cultural sigue asi, es posible que la adquisicién y utilizacién de los tornos se
popularice entre los aficionados a la ceramica tanto coma la adquisicién de un
piano entre los aficionados a la masica, por lo que se podria entrar a un mercado
pofenclal de competencia, sl es que el torno propuesto por este proyecto cubre los
niveles de calidad que tienen los ya existentes.
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Investigacion de Mercado

En este punto, cabe recalcar que la mayor parte de informacién
concerniente a la investigacién del mercado y a la informacién técnica de los
productos de competencia directa e indirecta. se obtuvo o partir de libros de
divulgacién, libros de texto y catélogos: lo cual muestra la importancia que
adquiere la labor de los ceramistas como fuerza econdémica activa, ya sea en grado
aficlonado, artesanal o semi-industrial. Un indicador muy especial son los
catdlogos por ejemplo, en Estados Unidos y en algunos paises de Europa. es muy
usual que se realicen ventas por correo. debido a la gran Infraestructura de
distribucién y transporte que existe en dichos territorios, lo cual permite que. al
mismo tiempo que se realizan las ventas. se pueden ofrecer servicios, consultas
técnicas y atencidn directa al cliente.

Productos de Competencia Directa e Indirecta

Siendo el torno de alfarero una méquina anica y simple en cuanto al
concepto de funcionamiento se refiere, se debe hacer notar que los productos que
se consideran como competencia ya sea directa 6 indirecta. ofrecen la misma
funcion. sean tornos de pie o eléctricos.

Se consideran como productos de competencia directa aquellos tornos de
pie que presentan la posibilidad de transformarse en tornos eléctricos y como
productos de competencia indirecta é sustitutos. el resto de los tornos
comerciales existentes en el mercado. ya sean sélo de pie & sé6lo eléctricos.

Marca da torno

FPais de origen

Clasificaciéon

Pracio

Creative Industrias EUA. Competancia Indirecta US.$135 a US8960
Pacifica EVA. Competeancia Indiracta US5.8695 a US 3850
Shimpo EUA. Competancia indirecta US8619 0 USE1800
Drant EVA. Competancia Indirecta US3725 a US 1010
Soldnar EVA Compatencia indirecta US$699 a USBI34H7
Pagnotta Italla Competencia Indirecta Dasconocido
Craftool aléctrico EVA. Compeateancla indirecta Dasconocido

Amaco eléctrico EVA. Competancla Indirecta Dasconocido

Amaco aspacial EUVA. Competeancia indirecta Dasconocido
Drant(kit para ormar) EVA. Compatancia indirecta us.s4o0

Craftool de pla EVA. Compatencia indiracta Dasconocido

York EUA. Competancia indirecta vsg199

Al México Competeancia indiracta 3700

Thomas Stuart EUVA. Competancia directa US.8605

Randali EVA. Competeancia directa us.stoos

Drent EVA Compatencia directa vsg1282

Amaco EVA. Competencia directa Desconocido

Laguna EVA. Competencia directa US5.$695

Lockerbia EUVA. Compeatencia directa Us5.8579

preacios actualizados a 1976



Productos accesorios y auxiliares comerciales

Entre los accesorios para las diferentes marcas de tornos se encuentran
los siguientes:

-Charolas de pléstico (llamadas plasti-bats). las cuales tienen 2 6 3
perforaciones (dependiendo de la marca y modelo de torno). que les permiten ser
ajustadas sobre los platos matdlicos de trabajo, para facilitar al tornero la
manipulacién de plezas grandes & frégiles. Inmediatamente después de haberlas
terminado de tornear y pueda seguir trabajando sin necesidad de tener que
asperar a que dichas piezas lleguen o la dureza de cuero para poderlas retirar y
manejar,

-Platos de trabajo, disefiados para facilitar el proceso de retorneado
(marca Griffin Grip). Dichos platos trabajan @ manera de mordazas de un
broquero. sujetando las piezas en 3 puntos, permitiendo asi que estén sostenidas
firmemente, facilitando el corte y el desbaste del material Dichos platos se
embonan al plato metdlico de los tornos mediante broches de presion. permitiendo
la adaptacion a los diémetros comerciales existentes (12", 13" y 14").

-Existen otro tipo de platos para retornear (marca Grabber Pad). mismos
que estan fabricados de un material rugoso. que ofrece un alto coeficiente de
friccion y mediante el cual. cualquier pieza puede ser colocada sobre su superficie.
para luego centrarla y retornearla.

-En el caso de los tornos Creative Industries se venden recipientes
auxiliures colocables en lo mesa. uno para herramientas y otro para plasti-bats:
espejo auxiliar, secadora y una estructura de altura ajustable en la cual se puede
colocar cualquier torno de esta marca.

-En el caso de la marca Brent. se vende un banco de asiento redondo.
acojinado. de 4572 mm (18") de altura. el cual carece de respaldo y de ajuste de
altura.

-En el caso de los tornos Pacifica se vende el asiento acolchonado como
opcional, extensiones de 25% mm (10") para las patas asi como para tornear de pie.

-En los casos en que la charola anti-escurrimiento no es parte del equipo
estandar, se vende como pieza opcional.

-En los casos en que el interruptor de cambio del sentido de giro no es
parte del equipo esténdar, éste también se vende como pieza opcional.

-En todos los tornos de pie, existe la posibilidad de adquirir los llamados
kits de motor. los cuales permiten una fécil y répida montura al cuerpo del torno.
volviéndolos asitornos eléctricos.

Situacion del mercado nacional e internacional en la
actualidad.

Muchos de los establecimientos que en la actualidad se dedican g la
produccién de ceréamica sea de alta. media o baja temperatura. trabajon mediante
molderia y tornos de tarraja. La principal razén es que. cuando se busca un
volumen de produccién en serie de distintos articulos. lo mas facil es realizar los
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moldes necesarios para obtener una serie de articulos idénticos. Esto resulta de
gran importancia cuando se hacen vajillas o articulos promocionales (tazas. platos.
objetos de recuerdo). donde el objetive principal es tener la menor variacién de
dimensiones para poder realizar los decorados de manera idéntica y asilograr un
mejor control de calidad. E!l punto de vista en que se califica la calidad de este
tipo de objetos, obviamente es !a igualdad de piezas. tanto en dimensiones,
caracteristicas, colores. materiales. y acabados, para lograr un producto final
homogéneo. De igual manera. los costos de produccién disminuyen, debido al menor
tiempo invertido y a la facilidad. cantidad y calidad del volumen fingl de piezas
producidas.

Como ejemplo: en la produccién de tazas promocionales. las cuales se
entregan al cliente ya esmaltadas, listas para recibir la aplicacién de calcomanias.
los tiempos y costos de produccién se modifican aproximadamente de la siguiente
manera:

Modo de produccion Tiempo de produccién No.piezas producidas
(aprox)

Torno de tarraja | dia-8 h/hombre 400

Torno de alfarero I dia-8 h/hombre 160

Molderia I dia-8 h/hombre 120

El numero de piezas producidas se refiere a la obtencién de una pieza en
crudo lista para ponerse a secar paro lo primera cochura. Las variables que
intervienen en estos métodos de produccion son las siguientes:

a. Tiempo de produccién

-En el torno de tarraja y en la molderia es necesaria la previa fabricacién
de los moldes de yeso cerdmico para la obtencion de piezas. los cuales necesitan un
determinado tiempo de secado (luego de su fabricacién y después de cierto
namero de veces de uso) para que puedan absorber el agua de las pastas con las
que se vaya a trabajar. Este tiempo varia de 2 o 8 dias dependiendo de la
proporcién de yeso:agua usada en su fabricaciéon asi como del método de secado. ya
que dejandose secar a temperatura ambiente, variaré el tiempo de acuerdo a las
condiciones climaticas. pero si se utiliza algan tipo de secador. el tiempo se
reduciré. (Muchas veces se dejan secar los moldes cerca de un horno prendido por
espacio de 24 h aproximadamente).

-En el torno de alfarero, el tiempo de produccién variaré de acuerdo a las
habilidades. experiencia y pericia del artesano. Requieren un proceso extra para
estar listas, esto es. se requiere retornearlas para tallar el relés de cada una de
las piezas. Por lo general. para que una pieza quede lista se requiere de dos dias
de trabajo. por el tiempo que la pieza tarda en secarse hasta tener dureza de
cuero.



b. Control de calidad

-En el torno de tarrafa y en la molderia, la similitud lograda entre piezas
es muy grande, y ademés, después de terminadas sélo requieren. por lo general, un
pulido para quitar rebabas y limpiarlas. En ambos procesos. la produccidn depende
totalmente de la cantidad de moldes con que se cuente y de las condiciones en que
se encuentren estos. Hay que recordar que los moldes tienen un tiempo de uso, que
depende de la cantidad de humedad que hayan absorbido y un tiempo de vida. que
depende del nimero de veces que se hayan utilizado para producir una pieza. Por
lo genaral. un molde de vaciado sirve aproximadamente para una cantidad que va
de 12 a 16 vaciados antes de secarlo: el tiempo de vida de un molde de vaciado
varia de acuerdo a las condiciones de estiba y almacenamiento y puede ser entre
150 y 250 vaciados. En lo que se refiere a los moldes para tarraja. el numero de
veces que se pueden usar de manera continua antes de secarlos es mucho mayor.
debido a que no necesitan absorber tanta humedad como los de vaciado. estos se
pueden usar aproximadamente de 25 a 30 veces y su tiempo de vida también es
mayor, variando de 500 o 600 piezas.

-En el torno de alfarero. la calidad del trabajo. por méas experiencia que
tenga el tornero. siempre se consideraré artesanal. es decir. las piezas no serdn
identicas pero sisimilares y aan cuando son igual de resistentes que una pieza de
torno de tarraja y que resulta mas facil cambiar el disefio de una pieza o
modificar sus dimensiones. para un prodqcfor no resulte negocio por el tiempo
invertido por pieza.

c. Especializacién de los artesanos.

-Otra variable que afecta este tipo de comparaciones es la capacitacién
de la mano de obra: cualquier aprendiz en un taller se puede encargar de la
produccion de piezas en las tarrajas y moldes, pero no cualquiera puede sentarse
al torno de manera que resulte productive. En cuanto al pago de los trabajadores.
muchas veces no importa el proceso de produccién, debido a que en la mayoria de
los casos se les paga a destajo.

De acuerdo a las anteriores variables. resulta obvio que para un productor
es mds importante el mayor volumen de piezas producidas en el menor tiempo
posible. Para un artesano que carece de la posibilidad de adquirir maquinaria y
que por tradicién produce piezas de forma manual o mediante el torno de alfarero.
de igual manera es importante producir el mayor namero de piezas posible en el
menor tiempo, pero no tienen punto de competencia con un micro-industrial con
algo de maquinaria. De la misma manera esto se refleja en las ganancias. ya que el
micro-industrial vende volumen (menor costo por pieza). mientras que el artesano
vende cada pieza de acuerdo al tiempo de trabajo invertido en cada una de ellas
(mayor costo por pieza).
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En algunoes sitios de la Republica. por la situacién econémica actual. se
estén dejando de usar los tornos de alfarerc por las razones ya mencionadas, la
mayoria de los productores estdn cambiando al uso de moldes. Se podria concluir
que en la mayoria de las micro-industrias. los tornos estdn desapareciendo, pero es
importante mantener su legado cultural dentro de la alfareria. Esto todavia lo
hacen algunos productores. que combinan dentro de sus procesos de produccién. los
métodos de mayor volumen de produccion con la produccién artesanal.

Otra manera de seguir conservando este método tradicional de produccion,
la realizan las distintas escuelas de cerdmica, a las cuales llegan miembros de
distintas comunidades indigenas que se dedican o la alfareria. asi como becarios
extranjeros y publico en general que se interesa en la cerédmica. En dichas
escuelas se ensefian los procesos y métodos mas comunes y tradicionales para que
el egresado se puedo dedicar @ los que mas le interesen durante su vida
profesional. De estas escuelas surgen los aficionados y artistas. a los cuales no les
importa tanto el volumen. sino la calidad final de su trabajo.

En algunas comunidades indigenas dedicadas a la alfareria. el punto clave
de su produccion radica en el torno de olfareroc combinado con la produccién
manual de piezas (pastillaje. modelado). pero al final, por la necesidad de obtener
remuneraciéon por su trabajo. terminan gbaratando su trabajo a los compradores
directos y turistas. o los distribuidores y transportistas los obligan a lo mismo.

Los ceramistas que trabajan de forma independiente, cuyas piezas son
producidas parcial o totalmente en el torno. pero de un marcado carécter
artistico puesto que son piezas que tienen un alto nimero de horas de trabajo, que
en la mayoria de las ocasiones combinan otras técnicas y materiales y que. a la
larga. terminan como piezas decorativas o artisticas cuyoe precio final es muy
elevado: es decir. el caracter de produccién en serie se cambia totalmente por la
busqueda de ciertas caracteristicas formales y estéticas, las que encarecen ain
mds el precio de las piezas. Este fenémeno existe en muy pequefia escala en
nuestro pais, pero por ejemplo en E.U.A. Inglaterra. Francia, Alemania. Japén,
Italia, etc. es normal encontrar este tipo de comportamiento, incluso se llegan a
hacer concursos. muestras. exposiciones y publicaciones mensuales de las llamadas
Arts & Crafts. que son una serie de actividades manuales. 100% artesanales,
trabajando una variedad muy amplia de materiales dentro de los cuales se
encuentra la ceramica.

Todos estas llumadas "crafts” o artesanias utilizan algunos de los procesos
primarios de transformacion de los distintos materiales (madera. textiles. papel,
metales. etc.). pero pierden el cardcter de productos industriales por el simple
hecho de que en la mayoria de las ocasiones son objetos anicos. Este tipo de
usuarios son los que han dado auge a la venta por correo a través de catdlogos y
son los que compran en pequefda escala los productos ahi anunciados.




Como consecuencla, muchos de estos mismos usuarios son los que compran
tornos para su uso personal. no necesariamente lucrativo (ya que por lo general no
viven de este tipo de actividades, sino que las realizan en forma de pasatiempos y
terapias ocupacionales) pero son los mismos artistas que dan platicas y
conferenclas, y que a veces promocionan algunos articulos y productos.

Para establecer un marco real para el mercado que puede tener un torno
de alfarero en nuestro pais, cabe destacar la presencia de ciertas asociaciones
privadas y escuelas que se dedican o dar cursos y asesorias sobre todo lo
referente a'la cerdmica, las cuales se conocen en el dmbito tanto nacional como
internacional, como lo son la escuela del IND.A. y el centro cultural MOA, asicomo
la Asociacion Mexicana de Ceramistas. De igual forma existen escuelas
extranjeras que ofrecen cursos y conferencias como la Fundacién Condorhuasi

(Argentina).

La existencia de este tipo de instituciones define que existe un cierto
nimero de personas que afio con afio terminan cursos y carreras técnicas, por
ejemplo la fundacion MOA de México. egresa a 60 técnicos ceramistas. los cuales
terminan sus estudios en 2 afos; estas personas significan una serie de usuarios,
los cuales no necesariamente trabajan en las grandes fabricas o no tienen un
taller a donde llegar o aplicar sus conocimientos. Segun datos de la propia
fundacion, cerca del 75% de los alumnos de ung generacion son becarios del
extranjero. o son personas provenientes de alguna comunidad indigena, el resto. por
lo general. son personas a quienes les intereso todo lo relacionado con la cerdmica.
y son este tipo de ceramistas quienes pueden llegar a ser usuarios de un torno de
alfarero como el propuesto en este proyecto.

Es importante ofrecer un producfa nacional, que compita con producfos
extranjeros no sblo en el precio. sino ofreciendo una serie de ventajas y opciones
que ayuden a los usuarios durante su funcionamiento. En la actualidaed. por la
situacion econdomica del pais (hablando del periodo de 1994 a la fecha) resulta
igualmente importante poder ofrecer a la industria manufacturera un producto
que pueda ser competitivo en el extranjero.

Otra razén importante. es la posibilidad de comprar productos iguales o
mejores a los extranjeros u precios razonables, ya que en la actualidad pagar
U.5.$690.00 por un torno (aproximadamente $5520.00 a! tipo de cambio US$I =
$8.00) resulta incosteable para la mayoria de las personas. Aparte. aqui surge el
problema del envio. mantenimiento y reparaciones de los tornos. debido a los
tiempos empleados en la llegada del correo desde los Estados Unidos a nuestro
Pals.

De agcuerdo a datos obtenidos por el INEG! (Instituto Nacional de
Estadistica Geografio e Informética). para el segundo semestre de 1993 en el pais
se encontraban registradas 5972 Unidades Econémicas (establecimientos
comerciales dedicados al ramo) dentro de la clasificacion Alfareria y Cerdmica.
excluyendo materiales para construccion. de las cuales:
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T 5972 100,00 3792559| 10000
[ 4296 a2 |parsonas 7’.7‘74'7 357435 948
2 1205 345 |personas 2018 458667 12.09
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7 5 251al000ipersonas 008 1467153 3874

Datos actualizados al 30 da Junic de 1993. Fuente INEGI
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Estos datos implican que el 71.94% de los establecimientos comerciales
dedicados a la produccion de objetos de cerémica. son talleres de | 6 2 personas
(aficionados. artistas. productores a pequefa escala. artesanos). cuya produccién
se puede considerar minima en cuanto o volumen se refiere. ya que sus ingresos
totales representan un 9.48% del total de todos los talleres.

€1 20.18% son talleres que emplean de 3 a 5 personas. es decir. se podria
empezar a considerar que existen las divisiones de trabajo dentro de una linea de
produccién establecida como micro-industria. Su escala de ingresos representan el
12.09% del total.

E! 0.08% son talleres que emplean de 251 a 1000 personas, los cuales se
pueden considerar como fdbricas de alta produccién. donde la divisién del trabajo
estd mucho més marcada y especializada, consideréandose como grandes industrias
y su volumen de ingresos representa el 38.74% del total.

Dentro de las grandes industrias.la especializacién del trabajo requiere de
grandes y complejas méquinas que no pueden compararse con un torno de alfarero.
Dentro de estas fabricas. el torno de alfarero como tal no existe, inclusive, en
algunos casos las torrajas llegan a evolucionar de la forma tradicional en que se
encuentran en las micro-industrias; en estos /ugares. son mdéquinas altamente
especializadas cuyo volumen de produccién es muy superior al de una micro-
industria. Volviendo al ejemplo de las tazas. con 2 tornos de grado industrial se
podrian llegar o producir cerca de 5000 piezas en la misma jornada de trabajo de
8 horas. debido a que no requieren de los métodos tradicionales y por lo tanto no

dependen de las mismas variables.

Existen algunas compaiiias dedicadas a la fabricacion y distribucion de
maquinaria. equipo y materia prima para la industria cerdmica. en lo que respecta
a los tornos, por lo general se dedican exclusivamente a importar productos
extranjeros, debido a que en la mayoria de los casos se solicitan tornos eléctricos.
los cuales no se producen con regularidad en nuestro pais. De igual manera. en
algunas zonas de la Republica se siguen mandando a hacer tornos. generalmente
de pie. copiando a los ya existentes (hechizos). Esto se debe a que la demanda es
muy pequefia en los talleres. ya que se considera a la maquinaria como ung
inversion que después de la primera vez no se vuelve a hacer.

Después de analizar lo informacion referente al mercado. conviene decir
ue un torno enfocado al émbito industrial es obsoleto. puesto que no es costeable
debido o la capacidad y volumen de produccién que se requiere en las grandes

industrias.

El sector al cual se puede enfocar un proyecto de estas caracteristicas. es
al 71.9% de los usuaorios. es decir. al de menor escala productiva como son las
escuelas y los talleres caseros (nivel artesanal). Estos sectores representan
compradores y usuarios potenciales de los tornos de alfarero que se siguen
produciendo en la actualidad: es decir. este torno de alfarero es una pieza de
equipo especializado que va a ser adquirido por quienes lo saben usar y lo vayan a
emplear ya sea para un enfoque educative o un enfoque personal.

oA iy




INFORMACION TECNICA

Ya se ha definido el concepto bésico de un torno. ahora vamos @ mencionar
los tipos. caracteristicas y diversos sistemas que se encuentran en los tornos
comerciales y algunos hechizos existentes:

Ddasicamente existen dos tipos de tornos:

A.:- Los tornos eléctricos.
B.- Los tornos de pie.

A.- Los tornos eléctricos. Son los de uso mas generalizado, puesto que son
féciles de instalar. Con un ligero ajuste de un pedal. se puede regular la velocidad
en un rango aproximado de 0 a 250 rpm, permitiendo que la atencién esté en el
trabajo mas que en la mecdnica del torno, su altura promedio estd en los 508 mm

(20").

Dentro de los tornos eléctricos se encuentran 3 tipos diferentes de
sistemas de propulsién:
DBanda y polea
Caja de engranes directa
Conos y rodaja

asicomo 3 sistemas de control de velocidad:
Electrénicamente con un control electrénico (SCR) y un motorDC.
Eléctricamente con un transformador de corriente y un motor D.C.
Mecénicamente con una rodaja y dos conos. con un motor AC.

B.- Los tornos de pie. Necesariamente son mas grandes que los eléctricos.
debido a que se mueven gracias a la inercia ganada por un volante colocado al final
del eje del plato: dicho volante se mueve mediante un movimiento de patada. por lo
que también se les conace como torno de patada. Aunque estos tornos se mueven
mediante este procedimiento. existe la posibilidad de que sean motorizados para
ayudar principalmente durante el proceso de centrado.

El peso de un volante puede variar entre los 452 kg (100 Ibs) y los 70.5 kg.
{200 Ibs). aunque el peso no es el anico factor importante. el dicgmetro y la zona
con mayor peso son esenciales para lo ganancia de inercia y para el control del
mismo.

Un volante con el lastre en la zona perimetral produce més momento que
uno con el lastre en la zona central (ain cuando sea de mucho mayor peso). resulta
mds facil el hacerlo iniciar el movimiento giratorio. perc es més dificil el frenarlo.

Por otro lado si las piernas del usuario son muy cortas. un volante de
diametro grande con el lastre en la zona perimetral resulta mas dificil de
controlar que un volante de diametro menor. o un volante con el peso en la zona
central.
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Sistemas de propulsion:

Para los tornos eléctricos se encuentran:

1. El sistema de banda y polea utiliza una polea pequedia de
oproximadamente 38.1 mm(1.5") de digdmetro. colocada en el é¢rbol del motor.
conectada a través de una banda. con otra polea més grande de aproximadamente
3048 mm(12") sujeta «l plato de trabajo. Aunque existe la posibilidad de que se
patinen, con la tensibn necesaric se trabajo bien con este método, que es el mds
popular entre los tornos eléctricos. Este método es usado por los tornos Drent,

Soldner y Creative Industry.

2, €] sistema de caja de engranes directa. utiliza una caja de engranes
(similar a la transmisién de un pequefio autombvil) con varios tamafos de engrane.
que estdn conectados con el eje del plato. Este sistema elimina la posibilidad de
patinado. pero produce ruido y vibracién. ademés requiere mantenimiento
constante, puesto que utiliza un fluido lubricante cuyo nivel tiene que ser revisado
peribédicamente. Usado en el torno Amaco 2C.

3. €l sistema de transmisién por conos. utiliza dos conos de acero. uno
montado en el drbol del motor AC. el cual gira a una sola velocidad constante
(permitiendo asi el maximo torque posible) y el otro conectado al eje del plato de
trabajo. A lo largo de las generatrices se mueve una rodaja de hule sélido con un
buje en su eje de giro: mediante el movimlento de la rodaja y de acuerdo a la
variacion de diémetros dan una propulsion y una variacién de velocidad. Esto se
usa en los tornos Shimpo RK-10. aunque han redisefiado el sistema y en lugar de un
stlo cono, utilizan 3 conos pequefios dentro de una cémara de aceite sellada.

Para motorizar los tornos de pie. se utilizan:

4.- Sistema de propulsion del volante, donde se usa el motor de una
velocidad con un pequedio disco de hule de 762 mm (3") montado en el drbol. Este
motor se monta en un mecanismo de bisagra con resorte. mediante el cual se
puede mover el motor de forma que toque la parte superior del canto o el costado
completo del volante, de forma que el disco de hule hace girar el volante. Esto
requiere que la parte del volante que estd en contacto con el disco sea de acero o
tenga un recubrimiento de acero, porque la carencia de esto provocard que el
disco se salga. se deforme o no gire suavemente. Esta es la forma mas usada para
motorizar un torno de pie. Algunos motores se conectan a interruptores, los cuales
sélo encienden el motor cuando etse cambia de posicién y otros se controlan desde
la zona de trabajo. Los tornos Thomas Stuart y Randall utilizan este sistema.

5.- Sistemas de propulsion del eje. donde se requiere un disco de hule de
di¢dmetro mayor al anterior -entre 2032 mm y 254 mm (8 y 10")-. que se monta en
el eje aproximadamente o la mitad de la distoncia entre el plato y el volante. El
arbol del motor se pone en contacto con el disco. lo que provoca que el eje gire.
Este método elimina el problema del gire disparejo o con brincos. que se presenta
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en el sistema anterior cuando la superficie del volante que entra en contacto con
el disco no estd correctamente balanceada & rectificada. Normalmente se utilizan
micro interruptores localizados en una palanca controlada por el pie. Este sistema
lo utiliza el torno de pie Brent.

Sistemas de control de velocidad

El problema bésico consiste en reclizar la disminucién de las 1800 rpm

normales de un motor eléctrico al rango cjustable de 0 o 240 rpm (promedio) que
los tornos eléctricos deben ofrecer. Para ello existen 3 formas bésicas:

1. Electrénicamente con un controlador SCR y un motor D.C. con los
a/usfadores de corriente necesarios. Este sistema provee un torque moderado en
todas las velocidades, excepto en las bajas donde se debilita bastante.
especialmente cuando el plato trabaja con una gran carga de material ademés de
que algunas veces se presentan cabeceos del eje del plato, También se presenta
un zumbide muy tenue. El control de este tipo de sistema, es un pedal de carrera
corta, que se mueve alrededor de 508 mm(2") lo que representa una desventaja.
puesto que resulta mdas dificil de encontrar un punto de ajuste entre lo velocidad
media y las extremas; pero en general. este sistema es bastante confiable y opera
sin problemas. Es usado en los tornos Brent y Creative Industry.

2, Eléctricamente con un transformador magnético y un motor DC. con lo
que se eliminan algunas de las caracteristicas del electrénico. tales como el
zumbido. el cabeceo o bajas velocidades y el pedal de carrera corta. el cual se
sustituye con un pedal un tanto inoadecuado por su forma externa y sus
dimensiones aunque su carrera de 101.6 mm (4") resulta bastante suave de

controlar. Usado por los tornos Soldner.

3. Mecénicamente con un cono de acero. montado en el arbol del motor
ACL. el cual gira a una velocidad constante (ofreciendo el méximo torque posible
del motor). Un pedal esta conectado a la base del motor y cuando dicho pedal se
mueve, el motor completo se mueve (sobre un eje de giro) conectando dicho cono
con un disco de hule sélido el cual estd sujeto al eje del plato. £l range ajustable
normalmente empieza en 20 rpm. debido a la geometria y mecanica del sistema. En
este sistema el pedal de control esté montado a un lado del cuerpo del torno
aunque también se encuentran pedales remotos. Ademds se requiere de mayor
presién para colocar al motor en contacto con el disco. por lo que en algunos casos
se coloca una Palanca para ayudar a realizar este movimiento. Este mismo sistema
oyuda cuando se estén torneando piezas muy altas. También se pueden presentar
deslizamientos de los mecanismos. pero con este sistema se obtiene el mayor
torque de todos los sistemas comerciales (segun las pruebas realizadas por los
comerciantes). Este sistema lo utilizan los tornos Shimpo RK10 y el Amaco 15.

Respecto a los motores usados. los fabricantes de tornos. a diferencia de
los fabricantes de los motores. los clasifican de acuerdo al valor en HP. que se
produce en el plato (es decir. después de hacer la reduccion de rpm): esto es valido
puesto que el aspecto mas importante es el trabajo del motor durante el uso del
torno. Por ejemplo un motor de 1/2 HP. que tiene una velocidad en el grbol de
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1750 rpm, conectado a una polea de 304.8 mm (12") o una serie de engranes.
reduce su velocidad hasta 250 rpm Esta reducclén de velocidad también
representa un incremento en el torque. por lo que un motor de 1/2 H.P. reducido
correctamente ofrece el mismo torque que uno de | HP. sin reducir. Este criterio
no es el inico que se toma en cuenta, también se clasifican los motores de acuerdo
a la capacidad de material que se puede centrar y trabajar en el plato.

Lo mayoria de los motores de los tornos, se ofrecen libres de
mantenimiento y tienen garantias tanto del fabricante del motor como del
fabricante del torno. Un torno que se usa en condiciones normales. sélo requerira
de el cambio de las escobillas de carbon del motor, después de un largo periodo de
utilizacion que equivale aproximadamente a 5000 horas de uso (4 horas diarias. 5
dias a la semana durante 5 afos).

Fichas técnicas de los tornos comerciales.

A continuacién se presentan los datos encontrados de las marcas de
tornos que se encuentran en el mercado.
El formato de presentacién de datos es el siguiente:
a. Modelos y precios.
b. Estructura y asiento.
c. Mesa de trabajo.
d. Plato de trabajo.
e. Charola anti-escurrimientos.
f.Caracteristicas especiales.
g- Tipo de mator. tipo de sistema de impulso y tipo de control de
velocidad,




Tornos Creative Industries

a. Modelo JR 1[4 H.P. US. 8735.00
Modelo MP 1/2 HP. US. $82500
Maodelo HP 1 1/3 HP. US. $960.00

b. Marco de termopléstico inyectado reforzado, con fuerte estructuracion

poco peso, lo que permite una gran drea de trabgjo, sin tanto peso. Eliminacién

de abolladuras, caidas de pintura y oxidacion. Peso méximo 398 kg -88 Ibs- (modelo
HP) . peso promedio 2941 kg -65 Ibs-(modelos MP y JR).

c. Amplia mesa de trabajo de termopléstico reforzado con borde
perimetral de 3/4" de alto: presenta una salida de drenagje con tapén para facil
limpieza.
d. Plato estandar de 14" fabricado a partir de un disco de acero de 13
5/8" el cual estd soldado @ un érbol de 25 mm (0.98 ). por lo que es muy difkil que
se separen. Esto estd recubierto por un plastico inyectado que cubre plato. érbol
y primer chumacera para prevenir filtraciones de agua o pasta. Altura de plato
regulable de 20" @ 22" (508 mm a 558.8 mm).

e. Charola anti-escurrimiento de dos piezas removibles. Opcional.

f.Cuenta con regatones antiderrapantes.

g. Motor D.C. de magneto permanente de poca vibracién con filtro
electronico para eliminar el zumbido del motor e interruptor para cambio de giro.
Velocidad ajustable de 0 a 240 rpm con cambios extra-suaves.




Tornos Pacifica

a. Modelo GT 400 US. $ 623.00
Modelo GT 800 US.$ 72200

b. Marco de acero de gran estabilidad con asiento acolchonado opcional.

¢. Mesa de trabajo grande.

d. Plato de 3302 mm (13") de didgmetro.

e. Charola de dos piezas opcional.

f. Construccion modular de gran calidad que permite reparaciones facil y
répido. Silencioso y suave a todas velocidades.

g. Motor trabajando a reduccién de 12:1 para producir mas torque.
Sistema de transmisién de % cinturones de poliuretano. Interruptor de doble giro.




Tornos Shimpo

a .Modelo RK-10 BASIC motor de 1 /4 HP.200W. U.5.8 84500
Modelo RK-10 SUPER motor de 1/3 HP.250W. U.S.3 925.00
Modelo RK-10 GOLD motor de 1/3 HP.250W. US. $ 895.00
Modelo RK-10 SILVER motor de 1 /4 HP.200W. U.S. § 795.00

b. Envolvente de disefio sencillo fabricada en lémina de acero. con acabado
de pintura martelinada. Peso promedio de 54.1 kg (121 Ibs).

c.Carece de mesa de trabajo, sélo existe una pequefia zona de la charola de
escurrimiento que se puede utilizar para colocar herramientas.

d. Plato de trabajo de una aleacién ligera de aluminio fundido de 3048 mm
(12"). con pernos de fijacién para charolas de trabajo y marcas concéntricas a
cada pulgada.

e. Charola anti-escurrimientos estdndar de dos piezas de plastico, para
fécil colocacion y limpieza.

f. £l control de velocidad se logra ya sea con el pedal remoto o con palanca
y pedal integrados al cuerpo del torno.

g. Sistema de control de velocidad RX patentado. con el cual se asegura la
respuesta del torno a cualquier velocidad. e incluso en las velocidades mas bajas.
aumenta el torque a casi 700 %. Respuesta inmediata. sin ningian ruido o vibracién.
El rango de velocidad va desde 0 hasta 250 rpm Cuenta con interruptor para
cambio de sentido de giro.
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Tornos Brent

a. Modelo A motor de 1/3 H.P. US.$ 69000
Modelo B motor de 1/3 HP. US.$ 76500
Modelo C motor de 1/2 H.P. U.S.$ 840.00
Modelo CXC motor de 1 HP. U.5.$ 99000

b, Envolvente de lémina de acero lo suficientemente ligera y resistente

- para hacerlo portétil en el modelo A (peso 22.6kg -50 Ibs-). Estructura con 3 patas

de tubular metdlico en los modelos B.C y CXC (peso promedio 415 kg -105 Ibs-).

¢. Mesa de trabajo fabricada con placa de lémina de acero de 5/16" para
los modelos B.C y CXC. En el modelo A no existe.

d. Plato de trabajo de 3048 mm (12") en los modelos A y DB. Plato de
trabajo de 355.6 mm (14") en los modelos C y CXC.

e. Charola anti-escurrimientos estandar sélo en el modelo B.

f.Capacidad de trabajo de 11.3 kg (25 Ibs) en los modelos Ay DB.22.6 kg (50
Ibs) en el modelo C y 452 kg (100 Ibs) en el modelo CXC.

g. Sistema de propulsion a través de una banda en poli-V de 8 ranuras
conectada al motor. Rodamientos lubricados de doble linea. permanentemente
sellados. Motor libre de vibracion, larga vida y alte eficiencia mecénica. Control de
velocidad electronico estdndar. Silenciador e interruptor de cambio de giro
opcionales en los modelos B y C. y estandar en el modelo CXC.




Tornos Soldner

a. Serie S Modelo 550 U.S.8 749.00
Modelo S100 U.S.9 840.00
Serie P Modelo P100 US.$989.00
Modelo P200 Us.$1075.00
Serie CL Modelo CL50 US. $ 67500

b. Estructura superior de aluminio fundido con patas tubulares de altura
ajustable para la serie S. peso total de 38.5 kg (85 Ibs). Estructura tubular con
acabado anticorrosive con patas de altura gjustable para la serie P, peso total de
42.9 kg (95 lbs). Marco portétil de aluminio fundide que permite ser colocado
précticamente en cualquier mesa para la serie CL, peso total de 19 kg (42 Ibs).

c.Cubierta de triplay de 19 mm (3/4") para la serie S y mesa de triplay de
19 mm (3/4") para la serie P: ambas con acabado marino y en la serie P
recubrimiento de poliuretano.

d. Plato de trabajo de aluminio de 355.6 mm (14" ) removible con eje de 254
mm (1"),

e. Charola anti-escurrimientos opcional de | pieza de plastico.

f.Capacidades de trabajo desde 22.6 kg (50 Ibs) hasta 45.9 kg (100 Ibs)

g. Modelo S50 con motor de 1/6 HP. de magnetos permanentes.
interruptor de corriente y de cambio de giro. Modelo S100 configuracién similar al
550 excepto en el motor de 1/4 HP. Modelo Pl00 con motor de 1/4 H.P. de
magneto permanente. Modelo P200 de configuracion similar al P100 excepto en el
motor de 1/2 HP. Modelo CL.50 torno portétil con motor de 120/240 V. 1/6 HP. y
transmisién con banda automotriz en V. Control de velocidad electrénico de pedal.
patentado. conocido como el mas suave. regular y sensible del mercado. aunque de

costo mayor.
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Torno Pagnotta

a. Modelo anico. precio desconocido.

b. Envolvente de Idémina de acero con acabado anticorroesive. Asiento
anatémico, de altura y distancia al plato ajustables.

c. Mesa de trabajo de Iédmina de 700 x 700 mm

d. Ploto de trabajo de 300 mm de diémetro.

e. No tiene charola anti escurrimientos. aunque la cubierta tiene un escalén
a modo de deflector.

f. Tapete antiderrapante de goma.

g. Motor eléctrico mono fase de 220V. con control de velocidad variable de

0 a 400 rpm

=



Torno Craftool

a. Modelo Gnico. Precio desconocido

b. Marco tubular de acero con apoyo en 4 puntos y asiento acolchonado
integrado.

c. No tiene mesa de trabajo

d. Plato de trabajo de 254 mm (10") de aluminio.

e. Charola anti-escurrimientos de pléstico de una pieza.

f. Velocidad variable. con control de pedal.

g. Especificaciones del motor y sistema de control de velocidad
desconocidas. '




Torno Amaco

a. Modelo tnico. Precio desconocido

b. Envolvente de lémina de acero con acabado de pintura.

e. No tiene mesa de trabajo,

d. Plato de trabajo de 3048 mm (12") de aluminio.

e. Charola anti-escurrimientos de plastico de una pieza.

f. Area mucho mayor de la charola anti-escurrimientos. comparada con las

otras marcas. Velocidad variable con control de pedal/palanca.
g. Especificaciones del motor y sistema de control de velocidad

desconocidas.




Torno de pie Amaco especial para rehabilitacion

a. Modelo especial para rehabilitacién. Precio desconocido.

b, Marco de tubular redondo de 31.75 mm (1 1/4") con 4 rodajas y 4 pivotes
niveladores. Poste de altura ajustable de PTC de 50.8 mm (2"). Soportes para
brazos, de alture ajustable. Piezas metdlicas acabadas con esmalte.

¢. Mesa de trabajo de placa de acero con cubierta de polietileno de alta
densidad.
d. Plato de trabajo de 3048 mm (12") de aluminio fundido. Junto con la
mesa de trabajo tiene un ajuste de altura de 495 mm a 863.8 mm (19 1/2" o 38").

e. Charola anti-escurrimientos de polietileno inyectado, de dos piezas.

f. Disefio especial para rehabilitacion. Mesas laterales de apoyo hechas de
aglomerado de particula de alta densidad con formaica. Capacidad de trabajo de
113 kg (25 Ibs). Interruptor de encendido con cubierta de hule para mayor

seguridad.
g. Motor de 110 V de 1/3 HP de corriente directa con transmisién de

banda poli-v. Reversible. Sistema de control de velocidad eléctronico con control
de pedalfpalanca y ajuste de 0 @ 200 rpm.




Torne de pie Thomas Stuart.

a. Modelo anico. Precio de torno ensamblado US.$ 35000
Precio charola anti-escurrimiento USs.$ 40.00
Precio paquete de motor US.$ 23500

b. Marco de tubo de acero galvanizado con 4 puntes de apoyo para maxima
estabilidad. Peso total aproximado de 973 kg -215 Ibs- (incluyendo el volante).

¢. Mesa de trabajo y asiento de triplay entintados y enlacados con laca
marina para maxima duracién.

d. Plato de aluminio fundido de 304.8 mm (12") 6 3556 mm (14"). Placas
plésticas con pernos propios. los cuales entran en barrenos hechos en el plato.

e. Charola anti-escurrimientos de aluminio fundido. de fécil colocacion.
Opcional

f.Altura y distancia del asiento regulables. Superficies antiderrapantes en
los descansapies y volante. Eliminacion de bordes rectos parae méxima sequridad.

g. Volante de concreto con grosor de 508 mm (2") y peso de 63.3 kg(140
Ibs) balanceado con precision. Motor opcional de 1/3 H.P. totalmente sellado, con
sistema propulsor basado en uno rueda de poliuretano que corre contra una banda
especial colocada en el borde del volante de concreto.

SRR S




Tornes de pie Randall

a. Modelo anico Precio del torno ensamblado US.$ 689.00
Precio del motor U.S.3 405.00

b. Marco de acero tubular de 1 1/4" soldado. Asiento anatémico de plastico
Inyectado con altura y distancia al plato regulable. removible. Peso aproximado de
905 kg (200 Ibs).

c. Plato de poliuretano inyectado tipo recipiente.

d. No presenta ningan tipo de mesa o superficie auxiliar de trabajo.

e. Charola anti-escurrimientos de pléstico inyectado esténdar de 482.6 mm
de diametro y 1778 mm de altura removible.

f. Rodamiento superior auto-alineable con pestafa. que puede ser
relubricado. Rodamiento inferior también relubricable.

g. Volante de hierro fundido balanceado de 7112 mm (28") de diadmetro.
que pesa 52 kg (115 |bs). el cucl tiene un maquinado a nivel real para recibir la
transmision de poder del motor opcional. Motor opcional de 1/2 HP. sellado y
montado en hule para minimizar sonido y vibracién; de fécil y répida colocacién.
Interruptor de encendido. activado con un pedal el cual apaga, prende y ajusta la
rueda de impulso de 2 3/4" de diagmetro hecha de hule compuesto. Peso
aproximado del motor 204 kg (45 Ibs).




Tornos de pie Brent

_a.Modelo J Precio del torno U.5.% 860.00
Precio del motor opcional U.S.$ 45000
Precio de la charola anti-escurrimientos US.$39.00

_Modelo EJ. Precio del tarno armado con motor y charolal.5.§ 1355.00
bMarco tubular de acero de 3175 mm (1 1/4"). Asiento fabricado con
. triplay acabado marino de altura ajustable. Peso aproximado del47 kg -325 Ibs-
. {con volante).
¢. Mesa de trabajo de triplay de 19 mm (3/4") con acabado marino.
d. Plato de trabajo de 355.6 mm (14") de aluminio.
e. Charola anti-escurrimientos opcional de dos piezas.
f. Rodamientos de alta calidad en chumaceras de hierro fundido.
Superficies anti-derrapantes en la estructura para soporte de los pies.
g.- Volante de concreto reforzado con acero de 61 kg (135 Ibs) con acabado
rugoso cerca del eje para impulsar y acabado liso en el borde para frenar. Con
motor opcional de 1/3 HP. que pasa la potencia de una rueda pequefia a una de

228.6 mm (7") de diégmetro de hule sélido. Peso del motor 23.5 kg (52 Ibs).
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Torno Laguna

a. Modelo unico. Precio del torne con motor opcional U.S.$ 695.00

b. Estructura tubular de acero que provee una base estable y sélida. EI
asiento presenta un ajuste fijo de altura. més 6 ajustes fijos de posicion de
distancia al plato de trabajo. Peso aproximado de la estructura 40.7 Kg -90 Ibs-
Peso total 129.6 kg (incluyendo volante).

c. La mesa y asiento construldos de pléstico laminado, termo-formado al
vaclo y reforzado, con cublertas de triplay acabado marino. La mesa estd disefiada
para dar la mayor érea de trabajo posible mientras da holgura para la posicion de
las rodillas.

d. Plato de trabajo de 355.6 mm (14"} de aluminio.

e. Charola anti-escurrimientos de una pieza (media charola).

f. El ensamble de rodamientos es el punto principal del disefio, ya que son
rodamientos de 5 pulgadas autoalineables. de acero reforzado calculados para 450
kg (1000 Ibs). lo que se refleja en un giro suave, constante y sin esfuerzos.

g. Volante de concreto reforzado de alta resistencia. virtualmente
indestructible. Tiene 6985 mm (27.5") de di¢gmetro y es resistente al agua y a los
impactos. Motor opcional de corriente directa que desarrolla 1/2 HP. y se
controla con un circuito electroénico. presentando un rango de ajuste desde 0 a 250
rpm.




Torno Lockerbie

a, Modelo unico. Precio del torno con motor opcional Us.g579.00

b. Marco tubular de acero y éngulos soldados en una unidad de tripie.
Asiento de madera. Peso total 1305 kg (290 Ibs).

c. Mesa de trabajo hecha de aluminio con refuerzos para soportar mas de
70 k

? d. Plato de trabajo de 355.6 mm (14") de aluminio.

e.Charola anti-escurrimientos de una pieza (media charola).

f. Rodamientos escogidos para la mas suave operacion. con baleros
autoalineables protegidos por una carcaza.

g. Volante de concreto reforzado con una superficie texturizada para dar
mdés friccidén, colocado con los bordes resquardados. Motor opcional de 1/3 H.P.
120V montado en una bisagra para colocarlo en su posicién mediante un pedal.




Torno de pie Craftool

a. Modelo dnico. Precio desconocido.

b. Estructura de madera para armar con tornillos y tuercas. Asiento de
madera con dngulo aproximado de 12° fijo. pero con alturas ajustables.

c. Mesa de trabajo de madera.

d. Plato de trabajo de 355.6 mm (14") de aluminio,

e. Charola anti-escurrimientos de dos piezas.

f. Descansa pies integrados al marco de madera con superficie
antiderrapante.

g. Volante de madera. Diametro y peso desconocidos.




Torno de pie Amaco

a. Modelo anico.Precio desconocido.

b. Marco tubular de acero y lamina. Asiento de plastico con ajuste de
altura y distancia al plato de trabajo.

¢. Mesa de trabajo integrada a la charola anti-escurrimientos. pero de muy
poca drea atil.

d. Plato de trabajo de 355.6 mm (14"} de aluminio.

e. Charola anti-escurrimientos de una pieza integrada a la mesa de
trabajo.

f. Interruptor localizado en la parte inferior del marco.

g. Volante de concreto reforzado. Especificaciones de motor y control de
sistema de velocidad. desconocidas.




Tornos de pie armables Drent
(juego de piezas de madera y juego de partes metélicas)

a. Modelo unico Precio del juego de piezas de madera US.$ 17500
Preclo del juego de piezas metdlicas US.3175.00
Precio de la charole anti-escurrimientos U.S.$ 39.00
b. Marco de triplay de 12.7 mm (1/2") tan resistente como los metélicos.
Peso aproximado de 40.7 kg -90 Ibs-. Peso aproximado de las piezas metélicas 9.1
kg (20 Ibs).
c. Mesa de trabajo de triplay de 12.7 mm (1/2")
d. Plato de 3048 mm (12") de diégmetro de aluminio (de 14" opcional)
e. Charola anti-escurrimientos opcional de dos piezas de plastico.
f. Piezas listas parag ensamblar, sélo se usa taladro. martille, claves y
pegamento. Chumaceras de hierro fundido y rodamientos.
g. Volante de madera ensamblado. Peso y diametro desconocidos. No hay
motor opcional.




Torno de pie Diaz de Cossio

a. Modelo unico Mandado a hacer (hechizo) Precio aproximado $ 700.00

b. Marco de perfileria comercial de hierro (perfil en L). Ubicacion lateral
del asiento con respecto al plato de trabajo. Altura y posicion del asiento fijas
(aproximadamente 790 mm en la parte mds alta). con inclinacién fija de 20°.
Respaldo recto fijo colocado a 90° respecto a la horizontal Asiento y respaldo de
triplay con acabado de laca.

c. Mesa de trabajo de triplay con acabado de laca.

d. Plato de trabajo de 300 mm de diédmetro de placa de acero.

e. No tiene charola anti-escurrimientos.

f. Este torno se encuentra en la mayoria de los talleres que FONART
fundé en los afios 80.

g. Volante de madera ensamblada. Peso desconocido.

| &

Vi

] L SR 5 11




U

Torno de pie York

a. Modelo tnico USs.$199.00

b. Estructura de una séla pieza que Incluye volante, eje y plato de trabajo
de concreto reforzado. Peso aproximado 22.6 kg (50 Ibs).

c. No tiene mesa de trabajo.

d. Plato de trabajo integrado al eje y volante de concreto reforzado.
Diédmetro 2032 mm (8").

e. No tiene charola anti-escurrimientos.

f. El plato de trabajo presenta dos postes ahogado en el concreto para
sujecién de charolas (bats) de pléstico o de yeso.

g. Estructura central de aluminio grado aeronaitico, con tratamiento
térmico para alta resistencia, con rodamientos radiales.




Matriz Comparativa de Datos

Para facilitar el andlisis de datos obtenidos acerca de los productos de
competencia directa e Indirecta existentes en el mercado, se va construir una
base de datos para comparar las diferentes caracteristicas de los tornos.

Las caracteristicas o analizar son:

Caracteristicas fisicas: Tipo (forma general del torno)
Motor
Sistema de control de velocidad
Dimensiones y peso
Plato de trabajo
Charola anti escurrimientos
Mesa de trabajo
Accesorios

Construccion: Materiales
Acabados

Valoracién ergonémica: Ajuste de distancias
Ajuste de altura
Asiento
Controles

Ruido

Codificacion de los tipos de tornes.

[] mesape Trapas0

ASIENTO

[:] PLATO DE TRADAJO

AN

Tipo 4

Tipo 1

Tipo 5 Tipo 6 Tipo7 Tipo 8 Tipo 7
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Moatriz comparativa

Tornos electricos

Cractive

Pocifica Shimpo Brent Soldner Pagrotie Croftool Amaco Amaco pare
Industries rahabilitocidn
Tipo ] 2 3 23 24 i 2 3 1
Motor DC IR IR B 1L TIZHP. IBIHHP.AC IS (182 1 HP He1MIZHP Monofose 220V No conocido (NIC} | No conacida (NIC) | No conocido (NIC)
HP vsow Magnato
per monante
Sistema de Banda Transmisera {4 Bondas sapuradas | Sistamu du control | Banda Poly-V Bonday poleaan V| Na conocido (NKC) | No canacido {NIC) | No conacido (NIC) | No conacida (NXC)
impulso con raduccion 121 da valucidad RX
(putertads)
Valocidod ¢ pm 00240 No canocide (NKC} 102250 No conocido INK}  { No conocido (NI} 100 400 Na conocida (N)C) | No conocido (NIC) | No conocido (NIC)
Control de Electronica con Electronico Mucanica Elactrinico Elactednico No conocida (NIC] | No conocido (NIC) | No conocido {NIC) | Elactrénico
velocidod filtra pora ol ruida
Dimensiones groles 126334508 « 5528 650460964512 | 6604 « 463F (#8268 | 445 419145525 | No conocida INKC) | 700 £ 700 £ 700 No conocido (NIC)} | No conocido (NIC) | No conocido (NKC)
enmm (in} Jeash 7239 £ 5842 £ 5905 aprorimadomente
(342207 «227) (26" 247 18%) (26718574 19) (175416521 75)285
«23232)
Peso apror 295 a40 No conocido {NIC) {35 056 226454476553 [38543.59.635.19  |NKC No conocido (NKC) | No conocida (NIC) | No conocido {NIC)
en kg {Ibs) {65 a 88 Ibs) (121 ¢ 124 1bs) (50100705122 ts)  |185.95.130.190.92
fsh
Diametro del plato | 3556 plati 3048 3048 y 3556 3556 300 2540 3¢S pli7
an mm (in} {147) {127 (127} (12" y 147) (14" {10%) {127} (127)
Capacidad de 113,226 5in femite | 454 No conocide (NiC) 113226454 226454y 907 Na conocida (NIC) | No conocido (NIC) | No conocido (NIC) | No canocida (NIC)
moterial an kg {2550 y sin fmite | (100 bs) (25.50.y 100 Bbs) {50,100 y 200 Ibs)
bs)
Chorola de Opcional Opcional i Si Opcional No Si Si Si
escurcimiento Modelo B opcional
Modelos JRMP HP oT 400 RK10Basic. RKI0 A B.C.CXC 550 5100. Modelo inico Modelo unico Modelo inico Modelo inico
GT 800 Gold, P190.P200, {dasfo espacial)
RK10 Super. RKI0 cLsg
Silvar
Accasorios Switch revarsa. Padal lorgo. asianto | Ninguno Charola, switch Chorola (medha No conocido (NI} | No conocida (NI} | No conocida (NIC) | No conocido (NIC)
pedal lor go raversibla. circunfarancia)
banco
Caracteristicas Eja sallado desde «f | Construccitn Chorola 2 piszas. Radomiantos Control da valocidad | Tapate Asinto integrada. | Charolamés gronde | Rodajas en la
espacioles plato hasta los modulor. raversa torqua axtra, pormonantamente |y switchreversible | ontiderraponte. No tione mesa de que las demés. de estructura con
rodomiantos integrada revarsibla. control | sellados osiento y trebojo. wna sbla pieza postes niveladores
davel herromienta integ | Charolo de | piazo
Masadetrabajp | Si Si Si Na (modeko A) Si Si No No Si
Si
Areaitildelamesa [$00cm2 300 emZ 150 cm 450 cm2 450 cm2 750em2 No No 450 em2
de trobojo (aproz)
Uimpieza del forna | Masa con drenje | Pequeio desnival | Charola de 2 piszas | Pequeho desnivel, | No conocido (NIC) | Deflactor No conocido (NIC) | No conocido (NIC) | Charolo da dos
desmontobles charola opcional piaxas
Asienta No Opcional No Opcional No Si Si No No




Matriz comparativa
Tornos eléctricos

Creative Pacifica Shimpo Brent Soldner Pagnotta Craftool Amoco Amaco pora
Industries rehobilitacitn
Moteriol del marco | Plastico Acero Loming de acaro Acaro No conocida (NIC)  § Lamina de acero Tubulor de ocaro Léming de ocero Tobulor redondo y
{caja) {cojo) {caja) PTR
Material del je Acaro No conocido (NIC)  { No conacido INIC) | N conocido (NIC) | No conocido (NIC) | Na conocido (NIC) | No conocida (NIC) | No conocido (NIC) | No conocido (NIC)
Materiol del plate ) Acero Aluminio Alsacitn da aluminio | Aluminio No conocido (NKC) | Aluminio Aluminio Alominio Alurninia
Materiol del No Exista (NJE} No conocido (NKC) | No Exista (NIE) Tubuler da Acar o No Exista (NIE) Plastico Na conocida (NIC) | No Existe (NIE) No Ecista (NfE)
asiento
Moateriol de fa mesa | Plastica Plastico Plastico Plastica y Acaro Alumnio con Laming da Acero No Exista (NE) No Existe (NE) Plastica
de trobajo cubier ta de triplay termoformado
ocabada marino reaforzado
Materiol de lo Plastica Plastico Plastica Plastica Plastico No Ediste (NE) Plastico Plastico Plastico
chorala ascurrido.
Valoracion
ergondmica el
torno
Alt de asiento No Existe (N/E) No conocido (NIC) | Na Exista (NIE) Na conacida (NIC} | No Eaista (NIE) Si No conocido {NK.) | No Existe (NE} Na Existe (NE)
regqulable.
Alt. de plata St No No No Sifpatas) No No conocido (NIC} | No Si
ragulobls
Dist plota asiento | No No No No No Si No No No
Ilg
Postura dul Frontal Frontal Frontal Frontal Frantal Frontal Frontal Frontal Frontal
usuorio
Localizacitn de Lateral y piso Lateraly piso Lateraly piso Latwaly piso Lateraly piso Frontal y piso Piso Lota ol y piso Loteraly piso
controles
Tipo de contrales | Padal Pedal y parilias Pedal y perilla Padul y parilla Padal y perilla Pedal y parilla Padal Padal y palanca Pedal y palonca
Apoyo de los pies | Piso Piso Piso Piso Piso Piso Piso Piso Piso
Ruido Filtro alectebnica | No conocido (NK) | No produca ninguno | No conocido (NIC) | No canocido (NIC) | No conocido {NKC) | No conocido (NIC) | No conoeida (NKC) | No conocida (NKC)
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Matriz comparativa

Tornos de pie

Rondall Thomas Stvart Brent Lagune Lockerbie Craftoo! Amoco Dioz de Cossio York
Tipo 5 é é & [ 4 L 7 g
Motor Opcional 12 HP. Opcional 13 HP Madalo J Opcional | 12 hp. DC IB3kpl20vV No Existe (NIE) No conocide (NIC} | No Existe (NE} No Existe (NfE)
monofase AC. IBHP.AC
1V
Sistamo de Volonte de hiarro da | Volante de Concr ato | Volonta da Concr ato | Volante da Concr eta | Vulunte da Concrato | Vulonte de Modare | Volanta da Concr ato | Volante de Madera | Volontae de Concrato
impulso TH2 mm dismatro  } da 508 mm da Armad, e 612 Kg | Armado da 678 mm  } Ratorzodo da 711 Armado Reforzado
(18") Pasa da S215 | aspasor. Paso da 635 | (135 tbs) diom (2157) y 454 | mm diom (287) y 827
Kq (115 bs) Ka {1490 bs) kg (100 bs) kg {95 tbs)
Velocidad rpm No conocido (NKC) | No conocido (NI} | No conocido (NIC) | 0-250 RPM No conocido (N} | No conocido {NIC} | No conocida (NIC) | N conocide (NXC) | No conocido (NKC)
Control de Porg ol motor na Pora e motor no Para ol motor no Control con circurta | No conocido (NIC) | No Existe (NE) Poraalmotor mo | No Esiste (NJE) No Existe (NIE)
velocidad arista Disco axiste Mator an adista Disco da hula | Elactrénico. asiste Disco
trammisor en contacta con volante | solido contactado Disco transmisor an montado en of aje def
contacto con volonte | rectificads con pede! contacto con volunta motor en contocta
con volonte
Dimensiones groles |8382 1990663858 186339378« 7874 |12827. 11303« 144106681112 [ F14%:10668:7112  §1200 4900 £ 1000 12521 1303« 10004 1000 1100 | 4512445125588
enemm (334320 (3437430 9525 (36<2:287) (3642.287) 9525 (18a8:22)"
{1aoxh) {505 « 445 375)7 {505 « 45 4315)"
Pesa apror 907 (200 bs) 975 (215 bs) 1974 (315 tbs} 1293 kg 1305 kg NE NI N 226
en kg 1111 {245 1bs) con 171 (371 Bbs) con (288 Ibs) (290 tbs) {50 bs)
motor motor
Diématra del plato | 2032 mm (87) 3048 (127) Opcional | 3556 (14") modalos [ 3556(147) 35560147 3048 (12%) 398 0127) 348(127) 032 (8%}
Optonul da 3556 de 554147 EyEJ
(147} 3043 (12°) modale
armuble
Copocidad de No conocido (NIC) | No conacido (NIC} | No conacido (NIC) [ 454 (100 bs) 454 (100 bs} No conocido (NIC) | No conocide (NIC) | No conocido (NIC) | 200 {450 Bs}
material (kg
Charola de Si Opcional Opcional Si Si Si Si No No
escurrimiento
Modelos Unico Unico €J.J. ormoble Torno da pie Torno da pia Unico Torna de pie Unico Unico
Torna motorizads | Torno motorizado Torno motarizado
Accesorioy Kit motor. Plato de | Charola. molde paro | Kit motor. charole | Kit dal motor Kit dal motor No conacido (NIC] | Kit def motor Ningno Plastibats de dos
3556(147) plastibats. it motor diametros distintos
Caracteristicos Nivalodor Nivalodo y Texturas an of Asiento gjustable. | Mesaychorolade |Kit poraormor de | Asiento ajustable. | Hechiro Volante. aje y plate
aspaciales Balanceado volante. Padal pora | Volante con testuras | escurrimientos de | madera Volante con tecturas vociados an una sola
colocar el motor en | yreforzado oluminio yreforzado piaza
posicidn
Mero de trobajo No Exista (NIE) Si Si Si Si Si Si Si No Existe (NIE)
Area itil de lo mesa | No Existe (N/E} 850 cm2 900 cmZ 950 em2 950 em2 800 cm2 615 cmZ 800 cm2 No Existe {NJE)
de trabojo
Limpiaza del torno | Charola de Chorola Superficie liso de la | Charola da Chorola de Chorola de Chorola de Superficie liso da o | No Existe (NE)
ascurrimisntos mesa ascurrimiantos ascurrimiantos escurr imientos ascurrimientos masa
Asiento Si Si Si Si Si Si Si Si No




Matriz comparativa

Tornos de pie

Rondall Thomas Stuart Brant Leguno Lockerbie Craftool Amaco Diaz de Cossio York
Materiol delmarco |Tubode ! 1M"de  |Tubo de ocora Tubo do acero Morco de tubulor da |Tubo de acaroy ‘Madara Tubulor da ocarc Parfil & L de Acero |Concrato reforzado
ocero obvanizado Acero engulos
Material del oje Acaro Acero Acaro No conocida (NKC)  |No conocida (NK) — {Acero Acero Acaro |Cancr oto reforzada
Material del plata  Poliuretono | Aluminio Aluminia | Aluminio Aluminia Aluminio  Aluminic Acero Concreto reforzada
Materiol def asiento {Plastico Triplay acabado Triploy Plastica No conocido (NIC)  |Modara Plastico Triplay No Existe (V/E)
morino tarmaformado sobr &

triplay acabado

morino
Material de lomasa [No esiste (VE) Triplay ocabado Triplay Plastico Aluminio Teiploy Plastico Aglomer ado |No Existe {NIE}
de trabajo maring tarmoformado sobe @

triplay ocabado

marino
Moterial de la Poliur etono Aluminio Plastico Plastico Aluminio Plastico Plastico No Existe (NIE} No Existe (NIE)
charolo escurrido
Valoracion
ergondmica del
torno
Alt de asiento Si Si Si Si Si Si Si Si No Existe INJE)
reguloble.
Alt. de plato No No No No No No No No No Existe (NJE)
ragulable
Dist plato osiento | Si Si Si Si Si No No Si No Existe (NJE)
reg
Postura del Frontal Frontal Frontal Frontal Frontal Frontal Frontal Frontal Frontal
usuorio
Localizacién de No conocido (NIC) | No conocido (NKC) | No conocido (NIC) | No conocido NIC) | No canocido (NIC)  § No Exista (N/E) Lateral No cunocida {(NIC) | No Existe (NIE)
cantroles
Tipo du controles | Boton da regraso | No conocido (NK) | Padal Padal Padal No Ecista (NIE) Botones No conocida (NIC) | No Existe (NfE}
Apoyo de los pies | Sopur tas faterales | Lugor asignado en el | Lugor asignado en ef | Lugor osignado an ef | Luger asignado en el | Lugar asignads an of | Lugar asignado en ef | Sopur tes laterales | No Existe (NfE)

en o/ morca marco Laterales marco. Lateralus marco Loteralas marco Laterales morco Lateralas marco Latarales #n &l marco

Ruido No conocida (NIC) | No conocido INK) | No conocido (NIC) | No conacida (NIC) | No conocide (NIC) | No conocido (NKC) | No conacido (NKC) | No conocido (NIC) | No Existe (NJE)
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Analisis de Datos

De los datos indicados en los cuadros comparatives tanto de tornos
eléctricos como de tornos de pie encontramos que:

-Se analizaron un total de 18 marcas diferentes de tornos y un total de 38
modelos distintos de tornos de los cuales:
57.9% (22) son tornos unicamente eléctricos.
21.1% (8) son tornos de pie con posibilidad de ser motorizados
21.1% (8) son tornos Gnicamente de pie.

-En cuanto a los motores se encontroé que:

2.6% (1) es de 1/6 HP. (torno eléctrico)

79% (3) son de 1/4 HP. (tornos eléctricos)

158% (6) son de 1/3 HP. (2 tornos eléctricos.  tornos de ple)

18.4% (7) son de 1/2 HP. (4 tornos eléctricos, 3 tornos de pie)

26% (1)es de ! HP. (torno eléctrico)

2.6% (1)esdel 1/3 HP. (torno eléctrico)

26% (1) esdel 1/2 HP. (torno eléctrico)

10.5% (%) desconocidos. (3 tornos eléctricos. | torno de pie)
encontrédndose motores de corriente alterna. corriente
directa. monofdsicos y trifasicos.

-De los controles de variacién de velocidad:
158% (6) son controles electronicos. (5 tornos eléctricos,
I torno de pie).
105% (4) son controles mecanicos. (tornos eléctricos.)
10.5% (4) desconocidos (3 tornos eléctricos. I torno de pie)
15.8% (6) son de velocidad unica. (tornos de pie).

-Respecto a los volantes:
28.9% (11) son de concreto reforzado
79% (3) son de madera
53% (2) son de hierro fundido

-Acerca de los platos de trabajo:

473% (18) lo ofrecen de 304.8mm (127} (11 tornos eléctricos.
7 tornos de pie)

42.1% (16) lo ofrecen de 355.6mm (14") (9 tornos eléctricos.
7 tornos de pie) -

27% (1) lo ofrece de 254mm (10°) (torno eléctrico)

79% (3) lo ofrecen deZ03.2mm (8") (tornos de pie)

21.1% (8) ofrecen ajuste de altura (1 torno mediante mecanismo.,
7 mediante agregados a la estructura original)

78.9% (30) no ofrecen ningin tipo de ajuste a la altura de trabgjo.




-Acerca de los materiales de los platos de trabajo
105% (4) son de acero
5.3% (2) son de poliuretano
842% (32) son de aluminio o aleaciébn de aluminio

-Referente o la charola de escurrimientos:
368% (14) la ofrecen opcionalmente (11 tornos eléctricos.
3 tornos de pie)
553% (21) la ofrecen como estandar (10 tornos eléctricos,
11 tornos de pie)
7.9% (3) no la ofrecen (1 torno eléctrico. 2 tornos de pie)

-Acerca de la mesa de trabgjo:
84.2% (32) ofrecen por lo menos una pequefic mesa de trabgjo.
(18 tornos eléctricos, I tornos de pie).
15.8% (6) no ofrecen ningin tipo de mesa. (4 tornos eléctricos,
2 tornos de pie)

-Respecto al asiento:
38.9% (14) no ofrecen ningun asiento
15.8% (6) lo ofrecen como opcional (tornos eléctricos)
47.3% (18) ofrecen asientos integrados (1 torno eléctrico.
17 tornos de pie)

47.3% (18) ofrecen ajuste de altura (1 torno eléctrico.
17 tornos de pie)
158% (6) no ofrecen ajuste de altura (tornos eléctricos)
31.6% (12) ofrecen ajuste de distancia al plato de trabajo
(1 torno eléctrico. 11 tornos de pie)
31.6% (12) no ofrecen ajuste de distancia al plato de trabajo
(10 tornos eléctricos. 2 tornos de pie)

-Acerca de los materiales de las estructuras y marcos:

63.1% (24) utilizan perfiles tubulares (15 tornos eléctricos,
9 tornos de pie)

184% (7} utilizan lémina de acero en forma de cajas
(tornos eléctricos)

7.9% (3) utilizan plastico inyectado (tornos eléctricos)

5.3% (2) utilizan madera (tornos de pie)

2.7% (1) utiliza perfiles en L de acero {(torno de pie)

2.7% (1) utiliza concreto reforzado (torno de pie)

Conclusion:

De la informacion obtenida. aunque en algunos casos no fué tan completa
como se hubiera deseado. se pueden hacer lus siguientes observaciones acerca de
las caracteristicas ergondémicas, funcionales y mecdnicas de los tornos:
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-Antropometria ignorada en la mayoria de los casos. La relacién de las
medidas con las que se disefié y fabricé el aparato, no permiten que se pueda usar
cémodamente el torno. Se forza mucho a la espolda para adoptar éngulos cerrados
que permitan llegar al plato de trabajo. ademds de que las piernas permanecen en
éngulos que provocan fatiga muy rapido. Este problema provoca una serie de
afustes utilizando tablas, ladrillos o piedras para modificar la altura de los tornos.

La mayoria de los tornos comerciales eléctricos. no vienen con un asiento
integrado y los que lo tienen no especifican la altura recomendable para un mejor
aprovechamiento de la maquinaria. ademés de que en algunos casos no ofrecen el
ajuste de lo altura de trabajo. asi como de las distancias.

Ademas, en los tornos que no ofrecen asientos. se generaliza la utilizacién
de sillas comunes. las cuales no son las mas recomendadas para este tipo de
trabajo por las posiciones que se adoptan durante el proceso de torneado.

-Ergonomia pobre. Provocada principalmente por las dimensiones
consideradas en el disefio. En algunos casos existe contaminacién auditiva y por lo
tanto no se permite que el artesano centre toda su atencion en su labor.

Algunos no facilitan un trabajo con limpieza, ya que no poseen elementos
para retener el material eliminado y escurrimientos.

-En cuanto a los tornos de pie. la mayoria presenta los ajustes de alturas y
distancias basicos. aunque las dimensiones que manejan son muy diferentes. ya que
existen desde un torno de pie aproximadamente del tamafio de uno eléctrico (0.2
m?) hasta un torno de pie que ocupa casi | m? de espacio.

Cuando se quieren motorizar los tornes de pie. existen kits de motor como
accesorios para lo cual se requiere de ensambles especiales. Ademas. cuando se va
a activar o desactivar el motor solo dos modelos ofrecen un ensamble con bisagra
y pedal. en los demas. el usuario tiene que agacharse para colocar el motor en su
posicion de trabajo.

-La mayoria de los tornos de pie presentan el motor de una séla velocidad,
el cual no mueve directamente al plato, sino que se coloca de tal manera que
mueve al volante: esto implica que el volante va a estar siempre en movimiento y
para detenerlo. primero hay que apagar el motor para luego frenarlo con el pie.

Esto implica no sélo un gasto innecesario de energio ya que no es lo mismo
mover solamente 25 kg de arcilla que 25 kg de arcilla mas 40 kg o mas de concreto
del volante. Al mismo tiempo representa un peligro latente el hecho de que el
volante siempre esté en movimiento y que no sea tan facil pararlo cuando esté
conectado el motor.
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Antropometria y Ergonomia

Cuando los valores tomados de la Antropometria (tanto la estdtica como la
dinémica) se aplican en un proyecto de disefio. por lo general las tablas de datos
consideran los percentiles 5.50 y 95, debido a que de esta manera. se gsegura que
los valores cubran ¢ la mayor cantidad de individuos. pero el criterio del disefiador
determina la posibilidad de considerar algin otro percentil como son el 1 y 99,
debido o que en ciertos casos. el margen de error debe ser reducido al minimo.

Un ejemplo de la aplicacion de los distintos criterios se da en el
disefio de los peldafios de una escalera: quizds no sea tan importante considerar el
percentil 97 del largo del pie. pero si resulta prudente considerar el percentil 79
del peso cuando se toma en cuenta que dicho peldafio puede llegar a sostener a
muchos individuos y tiene que ser seguro para todo tipo de usuarios.

Un ejemplo donde no es necesario reducir al maximo el margen de
error. se da en el disefio de los asientos pablicos. donde resulta suficiente
considerar el percentil 95 del ancho de hombros, debido a que como esos asientos
son ocupados por mas de una persona los margenes de error se absorben por la
diferencia de medidas de las personas.

Respecto a los datos de Antropometria. hay que mencionar que solo existen
datos especificos de choferes mexicanos y promedios de algunos datos generales
de poblacién Latinoamericana. En lo mayoria de las publicaciones. inclusive en
ediciones en espafiol. la informacién detallada encontrada son tablas referentes a
miembros de corporaciones estadounidenses tales como la Fuerza Aérea. NASA y
agerolineas comerciales. Por tanto. algunos datos a usar (en particular los
dimensionales) son estimativos para los mexicanos.

Los datos antropométricos {antropometria estdtico y dinédmica) que se van
a considerar para aplicar en el disefio del torno son:
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| - Estatura

2 - Alcance a la punta del dedo

3 - Altura poplitea

4 - Altura en posicion sentado

5 - Altura al ojo sentado

6 - Largo nalga-popliteo

7 - Largo nalga-rodilla

8 - Altura al codo en reposo posicidon sentado

9 - Ancho de las caderas

10 - Angulo de flexién/hiperextesion de la rodilla

11 - Angulo de rotacién en flexién de la rodilla externa/interna

12 - Largo del pie (talon-punta de los dedos)

13 - Rotacion izquierda/derecha da la columna vertebral

14 - Flexion/hiperextension de lo columna vertebral

15 - Inclinacion lateral izquierda/derecha de la columna vertebral
16 - Radio de rotacién del hombro en posicién neutra interna/externa
17 - Limites visuales

Percentil S fem Parcentil 35 fam Parcentil 5 masc Parcentil 95 mase
1523 17728 1,682 1886
6717 806 743 874
378 442 404 . 478
812 715 885 990
695 776 764 865
437 527 464 551
533 620 564 654
192 271 210 297
312 43y 310 404
0°/135° 0°/135° 0°/135° 0°/135°
60°/30° 60°/30° 60°/30° 60°/30°
190 291 190 2791
359/35° 35¢/35° 359/35° 350/35°
70°/30° 70°/30° 70°/30° 70°/30°
Ho° 4oe 40° 40°
700 jM5° 900 /45° 90° [45° 70° M5°

Valores expresados mds adelante

Distancias expresadas en mm



El asiento

Los seres humanos pasan una gran parte de su tiempo sentados. ya sea
trabajando en una oficina. estudiando en la escuela. transportdndose en un
autobus, automévil o aeroplano, o comiendo en un restaurante. Algunos asientos,
lajos de ser comodos. estan especificamente disefiados para no serlo. por ejemplo,
en los restaurantes de comida répida, se diseAian intencionalmente para provecar
Incomodidad después de un corto periodo. logrando osi que los clientes no los
ocupen por mucho tiempo. E| soporte general que un asiento debe proveer, es
espcclalmenfe importante cuando se va a ocupar durante varias horas. como por
ejemplo en un salen de clase 6 en una oficina. Malos disefios de asientos, pueden
conducir @ distracciones en las tareas realizadas, dolores de espalda y dolencias
cardiovasculares. .

En muchas ocasiones. los efectos que las caracteristicas inherentes o un
trabajo tienen en el disefio de una silla. reciben menor atencion que las relaciones
entre la postura sentada pasiva y la forma del mismo asiento. Esto ha resultado
en que se ignora la importancia de: el desarrollo de la actividad. la motivacion en el
trabajo y el tiempo de trabajo. que actualmente se consideran como factores
determinantes en el disefio. pero que de los cuales. faltan mediciones y datos
reales.

Desde el punto de vista ergonomico. es necesario reconocer que el asiento
en el cual se realiza cualquier tipo de trabajo. es tan importante y basice. como
cualquier otra parte de equipo o herramienta que se encuentre en la zona de
trabajo. £l disefio y funcionamiento debe ser determinado por las caracteristicas
de las tareas a realizar. el resto del equipo a ser usado. el drea de trabajo y por
supuesta, las caracteristicas del usuario.

De esto. resulta evidente que no existe cosa tal como un asiento unico para
todo tipo de tareas o una silla ergonémica Gnica. Tan importante es la
consideracién de todas las actividades o realizar. que de aquise deriva el confort
y soporte que el asiento ofrecerd.

Tansion en la espalda

Posicion de la

espalda al estar
sentado

)
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Una medida antropométrica muy importante en el disefio de cualquier tipe
de asiento. es la distancia del popliteo al limite inferior de la regién lumbar (lo
zona de la espalda baja, donde empieza la curvatura interna de la columnag
vertebral). ya que es aqui donde los respaldos con soporte lumbar empiezan a
realizar su labor. Dicha dimensién, a pesar de la diferencia de estaturas de las
personas. varla muy poco: el valor minimo se considera en 150 mm y el valor méximo

en 230 mm,

Cuando se trata de aslentos para determinadas labores, el estar sentado
ofrece muchas ventajas. ya que permite a los usuarios aliviar la carga de trabgjo
estético que representa el estar parado (contraer articulaciones como rodillas,
ples. cadera y columna vertebral) ademés de que disminuye el consumo de energia.

El hecho de estar sentado. ayuda también a adoptar posturas mds estables,
que permitan llevar a cabo tareas de mas precision manual y utilizar pedales de
control.

También hay que resaltar que el estar sentado tiene ciertas desventajas.
sobre todo cuando se realiza una labor en la cual se requiere de estar sentandose
y paréndose constantemente: el estar sentado restringe severamente los
movimientos del individuo. El cambio constante de posicion ya sea consciente o
inconsciente (que no necesariamente indica una posicion incémoda). proveca un
gasto mayor de energiu. debido a esto la fatiga puede sigue apareciendo. De igual
manera, al estar sentado no se pueden hacer movimientos de brazos que requieran
de mucha fuerza: se requiere de un amplio espacio para el acomodo de las
extremidades inferiores. de lo contrario se provocan posturas incémodas:

El concepto de comfort de una silla, radica. segun DBranton (1972) en
"relacionar las mediciones de naturaleza fisica con la experiencia de sentimientos
subjetivos y esencialmente privados”. esto significa que cuando se aplican las
consideraciones para el disefio de cada tipo de asiento en particular. el concepto
de comodidad resulta bastante subjetivo. puesto que puede variar de una persona
a otra. Dicho concepto de comodidad puede ser medido cualitativamente: un
asiento serd muy cémodo mientras no existan situaciones tales como: molestias.
dolores o cualquier otro tipo de sensaciones denominados incomodidades y la
persona deje de estar consciente de su postura y del asiento mismo.

Segan estudios realizados por Keegan y Radke (196%) a través de
evidencias radiolégicas. definieron una postura relajada y natural de la columna
como la que se adquiere. cuando la persono esté recargada sobre un costado. con
los muslos y piernas flexionados moderadamente. A partir de esto y estudiando una
serie de diferentes posturas adquiridas en el momento de estar sentado. llegaron
a la conclusion de que la posicion mas proxima a la natural es aquella en la cual el
éangulo torso-muslo es de 115° y la zona lumbar tiene apoyo: el resto de las
posturas presentaban incomodidad. al ejercer fuerzas innecesarias en los discos y
musculos vertebrales. ademds de provocar rotaciones exageradas de la pelvis y
fatiga en hombros. brazos y cuello.
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Por lo general. en los estudios que ya se mencionaron, los asientos de las
sillas estaban inclinados hacia atrés, puesto que se estaba considerando el simple
hecho de estar sentado sin realizar ninguna actividad especial. Pero los estudios
de Aage Mandal (1975) demostraron su teoria la cual se puede resumir en que.
cuando la gente se sienta en una silla con el asiento horizontal o inclinade hacia
atrds y se inclinan hacia adelante. esto les permite estar més cerca del trabajo
que estdn realizando. pero la presion en lu region lumbar se incrementa asicomo la
presion en los muslos impidiendo la correcta circulacion. La solucion para Mandal
fue inclinar el asiento hacia adelante, pero este nuevo disefio fué criticado puesto
que ignoraba algunos de los puntos considerados como basicos en ese momento.
tales como la presencia de apoyo lumbar, aumentar la presion para los muslos y
dificultar los cambios posturales.

Normal
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Otros estudios demostraron que la aplicacién de tapices y acojinamientos.
en algunos casos. lejos de solucionar los problemas los acentuaban. debido a que con
un acojinamiento excesivo se provoca mds presién en la parte posterior de los
muslos, impidiendo la correcta circulacion. Pero también se descubrio que con
ciertos materiales como la espuma de poliuretano en el cojin, el resultado era una
disminucién de presién bajo los gliteos. asicomo un incremento en el area de apoyo.

De cualquier forma. el sistema de estabilidad del cuerpo sélo encuentra su
apoyo en dos puntos. por lo que la_accion de las piernas como estabilizadores. es
necesaria para disminuir presiones y permitir ajustes.
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Existe una serie de aspectos muy importantes o tomar en cuenta parg el
disefo de cualquier tipo de asiento:

-El peso del usuario se transmite hacia las tuberosidades isquiaticas. Estas
y el tejido suave que las circunda distribuyen el peso (aproximadamente 671.32%
correspondiente o cabeza. cuello, torso y ambos brazos) en un érea cercana a los
25 cm*®. Dependiendo de la silla y la postura una porcién del peso se transfiere
también al piso, a la superficie de trabajo, al respaldo y a los soportes de brazo,

-Los muslos deben estar sometidos a la menor presién posible en la zona
que esté en contacto con el asiento y con el borde delantero de éste.




-La parte lumbar de la espalda, preferentemente, debe tener alguna clase
de soporte.

-Los pies deben apoyarse firmemente en el suelo, o en algin tipo de
descansapies.

-La silla debe permitir al usuario realizar gjustes de postura. sin necesidad
de levantarse de dicho asiento.

-Dependiendo de la actividad que realice el usuario. se deben definir el
éngulo que tenga el asiento con respecto a la horizontal y el angulo que tenga el
respaldo con respecto al asiento.

-No sélo es importante considerar a la columna vertebral para el disefo
del asiento. de igual manera se deben tomar en cuenta la posicion de la cabeza,
brazos y piernas.

-La altura e inclinacién del asiento. combinados con la posicién. forma e
inclinacién del respaldo. y la presencia de otros tipos de soportes. se combinan
para determinar la postura; de lo misma manera afecta la oltura e inclinacién de
la superficie de trabajo.
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El cuerpo humano, sea cual sea su posicién. se estructura gracias a la
columna vertebral, la pelvis. las piernas y los pies. La columna presenta una serie
de cambios en su curvatura:

En la posicién erecta de la columna. la curva superior se inclina hacia la
zona anterior en la zona cervical. que después se va hacia la zona posterior a lo
largo de la region dorsal y se vuelve a curvar hacia la zono anterior en la region
lumbar, terminando en el sacro con otro cambio de curvaturao hasta finalizar en el
céccix. El sacro estd firmemente unido a la pelvis. y por ello. cuando la pelvis gira
se modifica el angulo del sacro. lo que se reflejo en la forma de lo region lumbar:
una rotaciéon de la pelvis hacia la zona anterior. causa que aparezca la lordosis
(exageracién de la curvatura natural de la regién lumbar). mientras que una
rotacién hacia la zona posterior. provoca la aparicién de la cifosis (exageracion de
la curva natural de la regién dorsal). La situacién normal que se presenta es que
con un asiento carente de apoyo lumbar, la pelvis rota hacia la zona posterior y la
curva lumbar tiende a aplanarse.

Se puede hablar de que existen preferencias. ya que cuando se va a
trabajar. lo mas coman es que la pelvis rote hacia adelante. mientras que para
descansar, la pelvis rota hacia atras. De la misma manera, la region cervical es
influenciada por el hecho de sentarse, debido a que el campo de vision necesitado
para desarrollar una actividad, puede requerir que el cuello realice ciertos gjustes
y coloque la cabeza en una determinada posicién.




Existen masculos que influyen tanto en la postura normal de la columna,
como en la postura cuando se esté sentado, estos musculos son el semitendinoso. el
semimembranoso y el biceps crural, que se encuentran en la parte trasera de los
muslos y corren por la parte Inferior de los miembros hacia la pelvis, desde la
articulacién de la rodilla hasta lo cadera; su presencio e influencia se refleja en
que cuando la articulacién de la rodilla se extiende. la pelvis rota hacia atrés y la
curva lumbar se aplana.

Los datos referentes o las rotaciones de la pelvis se confirmaron por
estudios radiolbdgicos (Akerblom 1748, Durandt 1969, Andersson ef o/ 17979,
Carlses 1972, Keegan 1953. Rosemeyer 1972, y otros). y de esto se concluye que el
aplanamiento de la curva lordotica durante el tiempo que se permanece sentado,
podia ser contrarrestado mediante el disefio de un apoyo para la espalde baja
(principalmente la zona lumbar). Como la forma que adquiere la zona lumbar
depende de la rotacién de la pelvis, para un asiento sin apoyo lumbar que permita
una lordosis relajada. éste requiere que el anqulo del sacro con respecto a la
horizontal sea de 16° o mas (Schoberth 1962).

Algunas propuestas fueron que el asiento estuviera inclinado hacia
adelante (Burandt 1967, Carisss 1963 y Mandal 1975). Otro investigador sugirié
que la posicion de la pelvis se fijora mediante un asiento acolchonado (Rosemeyer

1972).

La propuesta mas comin y que ha perdurado. es la inclusion de un apoyo
para la zona baja de la espalda. Esto es de mayor importancia. incluso. que
modificaciones de la inclinacion del respaldo o de la altura del mismo.

La localizacion del apoyo lumbar resulta critico para percibir lu comodidad.
pero es muy facil caer en errores al aplicar los datos mencionados en el disefio de
los respaldos, sobre todo cuando se planean pensando en que la inclinacion de estos
sea ajustable, debido a que cuando se inclinan més de 105° con respecto al asiento
o se mueven de 40 o 50 mm hacia arriba de los 170 mm promedio, el apoyo que
dejan es insuficiente, cosa que también se refleja en la flexion tanto de las rodillas
como de las caderas.

Los factores que se deben tomar en cuenta para el disefio de un asiento

Respecto g lg tarea

- Alcance visual

- Alcance de la zona de trabajo
Respecto al usuario

- Peso a soportar

- Resistencia o todo tipo de movimientos
- Altura poplitea

- Angulo tronco-muslo

- Carga que soportan los muslos
- Carga que soporta la columna
- Carga del cuello y los brazos
- Incomodidad abdominal

- Estabilidad




=

- Cambios de postura
- Tiempo de uso
~-Comodidad

| gsient
~ Altura del asiento
- Forma del asiento
- Forma del respaldo
- Estabilidad
- Apoyo lumbar
- Rango de gjuste
- Sentarse / pararse

De acuerdo con los estudios yo mencionados. se puede generalizar que

existen 3 grupos diferentes de asientos, los cuales son:
1. Asientos para trabajar: sillas de oficina, asientos de

trabajadores. etc. en los cuales se requiere estabilidad, apoyo de la regién lumbar y

buena distribucién del peso.
2. Asientos para descansar y relajarse: sillas para lectura. sillas

utilizadas para dormir, etc. en las cuales se necesita perder conciencia del asiento.
3. Asientos de aplicacién maltiple: aquellos que se tienen guardados

para reserva.o que ocasionalmente se utilizan.

Para cualquiera de éstos, existen una serie de medidas antropométricas
bésicas que no se pueden ignorar, pero que no son forzosas de aplicar. Estas son:

de trabajo 430 @ 500 mm
de descanso 380 o 450 mm
430 @ 450 mm
de trabajo 350 o 400 mm
de descanso 400 a 430 mm
menos de 3° (hacia atras)

-Altura del asiento:

-Ancho del asiento:
~-Profundidad del asiento

-Angu/o del asiento de trabajo
de descanso  19° @ 20° (hacia atras)
~Altura del respaldo 480 g 630 mm
-Ancho del respaldo 350 g 480 mm
103°q 112°

-Angulo del respaldo

Cabe aclarar que aunque estas medidas se dan como bdsicas, de ucuerdo o
la antropometrio del ser humano. no siempre se pueden aplicar tal cual son. puesto
que en determinados casos se requieren de ajustes. debido a que se pueden
encontrar diferentes situaciones o usuarios. quienes necesitan diferentes
especificaciones. por ejemplo. cuando un operario va a trabajor con un panel de
control alto. se requiere que la altura del asiento sea regulable. pero también se
requiere que exista un soporte para los pies. para evitar presiones en los muslos.

Otro tipo de consideraciones que hay que tomar en cuenta para el disefio
de un nuevo torno. son los datos referentes a los esfuerzos realizados por masculos
de brazos. hombros y cuello, debido a la accion conjunta de todos ellos durante el
torneado. Segin estudios realizados por Chaffin (1973) y Konz (1979} a partir de




- Cambios de postura
- Tiempo de uso
~Comodidad
Respecto al osiento
- Altura del asiento
- Forma del asiento
- Forma del respaldo
- Estabilidad

- Apoyo lumbar

- Rango de ajuste

- Sentarse [ pararse

De agcuerdo con los estudios ya mencionados. se puede generalizar que

existen 3 grupos diferentes de asientos, los cuales son:

1. Aslentos para trabajar: sillas de oficina, asientos de
trabajadores, etc. en los cuales se requiere estabilidad, apoyo de la region lumbar y
buena distribucién del peso.

2. Asientos para descansar y relajarse: sillas para lectura. sillas
utilizadas para dormir. etc, en las cuales se necesita perder conciencia del asiento.

3. Asientos de aplicacion maltiple: aquellos que se tienen guardados
para reserva. o que ocasionalmente se utilizan.

Para cualquiera de éstos, existen una serie de medidas antropométricas
bésicas que no se pueden ignorar. pero que no son forzosas de aplicar. Estas son:

-Altura del asiento: de trabajo 430 a 500 mm
de descanso 380 a 450 mm
-Ancho del asiento: 430 a 450 mm

-Profundidad del asiento de trabajo 350 o 400 mm
de descanso 400 a 430 mm

-Angulo del asiento de trabajo menos de 3° (hacia atras)
de descanso  19° @ 20° (hacia atras)

-Altura del respaldo 480 a 630 mm

~Ancho del respaldo 350 a 480 mm

-Angulo del respaldo 103° a 112°

Cabe aclarar que aunque estas medidas se dan como bésicas. de acuerdo a
la antropometria del ser humano. no siempre se pueden aplicar tal cual son, puesto
que en determinados casos se requieren de ajustes. debido a que se pueden
encontrar diferentes situaciones o usuarios. quienes necesitan diferentes
especificaciones. por ejemplo. cuando un operario va a trabajar con un panel de
control alto. se requiere que la altura del asiento sea regulable. pero también se
requiere que exista un soporte para los pies. para evitar presiones en los muslos.

Otro tipo de consideraciones que hay que tomar en cuenta para el disefo
de un nuevo torno. son los datos referentes o los esfuerzos realizados por musculos
de brazos. hombros y cuello. debido a la accién conjunta de todos ellos durunte el

torneado. Segun estudios realizados por Chaffin (1973) y Konz (1979) a partir de
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lecturas de EMG -electromiégrafo- se definieron los tiempos promedio en los
cuales un grupo de jovenes llegaban @ sufrir de fatiga extrema al realizar una

determinada tarea.

Cuando se mueven en conjunto el hombro y el brazo hacia adelante. se
delimita un rango. no sélo en cuanto a distancia, sino también en cuanto al peso que
puede ser sostenido. y el tiempo que dicho peso puede ser soportado antes de

llegar a la fatiga muscular:

La articulacién del hombro se flexiona, y el codo se extiende: si las manos
sostienen una determinada carga. el momento creado se puede volver mas grande
que la fuerza que se ejerce en ambas articulaciones. Esto es de suma importancia.
sobre todo si dicho peso se va a sostener en una posicion por algunos segundos. y
mientras mayor sea la carga y mas alto se coloquen el brazo y antebrazo (g la
misma distancio del tronco). més rapido se llegard a experimentar fatiga. Por
supuesto, esto varia de acuerdo a la fuerza y edad de las personas.

Twmpo promudio paru alcan ror
fatiga axirama fmin}

20

15]

Faso sostanido wn una mano (kg)

Pero si dicho peso se sostiene a una distancia mas corta del tronco. mayor
serd el tiempo de resistencia que el brazo y antebrazo puedan ofrecer.

0 e,
Trampa promedio para alconzar 00

tfatigo axtrema (min)

Faso sostenndo en unu mana (hg)
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De la misma manera, el éngulo de abduccion que conserven los brazos
durante el desarrollo de alguna actividad. provoca variaciones en el tiempo en que
se alcanza la fatiga muscular. y mientras mayor sea dicho dngulo. més répido se

llegaré a la fatiga extrema.

Tiampo promadio pora alcanzar
fatigo extrama (min)

60

45

30

0 30 50 30 720
Abduccion del hombro (an grados)

Ademas de facilitar el desarrollo de ciertas actividades. una forma de
aumentar el tiempo de aparicién de la fatiga, es ayudar al sistema hombro-brazo a
sostener la carga dada. Se observé que dando un apoyo fijo al codo. se podia
aumentar el tiempo de frabajo con una determinada carga, esto se tradujo en que
el mismo peso sostenido, podia estar fijo a otro elemento. disminuyendo asi el

trabajo realizado por el brazo.

Tiampo promadio para elcanzar

fatiga axtrema (min} Cercana
Madia
20 Extendida
Carcona

5 Media =

10 Ertandida

5
0 2 4 6 []

Feso sostenido en una mano fRg} r mY

Gracias @ los mismos estudios. se pudo medir la fuerza que el sistema
hombro-brazo podia ejercer en determinados movimientos, cuando se estaba
sentado con el codo flexionado de manera que el antebrazo estuviera horizontal.




En este caso se observan los resultados del movimiento de jalar hacia el
plano sagital del cuerpo y el empujar. con una sola mano localizada a 250 mm
arriba de la cadera.

Jalar hacia el plane sagital Empujar hacia el plano anterior

N 7 \
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, - \ 7
{ 3 . 27 k 187k
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El alcance del sistema hombro-brazo se delimita de gcuerdo a la maxima
drea de trabajo. la cual queda definida por la coordinacién que el sistema ojo-mano
pueda tener. Segin los estudios de Mital et o/ (1779). cuando el eje formado por
los hombros se encuentra a 190 mm de distancia del borde de la superficie de
trabajo. y el radio de aicance de los brazos es de 597 mm se delimita la zona visual
optima.

-~} Area de maxima coordinacion
mano-cjo . Limite de la zona de
T T~ 4 confort visual

(radio 533 mm)

St

Superficie de trabajo
} 190 mm

7 v \\‘}- v -+ Articulacion derecha
Limite de la zona de Hombro
confort visual it A
(radio 15 mm)
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Respecto al cuello y la posicion de la cabeza. los estudios de Chaffin (1973)
determinan que mientras mayor sea el éngulo en que tenga que permanecer la
cabeza (inclinada hacia el frente, es decir. en flexién) més répido se llega a la
fatiga. esto segun datos tomados de un grupo de mujeres jovenes, durante un
periodo de 50 minutos con 10 m de descanso.

Tismpo promedio para alcanzer
fatiga extrema (min)

24
1
12
peus— Y
o 5 30 5 0

Angulo dal cuallo (an grados)

A pesar de la amplitud de todos los estudios mencionados hasta este punto,
todavia existen datos que hacen falta para determinar la Ergonomia del torno de
alfarero: estos son los referentes al énqulo del compds de las piernas y el tiempo
promedio en que permanece de esa manera. Esta informacién es muy importante,
debido a que las piernas se utilizan no sélo como estabilizador, sino que en algunas
ocasiones. se utilizan como apoyo principal (sobre todo en los tornos de pie). pero
no se ha encontrado informacién que ayude a establecer dichos valores.

Controles en los sistemas hombre-maquina

Dentro del sistema hombre-méquina durante la interaccién del usuario con
el torno. es importante considerar las caracteristicas que ofrecen los controles.
asi como la informacién visual que se dé, no sélo en letreros y grdficos. sino
también la informacién que la misma forma del torno esté comunicando. Entre los
controles que actualmente se utilizan en los tornos comerciales se encuentran
controles deslizantes, pedales rotatorios. pedales deslizables. perillas. palancas y
algunos botones.

Los controles mal disefados o mal solucionados pueden llevar a errores.
deficiencias y accidentes en el trabajo del usuario. Para disefiar los controles se
deben tomar en cuenta las caracteristicas del trabgajo. asi como las caracteristicas
del operario. es decir la precisién. fuerza y capacidad de manipulacién y operacién

que se requieran.




.- Gracias a las caracteristicas de los trabajos que se pueden realizar.
McCormick (1976) definié la siguiente clasificacion de los tipos de controles en
dos grupos, los cuales son:

I - Controles de accién discreta. que se usan para alterar
moderadamente el estado de la mdaquina (encendido. apagadoe. o cambios de niveles
de la actividad). A su vez se subdividen en:

a. Activacién: como el encender o apagar una mdgquina.

b. Entrada de datos: como un tablero para marcar un namero.

¢. Ajuste discreto: como el control de una méquina para el cambio a

estados especificos.

2 - Controles de ajuste continuo. los cuales son los que se utilizan
para realizar ajustes cuando el rango de operacion tiene un nimero infinito de
posiblh’dades {control de volumen de un radio). Se subdividen en :

a. Ajuste cuantitativo: ajustar un valor particular dentro de un

rango continuo.

b.Controles continuos: alterar continuamente el estado de la

méquina para seguir con un nivel de actividad (conocido tambien

como sequimiento).

Segun las estudios de Chambers y Stockbridge (1970) en cuanto al uso de
botones, en términos de velocidad de operacién el mas eficiente era el botén de
presion seguido por un interruptor de balancin. un interruptor deslizable y uno de
espiga: sin embargo. en cuanto a precision, el boton de presion resultaba el menos
Indicado. Como conclusiones de sus estudios. se determind que: "la utilidad de
cualquier control puede quedar limitada por diversas caracteristicas como la
facilidad con que puede identificarse. su ubicacién y su tamafo. su relacién con el
tablero apropiado. y el tipo de retroalimentacion que le dé al operario.”

La retroalimentacion se do cuando el operario recibe informacion del
ambiente y de su propio cuerpo. obtenida a través de los ojos, oidos. mufiecas y
dedos. Esto le permite conocer tamafio. textura y forma. asi como cudnto debe
mover un control. cudnto se ha movido y su posicién final. es decir permite saber
coma se “siente” el control.

Cargcteristicas como_el tamaho,_peso, textura y forma del control influyen
en su_disefio.

La forma y dimensiones generales del control, seo del tipo que sea
{manivela, boton, palanca. pedal. perilla. etc). deben de estar basados en la
antropometria del usuario. por ejemplo. si se disefia un botén. éste debe tener un
digmetro de por lo menos 16 mm (dimension de la yema de un dedo). o si se disefa
una manivela, su dimensién debe de igualar el tamafio de lu palma que la va a asir

(47 mm).

Hay que tomar en cuenta que. en ocasiones. los operarios utilizan prendas
especiales para desarrollar su trabajo. tales como guantes. botas y ropas
protectoras. por ello hay que considerar que no siempre se deben de tomar lus
dimensiones tal cual son. Pora controles manuales se considera la posicién tanto




del cuerpo del usuario, como la posicién que va @ adoptar la mano al momento de
utilizar el control. Con respecto a los controles de pie. es importante considerar la
posicién que tenga la pierna. la distancia a la que se coloque y la fuerza continua
que se requiere.

La textura del control influiré de manera tal que no impida o entorpezca
la utilizacién del mismo, como por ejemplo. que sea tan suave que no pueda ser
asido con facilidad. 0 que tenga una superficie con acabado muy lustroso que pueda
causar reflejos. o que el acabado de textura sea tan marcado que guarde suciedad.
El control debe proveer cierta codificacién tdactil. la cual se puede lograr
mediante la forma y algunas texturas, para asidar de la informacion necesaria al
usuario y éste pueda operarlo sin necesidad de verlo directamente.

La forma del control debe definirse de acuerdo a lu posicion que tengo el
operario respecto a la méquina y o las posturas que se tomen durante su
utilizacién. En los controles manuales las deficiencias provocan cansancio en los
tendones del antebrazo y del codo. mientras que en los controles de pie. provocan
fatiga en los musculos que controlan los movimientos del tobillo. asi como en la
articulacién de la redilla.

En general. los controles manuales se utilizan para funciones primarias y
para los casos en que la interaccion con la informacion visual resulta vital. Los
controles de pie se utilizan cuando se requiere de aplicar grandes fuerzas con
relativa rapidez. Esto no implica que la mano sea mas exacta que el pie.
dependiendo de la actividad a realizar. el pie puede llegar o adquirir una gran
exactitud dependiendo del trabajo que se trate.

Gracias a los datos aportados por diferentes estudios como los ya
mencionados de McCormick (1976) y Chambers y Stockbridge (1970). se puede

generalizar una clasificacién de los controles y su aplicacién mas recomendada:

Tipo da control Dicrato Con tinua
Activacion Apste discrato Entroda de dato | Aprs te cunntitative Control contimun
[No de ajustes= Mo,
Doton o prevdn da botonas  No
monuat Excalonte r ecomandodo Duea No eplicable (NIA) No aphiced:tu (VIR
DBoton o praven
dat Duena Vo racomandado Wl /A A
Inteceuptor da  |iduena pare hay octivecion
aypnga e cadantol Ragpaberr ) ) WAl
interruptor da Puede vsor 18 aunque Escalante con las
saleccibn rotatorio [puede asistir confundn |dJabidas morcos INIA A Nin
[Periila A Deticranta viA [ Kepodor
Soio 1t roquier & mucha
Monivela tusrsn A vin Rogulor ey
Rusda de mans ViA VA INIA oo Excalunte

Duena sismpres que no
Palanca Duana haya muchas auires  IN/A s ans e
[Pedat Requio viA viA 1 a Kegulur




Segin estudios realizado por Morgan et o/ (1963). existen datos acerca de
la resistencia minima que deben aplicarse a los diferentes controles. es decir la
resistencia que deben ofrecer para permitir el correcto gjuste para cada tipo de
actividades.

Control Resistenclia minima
Interruptor manual-boton o presion 28 Nawton (N)

17.8 N st al pia no descansa en el control
Intarruptor da pia-botén de pia 5.6 s! al pia descansa an &l control
Interruptor de espiga 28 N
Interruptor selector de rotacién 33N
Perillia Dasde 0 a 1.7 N dependiendo de la funcién
Manivala Desde 9 a 22 N dependiendo del tamafio
Ruedc de mano 22N
Palanca 7N

118 N si el pie no descansa en al control
Padal 445 N si el pia descansa en el control

Respecto al ruido considerado como contaminacién auditiva. éste se define
como la presencia de un sonido no deseado. o un sonido que resulta molesto por su
frecuencia o intensidad. Su impacto en una persona va desde distraccion hasta lo
que se conoce como CUT (cambios de umbral temporal -sorderas temporales-) o
CUP (cambios de umbral permanente -sorderas permanentes-).

En el caso de este proyecto. el ruido que nos concierne es aquel que pueda
ser provocado por el aparato que se esté utilizando, es decir. ruidos como
rechinidos producidos por piezas que estén en contacto. o ruidos provocados por
piezas que no estén bien sujetas y que puedan empezar a vibrar a causa del
movimiento, provocando no sélo dicha vibracion sino también ruidos tales como
golpeteos. Este tipo de ruidos puede influir en la concentraciéon que el usuario de
un torno pueda necesitar al momento de utilizarlo y. como ya se ha explicado, la
concentracién y atencién total del tornero debe de estar en el plato de trabajo y
en sus manos.
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Perfil del producto ideal

De acuerdo al andlisis de la informacion obtenida, un proyecto ideal debe
presentar las siguientes caracteristicas:

l. Aspecto formal

Se propone el disefio de un torno de alfarero de pie con posibilidad de ser
motorizado con control de velocidad variable. vendido completamente armado, sin
necesidad de adquirir juegos de piezas extra.

Disefio que refleje la tradicién cultural que el torno de alfarero
representa pero que, acorde a tendencias estéticas y tecnolégicas. sea actual.

Disefio que ofrezca todos sus elementos con ajustes de distancias y alturas.
pora que permita a cualquier persona usarlo.

Disefio adecuado a la forma de vida actual, ofreciendo facilidad de uso.
facil instalacién y reparacian.

Desarrollar un producto que pueda ser fabricado de acuerdo a los alcances
de la tecnologia actual en nuestro pais. utilizando materiales y procesos de
transformacion sencillos.

2. Aspecto ergonbmico

Tomar en cuenta que los torneros son seres humanos que sufren de fatiga.
cansancio y que se distraen con facilidad si su actividad es muy monétona.

Disefio que ofrezca espacios para colocar el agua de trabgjo. sin necesidad
de utilizar recipientes extra (cubetas o charolas). asi como ofrecer una zona de
herramientas y otra zona seca y limpia donde colocar objetos personales para que
no se ensucien.

Herramientas incorporadas a la superficie de trabajo (compases.
calibradores. reglas. etc).

Disefio que ofrezca zonas especificas para colocar herramientas y objetos
de trabajo: de facil limpieza.

Disefio que incorpore el asiento especifico para la actividad que se va a
desarrollar.

Gl T
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DiseAo que ofrezca todos los elementos i!
que Intervienen en el sistema operario-torno,
totalmente gjustables. En este caso:

Asiento:

-ajuste de altura. ooy

-inclinacién (con respecto a la horizontal). - = a
(2 el

-distancia al plato de trabajo.

Plato de trabajo:

-ajuste de altura -ajuste del éngulo de trabajo

Asiento disefiado de acuerdo a la actividad de los torneros;
-evitar presién innecesaria en los muslos y nalgas.

-inclinacién hacia el frente, para facilitar trabajo.

~materiales antiderrapantes. acojinados. de facil limpieza y alta resistencia.
-permitir ajustes de posicion.

-facilitar el sentarse /Pararse.

Respaldo lumbar para facilitar el apoyo del tornero.
-material antiderrapante. acojinado. de facil limpieza y alta resistencia
-ajuste de angulo con respecto a la columna.

Plato de trabajo de cualquiera de los diémetros estandar 3048 6 355.6 mm
(12 0 14") de aluminio fundido con pernos para el uso de accesorios comerciales.

Altura del plato gjustable y ajuste del éanqulo de trabajo (usuario frente al
plato) para comodidad del usuario.

Elementos ajustables que puedan ser movidos sin necesidad de que el
tornero tenga que pararse. controlados por mecanismos motorizados activados
mediante pedales.

Controles del torno (motor, sistema de transmision, sistema de cambio de
volante/motor, etc.) localizados en pedales.

Superficie de trabajo de drea atil de aproximadamente 0.6 mP que ofrezca
algunas herramientas incorporadas y que tenga zonas horizontales con superficies

especiales para colocar piezas trabajadas. Puede ser en forma de charola o mesa.



Charola anti-escurrimientos con capacidad maxima de hasta 4 litros. que
pueda ser colocada o retirada de su posicién en cualquier momento. para permitir
su limpleza por separado.

Materiales y acabados adecuados a las caracteristicas de los lugares
donde se puede localizar el torno (considerando humedad. polve. posibles golpes
etc) que permitan larga vida con porcentaje minimo de absorcion. facil limpieza.
resistencia a Ja corrosién y de facil reparacién y mantenimiento. Peso total
adecuado para que un solo usuario pueda mover, desarmar, limpiar o revisar el
torno para su correcto funcionamiento.

3. Aspecto mecdnico

Estructura yfo marco fabricado de tal manera que ofrezca la mayor
estabilidad posible y que permita posibles reparaciones y/o ajustes a los elementos
del mecanismo. Acabados anti-corrosives aplicados a todos los efementos metalicos.

Disefio de elementos mecanicos. que permita los ajustes de alturas y
distancias de los elementos del sistema operario-torno que lo requieran,
reduciendo el numero de piezas.

Disefio con sistema de propulsién que permita la combinacion del volante
para el torno de pie y del motor para el torno eléctrico en la misma méquina. Esto
implica que cuando el motor impulse al torno. permite un control de velocidad
variable y el volante no se mueva. También se considera el uso de otros tipos de
fuentes de poder. diferentes a la humana y a la eléctrica.

Adaptacién de un motor eléctrico de corriente directa de 1/6 HP. con un
variador de velocidud electréonico para controlar desde 0 hasta 400 rpm que

permita el 100% de torque en cualquier velocidad. con la posibilidad de cambio de
sentido de giro.

Y4 Perfii del Usuario

Este tipo de maquinaria de facil instalacion va dirigida las personas que
por aficién 6 trabajo van a producir piezas de cerdmica. en un pequefo taller
casero. £/ uso del torno implica un proceso de produccion facil. rapido y versatil. el
cual combinado con otro tipo de técnicas de modelado. y el uso de un horno para
cerémica, permite lograr objetos de gran calidad y riqueza visual. fos cuales
pueden inclusive ser comercializados.

€l mercado inicial para maquinaria de este tipo lo consituyen las escuelas
y talleres que ensefian diversas técnicas de modelado, dentro de las cuales, los

usuarios primarios son los alumnos. que pueden ser compradores probables de
equipo de estas caracteristicas.
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Anteproyectos

Asiento con dos posiciones. gjuste de altura. inclinacion hacia el frente.

El asiento se tiene que cambiar de lugar manualmente para permitir el uso
g usuarios izquierdos o derechos.

Mecanismo para conexién/desconexién de la transmisién del volante para
conectar el motor.

Posibilidad de colocar una mesa de trabajo.

No se puede ajustar la altura del plato de trabajo.

Ajuste de control de velocidad electrénico con control de pedal.
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Asiento no integrado. Se debe colocar en el lado correspondiente para el
uso de izquierdos/derechos.

El asiento requiere de una base de gran drea y peso suficiente para
ofrecer una estabilidad suficiente.

Elvolante no se puede desconectar de la transmision.

El motor se coloca como pieza aparte al torno y mueve el volante junto con
el plato de trabajo.

Gran superficie de trabajo.

Gran estabilidad del torno.

El plato de trabajo no tiene ajuste de altura

Posibilidad de colocar una charola anti escurrimientos.

-l ) 1



El asiento no esté integrado.

Conexibn/desconexion del volante de la transmision manual.
Superficie de trabajo pequeda.

Volante muy al descubierto.

Falta una segunda zona de apoyo para los pies.
Posibilidad de colocar una charola anti escurrimientos.
Control de velocidad del motor electrénico.

El plato de trabajo no tiene agjuste de altura
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Mecanisma complejo para accionar el volante con el pie.
El motor mueve al volante desde el eje del mismo paro movel el plato

Asiento no integrado.
El plato de trabajo no tiene gjuste de oltura.
Posibilidad de colocar la charola anti escurrimientos.

Superficie de trabajo pequefia.
€1 control de velocidad del metor puede ser mecénico & electréonico.
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Asiento integrado con inclinacion hacia el frente y ajuste de altura.

Superficie de trabajo de buen tama#o.

El volante no se puede desconectar de la transmision cuando se requiere
conectar el motor.

Control mecénico de velocidad para el motor controlado por un pedal.

El plato de trabajo no tiene gjuste de altura.

Posibilidad de colocar charola anti escurrimientos,

Volante muy al descubierto.



Asiento integrado con gjuste de altura.

Plato de trabajo con ajuste de altura.

Volante con una cubierta perimetral de proteccion.

Controles de velocidad localizados en pedales.

Elvolante se puede desconectar de la transmisién para conectar el motor.
El control de velocidad puede ser mecénico o electrénico.

Superficie de trabajo de gran tamafio.

Posibilidad de colocar una charola anti escurrimientos.

Ofrece una segunda zona mas pequefia para colocar objetos lejos de la zona

de suciedad.




‘Prapuesfa final del disedo.
Ajuste de altura y distancia del asiento.

Ajuste de altura del plate de trabajo. mesa de trabajo y charola anti
escurrimientos.

Zona seca para colocar objetos.

Volante con proteccion perimetral.

Controles de encendido/apagado del motor. conexidn/desconexion de la
transmision. velocidad del motor, localizados en pedales.

Control mecanico de velocidad para el motor.

Configuracién similar a una fresadora o taladro de columna.



Perfil del producto viable
emoria Descriptiva

l. Aspecto formal

Los elementos bésicos de un torno de alfarero siguen estando presentes:
aslento, plato de trabajo. motor y velante. Por tanto la configuracién del disefio es
muy clara. logrando asila actualizacion y modernizacitn de los tornos de alfarero
tradicionales. gracias a la forma. los materiales. y los colores utilizados.

El disefio propuesto estd definido de acuerdo a la funcién. En este caso. el
requerimiento es que seo un torno de alfarero que pueda ser de pie y eléctrico,
por tanto un elemento importante es el volante. el cual esté integrado totalmente
a la forma del torno. tanto por la apariencia final del producto como por seguridad
de los torneros. De igual forma. el motor y los mecanismos estan integrados a la
forma final del torno de manera que quedan cubiertos y/o ocultes, evitando
posibles dafios por el ambiente de trabajo, ayudando asia prolongar su vida atil.

El disefo final refleja. no sélo parte del carédcter tradicional que poseen los
tornos. sino que tumbién refleju la versatilidad. utilidad y sequridad que toda
maquina herramienta debe tener.

El disefio general asemeja la forma de las méquinas herramienta para
trabajo vertical de presicion (taladros de columna. fresadoras. etc.) debido a la
estabilidad que ofrecen con su configuracién en forma de columna. De igual
manera esta forma bésica, permite la posibilidad de definir un cabezal con
determinado rango de movimiento. el cual va a servir a los objetivos de diseiio del
torno de alfarero.

E

Se utilizan materiales estandarizados en la estructura y parte de los
mecanismos (perfiles tubulares rectangulares y redondos, léminas de acero. barras
de acero). para poder usar procesos de transformacién bésicos (corte. doblez.
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soldado) y materiales a granel (resina poliester. gel coat, fibra de vidrio) cuyos
procesos de transformacién son relativamente sencillos (sélo se necesitan moldes).
para poder asegurar que se trata de un producto producible con la tecnologia
cominmente encontrada en los talleres del pais.

De igual forma se proponen acabados de alta resistencic para las piezas
metdlicas visibles como: pintura epéxica 6 pintura de poliuretano. £/ acabado
(tanto textura y color) de las piezas de resina poliéster reforzada con fibra de
vidrio (PRFV) se logra desde el mismo momento de aplicar el gel coat sobre los
moldes de silicén tipo guante: la calidad. dureza y durabilidad va a depender del
tipo de resina que se use en el gel coat.

Se buscan lograr aportaciones en lo referente al uso y funcién del torno
de alfarero como maquina herramienta. y no tanto por usar tecnologia de punta y
procesos complejos de produccion.

2. Aspecto ergondémico

El disefic propuesto ofrece las siguientes caracteristicas:

ASIENTO
Distancia del asiento al plato de trabajo.
Altura del agsiento.
Altura del plato de trabajo y de la mesa.
El asiento esté fabricado de resina poliéster reforzada con f:bra de vidrio

(PRFV) y sus coracteristicas principales son:

Angulo de inclinacién hacia el frente
(respecto a la horizontal) de 13- fijo, que
segun estudios realizados por ceramistas
norteagmericanos. es el angulo ideal para
la actividad del tornero. De esta manera
el rango del ¢ngulo torso/muslo que se
tiene que desplazar el usuario es muy
pequefio, evitando asi tensiéon en la
espalda baja:

Diagramas de uso de los distintos tornos:

Los siguientes diagramas muestran
las distintas posiciones del cuerpo
humano (percentil 795 de altura en
hombre y percentil 5 de altura en mujer).
usando los distintos tornos comerciales
(eléctricos y de pie) y el proyectado en
esta tesis:




La cota A se refiere al tronco recto y los hombros derechos.
La cota B se refiere al tronco inclinado hacia el frente y el hombro de
trabajo (izquierdo o derecho segun el caso ) aproximadamente 50 mm hacia abajo.

A- 105° FTS
e w o

Tornos electricos con plutos du T nos dw piu con asiuntos du aftura Torno propussto con asivaio du alturu
distintus ofturas (untre 4826 y 5588 mm) y ajustable (entre 6358 y 5790 mm} y plato fijo ajustabla (antre 6750 y 5805 mm) y plato de
banco separado de 4572 mm da ultura a 6358 mm alturs ajustable (antre 805.0 y 9850 mm).
Asiunto inclinade 13 hacia el frenta

A tgr A- 105+ RiT
—

Tornos alictricos con platos de Tornos da pie con asiantos de altura Torne propuasto con asiento de altura
distintas alturas (entre 4826 y 5588 mm}y ajustobla (entra &858 y 5740 mm} y plate fijo ojustabla (antre 6750 y 5805 mm) y plato de
banco separado de 457.2 mm de altura. a 6858 mm olturg ajustable fentre §05.0 y 985.0 mm)

Asiento inclinado 13 hacia al frante

Segin estos diagramas. la postura que los usuarios de los tornos
comerciales existentes adquieren durante su labor. en la mayoria de los casos. es
inadecuada, puesto que la espalda toma una posicion en la cual la tensién es muy
grande y por tanto la fotiga se presenta mas rapido; de igual forma. el movimiento
que se tiene que realizar para colocarse en posicion de trabajo. requiere de un
desplazamiento angular més grande. También la postura. en algunos casos, evita la
correcta circulacién sanguinea. por el angulo que se forma entre el tronco y los
muslos.
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La distancia del asiento al plato de trabajo se regula mediante el soporte
del asiento disefiado con lamina de acero. el cual posee una guia con orificios
predeterminados, de manera que sélo se necesita retirar el perno guia para
deslizar el asiento a la posicién deseada y volver a colocar el perno.

El gjuste de altura se realiza mediante el poste disefiado con perfiles
tubulares redondos. los cuales permiten un movimiento de tipo telescépico. que se
puede fijar con ayuda de una palanca localizada en la parte trasera.

£l disefo presenta una forma que se adapta al compds de las piernas de los
usuarios y sus dimensiones evitan que exista exceso de presiéon en la parte inferior
de los muslos. Ademds presenta dos orificios que corresponden a la posicién
promedio de las tuberosidades isquiaticas. evitando asi la acumulacion de presion
en estos puntos. aumentando el periodo en que aparece la fatiga.

e~
Zonas acojinadas con espumado é‘
de poliuretano. forradas con tela
repelente al agua: estas piezas cumplen
varias funciones: ayudar al apoyo de las ,
nalgas al sentarse. facilidad de limpieza y e "
A
ofrecer una superficie antiderrapante K

para Iograr sentarse con mayor

sequridad.



Se ofrece un respaldo a la altura de la zona lumbar. semirigido. con la
finalidad de dar apoyo a la espalda baja del tornero. principalmente durante los
momentos en que necesite utilizar las piernas para dar impulso al torno.

Se disefia semirigide debido a los movimientos que realiza el tornero
durante su trabaojo los cuales pueden ser bruscos, sobre todo si se estd usando el
torno de ple: si se encuentra con una zona rigida. puede llegar a lastimarse.

Se disefia con una forma curva similar a la curva natural de lo columna
vertebral en la zona lumbar. Se ofrece un ajuste del éngulo. consistente en una
sencilla bisagra. para asequrar que esté el mayor tiempo posible en total contacto
con la espalda del usuario.

€l brazo de soporte se disefia para evitar que pueda interferir con el
espacio y movimientos de las nalgas del usuario. dando un espacio libre entre el
asiento y el respaldo.

Plato y mesa de trabajo

Plato de trabajo de aluminio fundido, de 3048 mm (12") con dos pernos

colocados en el diametro. para recibir las charolas comerciales que se ofrecen.

Charola antiescurrimientos de una pieza, con forma de medio circulo, la
cual se coloca en la mesa de trabajo en posicién unica. la cual puede llegar «
recibir hasta 3 litros de liquido. sin derramarse.

Esta fabricada de PRFV: presenta una superficie lisa que recibe el liquido.
y se fija a la mesa de trabajo mediante dos salientes laterales que se embonan a
través de dos ranuras de la mesa y se sujetan a dos pernos situados en la parte
inferior de la mesa.

Mesa de trabajo fabricada de PRFV con refuerzos de perfileria de acero
en su parte inferior. mediante los cuales se coloca en una posicien fija contra el
cabezal del torno.
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Su superficie se divide en:

-una zona (aproximadamente 60%) inclinada 10° para ayudar al desagae de
material hacla la charola y

-una zona (aproximadamente 40%) horizontal para colocar objetos y
herramientas que se utilicen durante la labor del artesano.

Se propone la superficie totalmente lisa, para asi ayudar a la limpieza del
torno, lo cual se puede lograr con una simple esponja mojada.

El control para el mecanisino de
ojuste de la altura del cabezal (el cual
incluye plato de trabajo. mesa de trabajo y
charola antiescurrimientos). se localiza en la
parte superior de la columna justo abajo de
la charole que delimita la zona seca, y se
propone una manivela. la cual permita un
rango de agjuste de aproximadamente 203 mm

(8°).

Zona seca

En la parte més alta del torno se ofrece una charola. que ademés de
ocultar y proteger la manivela y el mecanismo de ajuste de altura del cabezal,
representa la zona seca del torno. la cual sirve para colocar objetos y que estos no
se ensucien durante el trabajo.

Se propone realizar la pieza de PRFV con recipientes integrados.
cavidodes e incluso perforaciones. para ayudar a la colocacion de cualquier tipo de
objetos (lentes. relojes. cigarros. herramientas especiales. etc).




Zona de apoyo para pies

Zonas de apoyoc para los ples delimitadas por una cublerta fabricada con
PRFV. la cual ayuda no sélo a definir estas zonas. sino que también sirve para
cubrir algunas partes del mecanismo. que requieren cierto aislamiento de lg
humedad y polvo que se puedan encontrar en el ambiente de trabajo.

Se disefia con superficies lisas y zonas con material antiderrapante
(aplicaciones de hule) las cuales delimitan las zonas para colocar los pies. De igual
manera estas superficies sirven para limpiar la suela de los zapatos del lodo y
polvo que se puedan llegar a pisar.

Volante

Volante de concreto cuya superficie de contacto tiene un texturizado en la
zona central para ayudar o la traccion y una superficie lisa hacia la zona
perimetral Ademds presenta una inclinacion de 11° la cual facilita el contacto de
acuerdo a la inclinacién natural que el tobillo adquiere cuando se trabajo en el
torno: para arrancar el volante se procura iniciar el movimiento hacia el centro
del volante y para frenarlo se busca la zona externa del perimetro del volante.




Pedales de control

Controles de encendido / apagado, sentido de giro y velocidad para el torno
eléctrico y de conexién/desconexion para el torno de pie se localizan en pedales con
superficie antiderrapante, para facilitar la operacién.

3. Aspecto mecdnico

El concepto basico del disefio radica en eliminar el contacto directo entre
el motor y el volante para lograr el movimiento con energia eléctrica. Como ya se
comenté, en los tornos de pie comerciales se necesita de un motor mas grande del
necesario, ya que se requiere mover el volante para dar movimiento al plato de
trabajo.

Al separar lo transmisién directa del volante ol plato de trabajo. se logra
no sélo disminuir el requerimiento de potencia del motor eléctrico. sino que
también se permite un rango de ajuste de altura del plato mucho mayor al
encontrado en los tornos que ofrecen esta caracteristica.



Se van a usar rodamientos. poleas. bandas. chicotes y algunas otras piezas
comerciales. para facilitar la produccién del torno. disminuyendo asi el nimero de
plezas mecdnicas especiales que se necesiten maquinar para este disedo.

Se propone que el eje. los rieles del cabezal {en forma de cola de milano) y
la rodaja de contacto con el volante sean piezas maquinadas (barrenado. torneado
fresado, rectificado. etc). El resto de las piezas requeridas sélo necesitan de

procesos sencillos (barrenado, doblado y soldado).

E! marco inferior. que le da toda la estabilidad al torno es de perfil zintro
rectangular el cual requiere de dos radios de doblez diferentes en la dobladora de
tubos. Se propone que se haga el doblado en dos partes para luego ajustar y soldar
el marco final y asi asequrar la nivelacion y estabilidad. Ademés cuenta con 3
niveladores para permitir ajustes en cualquier tipo de superficie.

La columno que da soporte al
cabezal. tiene una estructura de perfil
zintro faobricada mediante piezas
cortadas y soldadas. las cuales soportan:
los rieles del cabezal. el cabezal y el
mecanismo de gjuste de altura.

Tiene una cubierta de lédming en la
parte posterior. que a su vez, mediante un
ensamble con tornillo para lémina.
permite el acceso a toda la zona de
mecanismos de ajuste de altura y
transmision, en situaciones de
mantenimiento y reparacidon de los
elementos del torno.

e e e r—

AR




?‘..M__.,-r-.__' - I . \ |
. h I N g
el e N
b .
\4
.\\\ 1 .
\\ : ‘:
N
NI 4

La estructura del cabezal estd fabricada de perfil zintro o la cual se le
ensambla una parte del riel en forma de cola de milano. lo que permite un rango de
movimiento de aproximadamente 2032 mm (8") con gran estabilidad y suavidad.




El volante requiere de un montaje con dos rodamientos. uno cénico para
carga axial en la parte inferior y otro recto en la parte superior, separados
aproximadamente 101.6 mm (4 )" uno de otro con el volante en el medio. para
lograr la mayor estabilidad e inercia para ofrecer un giro suave.

La transmision del volante al plato de trabajo se logra mediante una
rodaja posicionable controlada por el pedal No 1. la cual sube o baje para que el
perimetro del volante entre en contacte con otra rodaja la cual se encuentra fija
al eje de transmisién.
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El pedal No. |, cuya forma permite al tornero colocar la punta del pie para
moverlo. sube y baja el eje de la rodaja de hule, para conectar y desconectar la
transmisién, También este pedal va @ activar o desactivar el interruptor general
de corriente para el motor. de manera tal que cuando el volante esté conectado, el
motor no se pueda prender y viceversa.

El motor propuesto es un motor eléctrico General Electrics de corriente
alterna de 1/6 HP con control de velocidad variable integrado que permite un
ajuste de:

740 rpm 1100 rpm 1230 rpm
Esto nos permite utilizar el ajuste de 940 rpm para la presentacién normal

del torno. Lo reduccién de rpm se logra con las rodajas de transmision y un cono

de hule.

Dicho cono es de hule y estd montado en el eje del motor: el radio de la
generatriz del cono esta pensado para que con el motor montado en un eje de giro,
dicho cono siempre esté en contacto con otra rodaju de transmision del eje y de
esta manera se logre un sistema de velocidad variable. ya que mientras mas se
acerque la cuspide del cono a la rodaja. mayor serd¢ la velocidad obtenida en el
plato de trabajo.

El control de velocidad se logra mediante el pedal No.2 el cual va @ mover
un cable de acero trenzado. cuyo recorrido va a definir la posicion del motor con
respecto a la rodaja.



Existe un segundo interruptor de encendido/apagado para el motor, que al
mismo tiempo controla el cambio de sentido de giro del motor.

Este control se encuentra localizado en el pedal No. 3 el cual tiene tres
posiciones: giro izquierdo, apagado. giro derecho.

El cordén de alimentacién propuesto se fabrica con un cable de uso rudo
calibre 10 de aproximadamente 2 m de longitud con conexién a tierra fisica, con la

clavija sellada e integrada para aislar las conexiones debido al ambiente hamedo
en el que se va a localizar.
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El control del ajuste de altura se logra mediante un tornillo sin fin sujeto a
la estructura de la columna. y con su contra, un tubo con insertos roscados en los
extremos. fijada o la estructura del cabezal, con ello. mediante una manivela y una
tuerca de presion. se logra fijar y ajustar la altura deseada del cabezal completo.
€l acceso a dicha manivela se encuentra en la parte superior de la columna. justo
debajo de la charola de la zona seca.

La transmisién hacia el plato de trabajo. se logra mediante un tubo que
abraza y conecta al eje conlas poleas del plato de trabajo. Esto permite el ajuste
de altura del cabezal completo. ya que una polea se fija en el eje del plato y la otra
se encuentra fija al tube mévil de transmisién.

Las piezas de PRFV estan fabricadas con gel-coat color rojo y fibra de
vidrio aplicada mediante aspersion con resina poliester. Las aplicaciones tanto de
hule antiderrapante como de tela que se van a usar en algunas de las piezas, se
fabrican en color negro por dos razones: lograr un contraste claro entre las
piezas y ayudar al usuario @ mantener limpias estas piezas.

Las piezas metdlicas estan recubiertas con pintura epéxica color café
anodizado acabado metalizade. EIl color ayuda al usuarie a limpiar totalmente el
torno después de su utilizacién debido al contraste de color entre los tonos grises
frios y cdlidos claros de las diferentes pastas y el fondo obscuro de estas piezas
metalicas. La limpieza con trapes himedos no afecta a estas partes.
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17 DIMENSIONES an

PIEZA Na. CANTIDAD mm MATERIAL PROCESOS
101 ! 1311 80{Parfil Zintro Estructurel 38 x 100 col 20 Dimensionado, maquinoda. doblado, soldude, pintado
100 i 131 leI‘Perﬁl Zintro Estructurcl 38 x 100 col 20 Dimansionado. maquinade, doblodo, soldada, pintode
103 ] 66320[Pertil Zintro Estructural 65 £32 cal 20 Dimersionada. soldada. pirtodo
164 ! 42560\ Perfil Zintro Estructural 65 x 31 col 20 Dimensionado, soldoda. pintado
105 1 340 « 427 Solera 1/8 5 1" Dimensionoda. maquinada. soldado, pintado
106 ! 3710 x 1500|Lsmino negro cal 22 | Dimensionado. niblado, doblodo, soldado, pintada
107 i 1643 x 101 6| dmina negro cal 22 Dimensionada. doblado, soldada. pintade
108 I 1648 x 101 6|Lémina negra cal 21 Dimensionado, doblado. soldada, pintode
109 1 Laming negro cof 18 Dimensionado. moquinado. doblodo, pintado
110 I Tuba industrial col 20 Dimensionado, soldada, pintado
111 i 391 00{T ubo industrial 511 (L 1"} el 1§ Dimensionada. soldada. pintada
1z I 43500|Tubo industricl 635 (L 1f2") cal 14 Dimensionado, maquinada. soldado. pintado
113 ! 508 x 254|(_émina regra col 18 Dimansionado. maguinade, doblada, soldada. pintada
[ks 1 221.00\Cold rolled 112" Dimensionado, maquinado. pintado
115 i 1320 x 1608 Lémino nagra cal 10 Dimensionado. pintado
116 ! 1373 x 1200{Léminc regro cof 20 |Dimensionade, maquinadv, dobludo, soldado. pintado
1 i 1733 x 1200{Lémina negro cal 18 Dimensionada. maquinade, doblado, soldada. pintado
n: 1 1410 x 1200\ Lémina regra cal 20 Dimensienado. maquinado, doblado, soldad, pintado
119 2] 630 x 160|Lémina negro cof 20 Dimensionado. doblodo. pintode
120 1 5030iCold rolled 1" Dimensionada. maquinada, pintada
11 ! 37300[Tubo industeial 112 cal 20 Dimensianado. maquinado. dablado. pintado
122 i i M.Ml?zrﬁl Estructural Zintro 20 x 31 col 18 Dimensionado, moquinada. seldeda, pintedo
123 z 266501?0{(' Estructural Zintro 20 x 32 cal 18 Dimensionado, maquinado. soldade. pintado
124 I 305 40| Perfil Estructural Zintra 20 x 31 cal 18 Dimensionada, maquinado, soldedo, pintada
125 1 20660{Cold roffed 1" Dimensionade. soldoda. pintado
126 ! 610x 920 Lsmino negro cof 10 Dimensionada, seldado, pintada
177 1 15080|Perfil Estructural ZintroZ0 x 32 col 13 Dimensionado. maquinado, soldodo. pintado
128 1 192.10|Perfil Esteuctural Zintro 20 x 32 cal 13 Dimensionado. maquinado, soldada. pirtodo
129 1 6200 x 241 0|Lsmina negra cal 20 Dimensionado, doblodo, soldado. pintedo
130 ] 9765 x 6660|Lamina negra cal 11 Dimensionodo, maquinado, doblado. soldado. pintado
131 ! 30500[ Perfil Esteuctural Zintro €5 « 32 col 13 Dimensionado. soldado, pintada
132 Z 9370{Perfil Estructurel Zintro 65 x 31 cal 13 Dimensionado. soldado. pintado
133 ! 96170\ Perfil Estructural Zintro 65 x 32 cal 13 Dimensionado. moquinado. soldada, pintodo
134 ! 96110\ Parfil Estructural Zintro 65 x 31 col 13 Dimensicnado. maquinado. soldado, pintado
135 1 1040 x 635|Lamina negro cal 18

Dimensionado. maquinado. doblado. soldado. pintade




136 2 45120Acero grado herramental 25 x 19 Dimensionado, maquinado, templado. nitrurado

137 2 457120|Acero grado herramental 25 x 19 Di ionodo. maquinada. templada, nitrurado

138 1 535.00|Torrillo sin fin 19.0-10-UMC-2A Dimansionado, maquinado

137 1 125.1 x 80F undicion hierro gris Rectificado

140 ! 32500|Perfil Estructural Zintro 65 x 32 cal 18 Dimensionado. maquinado. soldado. pintado

141 ! 325.00|Perfil Estructural Zintro 65 x 31 col 18 Dimensionado. maquinada, soldada, pintado

142 1 240.00{Perfil Estructural Zintro 65 x 32 cal 18 Dimensionado, maquinada. soldado. pintado

143 1 240.00{Perfil Estructural Zintro 65 x 3L cal 18 Dimensionada. maquinada. soldado. pintede

144 ) Z1250|Perfil Estructural Zintro 65 x 3L cal 18 Dimensionado. soldado. pintado -

145 ! 39501Perfil Estructural Zintro 65 x 32 cal 18 Dimensionado. maquinade. soldado, pintedo

146 1 12000{Tubo industriol 2222 (1/8") cal 20 Dimerssionado. magquinado. soldado. pintodo

141 Z 240.00{Acero grodo herramentol 32 x 19 Dimensionado, maquinado. templado, nitrurado

148 1 2004 x 1270 sminc negra cal 212 Di ionado. maquinada, doblado, blado, pintado
147 1 2004 x 1270|Lémina negra cal 22 Di ionado. maquinado. doblad blado, pintoda
150 2 600.00(Perfil Estructural Zintro 3220 cal 18 Dimensionado. maquinado, soldado. pintado

151 1 400.00|Tubo industrial 2857 (1 1/8") cal 16 Dimensionado, maquinada. templad blad:

152 1 5000iCold rolled 19 (3H") Dimensionad: quinado. templad blad

153 ! 945.00)Cold rolled 254 (1") Dimensionado. maquinade. templad blad

154 1 241.00|Cold rolled 19 (3M4") Dimensionado, maquinada, soldado, pintado

155 1 3000 x 1300|Lamina negra cal 10 Dimensionado. maquinado, soldada. pintedo. ensamblado
156 ! 140.00|Cold rolled 13 (112") Dimansionado, maquinad blad

157 I 3000 x 1300|Lamina negra cal 10 Dimensionada, maquinoda, soldada, pintada. ensemblado
158 1 14000(Cold rolled 13 (1127) Dimensionado. maquinad blod

159 1 Cold rolled 19 (3M") | Dimensionado, mogquinado. soldada. pintado

160 i 24100\Cold rolled 17 (34") Dimensionado. moquinada. soldada. pintade

161 ! Lémina negra cel 10 Di fora dy inad bladk

201 ! 3000 x 3740{R Poliester reforzado con fibra de vidrio Aplicacion por aspersion ylo picado en molde

200 ! 3180 x 1500}R Poliaster reforzado con fibra de vidrio Aplicacion por aspersion ylo picado an molde

203 ] T49.14050x198 O1R Poliaster reforzado con fibra de vidrio |Aplicacion por aspersién ylo picado en molde

204 1 3055x2315x153|R Poliester raforzado con fibra da vidrio Aplicacion por aspersion ylo picodo en molde

205 ! 909.0x5010x6350{R Poliester reforzado con fibra de vidrio Aplicacion por aspersion ylo picado en molde

206 1 3800x270x1245]R Poliester reforzado con fibra de vidrio Aplicacion por aspersion ylo picado en molde




301 1 274.0x1500{Hule espuma ad. forrado de tela repelente  |Forrado. pegado

302 1 2740x150.0[Hule espuma od. forrado de tela repelente  |Forrado. pegado

303 ! 142.0x3150|Hule espuma ad. forrado de tela repelente  |Forrado. pegado

401 ! Diam 6417|Concreto armado con microesferas Vaciado en molde

501 I 1" int|Comercial Montaje en chumacera

502 3 1"int|Comercial Montaje en chumacera

503 3 varias medidas|Comercial Ensamble en barreno

504 3 112" Comercial Ensamble en barreno

505 ! 3M"int{Comercial Montaje en eje

506 ! 3M4"int|Comercial Montaje en chumacera

507 1 Comercial Montaje especial en estructura

508 1 3/1€"\Comercial Mcnfaje en estructura

509 ! Comercial Montaje en base

510 1 2000.00{Comercial Conexion en motor

601 ! Caucho vulcanizado Vulcanizado, montaje en eje del motor

602 ) Caucho vulcanizado Vulcanizado. montaje en eje de transmision
603 1 Caucho vulcanizado Vulcanizado. montaje en eje de transmision
604 1 Caucho vulcanizado Vulcanizado. montaje en pedal de transmision
605 1 Neopreno Smm Dimensionado. pegado en pedal

606 ) Neopreno Smm Dimensionado. pegado en pedal

PESO TOTAL

10222
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Costos
Planeacién del proyecto

Debido a la situacién econbmica del pais. en la actualidad no resulta
costeable pensar en toda una infraestructura para la fabricacion exclusiva de un
torno de alfarero, lo que se plantea es que se subcontrate a las unidades
productivas necesarias para:

1. Manufactura de piezas metélicas (materiales estandarizados). donde se
toma en cuenta que el precio dado incluye costos de operacién del taller
(soldadura. electricidad, cortes. doblados, rolados, escantillones. mano de obra) los
cuales entregan las piezas rectificadas.

2. Manufactura de piezas de resina reforzada con fibra de vidrio. donde el
mismo productor va a realizar los modelos. asi como los moldes.

3. Manufactura de piezas para el mecanismo asi como la montura de estas
piezas y las piezas comerciales propuestas en el disefio.

Acabados de las piezas de la estructura antes de montar definitivamente
los mecanismos.

Armado y empacado del producto terminado.

Se propone establecer unao distribuidora y comercializadora para los
tornos. localizando los puntos de venta en escuelos. pequefios talleres. y en algunos
almacenes que venden maquinaria especializada para actividades manuales {como
son SEARS ROEBUCK y LIVERPOOL). Ya se definié al usuario como aquella
persona que por aficién o por trabajo va a producir piezas de cerdamica torneadas:
una persona que estd dispuesfa a comparagr los precios de un producfo mexicano vs.
Producfos extranjeros imporfados.

De la misma manera el mercado que representan lus escuelas. no es
despreciable. puesto que es aqui donde un torno que ofrece las dos maneras de
trabajo ya mencionadas. puede encontrar un excelente lugar de utilizacion y los
alumnos se vuelven clientes potenciales.

Costos

Los costos variables que influyen en este disefo. los constituyen la
totalidad de los materiales. incluyendo piezas comerciales. puesto que se piensa en
fabricacién bajo pedido. Ademas se necesita cotizar constantemente el precio de
algunas piezas por las variaciones que se dan segin el tipo de cambio peso vs. dolar
(esto repercute en piezas mecanicas y en partes eléctricas).

Los costos fijos los constituyen la mano de obra y el trabajo cotizado por

pieza o proceso. asi como los gastos fijos de los talleres que se subcontraten. es
decir gastos de luz. agua y similares.
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A continuaclén se enlistan algunos precios investigados de materia prima
necesaria para la fabricacién del torno, incluyendo en algunos casos, el importe de

la mano de obra:

Para las piezas metélicas (perfiles, tubulares, laminas. piezas mecénicas y
algunos de los ejes). se cotiza un valor de mano de obra de aproximadamente
$40.00 por hora: ademds se puede considerar un importe Inicial da
aproximadamente $3000.00 por la manufactura de los 2 juegos de dados para
dobladera de tube. necesarios para la fabricacién de lo base, aunque también se
propone el doblado de los perfiles mediante escantillones (serchas) usando calor.

Parfil estructural zintro38 x 100 cal 20 $7.12 (kg. 5.13 |kg. $3653
Parfil estructural zintro 65 x 32 cal 20 $7.12|kg. 6.96kg. 34956
Parfil astructural zintra32 » 20 cal 18 $7.12 lkg. 245 |kg. 31744
Solara 1/8" x 2" $4.63 |kq. 0.05 |kg. 3023
Lémina nagra cal 22 37.16|kg. 425 |kg. $3043
Lémina negra cal 20 $7.16kg 122 |kg. $2.74
Laming negra cal 18 37.16|kg 027 |kg. 3193
Léminag nagre cal 10 $7.16]kg. 286 (kg. $2048
Tubo 2 I2"cal 14 33150 |m2. 0.9%|m2. 31336
TuboZ I1M" cal 16 $2260lm2, 037 |m2. 38381
Tubo 1 1/8" cal 16 $1090(m2. 040{m2. 3436
Tubo 7/8" cal 18 $950|m2. 0.12|m2. $114
Tubo 12" cal 18 $532|m2. 037|m2. 3197
Cold Rolled 1” $4.63 |kg. 1.19 (kg. 3551
Cold Rollad 34" $4.63 |kg. 0.77 |kg. 3357
Cold Rollad 12" 34.63 |kg. 050 (kg. 3232

L - 320686

Para las piezas de Plgstico Reforzado con Fibra de Vidrio. se calcula que
ademds de lo mano de obra por aplicacion que es aproximadamente de $300.00, se
necesita calcular un importe inicial por modelos de madera y moldes de silicén con
refuerzo de fibra de vidrio, el cual es aproximademente de $6000.00.

Reasina Poliester preacelerada 70«60 $17501kg. 10.16 kg $17780
Fibra de Vidrio an colchonata $6.001kg. 10.16kg. 36096
) T T 323876




Para la fabricacion de los agregados acojinados del asiento y del respaldo

se calcula la mano de obra de aproximadamente $30.00. por juego de piezas,
incluyendo la hechura de patrones. corte y confeccién.

MATERIAC T

Hule espuma alta densidad 1 12"
Tela repelente con ahulado I

$5000[m2 | 31250

Para los agregados de antiderrapante: el habilitado. corte y pegado con
adhesivo de contacto, de las piezas de lémina de neopreno antiderrapante de 4 mm
color negro. El costo por la mano de obra se calcula en $35.00 por juego de piezas
ya pegadas a las piezas de fibro de vidrio y piezas metélicas.

iRJA AR PREGIO CARI OIS CANT P AT T OTA
Lémina da poliuratano Ymm color nagro 3250.00(m2 020[mZ $5000
Pagamanto de contacto 32000 pz l 100]p2 I 32000
o ' 37000

Para el volante de concreto armado se calculu una mano de obra de
$100.00 caleulando que. es necesario realizar un molde de fibra de vidrio. en el cual
se pueda colocar el armado soldado con el eje antes del colado.

Camaento

Grava 3200\kg 40.00|kg. $80.00
Microesfaras 35000]kg 2.00 (kg $100.00
332000




En lo referente a las piezas comerciales se considera que la mano de obra
es aproximadamente $160.00 y cubre el correcto montaje de los elementos en las
estructuras ya soldadas y pintadas.

MAT E RIAL COPRECTIO UNETAKIY « ANTHRALL IEP RN
Rodemisnto de rodilios cénicos 1" int. $120.00]|px. 1.00 pz $12000
Rodamisnto de bolas oblicuo | hil 1" int 390.00]pa. 3.00[px $270.00
Chumocera 335.00|pz 5.00[p2 $17500
Rodamiento de bolas oblicuo | hil 3M"int 380.00pz. 1.00[pz 38000
Tornillo std. 1/4" x 65 $250]pz. 37.00(pz 39250
Tornillo std. 114" « 25 $235(p2 6.00|pz Si4.10
Pija para lédmina 3/16" « 19 3050|pz. 12.00|pz 3600
Motor G E $850.00|pz 1.001(pz $850.00
Cabla col 10 uso rudo cltierra $1000|m¢t 3.00im¢ 33000
Niveladoraes 310.00|pz 3.00[pz 33000
Palanca da blogueo 375.00(p=. 1.00 375.00
Intarruptor con control da giro $300.00|pz 1.00 [pz $300.00
B I $2.04260

De acuerdo a los costos dados en las tablas anteriores y considerando que.
para amortizar el precio de moldes y dados necesarios para los procesos de
transformacion. se calculan producir primero 20 tornos. el precio final por cada
una de estas 20 unidades es de $8378.44

Cabe aclarar que de acuerdo a la calidad de mano de obra que se puede
encontrar en México se propone, como alternativa producir las piezas
correspondientes a la base (101 y 102) mediante el doblado mediante escantillones
(serchas) y calor. proceso que aunque mas artesanal. nos ahorra los costos de unos
dados para dobladora. y por tanto disminuye el precio final,

a PAD P O ARIO a DA
Mono da obro - astructura $40.00 2737 $1.09430
Fabricacién de dados para doblodora $350000 1.00 3350000
Mano de obra - piezas PRFV $450.00 1.00 345000
Juego da moldes para piezas PRFV $6.000.00 1.00 $6.00000
Mano de obra - agregados acojinadas $30.00 1.00 $30.00
Moano da obra - antiderropantes $3500 1.00 $3500
Mano de obra - por colado J100.00 1.00 $10000
Mano de obra - por torno $160.00 1.00 316000
Costo total de materiales 3289172

: |
Costo total del prototipo I $1426152

T

Y SR L
Pracic p;r torno producido considerondo 20 piezas iniciales 3337844
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Dadas las caracteristicas de mi proyecto de tesis y los alcances logrados
gracias a la asesoria de los sinodales. puedo concluir que:

Este proyecto estd logrando como resultado un producto viable. debido a
que a pesar de que se requlere una fuerte inversién inicial para el desarrolio de
las diferentes partes del torno. se puede lograr un producto de calidad. y
competitivo, que estd a la altura de los productos similares provenientes del
extranjero.

Como resultado estético se logré conservar la configuracién inicial
deseada (la de una méquina herramienta). que la vez no deja de parecer un torno
de alfarero. La seleccién de colores ayuda a que se vea un producto de mejor
apariencia que los otros tornes comerciales ya analizados.

A la fecha el proyecto ha llegado al desarrollo en planos y modelos a
escala; por tanto el siguiente paso serd desarrollar un prototipo (aunque no se
tengan que realizar todos los moldes y herramientas necesarias para la
fabricacién en serie). en el cual se hardn las pruebas necesarios a los elementos
seleccionados. principalmente los mecdnicos para comprobar que las decisiones
tomadas fueron las correctas. Hasta la conclusién de este documento y sus planos,
no se tuvo la oportunided de desarrollar dicho prototipo. pero la intencion en un
futuro es desarrollar 2 prototipos para efectuar pruebas en el taller de Cerémica

del CIDI.

Gracias a las caracteristicas logradas en esta nueva propuesta de disedo
de un torno de alfarero:

apariencia diferente a los productos existentes

versatilidad

facilidad de uso

viabilidad

estoy satisfecho por los resultados alcanzados.

A mi entender. la labor principal del Disefador Industrial es observar
diferentes problemdaticas en las relaciones usuarios-productos y tratar de
solucionarlas en lo posible ofreciendo soluciones y productos innovadores acordes a
la realidad tecnolégica y econémica del pais.

Creo que las tendencias que se estén generando en la actualidad. nos estan
llevando a un futuro en el cual los productos fabricados van a ser cada vez més
adaptables a sus usuarios finales. generando un concepto de "individualizacién” de
los bienes adquiridos.

El hecho de ofrecer un producto con grandes caracteristicas de

ajustabilidad indica mi sequimiento a estas tendencias. las cuales creo son el
futuro del desarrollo del Disefio Industrial.
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APENDICE A

Como parte integral en la etapa de disefio de este proyecto, fué necesario
hacer una seleccién entre diversos elementos mecénicos comerciales para
solucionar el disefio mecénico del torno. Entre las decisiones a tomar estuvieron:

1. Seleccién de rodamientos.

2. Seleccibn de elementos para la transmisién de movimiento.

3. Seleccién del motor.

1. Seleccién de rodamientos.

El objetivo era basicamente escoger los rodamientos para un volante de

gran peso colocado con el eje de giro vertical. y los rodamientos para el resto de
los elementos rotatorios del torno. (especificamente el eje y el plato de trabajo).

Tipo de Rodamiento Caracteristicas Gaenaralas Otihizocion
Da una hilera de bolas Soportan cargas radicles y axiles | Aplicad para de
ralativamente importantes peq y madi di
Exigen buena cooxialided da los
aslentos del drbol
Oblicuos con una hilera de|Soportan cargas axiles relotivemente | Aplicad para de
bolas elavadas en un solo sentido o cargas | peq y medi g

axiles y radiales combinadas

No son desmontables

Adecuados para grandes velocidades
de giro

Requieren buena coosialidad de los
asientos del érbal.

Da dos hileras de bolas en
contacto oblicuo y con muescas
da rellenc

Soportan cargas rodiales bastante
importantes y axiles alternativas

Cofinates pora drboles en voladizo
{gran rigidez da los rodamientos).

Las velocidades de giro admitidas son
inferiores a las de los rodamientos de
una hilera de bolas.

Rodamientos de tope pera un drbol
sometido a cargas axiles
alternotivas.

Requieren una coaxialidad muy buena

Da rotula en el cro axterior
con dos hileras de bolas.

Soportan cargas rodiales madicnas y
cargas axiles pequedas.

Se uson cuando es dificil la alineacién
pracisa de los cojinates.

Adecuados para grandes velocidadas
de giro

Permiten una ligera flexion del arbol.

Parmiten una ligera inclinacién del arc
interior con respecto al anterior.

Existen modelos que parmiten un
meandrinado cénico para su asiento.

De rodillos cilindricos Soportan  corgas  rodiales  muy|Son muy adecuados pora los
importantes. pero ninguna cargo oxil. cojinetes de grandes dimensiones
sometidos a  cargas  radiales
importantes.
Son odecvados  para grandes [Se  utilizan para cofinetes de

velocidades da gira

dimensiones medias st la carga radial
va acompafada de choques.

Exigen unc coaxialidad muy buena de
los asientos del arbol.

De rotula an el oro exterior | Soportan  carges  radiales  muy | Aplicad. do lo i 1d
con dos Wlaras de rodillos Importantes y cargos radicles y oxiles | precisa de los cojinates es dificil,
grandes
Las velocidades de giro admisibles son | Permiten una ligera flexitn del érbol

mds baojos que las de los rodamientos
de rétula con dos hileras de bolas.

- del oro Interior con respecto ol
exterior - .




Aplicados  para  cojinetes  da
dimansiones grandes y madiancs
pore  mecanismos de  precision
fuertementa solicitados.

Soportan cargas rodiales por pares y

Da rodillos ctnicos.
montados en oposicién

No son odacusdos parc grandes
veloc/dades da giro.

Requiaran una buena coaxlalidad de los
asientos del érbol.

Soporfan cargas radiales importantas
con un volumen relativemente reducido

Aplicados para cojinetes de pequedas
di di tidos @

Da agujes.

cargas radiales importantas.

Neo soportan ninguna carga axil.
Adecuados para grandes vaelocidades
de giro

Exigen uno coaxialidad muy buena de
los asiantos dal arbol.
Axialas Selo  soporten cargas
pueden ser muy importontas.

oxiles, perol|Son particulormente adecuados parae
drboles verticales muy cargedos y
que giran lentamenta.

Existen de simpla efecto y da doble
efacto.

Por sus carocteristicas su utilizacién
se limita a velocidades de giro bajas.
Los rodamientos “Nadelle™ soportan
cargas axiles y radicles importantes.
Adecuados para velocidodes de giro
altas.

Los resoltes sobre los que se apoyo el
rodomiento deben ser plonos. rigidnsj
Jperpendi:ularu el eja.

Usados cuondo el espacic @ ocupar as

Comblnados
muy reducido.

€n base a los informaciéon obtenida. los rodamientos escogidos fueron:

Para el volante en la parte inferior un rodamiento de rodillos cénicos,
puesto que tiene que dar facilidad de giro a un volante de aproximadamente 52 kg.
de peso. y en la parte superior un rodamiento de rétula en el aro exterior con dos

hileras de rodillos. para facilitar el alineamiento del eje del volante.
Para el eje de transmision se escogieron rodamientos de bolas. yo que no

requiere ninguna carga axial. ademas va a tener gran velocidad de giro.
Para el plato de trabajo. se escogieron rodamientos de una hilera de bolas

puesto que. por la naturaleza del frabajo. en ocasiones va o tener que soportar una

carga de aproximadamente 15 kg.

2. Seleccién de elementos para lo transmision de movimiento.

€l objetivo fué determinar qué tipo de elementos transmisores eran los
mds adecuados para las caracteristicas del trabajo en el torno. influyendo el
ambiente de trabajo y la posibilidad de mantenimiento. asi como la produccion de

ruido y la durabilidad.

Dicho sistema de transmision también se delimitd por la caracteristica de
ajuste de altura que debia de ofrecer la parte superior de o maquina.




Curocreristicas Oenerales

Aplicade  cuondo s
gran fusrza de torque parc &l giro.

FHpo du teansmision

Produce mucho ruldo.

£ &cil mantenimiento.

No es adecuado para ambientes con
mucha humedad.

Recomandada para fusrzas de ) Costo alevedo

trabojo muy grandes (corta.

Con engranes

rotacion)
Asegura qua no van a axistir| Dificil instolacion y mantenimienta
deslizamientos
Transmisién de movimientos
. exactos y sincronizados.
De polea con banda plaro. Permiten  tronsmitir  elevades|Se unen con grapas. encolodo e

velocidades de rotacibn. y requieren | incluso con soldadura.
de sus poleas particulares pere
instalgeion.

Da polea con banda trapazoidal Son bandas sin fin (sin paimes) | R dadas para elementos de
i de seccion tropezoidal uso intermitente. uso normal y uso
continuo.

Por su geometrio existe una gran|Se aplican con todo tipo de motores.

adherencic con la polea.
Recomendados en  todas las
transmisiones integralas de

potencia.

Usoda cuando se requiere de un
movimiento  sincronico  y  sin
deslizamientos

De polec con bando de seccion|Usado en pequedos meconismos.

Por lo generol la fobricacion de la
polec se aencarga ol fobricante de
la banda.

Se puedan usor uniones macdnicas o

De polac con banda dentado

circular. uniones por calor.

Gran adherencic o lo polea de
garqanta por su geomatria

De los datos obtenidos. se selecciond la transmisién de polea con banda
trapezoidal. ya que aunque el espacio de alojamiento era muy reducido, la traccién
necesaria para el trabajo sélo era cubierta por las caracteristicas ofrecidas por
este tipo de transmision. Ademds la facilidad de mantenimiento y reparacion es la
més anf:acuada para las caracteristicas del torno de alfarero.

3. Seleccién del motor.

El objetivo fué considerar que la capacidad del motor ya no tenia que
cubrir el peso del volante. por el disefio de la transmisién, por tanto. disminuyé de
lo que normalmente era considerado para el resto de los torno comerciales

existentes.

Capacidad més r dada 1 /6 por el paso o movar.
Por lo general requieren de un elemento reductor de
r.pm. para su adaptacion.

No es muy usual encontrar instalocién de 240V en los
casos habitacion del pais.

Por lo general son de ofta velocidad y requieren una
reduccién de rpm. para su odaptacidn.

Raquiere de un transformador y producen un zumbido
constante durante su operacion,

No tiene la misma capacidad de torque que un similar
de AC.

Se recomiendo un elemento reductor (moto reductor)
al cuol es muy costoso.

Precio elevado en comporacion de un similar de AC.

Motor aléctrico AC. 120V

Motor eléctrico AC. 240V

Motor aléctrico DC.




De los motores investigados, el més adecuado resulté ser el motor
aléctrico AC.de 110 V de 1/6 hp. ya que por la naturaleza del trabajo al cual esta
sometido el torno de alfarero, en muy contadas ocasiones se va a trabajar con un
peso de més de 15 kg. (mas el eje y el plato de trabgjo). La reduccién se logra
mediante la transmision del cono de hule. manteniendo el torque constante.
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