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Presentación 

Torno de Alfarero 

E:.I torno de alfarero desde su aparición hasta hoy. ha representado una 
manera sencilla y rápida de producir objetos de cerámica los cuales se usan 
cotidianamente de muy diversas formas. 

'Problemática 
Tradicionalmente. los tornos de alfarero que se encuentran en escuelas. 

talleres y algunas peque/las fábricas del país. tienen dos origenes: o son productos 
extranjeros adquiridos directamente en el país 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 
E:./ objetivo de este proyecto de tesis. aparte del hecho de obtener un titulo 

profesional. radica en demostrar que una máquina de estas características puede 
ser proyectada. diseñada y fabricada en México. logrando un producto industria/ 
de alta calidad. precio competitivo y características extra que lo colocan por 
encima de productos similores. 

'Propuesta 
:Desarrollando un producto que se puede fabricar y comercializar con una 

marca. Imagen y r.recio competitivos. el cual se vende completamente armado. con 
piezas comercia es estándar. se busca llegar a un nicho de mercado formado 
pardos tipos de clientes potenciales: 

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

b) aquellas personas que gustan de la cerámica y hacen de ella un hobby ó 
afición, no necesariamente buscando una remuner-aci'ón por su trabajo. 

Características 
E:.I torno de alfarero ofrece las siguientes caracteristicas: 
Combina el uso alternativo de propulsión humana {torno de pie) y 

propulsión por un motor {torno eléctrico). para adecuarse al entorno en el que se 
cal oque. 

-

E:I producto busca llamar la atención. del comprador potencial: 
-Mediante una configuración general distinta a la de productos 
similares existentes. 
-Colores llamativos. 
-"Precio competitivo. 
-Adaptabilidad a accesorios y productos auxiliares existentes. 
-:Disponibilidad inmediato. 
-Facilidad de uso. 
-Adaptabilidad a un amplio rango de posibles usuarios. 



'Descripción del producto 

Torno de o/forero de ple/eléctrico, con motor eléctrico A.C. de 1 /6 HP 
('lLfOrpm). control de encendido/apagado, Interruptor de cambio de sentido de giro. 
control de velocidad variable. 

Meso de trabaja de 0.36 mz. de óreo útil de trabajo. con charola 
ant/escurrlm/entos. 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 /os diómetros estóndar Z.5Lfmm. 30Lf.8mm 6 355.6 mm (10". 1Z." 6 l't"). 
E:/ plato también tiene ajuste de altura. 

Acabados en te/o plastificada. hule ontiderraponte. pintura epbx/ca, los 
cuales aseguran una larga vida útil. 

Precio aproximado al público $8'+00.00 (U5$ 1000.00). 

-
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Un proyecto de tesis constituye el ejercicio final de la licenciatura 
seleccionada y representa una demostración completa y efectiva de que se ha 
aprendido lo necesario para desarrollar completamente cualquier proyecto de 
manera profesional. én él se aplican todos los conocimientos adquiridos a lo largo 
del estudio universitario. y por ello debe constituir un claro reflejo de lo que 
representa en este caso. ser un diseñador Industrial titulado listo para enfrentar 
la responsabilidad profesional que se requiere en la actualidad. Un tes/sta elige su 
tema de acuerdo a sus predilecciones. gustos y aficiones. esto da lugar a que e/ 
temo seleccionado sea desarrollado con e/ mayor interés y responsabilidad 
buscando siempre llegar. en este caso a la mejor solución de diseño según la opinión 
del estudiante. de su director y asesores. 

él diseflo Industrial es una actividad encargada no sólo de dar buena 
apariencia y fócll fabricación a objetos y productos de muy diversas' 
caracter/stlcas. que se manufacturan en una línea de producción. también se 
encarga de dar solución a una serie de problemas y situaciones que impiden el buen 
y correcto uso de dichos objetos. desde el mismo momento de su Idealización y 
planeación. E:sto se logra si se toma en cuenta que el ser humano es el usuario de 
la mayoría de los objetos; de ahí la importancia de la Antropometría. érgonomía. las 
distintas Ingenierías y la Mercadotecnia entre otras ciencias y actividades. que 
actúan en forma interdisciplinaria. las cuales en su conjunto marcan. deflnen y 
califican cualquier proyecto de diseño como bien o mal solucionado. 

Toda actividad de diseño debe seguir una metodología. Picha metodologia 
ofrece una secuencia lógica y ordenada de eventos. gracias a los cuales el 
diseñador industria/ va a desarrollar la solución que consideraró como la más 
viable para la realidad que vive. 

Por lo general. como principio de cualquier proyecto es necesario 
establecer una serie de cualidades y característicos bósicas que debe cumplir el 
objeto a diseñar. Los objetivos y metas que el diseñador establece según lo 
alcances y necesidades del cliente. usuario y/o proyecto. van a determinar los 
diagnósticos. pronósticos y estrategias a seguir. así como los anólisis. seguimientos 
y rutas alternativas para llegar a uno solución. 

Para este proyecto de tesis el objetivo es lograr un producto viable de 
similores características a lo de una serie de productos similares de procedencia 
extranjera. que se pueda fabricar en México, buscando llegar a una solución que 
puedo significar uno mejora. aportación ó innovación. él método o seguir es: 
primero analizar el objeto en su contexto histórico. es decir desde su aparición 
hasta nuestros dios. paro observar y analizar los diferentes variables que lo han 
modificado y hecho evolucionar. paro después analizar y criticar los diferente., 
productos clasificados como similares. que se encuentran en la actualidad. 

él resultado de estos anólisis horó mós fócll la comparación e 

interpretación de datos. paro poder /legar a una lista de características óptimos y 
a una serie de conclusiones. las cuales ayudarón al diseñador durante el desarrollo 
de las propuestas de diseño. 
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Todas estos corocterist/cos obtenidos son analizados o partir de los 
condiciones económicos, tecnológicas y humanos de lo realidad del diseñador poro 
poder definir el producto viable. E:sta ponderación de datos se da gracias o lo 
opinión y análisis de clientes. profesionistos de otros disciplinas. posibles 
productores y/o de usuarios. E:/ diseñador industrio/ va o analizar los resultados 
obtenidos y va o tomar los decisiones necesarios poro definir los /fmitontes del 
diseño. 

E:/ área elegido poro el desarrollo de este proyecto es lo Cerámica. lo cual 
ha estado presente en lo historio de lo humanidad casi desde sus inicios y ha tenido 
un gran auge en nuestro país. desde tiempos prehispánicos hasta nuestros días. 
donde aún se considero de bueno calidad. Siendo un proyecto de diseño mexicano. 
hoy que considerar lo importancia de nuestro país en lo referente al tema 
seleccionado. sin Ignorar los soluciones que se han dado en otros países tonto 
americanos. europeos y asiáticos. 

E:ntre los d1'versos actividades y oficios que el ser humano ha desarrollado 
durante su existencia, lo agricultura. lo cerámico. lo talabartería, lo cesteria. entre 
otros, simbolizan primordialmente la evolución de los grupos humanos dispersos e 
itinerantes o asentamientos humanos permanentes (indicadores del cambio del 
nomadismo al sedentarismo}, que se fué desarrollando en todos /os grupos humanos. 
lo que dió origen a las diferentes culturas. 'Refiriéndonos a /os oficios ya 
mencionados, la producción de piezas en especial de cerámica. por más primitivas 
que sean, requieren de un asentamiento humano especializado. capaz de proveer los 
recursos e Instalaciones necesarios para lo producción de piezas. origina nuevos 
necesidades como el almacenamiento y transporte de agua y alimentos entre 
otros muchos. 

Lo producción de objetos cerámicos puede abarcar desde una micro 
producción como sería el coso de un pequeno toller con un torno de alfarero y un 
horno. hasta uno fábrica de gran volumen de producción que utiliza moldería y 
hornos de túnel. E:n el coso de producción con torno de alfarero. el número de 
piezas producidas depende totalmente de la habilidad de cado 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 la 
similitud de las piezas. yo que si para un tornero es difícil producir dos piezas 
idénticas. más dificil se vuelve cuando dos torneros están trabajando; por ello 
objetos to/es como vajillas. teteros y sanitarios entre otros. se producen 
preferentemente en tornos de forjo. prensas o bien en moldes para vaciado. con los 
cuales se aseguro la Igualdad de las piezas. 

E:stos mismas variables afectan el precio que se paga por las piezas. de eso 
cantidad se amortizan costos de producción. mano de obra. la calidad de materias 
primas. número de piezas producidas. Aquí cabe mencionar un fenómeno común. en 
la actualidad existe lo mismo demando por un objeto cuyos materiales son de la 
mejor calidad. producido en uno fábrica. que por un objeto producido en menor 
escalo. con materiales o veces de menor calidad que los utilizados por los grandes 
fábricas. pero diseñado y reo/izado directamente por las manos de un artesano. /o .. 



cual lo transformo en pieza único. 'Por estos rozones, algunos talleres consideran 
lo demando por lo calidad de lo mono de obro de nuestros artesanos. yo que 
existen compradores o los que les Intereso el valor subjetivo y estimativo de uno 
pieza artesono/. 

Es un fenómeno similor al que ocurre con los obras artísticos, por los 
cuales el precio no s6/o cubre los materiales y mono de obro. sino que también se 
pago un alto valor estimativo que es totalmente subjetivo. yo que no hoy nodo fijo 
que regule este tipo de variables. Esto provoco que algunos ceramistas se dediquen 
o reo/Izar esculturas o arte-objetos algunos producidos en torno, otros modelados 
o mono o hechos con mós de dos técnicos; los cuales odemós de ser únicos. llevan 
tras de si uno gran cantidad de trabajo. debido o que permiten o los artistas 
dedicar mós tiempo o lo formo y acabados poro lograr uno pieza con mayor 
riqueza visual que /lome mós lo atención o /os espectadores y compradores. 

- ti 
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él hombre o lo largo de su evoluci6n. ha tenido que inventar, descubrir y 
aplicar una amplia variedad de actividades con las cuales poder transformar todos 
los materiales de su entorno para asl poder ayudarse en todos los aspectos de su 
vida diaria. Ve aqul surge e/ trabajo con las maderas, piedras. pieles, fibras 
naturales. cerómlcas. metales. y p/óst/cos, entre otros. /os cuales se empezaron a 
dar desde /os primeros tiempos de la existencia del ser humano hasta llegar a la 
actualidad. en donde aún se siguen perfeccionando y encontrando nuevas variantes 
y poslbllidadu. E'.s dificil poder hablar de cuó/u fueron /os prlm•ros materiales y 
procesos que •I hombre ut///z6. ya qu• se encuentran evidencias muy variadas. pero 
existe la posibilidad de que /as piedras y /as maderas fueran /as primeras materias 
primas del ser humano. ya que con ellas hacfan armas. hogueras y en algunos casos 
sus refugios. 

éntre el modelado a mano de arcillas y barros, el tejido de cestas. el 
tallado de madera. de piedra y el corte y un/6n de pieles. el hombre pudo empezar 
a trabajar con los procesos de transformaci6n para la obtencl6n de diversos 
objetos con los cuales satisfacer sus necesidades. 

Gracias a la diversidad geol6gica y geográfica de nuestro mundo. se 
pueden encontrar una gran variedad de arcillas de diferentes características 
(siendo quizá lo más importante la plasticidad) 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 construcc16n 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 produccl6n de objetos. sino 
que algunas veces pudieron aplicarlas para procedimientos de curaci6n. rituales y 
pintura corporal. 

Los primeros objetos de arcilla que se conocen en la actualidad. datan de 
hace I 00.000 años (alrededor de la última glaciación), pero pasó mucho tiempo 
para que la alfarería se conociera y practicara como un oficio debido a la sociedad 
nómada que prevalecía, es en la era Neolítica cuando se da como un oficio 
doméstico. éstos objetos estaban modelados a mano y es probable que a través de 
las experiencias durante su fobricaci6n. se llegaran a observar las características 
del modelado de los distintos objetos; esto es fácil de notar ya que aunque todavía 
no se conocían las aplicaciones de la rueda (por tanto no existía el torno de 
alfarero). ya se preferían las formas redondas modeladas a mano. que las planas y 
cuadradas. ya que la diferencia de resistencia. dureza y estructura era notable. 

én cuanto a la cerámico. su origen como tal es en sí desconocido. debido a 
que se han encontrado piezas de arcilla quemada que datan de la édad de Piedra 
en China y de las cuales se desconocen los procesos exactos mediante los cuales se 
produjeron. Muchos historiadores consideran el origen de la cerámica como un 
desarrollo posterior a la cestería, debido a que se han encontrado evidencias que 
demuestran que algunas piezas de cestería eran recubiertas de arcillas (proceso 
utilizado para la protecci6n de las fibras). además se han encontrado piezas de 
arcilla que presentan la textura del tejido de las cestas; también se han .. 



encontrado piezas de cerómlca que se fabricaron op/lcondo algunas técnicas de los 
tejidos, Pe acuerdo a evidencias encontrados se considera occidental el 
descubrimiento de /as carocterlstlcas endurecedoras del fuego en /os moterlo/es 
cerómlcos: lo oplnlbn genera/Izada en /os libros de historia, es que algunas de las 
fogatas y hogueras que e/ hombre hacía, se encontraban en agujeros en el suelo. 
donde pudieron haber encontrado algunos tipos de arci'llas, las cuales al extinguirse 
e/ fuego quedaban endurecidos; otra oplnlbn también divulgada es que alguna de 
/as cutos recubiertas con arcilla. accidentalmente cayb en una hoguera. 
modificando la orcllla que cubrla lo plazo: tombl•n ulste /o teoría de que un trozo 
de arcillo coyb en uno hoguera y cuando uta H opog6. descubrieron que oque/ 
trozo de mat.rlo/ maleable, H hablo quemado y endurecido; este mismo occidente 
se aplica o la t~orla de c6mo e/ hombre descubrib /os propiedades de coccibn del 
fuego en sus alimentos (principalmente las carnes de las animales que cazaban). La 
Importancia de este descubrimiento. es que de esta forma el hombre encontró una 
nueva serle de materiales con los cuales podría elaborar todo tipo de utensilios. 
herramientas. armas. recipientes y objetos para ayudarse en su vida diaria los 
cuales eran resistentes. estructurados e impermeables. 

Sea cual fuere el origen. descubrimiento y primeras aplicaciones de la 
cerómico, la importancia que adquirió en todas las culturas sedentarias de la 
antigüedad es notorio. yo que las diferentes piezas que se produjeron no sólo 
sirvieron para ayudar al hambre en su vida diaria (transportar y contener agua 
groe/os a la impermeabilidad de las vasijas. contener granos y alimentos gracias a 
la dureza y resistencia de las piezas, etc.). sino que también se llegaron a colocar 
como objetos personales de valor, los cuales llegaron al nivel de productos idóneos 
para comercio e intercambio. además de que fueron un vehículo adecuado para la 
transmisibn de algunas características culturales de los diferentes pueblos que las 
producían. Paro el hombre significó una actividad necesaria. a lo cual se /e daba 
Importancia. llegando inclusive a formar una cadena de transmisión de 
conocimientos entre generaciones y culturas. referentes o 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 a /os 
materiales de su zona geogrófico y o lo habilidad de sus artesanos. dichas técnicas 
se convirtieron en característicos culturales de cada uno de ellos a lo largo de la 
historia. 

Dentro del aspecto técnico de la cerámica existen varios procesos de 
maneja y transformación de los materiales cerámicos. los cuales. el único punto que 

.... ,,tienen en común y que a la vez es quizá el de mayor importancia, es el amasado de 
·los materiales que lleva a la e/iminaci6n de burbujas de aire en la estructura de la 
pasta obtenida finalmente. Todos estos procesos se han dado a lo largo de la 
historio y son muy parecidos a como se manejan en lo actualidad: entre ellos se 

'encuentran el modelado a mano. el pastillaje. el torneado, el vaciado en moldes y e/ 
·~prensado. 

La importancia de los procesos de transformación de las arcillas para lo 
obtención de piezas necesarias para el uso cotidiano. llevó a creo,.. toda uno nueva 
actividad para el ser humano; ya se habló de cómo se pudieron haber descubierto 
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las propiedades endurecedoras del fuego. pero esto derivó en el desarrollo de los 
primeros hornos. los cuales se fabricaron en sus principios en agujeros en la tierra 
rodeados con piedras y rellenos can hojarasca, leila y carbón vegetal (para que los 
objetos de arcilla puedan ser llamados alfarerla. se necesitan que hayan pasado 
por un proceso de cochura ·cocción dentro de un horno- de alrededor de 500 a 600 
grados cent~radosi 

Hablando de las técnicas de modelado de materiales cerámicos. es claro 
que el primer proceso que se desarrolló fué el modelado a mano. debido a 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 podio tener al aplicar dichos 
materiales. No es posible asegurar totalmente cuáles fueron las primeras piezas 
producidas por los hombres. quizá fueron algunas piezas de cestería las cuales eran 
recubiertas por una capa delgada de arcilla. o quizá fueron piezas modeladas en la 
palma de la mano mediante la presión continua de las dedos sobre un peque/lo 
pedazo de arcilla para formar un contenedor o figurillo: probablemente el 
siguiente paso fué o/gun tipo de pastillaje. pegando tiras o pedazos de arcillas para 
formar los recipientes. 

E.s posible que las primeras vasijas y recipientes que los hombres nómadas 
utilizaran. fueran sencillos contenedores, hechos con los materia/es que se 
encontraran en e/ camino. para transportar alimentos o agua. Como no tenían un 
asentamiento definido, no podían tener muchos recipientes. pero en cuanto se 
convirtieron en sedentarios. lo que necesitaron eran recipientes que debian ser lo 
suficientemente resistentes y duros poro poder contener los diferentes alimentos. 
además de que debian ofrecer la posibilidad de cocinar los alimentos en el fuego 
directo de las fogatas y hogares. 

Otra aplicación notable se dió con el origen de la producción de ladrillos. los 
cuales en un principio no fueron necesariamente cocidos. sino que se empezaron a 
aplicar unicamente secos al sol: gracias o este tipo de aplicaciones. aunadas a la 
utilización de la madera y la piedra. el hambre empezó o construir su casa. E:sta 
producción de ladrillos. junto con la producción de contenedores, son quizá las 
actividades con mayor antigüedad de las cuales tiene conocimiento el ser humano 
a lo largo de su relación e interacción can la cerámica. 

Posteriormente se fueron conociendo las propiedades secantes y 
absorbentes de otros materiales. con los cuales se empezaron o fabricar moldes 
aprovechando la característica de las diferentes arcillas de eliminar parte de su 
contenido de agua aumentando su resistencia. estructura y dureza. lo cual 
permitió formar piezas en forma de cavidades o cuencos (moldeado). 

él modelado o mono y el post111oie resultaron evoluciones naturales en los 
procesos de producción y luego el torno. como uno de los tontos op/lcoclones de lo 
ruedo. f'ué uno de los primeros l1'1át¡t1lnos complelos de producción de obietos de lo 
humanidad. .. 



Torna "1dlo 

E'./ proceso en e/ cual se utilizo el torno poro trabajo de materia/es 
cerámicos. mejor conocido como rueda b disco de a/forero. constituye uno de /os 
procesos productivos en ser/e más antiguos que el hombre ha venido utilizando o lo 
largo de su existencia. poro fa producc/bn de objetos que faciliten su vida cotidiano. 
Se han encontrado algunos vasijas que dotan de 3500 AC provenientes de lo zona 
de Anatolio y e/ norte de Irán pero no es seguro que fueran torneadas. no fué sino 
hasta el olla 3000 AC cuando las primeros vasijas fueron totalmente torneados. 

Como unibn del torno y lo molderío. tiempo después surge uno vorloc/bn de 
tormo conocido como torno de forjo. en e/ cual se ayudan de dos partes: uno pieza 
de moteriol duro y otro con una forma realzado poro la formacibn de distintos 
piezas que conservaban las mismas característicos de simetría y regularidad que 
la rueda de o/farero. sb/o que aqul sí ero posible lograr piezas idénticas. Luego 
surgieron los procesos de formado por presibn. mediante /os cuales se formaban 
principalmente los /lomados losetas o mosaicos. 

Se sobe que eKistieron algunos antecedentes de tornos. /os cuales 
consistían en dispositivos rotatorios que permitían a los artesanos formar y 
retornear vasijas o mano. pero luego evolucionó a una rueda con peso montada en 
un eje apoyado en el piso. E'.s posible que en un principio sblo se utilizara poro 
manejar arcillas muy plásticas y para dar acabado a los bordes. aunque luego se 
transf.ormb en una herramienta muy importante. E'.n los principios del 
sedentarismo, familias completas se especializaban en diferentes oficias. lo que en 
algunas ocasiones resu/tb en /os intercambios de bienes y ero importante obtener 
eKcedentes de dichas producciones. 

.. 
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Y Copa a cavidad d• po~ce/ano 
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Los datos históricos señalan que los 
primeros antecedentes de torno provienen 
del Antiguo Oriente. pero no se sabe con 
seguridad en dónde se inventó el torno: lo más 
probable, es que surgieron a lo por en /os 
primeras civilizaciones orientales y que 
después. por los viajes que reo/izaban. 
empezaran a influenciar a otras culturas. 
Podría ser que cada cultura fuera dándose 
cuento de las ventajas de tener un elemento 
rotatorio que facilitara la producción de 
piezas de arel/la y no necesariamente haber 
obtenido lo idea de un intercambio cultural. 

Lo importancia que el torno adquirió 
en e/ proceso productivo. fué notable. yo que 
algunos arqueblogos llegan a comparar el 
nivel de productividad de los zonas oriento/es 
de hoce '1000 años. con los niveles de la 
actualidad. Algo importante que hoy que 
hacer notar. es que el proceso y la máquina 
no han sufrido cambios revolucionarios de 



mucha Importancia; los cambios que han tenido han sido adaptaciones a las mejoras 
tecnológicas que se han dado conforme a la evolución de las capacidades del ser 
humano. es decir. de ser una rueda de madera con un eje encajado a un orificio en 
una piedra. han pasado a ser máquinas hechas de estructuras y piezas metálicas. y 
de ser una máquina que sólo se podía impulsar mediante e/ movimiento de las 
piernas, ahora ya existen motores adaptados y construidos para la aplicación en 
este tipo de máquinas. 

E.n lo que respecta a nuestra zona geográfica, en México, as/ como en 
algunos paises de América Latina. el oficio de la alfarerla se desarrolló mucho 
antes de la llegada de los conquistadores europeos, de los cuales llegó no sólo una 
Influencia en cuanto a las técnicas de fabricación. decorado y cochura, sino que 
también en algunos casos los diseños (formas dadas a los objetos de acuerdo o fas 
necesidades), fueron afectados. E.sta adaptación de influencias culturales se 
observo incluso en la cerámico contemporánea, en la cual existen al mismo tiempo 
piezas desarrolladas en la época prehispánica as/ como piezas con decorados y 
técnicas hispano-morunas y o veces asiáticas. 

Dentro de la 'República Mexicana. se encuentra una zona de producción 
alfarera localizada principalmente en la zona central del país, en los estados de 
Michoacán. CTuerrero 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 Yucatán. Aún en estos épocas de alta tecnología. algunos 
artesanos de los estados de Oaxaca y Yucotán. producen sus piezas con la ayuda 
del Kabal. el cual consideraremos como uno de los antecedentes del torno en 
Mesoamérica. se troto de un artefacto hecho generalmente de piedra. y que 
carece de eje o pivote fijo. que se sostiene y hace girar con la ayuda de las piernas 
del artesano. Los antropólogos atribuyen el origen de este dispositivo o la antigua 
cultura maya. 

To,.no °"'.-Icono s. XVI 

Desde le época prehispánica. la arcilla ha satisfecho múltiples necesidades, 
tales como vivienda {ladrillos). transporte y olmecenamiento de alimentos (vasijas) ~ 
y producción de alimentos cocidos (cacharros para cocinar y comer). así como 
necesidades espirituales y rituales (inciensarios. figurillas y vasijas}. 

Cántaros. cacharros. figurillas. batel/as. cuencos. etc. se han venido 
utilizando a fo largo de la historia del pueblo mexicano. prueba de ello son el camal Kobol(wmt•J•M••1coJ 

y la pichancha. dos artefactos diseñados expresamente para la producción de 
tortillas cuyo origen se remonta o la época prehispánica (no se sobe con exactitud 
cuándo) los cuales no han cambiado mucho si comparamos los encontrados en las 
zonas arqueológicas. con los que aún se utilizan en algunos estados donde fa 
Influencia indígena prevalece. 

A lo largo de las regiones del país. las técnicas. materiales. decorados e 
Incluso diseños, dan el carácter para poder identificar a las distintas piezas que se 
pueden encontrar. E.n algunos estados la influencia prehispánica se deja notar 
sobre todo en las técnicas de producción. ya que fueron los españoles quienes 
Introdujeron nuevos conceptos de hornos. tornos y calidad de vidriados; en otros 

-



estados. a pesar de la gran Influencia de la cultura Invasora. algunas técnicos 
prevalecen muy pare.e/das a como eran e.n la época pre.hlspónlca. 

Técnicas y decorados como las piezas negras altamente pulidas de 
Coyote.pee. OaK; la adición de fibras vegeta/es. decorados con arc//las mós finas y 
decorados referentes a la flora y fauna de las cercanlas del Río Balsas; los 
órbo/es de la vida de Me.tepec; la ta/overa de Puebla; la pifia de Michaacán; los 
mosaicas decorativos de Guanajuata; e/ petatilla y e/ bruflida de Tonalá; todas 
estos ejemplos san prueba de. la mezcla que fas culturas indígena y europea han 
sufrido a la largo de 500 años de. eKistencia simultónea en nuestra país. 

A-tasan.o malf/cono 

é.n México. la actividad de /os o/foreros tiene una gran tradición 
arraigada. ya que /os artesanas. muchas veces can un origen e influencia indígenas. 
han laborada desde la antigüedad utilizando la amplia variedad de arcillas que se 
pueden encontrar en las diferentes zonas del país. Se ha manejada mucha el 
concepta artesana/ de las piezas que se producen en algunas regiones. debida a que 
tienen uno gran aceptación en el mercado turístico y en los exportaciones. por ello 
resulto importante mejorar ciertas características de la maquinaria en general. 
que permitan, a su vez. mejorar la capacidad productiva de los artesanas. 

-



€.n la actualidad. la cerámico ho sido catalogada genéricamente como 
artesanía debido a que las personas no consideran o no toman en cuenta las 
características y alcances tecnológicos de los diferentes materiales cerámicos. 

En nuestro país esto clasificación se ha dada principalmente por la 
existencia de alfareros o ceramistas que se dedican a producir piezas artísticas 
con una carga cultural muy marcada, las cuales tienen una gran aceptación 
principalmente en puntos de interés turístico e incluso en tiendas y almacenes de 
cierto nivel socioeconómico donde se consideran como objetos meramente 
decorativas. mientras que la cerámica utilitaria -de origen extranjero- es más 
solicitada y apreciada en estos mismos almacenes. 

-
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La Cerámica 

Como parte de la historia del desarrollo tecnológico del ser humano. una de 
las actividades que han perdurado desde los primeros tiempos es la comúnmente 
llamada alfarería. término que se utiliza en las referencias históricas para 
denominar a los procesos cerámicos que el hombre ha desarrollado. 

E:s conveniente aclarar que la cerámica abarca cualquier objeto realizado 
mediante lo utilización de arcillas mezcladas con aguo y otros minerales, las cuales 
son moldeadas y secadas. 'Pueden ser decoradas en crudo y posar por un sblo 
proceso de cocción ó pueden pasar por un primer período de cochura. 
posteriormente un proceso de decorado 6 acabado y como paso final. el segundo 
período de cochura. E:n dichas quemas. el calor producido modifico la estructura de 
los materiales. fundiéndolos y permitiéndoles adquirir las característicos finales 
de dureza. impermeabilidad y resistencia. las cuales definen a cualquier producto 
cerámico. E:sto implico que cualquier producto realizado mediante este proceso de 
transformación. no importa si es un sencillo "cachorro de barro". una toza de 
porcelana 6 un aislante eléctrico. es una pieza de cerámica. 

La verdad es que la cerámica 6 alfarería (términos con los que nos 
referiremos) ha progresado a la par de las demás actividades realizadas por el ser 
humano. ya que no sólo se ha adaptado a la tecnología. sino que también ha sacado 
provecho de ella: en la actualidad se habla de un gran número de industrias que 
pueden aprovechar los beneficios de los materiales cerámicos. los cuales ya han 
avanzado a grado tal. que ahora pueden encontrar aplicación en la industrio 
eléctrica. electrónica. petroquímica e incluso nuclear. aeronaútlco y espacial. 
Pebido a la importancia que ha adquirido la investigación. eKperimentac/bn. 
desarrollo y aplicac/bn de la cerámica durante los últimos años. resulta 
interesante realizar una investigación y análisis de los procesos involucrados para 
la transformación de los diferentes materiales cerámicos en objetos de uso diario. 
los cuales. sea cual sea la aplicación que se les dé. tienen el mismo objetivo que han 
tenido a lo largo de la historia: facilitar la vida cotidiana del ser humano. 

-
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Un taller de cerámica tradicional debe constar de las siguientes elementos: 
-Una o más formulaciones de pastas, can fas cuales se van a producir los 

objetos sea cual sea su proceso, dependiendo la elección de la pasta de fas 
características de utilidad de las piezas. 

-Un horno <¡u• puede ser eléctrico o de combustibles como el gas ó leña. 
-Uno o varios termopares con pirómetro. Instalados en el horno. en su 

· defecto conos plrométrlcos o cual<¡uler otro método para el control de la 
temperatura de las <¡uemas. 

-La ma<¡ulnar/a y equipos necesarios para la producción de las piezas; 
dentro de esta serle de máquinas podemos mencionar los tornos de alfarero. los 
tornos de tarroja. prensas. rodillos. mol/nos. extrusoras y mezcladoras. mofdería que 
por lo general es de yeso cerámico. as/ como mesas para amasado. para fabricación 
de moldes. para vaciado. para secado de pastas; estanterías para secado y 
almacenaje temporal y exhibición fina/. 

-/'\aterla/ para dar acabados. siendo comúnmente utilizados los esmaltes. 
los cuales pueden ser fórmulas comerciales o fórmulas propias. 

-Persona/ humano especializado en las diferentes labores. los cuales por fo 
general son gente experimentado en este tipo de trabajos. 

Los talleres de cerámica producen todo tipo de piezas. tonto utilitarias 
como decorativas. estas piezas son por ejemplo: vajillas para uso diario. macetas. 
floreros. adornos. excusados. lavabos. 

Las escalas de producción van desde artesanal. semi industria/ e industria/. 
diferenciándose cada uno de ellos por el volumen de piezas producidas. así como 
por los métodos de producción. Otra forma de diferenciación de las fábricas. es la 
temperatura de cochura de sus pastas. concentrándose fa baja temperatura para 
producciones de piezas decorativas y artesanías. y la alta temperatura para la 
mayoría de los objetos utilitarios y para piezas de exportación. sean objetos 
utilitarios o piezas artísticas. 

Se utilizan esmaltes comerciales (conocidos por algunos como vidriados}. o 
resultantes de investigaciones con diversos materiales. E.stos esmaltes pueden ir 

desde una base fundente con alguna combinación de óxidos minerales. hasta una 
fórmula patentada. <¡ue se vende como color comercial. 

Los decorados son tan variados como la imaginación de los artesanos lo 
permita: pueden ser desde simples pince/azos. hasta bajorrelieves. grabados. 
texturizados. e Incluso ca/comanfas 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 mayólica (base de la cerámica de ta/overa) <¡ue consiste en la 

aplicación de un esmalte blanco base. sobre el cual se realizan 
decorados con otros esmaltes de colores oscuros principalmente 
el azul cobalto. 

-E./ esgrafiado: consistente en esmaltar una pieza con dos esmaltes 
diferentes para luego "dibujar" raspando la capa superior de 
esmalte . 



-Los engobes: que en lugar de vidriados uti//zon mezclas de arcillas de 
diferentes colores para producir dibujos). 

-La 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 otm6sfera del horno produce diferencias 
notables en los colores obtenidos. 

-E:/ rakú: que consiste en tomar del horno al rojo vivo. piezas esmaltadas 
para después echarlas en recipientes con materia orgónlca para 
provocar reducciones. 

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

Muchos artesanos reproducen los métodos que ancestro/mente les han 
enseiíado a través del tiempo; esto se ha dado mediante los conocimientos 
transmitidos a lo /argo de la historia de las diferentes culturas Indígenas. E:n la 
actualidad existen alrededor de 5 millones de personas. en nuestro país. que viven 
de la actividad artesanal. de las cuales aproximadamente una sexta parte vive de 
la alfarería (fuente INE:GI). Ve estos talleres, la mayoría se han ido armando con 
un grado de improvisación muy elevado. debido a los altos precios a pagar par la 
compra de equipo nuevo y a la falta de facilidades para la adquisición 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 diseño como la utilización de los mismos sea 
deficiente y provoque problemas posteriores. 

-



E.L TORNO 

Un torno es uno máquina herramienta que se compone básicamente de las 
siguientes partes: 

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

-Un dispositivo mecánico, manual. eléctrico o electrónico, 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 moteriol 
que se está trabajando: dichos modificoclones pueden ser deformoclones. 
desbastes. cortes y pulidos. entre otros muchos. 

E./ concepto de torno. sea cual sea el material que se transforme. implica 
que se va a trabajar con una máquina cuyo movimiento principal es e/ giro en un 
solo eje. por lo cual se van a producir piezas con geometría de revolución. Lo 
existencia de los diferentes tornos radica en la facilidad de producción que 
Implican. lo que ha resultado de gran ayuda poro /o producción de todo tipo de 
piezas o /o largo de la historia de la humanidad. 

Para el trabajo con la cerámica, e•isten tres tipos de tornos: 
-E./ torno de o/forero. 
-E./ torno de torrojo. 
-E./ torno de yeso. 

Los tornos de alfarero y de tarraja son muy similares. ya que el de tarroja 
surgió como uno etapa evolutiva del de alfarero para facilitar la producción en 
ser/e de piezas idénticas. yo que en él sí resulto necesaria la utilización de moldes 
(estos moldes son básicamente dos: uno por lo general cóncavo. que delimita 
totalmente la forma eKterior de la pieza. y uno tarraja. que es uno pequeño pieza 
que tiene marcado el contorno. por lo general interno. con la cual se da formo o un 
disco de posta. el cual se coloca en el molde contrario. se hace girar y se deforma 
conforme la tarraja inicia su recorrido). é.I torno de yeso se utilizo 
principalmente para producir las piezas y modelos que se utilizarán para producir 
mo/derío y motrices. en éste. el desbaste de material se realiza mediante la ayuda 
de cortadores metálicos algunos veces llamados gavilanes ó herri//os. que 
normalmente son pedazos de lámina cortados en determinadas formas. y con filos. 
unidos o un mango largo que les permite ser sostenidos con la mayor estabilidad 
posible. 

é.n el torno de o/forero. e/ trabajo se enfoca más que en herramientas 
oux///ores o fuerza bruta. en la habilidad del alfarero: los herramientas principales 
son sus manos. aunque los artesanos también se ayudan de objetos diversos para 
dar un mejor acabado a 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 agua. todo esto paro facilitar el trabajo con las pellas 
(nombre dado o /os bolas de pasta que se trabajan en e/ disco del torno} . .. 
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Tan Importantes resultan las habilidades. eKper/encla e incluso trucos 
aprendidos, que alguien que presuma de ser un maestro tornero debe tener por lo 
menos 30 ellos de experiencia en la móqulna. mientras que los aprendices de 
tornero, son los artesonas que llevan por lo menos 5 ellos de trabajo constante. 

E:n e/ coso de un torno de alfarero, /os portes que se han mantenido 
presentes o /o /argo de su evolución son: 

-Un disco /lomado plato de trabajo en el cual se coloca el materia/. 
-Un eje de libre giro, que permite que dicho plato gire por la inercia 

provocada por e/ sistema de propulsión. 
-Un sistema de propulsión que permite alcanzar. mantener y regular el 

número de revoluciones por minuto que sean necesarias pero e/ trebejo y 
transformación del materia/. 

E:n algunos casos se he dado la aparición de otros elementos que también 
se han mantenido presentes: 

-Un órec delimitada. que permita al artesano colocar los instrumentos 
necesarios para trabajar, tales como cubetas con agua. algunas herramientas. asi 
como las piezas terminadas. 

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

-Un contenedor para el exceso de borro y agua. 

Como se puede notar. una de las diferencias básicas entre un torno de 
o/forero y los otros tornos. (incluso el de torreja que es una modificación del torno 
de alfarero). es que la acción del tornero es más directa que en cualquier otro 
caso. debido a que en este. tanto las manos como el cuerpo del artesano jue9-f!.!l...!!!1 
papel básica para el funcionamiento: en /os otros tornos. e/ usuario puede estor de 
pie poro trabajar (en la mayoría de los casos tiene que estarlo} además de que 
forzosamente necesita de herramientas (generalmente metálicas) y una serie de 
dispositivos que le permitan fijar. mover. apoyar y controlar dichas herramientas 
para lograr el trabajo deseado. 

E:n el torno de a/forero. 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 /os 
brazos. de igual formo es importante la colocación y forma de utilizar los dedos de 
las manos. para poder reo/izar todas las deformaciones que se requieran. E:xisten 
algunas técnicas para tornear que requieren que el tornero esté de pie. pero por 
lo general es conveniente que el tornero esté sentado. ya que de esto manera 
puede trabajar fácilmente. debido a que tiene más área de apoyo. 

Las características de las piezas torneadas. a lo /argo de todas las 
culturas que las han producido. son similares; las variaciones. son en cuanto o 
materia/es, acabados y decorados. Ve 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 /os Instrumentos adaptados 
para la realización de dichas operaciones. é.stas técnicas y habilidades se 
transmiten de generación en generación y bós/camente se aprenden viendo a un 
maestro (por lo general un tornero experimentado). para luego reproducirlas y 
practicarlas por largo tiempo. 

Para el proceso de torneado se requiere, como ya se mencionó. de ciertos 
pasos bósicos que se deben seguir en cualquier proceso de trabajo con arcillas. 
ademós de una serie de pasos específicos del proceso. con las cuales se puede 
lograr cualquier tipa de pieza. no Importa el tamo/lo o forma fina/: 

-Preparación: obtener la arcilla ya sea en forma de piedra, polvo o lodo y 
procesarlo hasta que esté en estado plóstico, es decir. que pueda ser deformado y 
trabajado con las manos. sin que quede material pegado en éstas. é.ste procesado 
depende de las caracteristicas del barro. ya que existen algunos que se pueden 
trabajar 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 
reo/izo con los materiales en forma de polvo a los cuales se les agrega agua hasta 
lograr la consistencia ya mencionado). 

-Secado: por lo general la preparación de cualquier barro requiere mós 
aguo de lo 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 lo mezcla antes de trabajarlo con las manos. esto se logra utilizando 
secadores. ya sean de yeso o tela. La utilización de estos materiales se debe a que 
absorben la humedad de la mezclo y cuando el barro está en condiciones de ser 
manejado con los monos. se puede retirar fácilmente de la superficie ya sea de la 
tela o del yeso. 

-Amasada: una vez que el borro se puede empezar a trabajar con las 
manos. es necesario amasarlo. para hacer que las burbujas de aire que llegan a 
quedar atrapados dentro del cuerpo del barro salgan. esto se logra amasando lo 
pella presionándolo y haciéndola girar de forma que se vaya envolviendo o s/ 

misma. Los problemas que provocan las burbujas de aire son: si se hacen visibles o 
la hora de tornear. dejan partes más delgadas o huecos en las paredes de los 
piezas: si quedan atrapados y la pieza se mete al horno. pueden provocar que se 
rompan las paredes de lo pieza. 

-Formado de lo pello: por lo general. se preparan una serie de pellas 
e/osificadas por su pesa. paro utilizarlas sucesivamente. Una forma de con~rol y 
cálculo de costos de producción se da gracias al peso del material que se utilizó 
para producir las piezas. 
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-Colocación de la pello: se le da forma de cilindro a la pella y se coloca 
sobre el plato de trabajo dejándola caer con fuerza en el centro del plato. 

Vista.., cort• 

-Centrado: se hace girar el plato del torno o o/to velocidad y con los manos 
constantemente mojadas se empieza a presionar la pella, haciéndola subir y bajar 
varios veces. para obligarla a 9irar de forma homogénea en el centro del disco. 

-Ahuecado: se coloca uno o ambos pulgares en la parte superior central de 
la pella mientras el resto de los dedos abraza la circunferencia. y se empiezan o 
Introducir los pulgares. hasta lograr una cavidad del tamaflo de los dedos. se define 
el tamailo final que va o tener la porte inferior interna de la pieza y se calcula el 
moteriol necesario poro los paredes de la pieza: entonces se determina el grosor 
de la base (por lo general se recomienda dejar un excedente de ZO a Z5 mm. del 
nivel deseado poro la base. esto poro permitir un mejor retorneado). 
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-Levantamiento de paredes: colocando los dedos índice y medio de una 
mano en el interior y la falanga del índice de la otro mano en el e11terior. se 
empiezan a presionar y elevar las paredes de un cilindro hasta llegar a la altura 
deseada. Los paredes de este cilindro deben ser más gruesos de los deseadas para 
la pieza final. 
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Ahu..:odo de la ,,..110 V11to.., .:ort• 

-1...evantamiento de paredes: colocando los dedos índice y medio de una 
mano en el interior y la falange del índice de la otra mano en el exterior. se 
empiezan a presionar y elevar las paredes de un cilindro hasta llegar a la altura 
deseada. /...as paredes de este cilindro deben ser más gruesas de /as deseadas para 
la pieza final. 

¡~;k~ 
!· .. ; 

:~if ~~i+r~~r 

F vrmodu del fondo de lo f>uJIO 

·~,.. •• '1 ,1 • ~··~·-··~!'"'t. 
. ' .. r.rff~~Y~:s.l!¡Á·\_ ... :;¡:J -'·'. · 

. • ... ~-..~~"--!-'\·!;:"° .. ._ .............. - ~ • - .... -



-Formado final: se empiezan a deformar las paredes del clllndro obtenido 
hasta obtener la formo deseada. yo que se pueden abrir o cerrar diferentes 
dlómetros a diferentes alturas. Cuando la pieza es de boca cerrada. es 
conveniente retirar el excedente de agua del Interior. ya que puede provocar 
problemas a la hora del secado de la pieza. 

lt1tt:io cl.lfo.-mudu f,,·iul d., /<J !""'" 

,tl'l;;l.-

F or-modu fmuf d• /u f"•.t:u 

-Separación de la pieza: esto se logra cortando la pieza del resto de la 
pella. si se están produciendo piezas chicos; en el caso de piezas grandes (pieza por 
pella) primero se centro un disco de yeso o plástico. sobre el cual se centro la 
pella. y una vez terminada la pieza se separa con todo y el disco para dejarla secar 
aparte. 

-Primer periodo de secado: después de un determinado tiempo (el cual va o 
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 aún está húmedo pero tiene la resistencia suficiente poro no deformarse 
cuando se manipula. pero si se puede desbastar. cortar y trabajar con ayuda de 
herramienta. 



-Retorneado: cuando fa pieza tiene dureza de cuero, se do el acabado final 
a la parte inferior de la pieza. colocándola de cabeza respecto a fa 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 fa pieza conocida 
como relés o espejuelo. Dicha base pueden ser desde una pella torneada y dejada 
secar sobre el torno con la forma necesaria para recibir a otras piezas. hasta 
productos comerciales de plástico que pueden ser como un chucl< o broquero. o 
simples discos con superficie antlderrapante que evitan que se deslicen las piezas. 
Cabe aclarar que si se requieren hacer cortes o caladas decorativos. es durante la 
dureza de cuero cuando se realizan. ya que es más fácil manejar las piezas. 

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

é./ movimiento giratorio del torna incrementa la fuerza centrífuga que 
actúa sobre la arcilla. por ello se recomienda que debe de girar al máximo de 
revoluciones durante el centrado y ahuecado. y progresivamente disminuir la 
velocidad conforme se ensancha. adelgaza y adquiere altura. l...a rotaclbn tiende a 
lanzar la arcilla hacia arriba y hacia afuera. por lo que resulta muy fácil perder el 
control de la pasta ocasionando que suba de forma dispareja y asimétrica, 
provocando un bamboleo descontrolado. 

También es importante recalcar que siempre hay que tener las manos 
húmedas, ya que el agua actúa como un lubricante natural, pero hay un tiempo 
límite para el maneja de la pieza en el torno (el cual depende del tipo de arcilla y 
del tamaño de las piezas). de lo contrario. la arcilla se puede saturar de agua y 
pierde su estado idóneo de plasticidad. é.stos tiempos máximos pueden variar 
desde alrededor de 5 minutos para piezas pequeñas (no más de 100 mm de alto o 
ancho) hasta 15 minutos para piezas grandes (alrededor de 350 mm}. 

l...os productores calculan su producción por el peso de las piezas. llegando a 
existir piezas de más de 15 kg. é.sto 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 más conveniente es tornearlas por partes ( Z 6 3 por lo 
general}. para luego unirlas necesitando únicamente un retocado posterior. esto es 
debido a la dificultad que lleva el centrada y levantamiento de grandes cantidades 
de barro. además de que en cierto momento se /lega al limite del alcance de los 
brazos del tornero para poder seguir contra/ando la pella. 

é.I tiempo de producción de las piezas en el torno de alfarero puede variar 
dependiendo del tamaño y complejidad del diseño. la habilidad del tornera y e/ 
tiempo de retorneo, aunque comparando la capacidad productiva en cuanta a 
tiempo can las otros procesos de manufactura. puede resultar más rápido que. por 
ejemplo los vaciados. debido al largo tiempo empleado para la producción de los 
moldes. el tiempo de engrosada de las piezas y el tiempo de secado. desmoldea y 
pulido. Además. por la misma plasticidad y facilidad de manejo de las arcillas. 
resulta muy fácil el cambiar las formas. y es por esto que, estando en el torno. con 
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el simple hecho de cambiar la posición de las manos se pueden modificar las formas 
y dimensiones de las piezas. esto es muy 1'mportante cuando el diseñador es el 
tornero. ya que mientras la arcilla se lo permita. puede e•perimentar con todas las 
variaciones hasta elegir la que más 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 los piezas. 

E:.n nuest.-o pais los estados que tienen uno considerable producción de 
objetos de to.-no. son Chiapas. Jalisco. Mé•ico, More/os. -Puebla. donde se 
encuentran pueblos de a.-tesanos de g.-on t,-odicibn. También en estos estados se 
encuentran escuelas de artesanos. en las cuales enseñan los conocimientos básicos 
de lo cerámica y las bases pa.-a formar molde.-os. to.-ne.-os y especialistas en 
pastos y esmaltes. Sin embargo e•iste una g.-an importación de piezas de ce,-ámica. 
y p.-incipalmente en cuanto a piezas torneadas. su origen es de China. E:stodos 
Unidos. Italia. E:spaña. Alemania y Holanda. las cuales por lo gene.-al son de alto 
temperatu.-a (Stoneware y porcelana) 

Los to.-nos de alfa,-e.-o producidos en serie. lo cual implica que han sido 
diseñados. son de o.-igen e•tranjero en su mayoría, lo que determina que quedan 
fue,-a del alcance de los pequeños alfa.-e.-os ya que. po.- la general. les resulta 
dificil tene,- el dinero para adquirirlos y se vuelve todavía más complicado el hecho 
de tene.- que dar mantenimiento a las máquinas. además de la camp.-a de 
accesorios y refacciones. 'Por ello. la mayoría de los tornos que se encuentran en 
los talle.-es de nuest.-a país. son fab.-icadas po.- el he,-.-e,-a o ca.-pinte.-o locales. bajo 
los requerimientos e ideas de un tornero en pa.-ticular. la cual puede llega.- a 
p.-avocar problemas posteriores a otros torneras que lo lleguen a utilizar. debida a 
que si fué fabricado e•presamente para un determinado tornera. no cualquier 
ap.-endiz se va a adaptar focilmente a dicho aparato. y si las soluciones en lo que 
.-especta a ergonomía y antropometría no san las adecuadas. puede llegar a 
provocar lesiones a los usuarios. 

Muchos de los defectos que se presentan en los tornas hechizos ya 
producidos. se refieren también a la forma en que fueran construidos. ya que por 
lo general se hacen de perfil come.-cial de hierro. hierro fundido y madera. 
aplicándoles los acabados comunes a estos materiales y a la la.-ga resultan no ser 
adecuadas para la carga de trabajo que se pueda p.-esenta.- o para el tiempo de 
vida que se piensa puedan tener dichas máquinas. 

Ve entrada, dichos tornos p.-esentan una se.-ie de problemas entre los 
cuales se encuentran: 

-Lo corrosión po.- o•idación del hierra o acero utilizado para las 
estructu.-as. por el trabajo constante en ambientes húmedas. 

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

-'Deficiencia y poca resistencia mecónica de los acabados superficiales que 
se le dan comercio/mente a la madera. 

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



agentes qulmicas paro evitar estos problemas. 
-Al paso del tiempo lo madero puede presentar problemas estructuro/es 

debido o los puntos yo señalados. 

Otro de los problemas que se generan con lo ut///zoc/6n de los tornos 
importados, se reflejo de igual manero en la antropometrlo con lo cual se 
diseñaron. yo que como son aparatos de origen extranjero. los medidas que se 
tomaron en cuento son distintos que las que se deben tomar poro los artesanos 
mexicanos (por ejemplo el percentil 95 estadounidense de o/tura es 
aproximadamente de 1.90. mientras que el mexicano es aproximadamente de 1.80) y 
de Igual manero algunos aspectos ergonómicos (entre los cuales algunos se derivan 
de datos antropométricos). resultan mal solucionados como por ejemplo: Tamaño 
de controles. /ocalizoci6n de los mismos. posturas de trabajo. espacios de trabajo. 
ruido e informoc/6n visual entre otros. 

Siendo una actividad no s6/o técnico. sino que considerada en muchas 
ocasiones como artística. hoy que recalcar lo importancia del trabajo del artesono. 
el cual es un obrero especializado. que está acostumbrado o trabajar en su 
máquina por largos períodos. y por ello debe de poder usar una máquina que /e 
permita trabajar cómodamente. más rápido y con la menor distracción posible. L.a 
atención de todo tornero debe estar centrada en sus manos. posiciones corporales. 
así como en atender los dimensiones y característicos estéticas de los piezas que 
trabaje en cada momento. Para muchos artesanos. el pago que reciben no es un 
sueldo. sino que se les paga a destajo (es decir de acuerdo al número de piezas 
producidos). por lo que de su habilidad y capacidad productiva depende la cantidad 
de dinero que ha de recibir. 

Cuando se trota de la enseñanza y aprendizaje del oficio de alfarero. tanto 
en los talleres como en los escuelas. la atención del aprendiz debe estar centrada 
en las indicaciones de los maestros. así como en la labor de los mismos. para 
aprovechar la mayor porte 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 físico. y si la máquina no está diseñada para adecuarse a un amplio 
rango de dimensiones humanas. puede promover la aparición de lesiones. 

Un punto importante que debemos mencionar es que en la actualidad 
nuestro país afronta una ausencia de nueva mano de abra especializada y de 
calidad. no sólo en lo referente a los tornos sino que en general. no existen muchos 
ceramistas educados y entrenados formalmente, /o que ocasiona el problema en /os 
talleres haciendo dificil encontrar nuevos torneros que puedan cumplir con la 
cantidad y calidad de producción que se les requiera. 

Actualmente existen algunos personas que buscan ya sean actividades 
alternativas para poder encontrar formas de eliminar presiones y estrés (donde 
lo cerámica y en especial el torno les ofrece cierto grado de relajación): o buscan 
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simplemente actividades de esparc/m/enta o pasatiempo encontrando en la 
cerómica una actividad recreativa y que Incluso da la posibilidad de convertirse en 
una fuente secundar/a de Ingresos. Prueba de estos fenómenos es la existencia de 
una ser/e de tiendas y cató/ogos que ofrecen una amplia variedad de /iterotura. 
equipos. materia/es y cursos relativos no sólo a la cerómlca sino a toda una serie 
de actividades conocidas en é.uropa como Arts & Crafts. Dicha lnformoc/bn va 
dirigida a un público que le Interesa ver su trabajo de carócter artístico y 
personal. realizado con buena calidad y terminado. y no se interesa tonto en los 
detalles e información científica de sus pasatiempos. Por ejemplo. en lo que se 
refiere a ceróm/ca. se ofrecen toda una serie de pastas y esmaltes ya formulados 
y preparados listos para usarse. así como artículos que completan el diseño de los 
productos y objetos; por ejemplo si se tornea una tetera. lámpara. ensaladera o 
garrafa. existen asas de madera para teteros y/o cafeteras. pantallas de alambre 
y tela para lámparas. cubiertos de madera. grifos y despachadores 

Como parte de los productos ofrecidos en los cotálogos existe uno serie de 
artículos accesorios que pueden ser añadidos y utilizados con diferente maquinaria 
lo cual nos ofrece la posibilidad de someter estos accesorios o un análisis para 
determinar parte de los estándares. además de definir sus características y así 
poder decidir si es necesario proponer algún nuevo accesorio que haga más fácil y 
sencillo el uso de cualquier torno. €.ntre estos accesorios se encuentran charolas 
para escurrimientos, asientos especiales. charolas para retorneado de bordes y 
espejuelos. asi como juegos completos de motor y adaptadores para transformar 
un torno de pie en uno eléctrico. 

l..os tornos existentes. son en su mayoría de origen estadounidense. debido a 
que en ese país. la utilización de estas máquinas se enfoca en que: 

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

-También existe uno serie de personas que sin tener un taller de cerómica 
propiamente establecido. producen una pequeña cantidad de piezas o partir 
únicamente del torno. las cuales venden poro obtener recursos monetarias que 
consideran o veces como primer ingreso. 

-Los mismos ceramistas hacen trabajo de artistas. ya que llegan o 

desarrollar esculturas. es decir piezas únicas con muchas horas de trabajo por 
cada pieza. las cuales pueden empezar o hacer en el torno para luego combinar con 
otras técnicas de modelado para llegar a un producto final. E.sto implica que en 
ese país. la adquisición de las máquinas (no sólo tornos. también eKisten hornos. 
secadores y algunas otras máquinas} y materiales. se hace en cualquier tienda 
especializada en artes plásticas o pasatiempos. 

Igualmente existen al9unos tornos de ori9en europeo. los cuales no se 
enfocan para el mismo tipo de funciones que los estadounidenses. sino que 
principalmente se dirigen a las industrias. debido o que en esos países. también 
existe un gran legado cultural en lo que respecta e la cerámica. distinguiéndose la 
calidad y el valumen de los piezas producidas en sus fábricas lo cual es de gran 
importancia para sus economías. 



Aún cuando en nuestro pals esta f//osofla de "Hógalo usted mismo", 
"pasatiempo", "hobby" o "Arts & Crafts" no se ha extendido al nivel que se maneja 
en /os E:stados Unidos, en /os últimos a/los se ha dado una penetrac/6n de /as 
actividades y costumbres de este país, prueba de ello es e/ auge y popularidad que 
han adquirido las ferreterlas y almacenes de materiales y productos para e/ 
hogar. los cuales han establecido sucursales en MéKlco. Si esta penetrac/6n 
cultural sigue así, es posible que la adquls/ci6n y uti/lzac/6n de /os tornos se 
popularice entre /os aficionados a la cerámica tanto como la adquisición de un 
plano entre /os aficionados a la música. por lo que se podría entrar a un mercado 
potencio/ de competencia. si es que el torno propuesto por este proyecto cubre los 
niveles de calidad que tienen /os ya eKistentes. 
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Investigación de Mercado 

E.n este punto, cabe recalcar que la mayor parte de Información 
concerniente a la investigación del mercado y a la información técnica de /os 
productos de competencia directo e indirecta. se obtuvo a partir de libros de 
divulgación. libros de texto y catálogos; lo cual muestra la importancia que 
adquiere la labor de los ceramistas como fuerza económica activa. ya sea en grado 
aficionado. artesanal o semi-Industrial. Un indicador muy especia/ son /os 
catálogos por ejemplo. en E.stodos Unidos y en algunos paises de Europa. es muy 
usual que se reo/icen ventas por correo, debido o lo gran Infraestructura de 
distribución y transporte que existe en dichos territorios. lo cual permite que. al 
mismo tiempo que se realizan /os ventas. se pueden ofrecer servicios. consultas 
técnicas y atención directa ol cliente. 

Productos de Competencia Directa e Indirecta 

Siendo el torno de a/forero una máquina única y simple en cuanto al 
concepto de funcionamiento se refiere. se debe hacer notar que los productos que 
se consideran como competencia ya sea directo ó indirecta. ofrecen la misma 
función. sean tornos de pie o eléctricos. 

Se consideran como productos de competencia directo oque/los tornos de 
pie que presentan lo posibilidad de transformarse en tornos eléctricos y como 
productos de competencia indirecto 6 sustitutos. el resto de los tornos 
comercia/es existentes en el mercado. ya sean sólo de pie ó sólo eléctricos. 

Marca cla torno 'Pals áa origen C/aslflcacl6n 'Pr•clo 
Cn1atlve Industrias t::.UA. Competrmcla lndlracta US$135 a U.5$?60 
Pacifica t::.UA. Competencia lndlracta US$6?5 a US$!50 
Shlmpo t::.UA. Compahmt:lo indlracto US.$61? a US$1!00 
Drant t::.UA. Compatancla lncllrtlcta US.$7Z5 a U.5$1010 
Soldnar t::.UA. Compatflncla lncllrecta US.$6'1? a US$1,'I? 
Pagnotta Italia Competencia lndlr11cta Pes conocido 
Craftool alflctrlco t::.UA. Compatimcla lndlracta Das conocido 
Amaco aliictrlt:o t::.UA. Compataricla lndlracta Pesconocldo 
Amoco aspee/al t::.UA. Comptztencla Indirecta Desconocido 
Brent(#tlt paro armar) t::.UA. Competencia Indirecto US$'100 
Craftaal de ple t::.UA. Competencia Indirecto Desconocida 
York t::.UA. ComptZtanclo Indirecto US.$1?? 
Al Mblco Comprztenclo Indirecto $700 
Tliomos Stuart t::.UA. ComptZtenclo directo US.$605 
'Randoll t::.UA. Competanclo directa US.$1005 
Brent t::.UA. Competencia directo US.$1UZ 
Ama e o t::.UA. Competencia directo Desconocido 

Laguna t::.UA. Competencia dlrfl.cta US.$6?5 
Locltarble t::.UA. Compfl.tencla directa US.$57? 

pret:ios actualizados a 19?6 .. 



'Productos accesorios y auxiliares comerciales 

t:ntre los accesorios para las diferentes marcas de tornos se encuentran 
/os siguientes: 

-Charolas de plóstico (l/omodas plasti-bots). /os cuales tienen Z ó 3 
perforaciones (dependiendo de la morca y modelo da torno). que /es permiten ser 
ajustadas sobre /os platos metó//cos de trabajo. paro facllltar o/ tornero la 
manlpulaclbn da piezas grandes 6 fróg//u, lnmedlatoment• después de haberlas 
terminado de tornear y puedo seguir trabajando sin necesidad de tener que 
esperar a que dichos piezas lleguen o la dureza de cuero para poderlas retirar y 
manejar. 

-'Platos de trabajo. diseñados para facilitar el proceso de retorneado 
(marca vrifftn vrtp). Dichos platos trabajan a manera de mordazas de un 
braquero. 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 metólico de los tornos mediante broches de presión. permitiendo 
la adaptación a los diómetros comercio/es eKistentes (IZ". 13" y l'f"). 

-éKisten otro tipo de platos poro retorneor (marca Grobber 'Pad). mismos 
que están fabricados de un material rugoso. que ofrece un alto coeficiente de 
fricción y mediante el cual. cualquier pieza puede ser colocada sobre su superficie. 
para luego centrarla y retorneorlo. 

-€.n el caso de los tornos Creative Industries se venden recipientes 
auKiliares colocables en la mesa. uno poro herramientas y otro poro plasti-bots: 
espejo auKilior, secadora y uno estructuro de altura ajustable en la cual se puede 
colocar cualquier torno de esta morco. 

-én el caso de /o marca 13rent. se vende un banco de asiento redondo. 
acojinado. de '157.Z mm ( 18") de altura. el cual carece de respaldo y de ajuste de 
o/tura. 

-én el caso de los tornos 'Pacifico se vende el asiento acolchonado como 
opcional, eKtensiones de Z5'1 mm ( 1 O") para las patos así como para tornear de pie. 

-én los casos en que /o charolo anti-escurrimiento no es porte del equipo 
estándar. se vende como pieza opcional. 

-t:n los casos en que el interruptor de cambio del sentido de giro no es 
porte del equipo estóndar, éste también se vende como pieza opcional. 

-én todos los tornos de pie, eKiste la posibilidad de adquirir los llamados 
kits de motor. los cuales permiten una fácil y rápida montura al cuerpo del torno. 
volviéndolos así tornos eléctricos. 

Situación del mercado nacional e internacional en la 
actualidad. 

Muchos de los establecimientos que en la actualidad se dedican o /o 
producción de cerámica seo de o/to. media o bojo temperatura. trabajan mediante 
moldería y tornos de torrojo. Lo principal rozón es que. cuando se busca un 
volumen de producción en serie de distintos artículos. lo más fácil es reo/izor /os .. 



moldes necesarios poro obtener <1na serie de artlc<1/os idénticos. Esto res<1/ta de 
gran Importancia c<1ando se hacen vajillas a artlc<1/os promociona/es (tazas. platos. 
objetos de rec<1erdo). donde el objetivo principal es tener la menor varloc/6n de 
dimensiones para poder realizar los decorados de manera idéntica y os/ lograr <1n 
mejor control de calidad. El p<1nto de vista en q<1e se califica la calidad de este 
tipa de objetos. obviamente es !a ig<1aldad de piezas. tanto en d/m•ns/ones. 
caracterlstlcas. colores. materia/es. y acabados. para lograr <1n prod<1cto final 
homogéneo. De ig<1a/ manera. los costos de prod<1cci6n dismln<1yen. debido al menor 
tiempo invertido y a la facilidad. cantidad y calidad del vo/<1men final de piezas 
prod<1cidas. 

Como ejemplo: en la prod<1ccl6n de tazas promociona/es. las c<1a/es se 
entregan al cliente ya esmaltadas. listas para recibir la aplicación de ca/camanlas. 
los tiempos y costos de prod<1cci6n se modifican aproximadamente de la sig<1iente 
manera: 

Modo de prod<1cci6n 

Torno de terraja 
Torno de alfarero 
Molderla 

Tiempo de prod<1cci6n 

1 dia-8 h/hombre 
1 día-8 h/hombre 
1 día-8 h/hombre 

No.piezas prod<1cldas 
(aprox) 

'tOO 
160 
IZO 

El número de piezas prod<1cidas se refiere a la obtención de <1na pieza en 
cr<1do lista para ponerse a secar paro la primera coch<1ra. Las variables q<1e 
Intervienen en estos métodos de prod<1cción son las s/g<1ientes: 

a. Tiempo de prod<1cción 

-En el torno de tarraja y en la molderia es necesaria la previa fabricaclbn 
de los moldes de yeso cerámico paro la obtención de piezas. los c<1ales necesitan <1n 
determinada tiempo de secado (/<1ega de s<1 fabricación y desp<1és de cierto 
número de veces de <1so) para q<1e p<1edan absorber el ag<1a de las pastas con las 
q<1e se vaya a trabajar. Este tiempo varia de Z a 8 días dependiendo de lo 
proporción de yeso:ag<1a <1sada en s<1 fabricación asl como del método de secado. yo 
que dejondose secar a temperatura ambiente. variará el tiempo de acuerdo a las 
condiciones climáticas, pero si se utiliza algún tipo de secador. el tiempo se 
red<1cirá. (M<1chas veces se dejan secar los moldes cerca de <1n horno prendido por 
espacio de Z't h aproximadamente). 

-En el torno de alfarero, el tiempo de producción variará de acuerdo a las 
habilidades. experiencia y pericia del artesano. Req<1ieren <1n proceso extra paro 
estar listas, esto es. se requiere retorneorlas para tallar el relés de cada uno de 
los piezas. 'Por lo general. para q<1e <1na pieza q<1ede lista se requiere de dos dios 
de trabajo. par el tiempo que la pieza tarda en secarse hasta tener d<1reza de 
cuero. 

-



b. Control de calidod 

-é.n el torno de torra¡a y en la molderlo. la s/mllitud lograda entre piezas 
es muy grande, y ademós. después de terminados s6/o requieren. por la general. un 
pulido para quitar rebabas y limpiarlas. é.n ambos procesos. la producción depende 
totalmente de la cantidad de moldes con que se cuente y de las condiciones en que 
se encuentren estos. Hay que recordar que /os moldes tienen un tiempo de uso, que 
depende de lo cantidad de humedad que hayan absorbido y un tiempo de vida. que 
depende del número de veces que se hayan utilizado para producir una pieza. 'Por 
la genera/. un molde de vaciado sirve aproximadamente para una cantidad que va 
de 1 Z a 16 vaciados antes de secarlo; e/ tiempo de vida de un molde de vaciado 
varía de acuerdo a las condiciones de estiba y almacenamiento y puede ser entre 
150 y Z50 vaciados. é.n lo que se refiere a los moldes para tarraja. el número 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 Z5 a 30 veces y su tiempo de vida también es 
mayor. variando de 500 a 600 piezas. 

-é.n el torno de alfarero. la calidad del trabajo. por más experiencia que 
tenga el tornero. siempre se considerará artesanal. es decir. las piezas no serán 
idénticas pero sí similares y aún cuando son igual de resistentes que una pieza de 
torno de tarraja y que resulta más fácil cambiar el diseño de una pieza o 
modificar sus dimensiones. para un prod4ctor no resulta negocio por el tiempo 
invertido por pieza. 

c. é.specialización de los artesanos. 

-Otra variable que afecta este tipo de comparaciones es la capacitación 
de la mano de obra: cualquier aprendiz en un taller se puede encargar de la 
producción de piezas en las tarrajas y moldes. pero na cualquiera puede sentarse 
al torno de manera que resulte productivo. é.n cuanto al pago de los trabajadores. 
muchas veces no importa el proceso de producción. debido a que en la mayada de 
los casos se les paga a destajo. 

Pe acuerdo a las anteriores variables. resulta obvio que para un productor 
es más 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 tradición produce piezas de forma manual o mediante el torno de alfarero. 
de Igual manera es importante producir el mayor número de piezas posible en el 
menor tiempo. pero no tienen punto de competencia con un micro-industrial con 
algo de maquinaria. Pe la misma manera esta 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 uno de ellas 
(mayor costo por pieza) . 

.. 



E:n algunos sitios de lo República. por lo situación económica actual. se 
están dejando de usar los tornos de o/forero por los rozones yo mencionadas. la 
mayoría de los productores están cambiando al uso de moldes. Se podría concluir 
que en la moyorla de las micro-industrias. los tornos están desapareciendo. pero es 
Importante mantener su legado cultural dentro de la a/farerlo. E:sto todavía la 
hacen algunos productores. que combinan dentro de sus procesos de producción. /os 
métodos de mayor volumen de producción con la producción artesono/. 

Otro manero de seguir conservando este método tradicional de producción. 
la realizan las distintas escuelas de cerámica. a las cuales llegan miembros de 
distintas comunidades indigenas que se dedican a la alfarerlo. osl como becarlos 
extranjeros y público en genero/ que se intereso en la cerámico. E:n dichas 
escuelas se ense/lon los procesos y métodos más comunes y tradicionales para que 
el egresado se pueda dedicar a los que más le interesen durante su vida 
profesional. Ve estos escuelas surgen los aficionados y artistas. o los cuales no les 
importa tanto el volumen. sino /o calidad final de su trabajo. 

E:n algunas comunidades indígenas dedicados o /o o/forerío. e/ punto clave 
de su producción radica en el torno de o/farero combinado con la producción 
manual de piezas (pastilloje. modelado). pero o/ final. por /o necesidad de obtener 
remuneración por su trabajo. terminan abaratando su trabajo o los compradores 
directos y turistas. o los distribuidores y transportistas los obligan o /o mismo. 

Los ceramistas que trabajan de forma independiente. cuyas piezas son 
producidas parcial o totalmente en el torno. pero de un morcado carácter 
artístico puesto que son piezas que tienen un alto número de horas de trabaja. que 
en la mayoría de /os ocasiones combinan otros técnicos y materiales y que. o /o 
larga. terminan como piezas decorativas o artísticas cuyo precio fino/ es muy 
elevado: es decir. el carácter de producción en serle se cambia totalmente por la 
búsqueda de ciertas características formales y estéticas. las que encorecen aún 
más el precio de /os piezas. E:ste fenómeno existe en muy peque/lo escala en 
nuestro país. pero por ejemplo en E:.U.A .. Inglaterra. Francia. Alemania. Japón. 
Italia. etc. es normal encontrar este tipo de comportamiento. incluso se llegan o 
hacer concursos. muestras. exposiciones y publicaciones mensuales de los llamadas 
Arts &. Crofts. que son uno serie de actividades manuales. 100'7'. artesono/es, 
trabajando una variedad muy amplia de materiales dentro de los cuales se 
encuentra la cerámica. 

To dos estos llamadas "crofts" o artesanías utilizan algunos de los procesos 
primarios de transformación de los distintos materiales (madera. textiles. papel, 
meta/es. etc.). pero pierden el carácter de productos industrio/es por el simple 
hecho de que en /o moyorio de las ocasiones son objetos únicos. E:ste tipo de 
usuarios son los que hon dado auge o /o venta por correo o través de catálogos y 
son los que compran en peque/la escala los productos ahí anunciados . 

1' l. f ' .,.• ,. - • ._.. • • ... ~ .. 



Como consecuencia, muchos de estos mismos usuarios son los que compran 
tornos poro su uso personal. no necesariamente lucrativo (ya que por lo genero/ 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 pláticas y 
conferencias. y que a veces promocionan algunos artlcu/os y productos. 

'Para establecer un marco real para el mercado que puede tener un torno 
de a/farero en nuestro país. cabe destacar la presencia de ciertas asociaciones 
privadas y escuelas que se dedican a dar cursos y asesor/as sobre todo lo 
referente o ·/a cerámica. las cuales se conocen en el ámbito tanto nacional como 
Internacional. como /o son la escuela del 1.N.B.A. y e/ centro cultura/ MOA. osi como 
la Asoc/acibn Mexicano de Ceramistas. Pe Igual forma existen escueles 
extranjeras que ofrecen cursos y conferencias como lo Fundacibn Condorhuasi 
(Argentina). 

La existencia de este tipo de instituciones define que existe un cierto 
número de personas que oño con oño terminan cursos y carreras técnicas. por 
ejemplo la fundación MOA de México. egresa a 60 técnicos ceramistas. los cuales 
terminan sus estudios en l años; estos personas significan uno serie de usuarios. 
los cuales no necesariamente trabajan en los grandes fábricas o no tienen un 
toller a donde /legar a aplicar sus conocimientos. Según datos de /o propio 
fundacibn. cerca del 75% de /os alumnos de una generación son becarios del 
extranjero. o son personas provenientes de alguna comunidad indígena. el resto. por 
lo general. son personas o quienes les interesa todo /o relocionodo con lo cerámico. 
y son este tipo de ceromistos quienes pueden llegar a ser usuarios de un torno de 
a/forero como el propuesto en este proyecto. 

E:s importante ofrecer un producto nacional. que compito con productos 
extranjeros no sólo en e/ precio. sino ofreciendo una serle de ventajas y opciones 
que ayuden a los usuarios durante su funcionamiento. E:n la actualidad. por la 
situación económica del país {hablando del período de 199'1 o lo fecha). resulta 
igualmente importante poder ofrecer a la industria manufacturera un producto 
que puedo ser competitivo en e/ extranjero. 

Otro rozón importante. es la posibilidad de comprar productos iguales o 
mejores a los extranjeros a precios razonables. yo que en lo actualidad pagar 
U.5.$690.00 por un torno (oproximadomente $55l0.00 ol tipo de cambio U.5.$1 = 
$8.00) resulto incosteable poro la mayoría de las personas. Aparte. aquí surge el 
problema del envío. mantenimiento y reparaciones de los tornos. debido a los 
tiempos empleados en la llegada del correo desde los E:stados Unidos o nuestro 
país. 

Pe acuerdo o datos obtenidos por el INE:G-1 {Instituto Nacional de 
E:stadística Geografía e Informática). para el segundo semestre de 1993 en el país 
se encontraban registradas 5.97Z Unidades E:conómicas (establecimientos 
comerciales dedicados al ramo) dentro de la clasificación Alfarería y Cerámica. 
excluyendo materiales para construcción. de las cuales: 
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E.stos dotas implican que el 71.9'1% de los establecimientos comerciales 
dedicados a la producción de objetos de cerómica. son talleres de 1 ó l personas 
(aficionados. artistas. productores a pequeña escala. artesanos). cuya producción 
se puede considerar mínima en cuanto a volumen se refiere. ya que sus in9resos 
totales representan un 9.'18% del total de todos los talleres. 

E./ Z0.18% son talleres que emplean de 3 a 5 personas. es decir. se podr/a 
empezar a considerar que eKisten las divisiones de trabajo dentro de una línea de 
producción establecida como micro-industria. Su escala de ln9resos representan el 
1 l.09% del total. 

E./ 0.08% son talleres que emplean de l51 a 1.000 personas. los cuales se 
pueden considerar como fóbricas de alta producción. donde la división del trabajo 
estó mucho mós marcada y especializada. conslderóndose como 9randes industrias 
y su volumen de ln9resos representa el 38.7'1% del total. 

Dentro de las 9randes industrias. la especialización del trabajo requiere de 
9randes y complejas móquinas que no pueden compararse con un torno de alfarero. 
Dentro de estas fóbricas. el torno de alfarero como tal no eKiste. inclusive. en 
algunos casos las tarrajas lle9an a evolucionar de la forma tradicional en que se 
encuentran en las micro~industrias; en estos lugares. son móquinas altamente 
especializadas cuyo volumen de producción es muy superior al de una micro­
Industria. Volviendo al ejemplo de las tozos. con l tornos de 9rado industrial se 
podrían lle9ar a producir cerca de 5.000 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. 

E.Kisten al9unas compañías dedicadas a la fabricación y distribución de 
maquinaria. equipo y materia prima para la industria cerómica. en lo que respecta 
a los tornos. por /o general. se dedican eKclusivamente a importar productos 
eKtranjeros. debido a que en la mayoría de los casos se solicitan tornos eléctricos. 
los cuales no se producen con regularidad en nuestro país. De igual manera. en 
algunas zonas de lo República se siguen mandando a hacer tornos, 9eneralmente 
de pie, copiando a /os ya eKistentes (hechizos). E.sto se debe a que la demanda es 
muy pequeña en los talleres. ya que se considera a la maquinaria como una 
inversión que después de la primera vez no se vuelve a hacer. 

Después de analizar la información referente al mercado. conviene decir 
que un torno enfocado al ómbito industrial. es obsoleto. puesto que no es costeab/e 
debido a la capacidad y volumen de producción que se requiere en las grandes 
industrias. 

E.I sector al cual se puede enfocar un proyecto de estas características. es 
al 71.9% de los usuarios. es decir. al de menor escala productiva como son las 
escuelas y /os talleres caseros (nivel artesanal}. E.stos 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 /o saben usar y /o vayan a 
emplear ya sea para un enfoque educativo o un enfoque personal. 



INFORMACIÓN TÉCNICA 

Ya se ha definido el concepto básico de un torno. ahora vamos a mencionar 
/os tipos, caracterlsticas y diversos sistemas que se encuentran en /os tornos 
comercia/es y algunos hechizos e•lstentes: 

l}áslcamente eKlsten dos tipos de tornos: 
A.- (..os tornos eléctricos. 
l},- Los tornos de ple. 

A.- Los tornos e/éctrjcos. Son los de uso más generalizado, puesto que son 
fáciles de instalar. Con un ligero ajuste de un pedal. se puede regular ·la velocidad 
en un rango aproKimado de O a Z50 rpm. permitiendo que la atenclbn esté en el 
trabajo más que en la mecánica del torno, su altura promedio está en los 508 mm 
(ZO"). 

:Dentro de los tornos eléctricos se encuentran 3 tipos diferentes de 
sistemas de propulslbn: 

'Banda y polea 
Caja de engranes directa 
Conos y rodaja 

así como 3 sistemas de control de velocidad: 
Electrónicamente con un control electrbnlco (SC'R) y un motor:D.C. 
E:/éctricomente con un transformador de corriente y un motor :D.C. 
Mecánicamente con una rodaja y dos conos. con un motor A.C. 

l},- Los tornos de pie. Necesariamente son más 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 /es conoce 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. 

E:/ peso de un volante puede variar entre los 't5.Z kg ( 100 lbs) y los 'J0.5 kg. 
(ZOO lbs). aunque el peso no es el único factor importante. el diámetro y la zona 
con mayor peso son esenciales para la ganancia de inercia y para el control del 
mismo. 

Un volante con el lastre en la zona perimetral produce más momento que 
uno con e/ lastre en la zona central (aún cuando sea de mucho mayor peso). resulta 
más fácil el hacerlo iniciar el movimiento giratorio. pero es más dificil el frenarlo. 

'Por otro lado si los piernas del usuario son muy cortas. un volante de 
diámetro grande con el lastre en la zona perimetral resulta más dificil de 
controlar que un volante de diámetro menor. o un volante con el peso en la zona 
central. 

.. 



Sistemas de propulsión: 

'Para los tornos eléctricos se encuentran: 

1. €./ sistema de banda y polea utiliza una polea pequeila de 
aproK/madamente 38.1 mm(l .5") de diómetro. colocada en el órbol del motor. 
conectada a través de una banda. con otra polea mós grande de aproKlmadamente 
30'1.8 mm(IZ") sujeta al plato de trabajo. Aunque uiste la posibilidad de que se 
patinen, con la tensión nec•sar/a se trabaja bl•n con est• m•todo, que es e/ mós 
popular entre /os tornos eléctricos. €.ste m•todo u usado por /os tornos 13rent, 
Soldner y Creat/ve /ndustry. 

Z. €./ sistema de caja de engranes directa. utiliza una caja de engranes 
(similar a la transmisión de un pequeflo automóvil) con varios tamaflos de engrane. 
que estón conectados con el eje del plato. €.ste sistema elimina la posibilidad de 
patinado. pero produce ruido y vibración. además requiere mantenimiento 
constante. puesto que utiliza un fluido lubricante cuyo nivel tiene que ser revisado 
periódicamente. Usado en el torno Amaco ZC. 

3. €./ sistema de transmisión por canos. utiliza dos conos de acera. uno 
montada en el árbol del motor A.C .. el cual gira a una sola velocidad constante 
(permitiendo así el máximo torque pasible) y el otro conectado al eje del plato de 
trabajo. A lo largo de las generatrices se mueve una rodaja de hule sólido con un 
buje en su eje de giro: mediante el movimiento de lo rodaja y de acuerdo a la 
variación de diámetros dan una propulsión y una variación de velocidad. E.sto se 
usa en los tornos Shimpo RK-1 O. aunque han rediseflado el sistema y en lugar de un 
s6/o cana. utilizan 3 conos pequeños dentro de una cámara de aceite sellada. 

Paro motorizar los tornos de pie, se utilizan: 

'f.- Sistema de propulsión del volante, donde se uso el motor de una 
velocidad can un pequeña disco de hule de 76.Z mm (3 ") montada en el árbol. €.ste 
motor se monta en un mecanismo de bisagra con resorte. mediante el cual se 
puede mover el motor de formo que toque /o parte superior del canto o el costada 
completo del volante, de forma que el disco de hule hace girar el volante. €.sto 
requiere que la parte del volante que está en contacto con el disco sea de acera o 

tenga un recubrimiento de acera, porque la carencia de esto provocará que el 
disco se salga. se deforme o no gire suavemente. €.sta es la forma más usada para 
motorizar un torna de pie. Algunas motores se conectan o interruptores. /os cuales 
sólo encienden el motor cuando et se cambia de posición y otros se controlan desde 
la zona de trabajo. Los tornos Thomas Stuart y Randa// utilizan este sistema. 

5.- Sistemas de propulsión del eje. donde se requiere un disco de hule de 
diámetro mayor al anterior -entre Z03.Z mm y Z5'i mm (8 y 10")-. que se manta en 
el eje aproximadamente o la mitad de la distancia entre el plato y el volante. E./ 
árbol del motor se pone en contacto can el disco. lo que provoca que el eje gire. 
E.ste método elimina el problema del gira disparejo o can brincas, que se presenta 

-



en el sistema anterior cuando la superficie del volante que entra en contacto con 
el disco no estó correctamente balanceada ó rectificada. Normalmente se utilizan 
micro interruptores localizados en una palanca controlada por el pie. Este sistema 
lo utiliza el torno de ple 13rent. 

Sistemas de control de veloc/áoá 
El problema bóslco consiste en realizar la disminución de las 1800 rpm 

normales de un motor eléctrico al ran90 ajustable de O a Z'IO rpm (promedio) que 
/os tornos eléctricos deben ofrecer. Para ello existen 3 formas bósicas: 

1. Electrónicamente con un controlador SCR y un motor D.C. con los 
ajustadores 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. ademós de 
que algunas veces se presentan cabeceos del eje del plato. También se presenta 
un zumbido muy tenue. El control de este tipo de sistema. es un pedal de carrera 
corta. que se mueve a/rededor de 50.8 mm(Z ") lo que representa una desventaja. 
puesto que resulta mós difícil de encontrar un punto de ajuste entre la velocidad 
medio y los extremas: pero en 9eneral. este sistema es bastante confiable y opera 
sin problemas. Es usado en los tornos 13rent y Creative lndustry. 

Z. Eléctricamente con un transformador ma9nético y un motor D.C .. con lo 
que se eliminan al9unas de las características del electrónico. tales como el 
zumbido. el cabeceo a bojas velocidades y el pedal de carrera corta. el cual se 
sustituye con un pedal un tanto inadecuado por su forma externa y sus 
dimensiones aunque su carrera de 101.6 mm ('I") resulta bastante suave de 
controlar. Usado por los tornos Soldner. 

3. Mecánicamente con un cono de acero. montado en el árbol del motor 
A.C .. el cual gira o uno velocidad constante (ofreciendo el móximo torque posible 
del motor). Un pedal está conectado o la base del motor y cuando dicho pedal se 
mueve, el motor completo se mueve (sobre un eje de 9iro) conectando dicho cono 
con un disco de hule sólido el cual está sujeto al eje del plato. El rango ajustable 
normalmente empieza en ZO rpm. debido a la 9eometría y mecánica del sistema. En 
este sistema el pedal de control está montado a un lado del cuerpo del torno 
aunque también se encuentran pedales remotos. Además se requiere de mayor 
presión paro colocar o/ motor en contacto con el disco. por lo que en algunos casos 
se coloca una palanca para ayudar o realizar este movimiento. Este mismo sistema 
ayuda cuando se están torneando piezas muy o/tos. También se pueden presentar 
deslizamientos de los mecanismos. pero con este sistema se obtiene el mayor 
torque de todos los sistemas comercio/es (se9ún 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 H.P. que se 
produce en el plato (es decir. después de hacer lo reducción de rpm); esto es vólido 
puesto que el aspecto más importante es el trabajo del motor durante el uso del 
torno. Por ejemplo un motor de 1 /Z H.P. que tiene una velocidad en el árbol de 
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1750 rpm. conectado a una polea de 301.f.8 mm (12.") o uno serle de engranes, 
reduce su velocidad hasta 2.50 rpm E:sta reduccibn de velocidad también 
representa un Incremento en el tarque. por lo que un motor de 1 /Z H.'P. reducido 
correctamente ofrece el mismo torque que uno de 1 H.'P. sin reducir. E:ste criterio 
no es e/ único 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. 

/...a mayoría de los motores de los tornos. se ofrecen libres de 
mantenimiento y tienen garantías tanto del fabricante del motor como del 
fabricante del torno. Un torno que se usa en condiciones normales. sólo requerirá 
de e/ cambia de las escobillas de carbón del motor, después de un largo período de 
utilización que equivale aproximadamente a 5000 horas de uso ('I horas diarias, 5 
dios a la semana durante 5 años). 

Fichas técnicas de los tornos comerciales. 

A continuación se presentan los datos encontrados de las marcas de 
tornos que se encuentran en el mercado. 

-

E:/ formato de presentación de datos es e/ siguiente: 
a. Modelos y precios. 
b. E:structura y asiento. 
c. Mesa de trabajo. 
d. Plato de trabajo. 
e. Charola anti-escurrimientos. 
f. Características especiales. 
g. Tipo de motor. tipo de sistema de impulso y tipo de control de 
velocidad. 



Tornos Creatlve Industries 

a. Modelo JR. I /'f H.P. 
Modelo MP l/Z H.P. 
Modelo HP I I 13 H.P. 

u.s. $735.00 
U.S. $8Z5.00 
u.s. $960.00 

b. Marco de termop/ástlco inyectado reforzado, con fuerte estructuración 
y poco peso, lo que permite una gran área de trabajo. sin tanto peso. Eliminación 
de abolladuras, caídas de pintura y oxidación. Peso máximo 39.8 kg -88 lbs- (modelo 
HP). peso promedio Z9.'f I kg -65 lbs-( modelos M P y JR). 

c. Amplia mesa de trabajo de termoplástlco reforzado con borde 
perimetral de 3/'f" de alto; presenta una salida de drenaje con tapón para fácil 
limpieza. 

d. Plato estándar de l'f" fabricado a partir de un disco de acero de 13 
5/8" el cual está soldado o un árbol de Z5 mm (0.98 ").por lo que es muy dificil que 
se separen. ésto está recubierto por un plástico inyectado que cubre plato. árbol 
y primer chumacera para prevenir filtraciones de agua o pasta. Altura de plato 
regulable de ZO" o ZZ" (508 mm a 558.8 mm}. 

e. Charolo anti-escurrimiento de dos piezas removibles. Opcional. 
f. Cuento con regatones antiderrapantes. 
9. Motor D.C. de magneto permanente de poca vibración con filtro 

electrónico paro eliminar el zumbido del motor e interruptor paro cambio de giro. 
Velocidad ajustable de O o Z'IO rpm con cambios extra-suaves. 

------- ~ ... , ~ 
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a. Modelo CTT '100 
Modelo CTT 800 

U.S. $ 6Z3.00 
u.s. $ nz.oo 

Tornos 'Poclf/ca 

b. Marco de acero de gran estabilidad can asienta acalchonado opcional. 
c. Meso de trabajo grande. 
d. 'Plato de 330.Z mm (13") de diámetro. 
e. Charola de dos piezas opcional. 
f. Construcción modular de gran calidad que permite reparaciones fácil y 

rápido. Silencioso y suave a todas velocidades. 
g. Motor trabajando a reducción de 1Z:1 para producir más torque. 

Sistema de transmisión de 'f cinturones de polluretano. Interruptor de doble giro. 



Tornos Shimpo 

a .Modelo Rl<.-10 BASIC motor de 1 /Lf H.P. ZOOW. U.5.$ 8'15.00 
Modelo Rl<.-10 SUPE:R motor de 1 /3 H.P. Z50W. U.5.$ 925.00 
Modelo Rl<.-10 GOL.D motor de 1 /3 H.P. Z50W. U.S. $ 895.00 
Modelo Rl<.-10 SIL.VE:R motor de 1 /Lf H.P. ZOOW. U.S. $ 195.00 

b. E:nvolvente de dlsef'fo sencillo fabricada en lámina de acero. con acabado 
de pintura martelinada. Peso promedio de 5Lf.1 kg ( 1Z1 lbs). 

c. Carece de meso de trabajo. sólo existe uno pequef'fa zona de la charolo de 
escurrimiento que se puede utilizar poro colocar herramientas. 

d. Plato de trabajo de una aleación ligera de aluminio fundido de 30'1.8 mm 
(/ Z "). con pernos de f/joc/6n paro charolas de trabojo y marcos concéntricas o 
cado pulgada. 

e. Charola anti-escurrimientos estándar de dos piezas de plástico, para 
fácil colocación y limpieza. 

f. E:I control de velocidad se logro ya sea con el pedal remata o con palanca 
y pedal integradas al cuerpo del torna. 

g. Sistema de control de velocidad RX patentada. con el cual se aseguro la 
respuesta del torno a cualquier velocidad. e inclusa en las velocidades más bojas. 
aumenta el torque a casi 100 %. Respuesta inmediato. sin ningún ruido o vibración. 
E:/ rango de velocidad va desde O hasta Z50 rpm Cuento con interruptor poro 
cambia de sentida de giro. 

-
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a. Modelo A 
Modelo '13 
Modelo C 
Modelo CXC 

motor de 1 /3 H.P. 
motor de 1 /3 H .P. 
motor de 1 /l H.P. 
motor de 1 H.P. 

Tornas '13rent 

U.S.$ 690.00 
U.S.$ 765.00 
U.5.$ 8'10.00 
U.5.$ 990.00 

b. énvo/vente de lámina de acero lo suficientemente ligera y resistente 
para hacerlo portátil en el modelo A (peso ZZ.61<.g -50 lbs-). é:structura con 3 patas 
de tubular metálico en los modelos '13. c y cxc (peso promedio '17.5 kg -105 lbs-). 

c. Mesa de trabajo fabricado con placo de lámina de acero de 5/16" paro 
los modelos '13. C y CXC. t:n el modelo A no existe. 

d. Plato de trabajo de 30'1.8 mm ( 1 Z ") en los modelos A y '13. Plato de 
trabajo de 355.6 mm (l'f") en los modelos C y CXC. 

e. Choro/o anti-escurrimientos estándar sólo en el modelo '13. 
f. Capacidad de trabajo de 11.3 kg (l5 lbs) en los modelos A y B. ZZ.6 kg (50 

lbs) en el modelo C y '15.l kg (100 lbs) en el modelo CXC. 
g. Sistema de propulsión a través de uno banda en poli-V de 8 ranuras 

conectado al motor. Rodamientos lubricados de doble línea. permanentemente 
sellados. Motor libre de vibración. larga vida y o/ta eficiencia mecánica. Control de 
velocidad electrónico estándar. Silenciador e interruptor de cambio de giro 
opcionales en los modelos B y C. y estándar en el modelo CXC. 

-



a. Serle S 

Serle P 

Serle CL 

Modelo 550 
Modelo 5100 
Modelo PIOO 
Modelo PZOO 
Modelo Cl..50 

Tornos Soldner 

U.S.$ 1'19.00 
U.S.$ 8'10.00 
U.S.$ 989.00 
U.S.$ 1075.00 
u.s. $ 675.00 

b. éstructura superior de aluminio fundido con patas tubularas de altura 
ajustable para la serle S. peso total de '8.5 kg (85 lbs). éstructura tubular con 
acabado anticorrosivo con patas de altura ajustable para la serle 'P. peso total de 
'fZ.9 kg (95 lbs). Marco portátil de aluminio fundido que permite ser colocado 
prócticamente en cualquier mesa para la serle CL. peso total de 19 kg ('fZ lbs). 

c. Cubierta de tripfay de 19 mm {3/'I") para la serle S y mesa de trlpfay de 
19 mm ('f'f") para la serle P; ambas con acabado marino y en la serle 'P 
recubrimiento de poliuretano. 

d. Plato de trabajo de aluminio de '55.6 mm ( l'f") removible con eje de Z5.'f 
mm (1 "). 

e. Charola anti-escurrimientos opcional de 1 pieza de plástico. 
f. Capacidades de trabajo desde ZZ.6 kg (50 lbs) hasta 'f5.9 kg ( 100 lbs). 
g. Modelo 550 con motor de 1 /6 H.P. de magnetos permanentes. 

interruptor de corriente y de cambio de giro. Modelo S 100 configuración similar o/ 
550 excepto en el motor de 1 /'f H.P. Modelo P 100 con motor de 1 /'f H.P. de 
magneto permanente. Modelo PZOO de configuración similar ol 'PIOO excepto en el 
motor de 1/Z H.P. Modelo Cl-50 torno portátil con motor de IZO/Z'fO V. 1/6 H.P. y 
transmisión con banda automotriz en V. Control de velocidad electrónico de pedal. 
patentado. conocido como el más suave. regular y sensible del mercado. aunque de 
costo mayor. 

.. 



Torno Pa9notta 

a. Modelo único. precio desconocido. 
b. t:nvolvente de lámina de acero con acabado anticorrosivo. Asiento 

anatómico. de altura y distancia al plato ajustables. 
c. Mesa de trabajo de lámina de 900 K 700 mm 
d. Plato de trabajo de 300 mm de diámetro. 
e. No tiene charola anti escurrimientos. aunque la cubierta tiene un escalón 

a modo de def/ector. 
f. Tapete ant!derrapante de goma. 
9. Motor eléctrico mono fase de ZZOV. con control de velocidad variable de 

O a 'IDO rpm 

.,,. 
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Torno Croftool 

o. Modelo único. Precio desconocido 
b. Morco tubular de acero con apoyo en Lf puntos y asiento ocolchonodo 

Integrado. 
c. No tiene meso de trabajo 
d. Plato de trabajo de Z5Lf mm (10") de aluminio. 
e. Charolo anti-escurrimientos de plóstico de uno pieza. 
f. Velocidad variable. con control de pedal. 
9. éspeciflcoclones del motor y sistema de control de velocidad 

desconocidos. · 

.. 



Torno Amaco 

a. Modelo único. Precio desconocido 
b. énvolvente de lámina de acero con acabado de pintura. 
c. No tiene mesa de trabajo. 
d. Plato de trabajo de 30'1.8 mm ( / Z ") de aluminio. 
e. Charola anti-escurrimientos de plástico de una pieza. 
f. Area mucho mayor de la charola anti-escurrimientos. comparada con las 

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

desconocidas . 

.. 



Torno de pie Amaco especial para rehabilitación 

a. Modelo especial para rehabilitación. Precio desconocido. 
b. Marco de tubular redondo de 31.75 mm ( 1 1 /'I ") con 'f rodajas y 'f pivotes 

niveladores. Poste de altura ajustable de PTC de 50.8 mm (Z "). Soportes para 
brazos. de altura ajustable. Piezas metálicas acabadas con esmalte. 

c. Mesa de trabajo de placa de acero con cubierta de pof/etileno de afta 
densidad. 

d. 'Plato de trabajo de 30'1.8 mm ( IZ ") de aluminio fundido. Junto con la 
mesa de trabojo tiene un ajuste de o/tura de '195 mm a 863.8 mm (19 1/Z" a 38"). 

e. Charola anti-escurrimientos de polieti/eno inyectada. de dos piezas. 
f. Diseño especial para rehabilitación. Mesas laterales de apoyo hechas de 

aglomerada de particu/a de alta densidad con farmaica. Capacidad de trabajo de 
11.3 kg (Z5 lbs}. Interruptor de encendido con cubierta de hule para mayor 
seguridad. 

9. Motor de 110 V de 1/3 HP de corriente directa con transmisión de 
banda poli-v. 'Reversible. Sistema de control de velocidad e/éctronico can control 
de pedal/palanca y ajuste de O a ZOO rpm. 



Torno de pie Thomas Stuart, 

a, Modelo único, Precio de torno ensamblado U.5.$ 350.00 
Precio charola anti-escurrimiento U.5,$ '10.00 
Precio paquete de motor U.5,$ Z35,00 

b, Marco de tubo de acero galvanizado con '/ puntos de apoyo para máxima 
estabilidad. Peso total aproximado de 97.3 kg -'l. 15 lbs- (incluyendo el volante). 

c. Mesa de trabajo y asiento de triplay enti'ntados y en/acodos con laca 
marina para máxima duración. 

d. Plato de aluminio fundido de 30'/.8 mm (lZ") ó 355.6 mm (/'/").Placas 
plásticas con pernos propios. los cuales entran en barrenos hechos en el plato. 

e. Charola anti-escurrimientos de aluminio fundido. de fácil colocación. 
Opcional 

f. Altura y distancio del asiento regulables. Superficies antiderrapontes en 
los descansapies y volante. €.liminoción de bordes rectos para máximo seguridad. 

g. Volante de concreto con grosor de 50.8 mm ('l.") y peso de 63.3 kg( 1 '10 
lbs) balanceado con precisión. Motor opcional de 1 /3 H.P. totalmente sellado, con 
sistema propulsor basado en uno rueda de poliuretano que corre contra uno banda 
especial colocada en el barde del volante de concreto. 

~. 
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Tornos de pie 'Randa// 

a. Modelo único 'Preclo del torno ensamblado U.5.$ 689.00 
'Precio del motor U.5.$ '+05.00 

b. Marco de acero tubular de 1 1 /'t" soldado. Asiento anatómico de plóstico 
inyectado con altura y distancia al plato regulable. removible. 'Peso aproK/mado de 
90.5 kg (ZOO lbs). 

c. 'Plato de poliuretano inyectado tipo recipiente. 
d. No presenta ningún tipo de mesa o superficie auK/liar de trabajo. 
e. Charola anti-escurrimientos de plástico inyectado estándar de 't8Z.6 mm 

de diámetro y 177.8 mm de altura removible. 
f. 'Rodamiento superior auto-alineable con pestaila. que puede ser 

relubricado. 'Rodamiento inferior también re/ubricable. 
g. Va/ante de hierro fundido balanceado de 711.Z mm (Z8") de diámetro, 

que pesa 52 kg (115 lbs). el cual tiene un maquinado a nivel real para recibir la 
transmisión de poder del motor opcional. Motor opcional de 1 /Z H.'P. sellado y 
montado en hule para minimizar sonido y vibración; de fácil y rápida colocación. 
Interruptor de encendido. activado con un pedal el cual apaga. prende y ajusta la 
rueda de impulso de Z 3/'f" de diámetro hecha de hule compuesto. 'Peso 
aproKimado del motor ZO.'t kg ('15 lbs). 

-



Tornos de ple 13rent 

. a. Modelo J 'Precio del torno U.5.$ 860.00 
'Precio del motor opcional U.5.$ L/50.00 
'Precio de la choro/a anti-escurrimientos U.5.$ 39.00 

Modelo é.J. 'Precio del torno armado con motor y charoloU.5.$ 1355.00 
b.Marco tubular de o cero de 31.15 mm ( 1 1 /L/" ). Asiento fabricado con 

, trlp/oy acabado marino de o/tura ajustable. 'Peso aproKimado de 1 L/1 kg -325 lbs­
- (con volante). 

c. Meso de trabajo de triploy de 19 mm (3/L/") con acabado marino. 
d. 'Plato de trobojo de 355.6 mm ( 1 L/") de aluminio. 
e. Charola anti-escurrimientos opcional de dos piezas. 
f. Rodamientos de alta calidad en chumaceras de hierro fundido. 

Superficies onti-derropantes en lo estructuro para soporte de los pies. 
g. Volante de concreto reforzado con acero de 61 kg (135 lbs) con acabado 

rugoso cerca del eje para impulsar y acabado liso en el borde poro frenar. Con 
motor opcional de 1 /3 H.P. que posa la potencia de uno ruedo pequeña a una de 
ZZ8.6 mm (9 ") de diámetro de hule sólido. Peso del motor Z3.5 kg (5Z lbs). 



Torno l..aguna 

a. Modelo único. Precio del torno con motor opcional U.5.$ 6'15.00 
b. estructura tubular de acero que provee una base estable y sólida. E:I 

asiento presenta un ajuste fijo de altura, mós 6 ajustes fijos de poslcl6n de 
distancia al plato de trabajo. Peso aproximado de la estructura '10.1 l<.9 -'10 lbs­
Peso total 1 Z'l.6 kg (incluyendo volante). 

c. l..a mesa y asiento construidos de plóstico laminado, termo-formado al 
vaclo y reforzado, con cubiertas de triplay acabado marino. l..a mesa estó diseñada 
para dar la mayor órea de trabajo posible mientras da holgura para la posición de 
las rodillas. 

d. Plato de trabajo de 355.6 mm (l'f") de aluminio. 
e. Charola anti-escurrimientos de una pieza (media charola). 
f. E:I ensamble de rodamientos es el punto principal del diseño. ya que son 

rodamientos de 5 pulgadas autoa/ineables. de acero reforzado calculados para '150 
kg ( 1000 lbs). lo que se refleja en un giro suave, constante y sin esfuerzos. 

g. Volante de concreto reforzado de alta resistencia. virtualmente 
indestructible. Tiene 6'18.5 mm (Z1.5") de diómetro y es resistente al agua y a los 
impactos. Motor opcional de corriente directa que desarrolla 1 /Z H.P. y se 
controla con un circuito electrónico. presentando un rango de ajuste desde O a Z50 
rpm. 

-



Torno Lockerbie 

a. Modelo único. Precio del torno con motor opcional U.5.$ 579.00 
b. Marco tubular de acero y ángulos soldados en una unidad de tripie. 

Asiento de madera. Peso total 130.5 kg (Z90 lbs). 
c. Mesa de trabajo hecha de aluminio con refuerzos para soportar más de 

90 kg 
d. Plato de trabajo de 355.6 mm (IL/") de aluminio. 
e. Charola anti-escurrimientos de una pieza (media charola}. 
f. 'Rodamientos escogidos para la más suave operación. con baleros 

autoalineables protegidos por uno carcozo. 
g. Volante de concreto reforzado con una superficie texturizado poro dar 

más fricción. colocado con los bordes resguardados. Motor opcional de 1 /3 H.P. 
1 ZOV montado en uno bisagra para colocarlo en su posición mediante un pedal. 



Torno de ple Craftool 
a. Modelo único. Precio desconocido. 
b. éstructura de madera poro armar con tornillos y tuercas. Asiento de 

modero con ángulo aproximado de IZº fijo.pero con alturas ajustables. 
c. Meso de trabajo de modero. 
d. Plato de trabajo de 355.6 mm (l'I") de aluminio. 
e. Choro/o anti-escurrimientos de dos piezas. 
f. :Descanso ples integrados al morco de modero con superficie 

ontlderroponte. 
g. Volante de modero. Diámetro y peso desconocidos. 

-



Torno de ple Amaco 

a. Modelo único.Precio desconocido. 
b. Marco tubular de acero y lámina. Asiento de plástico con ajuste de 

altura y distancla al plato de trabajo. 
c. Meso de trabajo Integrada a la charola anti-escurrimientos. pero de muy 

poca área útil. 
d. Plato de trabajo de 355.6 mm (l'f") de aluminio. 
e. Charola anti-escurrimientos de una pieza integrada a la meso de 

trabajo. 
f. Interruptor localizado en la parte inferior del marco. 
g. Volante de concreto reforzado. é.speciflcaciones de motor y control de 

sistema de velocidad. desconocidas . 

.. 



Tornos de ple armables :5rent 
{juego de piezas de madera y juego de partes metóllcas) 

a. Modelo único Precio del juego de piezas de madera U.S.$ 175.00 
Precio del juego de piezas metólicas U.S.$ 175.00 
Precio de la charola anti-escurrimientos U.S.$ ,9.00 

b. Marco de trlplay de 1 Z.7 mm ( 1 /Z ") tan resistente como /os metó/lcos. 
Peso aproximado de L/0.7 k9 -90 lbs-. Peso aproximado de las piezas metóllcas 9.1 
kg (ZO lbs). 

c. Mesa de trabajo de triplay de IZ.7 mm (1/2.") 
d. Plato de 30L/.8 mm (12.") de diómetro ele aluminio (de IL/" opcional) 
e. Charola anti-escurrimientos opcional de dos piezas de plóstica. 
f. Piezas listas para ensamblar. sólo se usa taladro. martilla. clavos y 

pegamento. Chumaceras ele hierro fundido y rociamientos. 
g. Volante de madera ensamblado. Peso y diámetro desconocidos. No hay 

motor opcional. 

.. 



Torno de pie Píaz de Cossio 

a. Modelo único Mandado a hacer (hechizo) 'Precio aproximado$ 700.00 
b. Marco de perflleria comercial de hierro (perfil en LJ. Ubicación lateral 

del asiento con respecto al plato de trabajo. Altura y pasicibn del asiento fijos 
(aproximadamente 790 mm en la parte más alta). con inclinación fija de Z.0°. 
'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 diámetro de placo de acero. 
e. No tiene charola anti-escurrimientos. 
f. Este torno se encuentro en la mayoría de los talleres que FONA'RT 

fundó en los años 80. 
g. Volante de madero ensamblada. 'Peso desconocido. 

-



a. Modelo único 
b. ~structuro de una s6/a pieza que Incluye va/ante, eje 

de concreto reforzado. 'Peso apro1<imado ZZ.6 kg (50 lbs). 
c. No tiene mesa de trabajo. 

Torno de pie York 

U.5.$ 199.00 
y plato de trabajo 

d. 'Plato de trabajo integrado al eje y volante de concreto reforzado. 
'Diómetro 203.Z mm (8"). 

e. No tiene charola antl·escurrimlentos. 
f. ~I plato de trabajo presenta dos postes ahogado en el concreto paro 

sujeción de charolas (bats) de plóstico o de yeso. 
g. ~structuro central de aluminio grado oeronaút/co, con tratamiento 

térmico poro alta resistencia, con rodamientos radiales . 

.. 
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Tipo 5 

Matriz Comparativa de Datos 

Para facilitar el anólis/s de datos obtenidos acerca de los productos de 
competencia directa e indirecta eK/stentes en el mercado, se va construir una 
base de datos para comparar las diferentes características de los tornos. 

Las características a analizar son: 
Características ffsicas: Tipa (forma general del torno} 

Motor 

Construcclbn: 

Sistema de control de velocidad 
Dimensiones y peso 
Plato de trabajo 
Charola anti escurrimientos 
Mesa de trabajo 
Accesorios 
Materia/es 
Acabados 

Va/orac/bn er9onbmica: Ajuste de distancias 
Ajuste de altura 
Asiento 
Controles 
Ruido 

Codiflcaclbn de los tipos de tornos. 

Tipo 1 

D Mt:SA Pt: TRABAJO 

lliiiffiffil AS/t::NTO 

D PLATO pe; TRABAJO 

B 
TlpoZ Tipo} Tipo</ 

o 
Tipo 6 Tipo1 Tipo! Tipo? 

-



Matriz comparativa ~1 Tornos electricos 

Cnrofi~• Pacifica SIJ;,,.po Br1nl SoJJ,..,. Partt• Craltool A"'«º A.r.ocoporo 

lnd1nfriu uhabilitocibn 

T/po ,, 2 ' ZJ zq ,, (Z ll 11 
Moror IDC lfi.la 1 l/J 1a.11aHP 1/J.lflHPAC 115 l/J.la.IHP 1/6 lfllaHP 1Monofo,.220 V ll'lo'""°'i<l>(N.CJ INo<~o<i<lo(IY.CI l1Yo<~0<i<l>(N.CJ 

HP V250W /"\09.,ato 
pwmOl'lm'lf4il 

Si1t•,,.0J• f30rtdri Transm1vo 4 Boridui hlpJradu1 S11t11m·1 d<1cc;ntrul BondoPoly-V Do-: do y l"'l"o an V 1 No conoc.00 (N/CJ jM.,"""i<l>(IY.CI 1 Na conocido (NJCJ i1Yo~0<i<l>(IY.CI 
¡,,.,..,1,0 c::inr11d:icc,,f,,i 1Z / d .. vfl/¡;c,ddRX 

(f't.Jlfl:'lfodJI 

v.1ociJaJr""' OaZ40 No conoc1du (N/CJ Ou250 Nu Cü'locido fN!C/ N;>COf'IOCodo(N/(.J Da'IOO /Yo,"""'i<l>(N.CJ l'lo~"i<l>(N.CI l'lo<~0<i<l>(N.CJ 
Confro/J1 E!flt:trón•cocon é.lactrbnico M .. cún1c(.J ll11C1rbmco E.l.1.:l•ónico No conocido (N~J Nocor.oc.ilii (NK.} ¡y,,_;J,(IY.CI Ela:tr6n~o 

n/ociJaJ f,/tro porofllro,uclo 

P;,,.11n1ion1119rolo sm.5ru .mt 66tJ'tr6CfJ6rlf511 6601.fd{;JJ,lfJ?.6 ffl5. q191. 5525 N:Jr;onoc.drJ(NJCJ 700' 700. 5'00 l 1Yo '"""'"" (IY.CI 1 No<~ociJo (N.CJ 1 No<~<><iJo (N.CJ 
,,,.,,,,,.(in} 11o1 li 7ZJ5'. 5!'+1•55'06 oprorirrlodorrt.,1a 

(3'1~.zo".zr¡ (!6" .z4#. /S") (Z6"• ll5", 19"J ll75·165d 1151(115 
.z3,nz1 

P11oopro• Z'l5 a40 No con(Jc.do (N/C) 55 056 zu 454.416.553 )!5qJ.59.6l5.11 IN.C llYo""""iJo(N.CI 1 N"~"iJo (N.CI j No""""" (N!CI 
'"Ag(/f,,J (65o&U,¡ (IZ/uJZlflbs} (50100.1051ZZlb>I 11; '" IJO. 1qo. qz 

P.,1/ 

Dui,,.1troJ1/plato '556 '11'1! Jm& 3111& y 3556 3556 l.00 z5q~ mi J.Qq! 

··~~ (;,¡ nq·¡ (IZ-¡ (IZ"¡ (IZ#y 14"1 04'1 (10") (IZ"I (IZ"J 

CapaciJoJ J1 /llZZ6.>in /,.,.,,,, q5q Nu cunoc1du (N¡C) lllZZ6. 454 2Z6 45.4y'l07 jlY""""'""(N.C) jl'lo<"""'kio(N.C) jNo<M0<iJo(N.CJ jNo<M0<kio(N.CJ 
ll'IOl1río/1n A5 (Z550y1,,,/m,f1 (100 ,,¡ 

(15.50' '°"''' 150. IOOyZOOfü,J 
,,¡ 

Char11!0 J11 Opc1onul Orciorial 5; Si Opc1onol /Yo Si Si Si 
1tc11rr1111i11nfo M.od.Po B opc'°"al 

MciJ1/u, JR.MP.HP vT'IOO RKIOBauc.Rx.10 Al3.C.CXC S50 5100. 1 Mod.Jo ünico ¡~J.JoUriM::o IMo.!Jo"'"º ¡~d.JoünM::o 
vTtOO Guld. Pl!lO ?ZOO. {Jisaiio11peciol) 

RKIOSupvr. RKIO CL50 
Si/var 

Acc11orkl1 \Swifchr111r10 Pfldol/ar!P·º:ti.,fo N"'!J'Iº Charolo.sw,tch Chor-o/ofm1d10 j IYo '~""'° (IY.C) j l'lo '"""'"" (IY.CI j l'lo <M<><óÓo (N.CJ j No<~<><iJo (N.CJ 

1 
p<Jolkr9" rflll1rJib/1. c1rcu"f1r1ncio) 

banco 

Corocf11ri1tic01 1 éj1 JJ/odo d111d1 1/ Coristrucci6ri ChoroloZpiu:a:i. 'Rodomiantos Cc,,tro/cJ111111lociáoJ Topat• Asi.,to i-lt1gr-oih Ota-ala inós 9'"f71á• 'Radojaserilo 
11p11dof11 plato hasta/os motLlar.r1111trJO torqu1 adra. pwmon..,tam.,t1 y1w1tchrS111trJib/11 f71tidrroponta. Noti.,1m.saJ1 qu• loJ Jwnás. J. utruetwo con 

ro<Í:Jmi1nfo1 '"'•grado r1111rs1'bla.c0f'ltrol sino&.n OJi..,foy trobop "'"asblapiua postn niveloh-n 

J111e/ h.,.,.cm;..,to il'lt19 Óit7oloJ. f Pil.nl 

M11aJ1frobojo Si Si Si No(modeloAJ Si Si /Yo /Yo Si 
Si 

Ar1aüt1lJ1/a..,11a IOOcmZ 300cmZ ISOcmZ 'ISOcmZ '150cmZ 1SOcmZ /Yo /Yo '150anZ 

1 
J• 1rabajo (apro1J 

LHrtpi1zaJ•/fOl'na M11a con dr1noj1 PequeFioá•Jt'live/ CJi170Ja Je Z pilZOJ Pequaño JeV1i11e/. Nocoriacido(NJCJ D.tlac:tor l'lo""""ido(N.C! /Yo,"""'i<l>(IY.C) Clnrola J. dos 
J.,,,,011tobf11s cliaro/aopciot'ial lpOu.as 

AJi•nfa No Opciot'iaf /Yo Opc1ortaf No Si S1 /Yo /Yo 



1 
Cnoti"• PacUico Shm.pv 5,..,,, 
lnJtntriu 

/'\otrriofrlr/'"11rco P/óstico Awo Lórninoda1mzru """º 
(r::a·a} 

J'\gfrrioldttlrj• """º No coriociJo (N/CJ Nocorumcfu/NJCJ No conoc1ÓO (NIC/ 

/'\ohriolrlr/p/oto """'º AIUtninio Alaociórl da olum•"io Aliur.irlio 

MahriQ/J,/ Nolcista(N/!.J No conocido (N/CJ No!,.,,,. (N,E¡ Tu!x.lor JaA::•o 
osi•nto 

/'\ahriolrlrlo'"no P/óstico P/óstico Plástico PIYst.co yAc~'º 
rlr trabaja 

/'1.i:ihriol.Jrfo PlOstico Plóstico P/óstico P/1htieo 
cl,orolannirriJa 

ValoracilHt 

crgon6triica J•I 
tcwno 

Ahd•uit'nfo No lristc (N/EJ No conocido (N/C) No lrist11 (N/E.J No conocido (N/CJ 
r•qt¡la0/11 

Alt.J11ploto SI No No No 
r•qulobl• 

Distplofr1 oiinro No No No No 

"q 
Poiforo J.,/ frontal Frontal frontal Frontal 
uwuirio 

Loceli.zeciOn J• Lottrolypiso Lotrolypisa Lattrolypisa Lotrofypisa 
control•s 

Tlpudc conlroln Pedal Pedal y tw•flas p,Jofypcr1//a Pa.do/ypcr11/o 

APOvodclotpiu PM Pisa p,,. Pisa 
Ruido f¡/froclccfrbruco No cariacidu (N/CJ Napraducanmgwio No conocido (N/CJ 

e 

SolJn•r P11rotr• Craltool 

No conocido (NICJ Liimirw dr aclll"o T ubulor Ja ac.-o 
(c-a·aJ 

Noc0t1ocido(NJCJ No COl'locido fNK:.J No COtlocido (NJCJ 
Noc0t1ociclo(NICJ A/11monio Alurniriio 

Nol•1~ta(N/€.I P/a,toco No COtlocido (N/C) 

Alun1rr11ocun Lámina d. Acirro Nof.iciite(N/E.J 
cub1rtocl• tr1ploy 

acabado marino 

P/infico Noé..istcfN/f.) Plós1ico 

Noé..ist11(N/E.J S; No c:oriociáo (N/CJ 

5i(pato5} No No conocido (N/C} 

No S; No 

frorita/ fr0t1to/ frontal 

Lateral y pisa Frcmtolypisa PiMi 

P,Jolyf"nlla Pcdufyf",.,f/a Pedo/ 
p,,. p,,. Pi!O 

Noc0t1DC1do(N/C.) NacCV1ociÓa(N/C.) No c0<1ocido (NJCJ 

Matriz comparativa 
Tornos eléctricos 

A.oco A•acorr• 
nl.altilitcrci6n 

L6rnina dracaro T ...bular ,. eóonJo y 
(caja} PTR 
No<onochlo(N/CJ No<onochlo(N/CJ 

Aluminio Alumi'lio 

No !.ist• (N/f.) No !.ist• (N/f.J 

No E.nt• (N/EJ Plástico 

trmolorrnado 
r.forzoJo 

P/óstico Plástico 

No E."1• (NJEJ No E."10 (N/EJ 

No Si 

No No 

fr0<1tal ''°"'ª' 
Lot•olypiso Latrolypisa 

Pedal y palanca Pedal y palanca 

Poo p¡50 

Nac0<1ociJo{N/C} No conocido (NJC) 

~1 
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Análisis de Datos 

'De los datos indicados en los cuadros comparativos 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: 

51.9% (ZZ) son tornos únicamente eléctricos. 
Zl.1% (8) son tornos de pie con posibilidad de ser motorizados 
Z 1.1% (8) son tornos únicamente de pie. 

-~n cuanto a los motores se encontró que: 
Z.6% ( 1) es de 1 /6 H.'P. (torno eléctrico) 
1.9"1. (3) son de 1 /'f H.'P. (tornos eléctricos} 
15.8% (6) son de 1 (J H.'P. (Z tornos eléctricos. 'f tornos de ple) 
18.'1% (1) son de 1 /Z H.'P. ('f tornos eléctricos. 3 tornos de ple) 
Z.6% ( 1) es de 1 H.'P. (torno eléctrico) 
Z.6% ( 1) es de 1 1 /3 H.'P. (torno eléctrico) 
Z.6% ( 1) es de 1 1 /Z H.'P. (torno eléctrico) 
I 0.5% ('f) desconocidos. (3 tornos eléctricos. 1 torno de pie) 

encontrándose motores de corriente alterno. corriente 
directa. monofásicos y trifásicos. 

-'De los controles de variación de velocidad: 
15.8% (6) son controles electrónicos. (5 tornos eléctricas. 

1 torno de pie). 
10.5% ('f) son controles mecánicos. (tornos eléctricos.) 
10.5% ('f) desconocidos (3 tornos eléctricos. 1 torno de ple) 
15.8% (6) son de velocidad única. (tornos de pie). 

-'Respecto a los volantes: 
Z8.9% ( 11) son de concreto reforzado 
1.9"1. (3) son de madera 
5.3% (Z) son de hierro fundido 

-Acerco de los platos de trabajo: 
'17.3% (18) lo ofrecen de 30'1.8 mm (1 Z ") (11 tornos eléctricos. 

7 tornos de pie) 
'fZ.1% (16) lo ofrecen de 355.6mm (l'f") (9 tornos eléctricos. 

7 tornos de pie) 
Z.7% ( 1) lo ofrece de Z5'fmm ( 1 O") (torno eléctrico) 
7.9% (3) lo ofrecen deZ03.Zmm (8") (tornos de pie) 
Zl.1% (8) ofrecen ajuste de altura (1 torno mediante mecanismo. 

7 mediante agregados a la estructura original) 
18.9% (30) no ofrecen ningún tipo de ajuste a la altura de trabajo . 

.. 



·Acerca de los materiales de los platos de trabajo 
10.5% ('f) son de acero 
5.3% (2.) son de poliuretano 
8'1.2.% (32.) son de aluminio o aleación de aluminio 

-Referente a la charola de escurrimientos: 
36.8% (l'f) la ofrecen opcionalmente (11 tornos eléctricos. 

3 tornos de pie) 
55.3% (2.1) la ofrecen como estándar ( 1 O tornos eléctricos. 

11 tornos de pie) 
7.9% (3) no la ofrecen (1 torno eléctrico. 2. tornos de ple} 

-Acerco de fa mesa de trabajo: 
8'1.2.% (32.) ofrecen por lo menos una pequeña mesa de trabajo. 

( 18 tornos eléctricos. 1'1 tornos de pie). 
15.8% (6) no ofrecen ningún tipo de mesa. ('f tornos eléctricos. 

2. tornos de pie) 

·Respecto al asiento: 
38.9% ( l'f) no ofrecen ningún asiento 
15.8% (6) lo ofrecen como opcional (tornos eléctricos} 
'17.3% (18) ofrecen asientos integrados (1 torno eléctrico. 

17 tornos de pie) 

'17.3% ( 18) ofrecen ajuste de altura ( 1 torno eléctrico. 
17 tornos de pie} 

15.8% (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 los estructuras y marcos: 
63./% (Z'f) utilizan perfiles tubulares (15 tornos eléctricos. 

9 tornos de pie) 
18.'1% (7} utilizan lámina de acero en forma de cajas 

(tornos eléctricos) 
7.9"/. (3) utilizan plástico inyectado (tornos eléctricos) 
5.3% (Z) 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} 

Conclusión: 

De la información obtenida. aunque en algunos casos no fué. tan completa 
como se hubiera deseado. se pueden hacer las siguientes observaciones acerca de 
los características ergonómicas. funcionales y mecánicas de los tornos: .. 



-Antropometría Ignorada en la mayoría de los cosos. Lo relación de los 
medidas con las que se diseñó y fabricó el aparato, no permiten que se pueda usar 
cómodamente el torno. Se forza mucho o lo espalda para adoptar óngulos cerrados 
que permitan llegar al plato de trabajo. ademós de que las piernas permanecen en 
óngulos que provocan fatiga muy rópido. E:ste problema provoca uno ser/e de 
ajustes utilizando tablas. ladrillos o piedras poro modificar lo altura de los tornos. 

Lo mayoría de los tornos comercia/es eléctricos. no vienen con un asiento 
integrado y los que lo tienen no especifican la altura recomendable para un mejor 
aprovechamiento de la maquinaria. ademós de que en algunos casos no ofrecen el 
ajuste de la altura de trabajo. así como de los distancias. 

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

-E:rgonomio pobre. Provocada principalmente por los dimensiones 
consideradas en el diseño. E:n algunos casos eKiste contam/nac/bn auditivo y por lo 
tanto no se permite que el artesano centre toda su atención en su labor. 

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

-E:n cuanto a los tornos de pie. la mayoría presenta /os ajustes de alturas y 
distancias bósicos. aunque las dimensiones que manejan son muy diferentes. ya que 
eKisten desde un torno de pie aproKimadamente del tamaño de uno eléctrico (O.Z 
m;l) hasta un torno de pie que ocupa casi 1 m;l de espacio. 

Cuando se quieren motorizar los tornos de pie. eKisten kits de motor como 
accesorios para lo cual se requiere de ensambles especiales. Ademós. cuando se va 
a activar o desactivar el motor sólo das modelos ofrecen un ensamble con bisagra 
y pedal. en /os demós. el usuario tiene que agacharse para co/oca1- el motor en su 
posición de trabajo. 

-La mayoría de los tornos de pie presentan el motor de una s6/o 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 o estor siempre en movimiento y 
para detenerlo. primero hay que apagar el motor para luego frenarlo con el pie. 

Esto implica no sólo un gasto innecesario de energía yo que no es lo mismo 
mover solamente Z5 kg de arcilla que Z5 kg de arcilla mós 'ID kg o mós de concreto 
del volante. Al mismo tiempo representa un peligro latente el hecho de que el 
volante siempre esté en movimiento y que no seo tan fácil pararlo cuando esté 
conectado el motor. 

~' - •-.1. ~·ii..11 . ' ·~ . . -



Antropometría y Ergonomía 

Cuando los valores tomados de lo Antropometría (tanto la estático como la 
dinámica) se aplican en un proyecto de diseño. por lo general los tablas de datos 
consideran los percenti/es 5. 50 y 95, debido a que de esta manera. se asegura que 
/os valores cubran a fa mayor cantidad de individuos. pero el criterio del diseñador 
determina la posibilidad de considerar algún otro percentil como son el 1 y 99. 
debido a que en ciertos cosos. el margen de error debe ser reducido al mínimo. 

Un ejemplo de fa aplicación de los distintos criterios se da en el 
diseño de los peldaños de una escalera: quizás no sea tan importante considerar el 
percenti/ 99 del largo del pie. pero sí resulta prudente considerar el percentil 99 
del peso cuando se tomo en cuenta que dicho peldaño puede llegar o sostener a 
muchos individuas y tiene que ser seguro para todo tipo de usuarios. 

Un ejemplo donde no es necesario reducir al máKimo el margen de 
error. se da en el diseño de /os asientos públicos. donde resulta suficiente 
considerar el percentil 95 del ancho de hombros. debido a que como esos asientos 
son ocupados por más de una persono los márgenes de error se absorben por la 
diferencia de medidas de las personas. 

'Respecto a los datos de Antropometría. hay que mencionar que sólo e•isten 
datos específicos de choferes meKicanos y promedios de algunos datos generales 
de población Latinoamericana. én la mayo ria de las publicaciones. inclusive en 
ediciones en español. fa información detallada encontrada son tablas referentes a 
miembros de corporaciones estadounidenses tales como la Fuerzo Aérea. NASA y 
aerolíneas comercia/es. Por tanto. algunos datos a usar (en particular los 
dimensionales) son estimativos para los mexicanos. 

Los datos antropométricos (antropometría estática y dinámica} que se van 
a considerar para aplicar en el diseño del torno son: 
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Va to 

z 
3 
'I 
5 
6 
7 
8 

JO 
11 
1Z 
13 
1'1 
15 
16 

17 

1 - E:statura 
2. - Alcance a la punta del dedo 
3 - Altura poplítea 
't - Altura en posición sentado 
5 - Altura al aja sentada 
6 - l..arga na/ga-popllteo 
7 - l..argo nalga-rodilla 
S - Altura al cado en reposo posición sentado 
'I - Ancho de /os caderas 
1 O - Angulo de f/ex/ón/hlperexteslón de la rodilla 
11 - Angulo de rotación en flexión de la rodilla externa/interna 
12. - l..argo del ple (talón-punta de los dedos) 
1' - 'Rotación Izquierda/derecha da la columna vertebral 
l't - F/uibn/hlperextenslbn de lo columna vertebral 
15 - lncllnaclón lateral Izquierda/derecha de lo columna vertebral 
16 - 'Rodio de rotación del hombro en posición neutra interno/externo 
17 - l..ímites visuales 

'P•rcantll 5 fam 'Pflrcentll '15 fem 'Parcsntll 5 mase 'Percantll 95 mase 

15Z3 1.7Z8 1.68Z 1.886 
677 806 7'13 87'1 
378 'l'IZ '10'1 '178 
81Z 915 885 990 
695 796 76'1 865 
'137 5Z7 '16'1 551 
533 6ZO 56'1 65'1 
19Z Z71 ZJO Z97 
31Z '13'1 310 '10'1 
0º/135° 0°/135° 0º/135° 0°/135° 
60º/30º 60°/30° 60º/30º 60º/30º 
190 Z91 190 Z91 
35º/35º 35º/35º 35º/35º 35°/35º 
70º/30º 70º/30º 70º/30º 70º/30º 
'10º '10º '10º '10º 
90° /'15° 90º /'15º 90° /'15° 90º /'15º 

Valores expresados más adelante 
'Distancias e1tpresaclos en mm 
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El asiento 

/..os seres humanos pasan una gran parte de su tiempo sentados. ya sea 
trabajando en una oficina. estudiando en la escuela. transportándose en un 
autobús. autombvll o aeroplano. o comiendo en un restaurante. Algunos asientos, 
lejos de ser cómodos. están especlflcamente diseñados para no serlo. por ejemplo. 
en /os restaurantes de comida rápida. se diseñan intencionalmente para provocar 
Incomodidad después de un corto período. logrando asl que los clientes no los 
ocupen por mucho tiempo. t:/ soporte general que un asiento debe proveer. es 
especia/mente importante cuando se va a ocupar durante varias horas. como por 
ejemplo en un salón de clase ó en una oficina. Malas diseños de asientos, pueden 
conducir a distracciones en las tareas realizadas. dolores de espalda y dolencias 
cardiovasculares. 

én muchas ocasiones. los efectos que las características inherentes a un 
trabajo tienen en el diseño de una silla. reciben menor atención que las relaciones 
entre la postura sentada pasiva y la forma del mismo asiento. t:sto ha resultado 
en que se ignora la importancia de: el desarrollo de la actividad. la motivación en el 
trabajo y el tiempo de trabajo. que actualmente se consideran como factores 
determinantes en el diseño. pero que de los cuales. faltan mediciones y datos 
rea/es. 

Vesde el punto de vista ergonómico. es necesario reconocer que el asiento 
en el cual se realiza cualquier tipo de trabajo. es tan importante y básico. como 
cualquier otY"a parte de equipo o herramienta que se encuentre en lo zona de 
trabajo. t:I diseño y funcionamiento debe ser determinado por las caracteristicas 
de las tareas a realizar. el resto del equipo a ser usado. el área de trabajo y por 
supuesto. las características del usuario. 

'De esto. resulta evidente que no existe cosa tal como un asiento único para 
todo tipo de tareas o una silla ergonómica única. Tan importante es la 
consideración de todas las actividades a realizar. que de aquí se deriva el confort 
y soporte que el asiento ofrecerá. 

Tanslbn en la espalda 1 1 1 • 

;J u c::i, C\ =~ 1'osici0n ele la ¡J - "\ -\ espalda al estar 
sentado _:.- > ,-~ 

\ \ \ 1 \ ' 
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Una medida antropométrica muy importante en el diseflo de cualquier tipo 
de asiento, es la distancia del poplíteo al límite inferior de la reglón lumbar (la 
zona de la espalda baja. donde empieza la curvatura interna de la columna 
vertebral). ya que es aquí donde los respaldos con soporte lumbar empiezan a 
realizar su labor. Dicha dimensión. a pesar de la diferencia de estaturas de las 
personas. varia muy poco: el valor mln/mo se considera en 150 mm y el valor móximo 
en Z30 mm, 

Cuando se trata de asientos para determinadas labores, e/ estar sentado 
ofrece muchas ventajas, ya que permite a los usuarios aliviar la carga de trabajo 
estót/co que representa e/ estar parado (contraer articulaciones como rodillas, 
ples. cadera y columna vertebral) ademós de que disminuye el consumo de energla. 

El hecho de estar sentado. ayuda también a adoptar posturas mós estables, 
que permitan llevar a cabo tareas de más precisión 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 sentándose 
y paróndose constantemente: el estar sentado restringe severamente los 
movimientos del individuo. El cambio constante de posición ya sea consciente o 
inconsciente (que no necesariamente indica una posición incómoda). provoca un 
gasto mayor de energia. 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 
eKtremidades inferiores. de lo contrario se provocan posturas incómodas: 

él concepto de comfort de una silla. radica. según Branton ( 197Z) en 
"relacionar las mediciones de naturaleza física con Ja experiencia de sentimientos 
subjetivos y esencialmente privados". esto significa que cuando se aplican las 
consideraciones para el diseflo 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 será muy cómodo mientras no existan situaciones tales como: molestias. 
dolores o cualquier otro tipo de sensaciones denominados incomodidades y la 
persona deje de estor consciente de su postura y del asiento mismo. 

Según estudios realizados por K.eegan y Radke ( 196'f) a través de 
evidencias radiológicas. definieron una posturo relajada y natural de la columna 
como la que se adquiere. cuando la persona está 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 conclusión el.e que la posición más próxima a la natural es aquella en la cual el 
óngulo 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 
músculos vertebrales. además de provocar rotaciones exageradas de la pelvis y 
fatiga en hombros. brazas y cuello. 



Por lo general. en los estudios que ya se mencionaron. los asientos de las 
sillas estaban inclinados hacia atrás. puesto que se estaba considerando el simple 
hecho de ester sentado sin realizar ninguna actividad especial. Pero los estudios 
de Aage Manda/ (1915) demostraron su teoría la cual se puede resumir en que. 
cuando la gente se sienta en una silla con el asiento horizontal o inclinado hacia 
atrás y se inclinan hacia adelante. esto les permite estar más cerca del trabajo 
que están realizando. pero la presión en la región lumbar se incrementa así como la 
presión en los muslos Impidiendo la correcta circulación. La solución para Manda/ 
fué inclinar el asiento hacia adelante. pero este nuevo diseño fué criticado puesto 
que ignoraba algunos de los puntos considerados como básicos en ese momento. 
tales como la presencia de apoyo lumbar. aumentar la presión para los muslos y 
dificultar los cambios postura/es. 

Otros estudios demostraron que la aplicación de tapices y acojinamientos. 
en algunas casos. lejos de solucionar los problemas los acentuaban. debido a que con 
un acojlnamiento excesivo se provoca más presión en la parte posterior de los 
muslos. impidiendo la correcta circulación. Pero también se descubrió que con 
ciertos materiales como la espuma de poliuretano en el cojín. el resultado ero una 
disminución de presión bajo los glúteos. así como un incremento en el área de apoyo. 

De cualquier forma. el sistema de estabilidad del cuerpo sólo encuentra su 
apoyo en dos puntos por lo que la acción de las piernas como estabilizadores. es 

necesaria para disminuir presiones y permitir ajustes. 

-



E:Klste una serle de aspectos muy Importantes o tomar en cuenta para el 
dlseilo de cualquier tipo de asiento: 

-E:/ peso del usuario se transmite hacia las tuberosidades isquiáticas. éstos 
y el tejido suave que las circunda distribuyen el peso (aproKimadamente 61.32.% 
corres{ondlente o cabezo. cuello. torso y ambos brazos) en un área cercana o /os 
ZS cm . Dependiendo de la silla y la postura una porci6n del peso se transfiere 
también al pisa. o /o superficie de trabajo. al respaldo y o /os soportes de brazo. 

-Los mus/os deben estar sometidos o la menor presión posible en la zona 
que está en contacto con el asiento y con el borde delantero de éste. 

-



-1..a parte lumbar de la espalda. preferentemente. debe tener alguna clase 
de soporte. 

-1..os pies deben apoyarse firmemente en el suelo. o en algún tipo de 
descansapies. 

-1..a silla debe permitir al usuario realizar ajustes de postura. sin necesidad 
de levantarse de dicho asiento. 

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

-No sólo es importante considerar a la columna vertebral para el diseño 
del asiento. de igual manera se deben tomar en cuento la posición de la cabeza. 
brozas y piernas. 

-1..a altura e inclinación del asiento. combinados con la posición. forma e 
inclinación del respaldo. y la presencia de otros tipos de soportes. se combinan 
para determinar la postura; de la misma manera afecta la altura e inclinación de 
la superficie de trabajo. 



f;I cuerpo humano. sea cual sea su posición. se estructura gracias a la 
columna vertebral, lo pelvis. los piernas y los pies. La columna presenta una serie 
de cambios en su curvatura: 

E;n la posición 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 lo región dorsal y se vuelve a curvar hacia lo zona anterior en la re9ión 
lumbar. terminando en el sacro con otro cambio de curvatura hasta fino/izar en el 
cóccix. E;/ sacro está firmemente unido a la pelvis. y por ello. cuando la pelvis gira 
se modifica el ángulo del sacro. lo que se refleja en la forma de la región lumbar: 
una rotación de la pelvis hacia lo zona anterior. causa que aparezca la lordosis 
{eicageración de la curvatura natural de la región lumbar}. mientras que uno 
rotación hacia lo zona posterior. provoco la aparición de la cifosis (exageración de 
lo curva natural de lo región dorsal). Lo situación normal que se presenta es que 
con un asiento carente de apoyo lumbar. lo pelvis rota hacia lo zona posterior y la 
curva lumbar tiende o oplanorse. 

Se puede hob/or de que eicisten preferencias. yo que cuando se va a 
trabajar. lo más común es que lo pelvis rote hocio adelante. mientras que paro 
descansar. lo pelvis rota hacia atrás. De la misma manera. la región cervical es 
influenciado por el hecho de sentarse. debido o que el campo de visión necesitado 
para desarrollar una actividad. puede requerir que el cuello reo/ice ciertos ajustes 
y coloque lo cabezo en uno determinada posición. 



E:xlsten músculos que influyen tanto en la postura normal de la columna, 
como en lo postura cuando se está sentado, estos músculos son el semitendinoso. el 
sem/membranoso y el bíceps crural, que se encuentran en la parte trasero de los 
muslos y corren por la parte Inferior de los miembros hacia la pelvis. desde la 
art/culaclbn de la rodilla hasta la cadera; su presencia e influencia se refleja en 
que cuando la art/culaclbn de la rodillo se extiende. la pelvis rota hacia atrás y la 
curva lumbar se aplana. 

l..os datos referentes o las rotaciones de lo pelvis se confirmaron por 
estudios radiolbgicos (Akerblom 19'18. 13urandt 1969. Andersson ef o/ 1919. 
Cor/soo 191Z, Keegan 1953. Rosemeyer 191Z. y otros). y de esto se concluye que el 
oplonamíento de lo curva lordótica durante el tiempo que se permanece sentado. 
podía ser contrarrestado mediante el diseño de un apoyo poro lo espalda baja 
(principalmente la zona lumbar). Como la forma que adquiere lo zona lumbar 
depende de la rotación de la pelvis. para un asiento sin apoyo lumbar que permito 
una lordosis relajada, éste requiere que el ángulo del sacro con respecto o lo 
horizontal seo de 16° o más (Schoberth 196Z). 

Algunos propuestas fueron que el asiento estuviera inclinado hacia 
adelante ('Burandt 1969. Codsoo 1963 y Mondo/ 1915). Otro investigador sugirió 
que la posición de la pelvis se fijara mediante un asiento acolchonado ('Rosemeyer 
1912). 

l..o propuesto más común y que ha perdurado. es la inclusión de un apoyo 
poro lo zona bojo de la espalda. Esto es de mayor importancia. incluso. que 
modificaciones de la inclinación del respaldo o de la altura del mismo. 

l..o localización del apoyo lumbar resulto crítico poro percibir la comodidad. 
pero es muy fácil caer en errores o/ aplicar los datos mencionados en el diseño de 
los respaldos. sobre todo cuando se planean pensando en que la inclinación de estos 
seo ajustable. debido o que cuando se inclinan más de 105° con respecto al asiento 
o se mueven de '10 o 50 mm hacia arribo de los 190 mm promedio. el apoyo que 
dejan es insuficiente. coso que también se refleja en lo flexión tanto de las rodillas 
como de las caderas. 

son: 

.. 

l..os factores que se deben tomar en cuenta para el diseño de un asiento 

Respecto o lo tarea 
- Alcance visual 
- Alcance de lo zona de trabajo 
Respecto al usuario 
- 'Peso o soportar 
- Resistencia o todo tipo de movimientos 
- Altura poplítea 
- Angulo tronco-muslo 
- Cargo que soportan los muslos 
- Cargo que soporto lo columna 
- Cargo del cuello y los brazos 
- Incomodidad abdominal 
- Estabilidad 



- Cambios de postura 
- Tiempo de uso 
-Comodidad 
Resl'ecto ql asiento 
- Altura del asiento 
- Formo del asiento 
- f" ormo del respaldo 
- t:stobllidod 
- Apoyo lumbar 
- Rango de ajuste 
- Sentarse /pararse 

De acuerdo con los estudios yo mencionados. se puede generalizar que 
existen ' grupos diferentes de asientos. los cuales son: 

l. Asientos poro trabajar: sillas de oficina. asientos de 
trabajadores, etc. en los cuales se requiere estabilidad. apoyo de lo regibn lumbar y 
bueno distrlbucibn del peso. 

2. Asientos poro descansar y relajarse: sil/os poro lectura. sillas 
utilizados poro dormir. etc. en los cuales se necesito perder conciencio del asiento. 

3. Asientos de aplicación múltiple: aquellos que se tienen guardados 
para reservo. o que ocasiono/mente se utilizan. 

Poro cualquiera de éstos. existen uno serie de medidos antropométricos 
básicos que no se pueden ignorar. pero que no son forzosos de aplicar. E:stos son: 

-Altura del asiento: 

-Ancho del asiento: 
-Profundidad del asiento 

-Angulo del asiento 

-Altura del respaldo 
-Ancho del respaldo 
-Angulo del respaldo 

de trabajo 
de descanso 

de trabajo 
de descanso 
de trabajo 
de descanso 

l.f30 a 500 mm 
.380 o l.f50 mm 
l.f.30 o l.f50 mm 
.350 a l.fOO mm 
l.fOO a '130 mm 
menos de 3° (hacia atrás} 
19° a 20° (hacia atrás} 
'f80 o 630 mm 
350 o 'f80 mm 
103° o 112º 

Cabe aclarar que aunque estas medidos se don como básicos. de acuerdo o 
lo antropometría del ser humano. no siempre se pueden aplicar tal cual son. puesto 
que en determinados cosos se requieren de ajustes. debido o que se pueden 
encontrar diferentes situaciones o usuarios. quienes necesitan diferentes 
especificaciones. por ejemplo. cuando un operario va a trabajar con un pone/ de 
control alto. se requiere que lo altura del asiento sea regulable. pero también se 
requiere que existo un soporte poro los pies. paro evitar presiones en los muslos. 

Otro tipo de consideraciones que hay que tomar en cuento paro el diseño 
de un nuevo torno. son los datos referentes a los esfuerzas realizados por músculos 
de brazos. hombros y cuello. debido a lo acción conjunta de todos e/los durante el 
torneado. Según estudios realizados por Chaffin (1973) y l<onz (1979) a partir de .. 



- Cambios de postura 
- Tiempo de uso 
·Comodidad 
'Respecte al ps/ento 
- Altura del asienta 
- F'orma del asiento 
- f'orma del respaldo 
- E'.stabl/idad 
- Apoyo lumbar 
- 'Rango de ajuste 
- Sentarse /pararse 

'De acuerdo con /os estudios ya mencionados. se puede genera/Izar que 
existen 3 grupas diferentes de asientos. los cuales son: 

1. Asientos para trabajar: sillas de oficina. asientos de 
trabajadores. etc. en /os cua/u se requiere estabilidad. apoyo de la región lumbar y 
buena distribución del peso. 

Z. Asientos para descansar y relajarse: sillas para lectura. sillas 
utilizadas para dormir. etc. en /os cuales se necesito perder conciencia del asiento. 

3. Asientos de oplicocibn múltiple: aquellos que se tienen guardados 
para reserva. o que ocasionalmente se utilizan. 

'Poro cualquiera de éstos. eKisten una serie de medidas antropométricos 
básicas que no se pueden ignorar. pero que no son forzosas de aplicar. E.stas son: 

-Altura del asiento: 

-Ancho del asiento: 
-'Profundidad del asiento 

-Angulo del asiento 

-Altura del respaldo 
-Ancho del respaldo 
-Angulo del respaldo 

de trabajo 
de descanso 

de trabajo 
de descanso 
de trabajo 
de descanso 

'130 a 500 mm 
380 a '150 mm 
'130 a '150 mm 
350 a '100 mm 
'100 a '130 mm 
menos de 3° (hacia atrás) 
19º a ZOº {hacia atrás) 
'180 o 630 mm 
350 a '180 mm 
I03°allZº 

Cabe aclarar que aunque estas medidas se dan como básicas. de acuerda a 
la antropometría 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 e1<ista un soporte para los pies. para evitar presiones en los muslos. 

Otro tipo de consideraciones que hay que tomar en cuento para el diseño 
de un nuevo torno. son los datos referentes a los esfuerzos realizados por músculos 
de brazos. hombros y cuello. debido o la acción conjunta de todos ellos durante el 
torneado. Según estudios realizados por Chaffin (1973) y l<onz { 1919) a partir de 

' . - . . . 
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lecturas de E./11\CT -electromi6grafo- se definieron los tiempos promedio en los 
cuales un grupo de jóvenes llegaban a sufrir de fatiga eKtrema al realizar una 
determinada tarea. 

Cuando se mueven en conjunto el hombro y el brazo hacia adelante. se 
delimita un rango. no sólo 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 articulación del hombro se fleKiona. y el codo se eKt iende: si /os manos 
sostienen una determinado carga. el momento creado se puede volver más grande 
que lo fuerzo que se ejerce en ambas articulaciones. ésto es de suma importancia. 
sobre todo si dicho peso se va a sostener en una posición por algunos segundos. y 
mientras mayor seo la carga y más alto se coloquen el brazo y antebrazo (a la 
misma distancia del tronco). más rápido se llegará a eKperimentar fatiga. Por 
supuesto. esto varío de acuerdo a la fuerza y edad de las personas. 

r..,mpa 1irom~d"' ,...,ru ulcon1ur 

fut19a ••1r"""c,r !'"•") 

Pero si dicho peso se sostiene o una distancia más corta del tronco. mayor 
será el tiempo de resistencia que el brazo y antebrazo puedan ofrecer. 

T/flmfJO 1irom•dlo para a/crmTar 
fatiga •dr...,,a (mlri) 

zo 

IS 

'º 

.. 

' ' ' ' ' 



De la misma manera, el óngulo de abducc/bn que conserven /os brazos 
durante e/ desarrollo de alguna actividad. provoca variaciones en el tiempo en que 
se alcanza la fatiga muscular. y mientras mayar sea dicho óngulo. mós rópldo se 
l/egaró a la fatiga extrema. 

Tl•mpo prom•álo para alca111ar 
latlga Hframo (mtn) 
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Ademós de facilitar el desarrollo de ciertas actividades. una forma de 
aumentar el tiempo de aparicibn de la fatiga. es ayudar al sistema hombro-brazo a 
sostener la carga dada. Se observó que dando un apoyo fijo al codo, se podía 
aumentar el tiempo de trabajo con una determinada carga. esto se tradujo en que 
el mismo peso sostenido. podio estar fijo a otro elemento. disminuyendo así el 
trabajo realizada par el brazo. 

T ,.mpo prOt'lt•dlo para o/em·uar 
lat19a utr-""'a (min} 
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Gracias a los mismos estudios. se pudo medir la fuerza que el sistema 
hombro-brazo podio ejercer en determinados movimientos, cuando se estaba 
sentado con el cado flexionado de manera que el antebrazo estuviera horizontal. 



E:n este caso se observan los resultados del movimiento de jalar hacia el 
plano sa9ltol del cuerpo y el empujar. con una sola mano localizada a Z50 mm 
arriba de la cadera. 

Jalo,.. Macia el plano sagital C.mp1..jar hacia el plano anterior 

'-¡5~0,L.15~ 30 '15 60 

E:I alcance del sistema hombro-brazo se delimita de acuerdo o la máxima 
área de trabajo. la cual queda definida por la coordinación que el sistema ojo-mano 
pueda tener. Según los estudios de Mita{ et al ( 1919 ). cuando el eje formado por 
los hombros se encuentro o 190 mm de distancia del borde de la superficie de 
trabajo. y el radio de alcance de los brazos es de 591 mm se delimita la zona visual 
óptima. 

¡-~ - ··¡ Area de máxima coordinación 

~ mano-cjo 

.. 
~/// 

Limite de la zona ele 
confort visual 
(radio 15 mm) 

Limite ele lo zona de 
------------.. ___ ....-------confort visual 

. '°", (rodio 533 mm) 
.-,.--c,-:-:--:--,c--.J-·c::-'.':~-,-.--,,._"',.,._ 

Superficie de trabojo 

11?0 mm 

T + Articulacibn derecha 
Hombro 



Respecto ol cuello y la posición de la cabezo. los estudios de Chaffin (1973) 
determinan que mientras mayor sea el ángulo en que tenga que permanecer la 
cabeza (inclinada hacia el frente. es decir. en flexión) más rápido se llega a la 
fatiga. esto según dotas tomados de un grupo de mujeres jóvenes, durante un 
período de 50 minutos con 10 m de descanso. 

T¡.,,,po pt'om•dlo para alcanzar 
fatiga •Kfr•ma (mi") 
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A pesar de la amplitud de todos los estudios mencionados hasta este punto. 
todavía existen datos que hacen falta para determinar la E:rgonomía del torno de 
a/forero: estos son los referentes al ángulo del compás de los piernas y el tiempo 
promedio en que permanece de esa manera. ésta información es muy importante. 
debido a que los piernas se utilizan no sólo como estabilizador. sino que en algunas 
ocasiones, se utilizan como apoyo principal (sobre todo en los tornos de pie), pero 
no se ha encontrado información que ayude o establecer dichos valores. 

Controles en los sistemas hombre-máquina 

Dentro del sistema hombre-máquina durante lo interacción del usuario con 
el torno. es importante considerar las características que ofrecen los controles. 
as( como la información visual que se dé. no sólo en letreros y gráficos. sino 
también la Información que la misma forma del torno esté comunicando. E:ntre 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 diseñados o mal solucionados pueden llevar a errores. 
deficiencias y accidentes en el trabajo del usuario. Para diseñar los controles se 
deben tomar en cuenta las características del trabajo. así como las característicos 
del operario. es decir lo precisión. fuerza y capacidad de manipulación y operación 
que se requieran. 



&rae/as a las características de los trabajos que se pueden realizar. 
McCormlck (1916) definió la siguiente clasificación de los tipos de controles en 
dos grupos, los cuales son: 

1 - Controles de acción discreta. que se usan para alterar 
moderadamente el estado de la máquina (encendido. apagado. o cambios de niveles 
de la actividad). A su vez se subdividen en: 

a. Activación: como el encender o apagar una máquina. 
b. Entrada de datos: como un tablero poro marcar un número. 
c. Ajuste discreto: como el control de una máquina para el cambio a 
estados especificas. 

Z - Controles de ajuste continuo. los cuales son /os que se utilizan 
para realizar ajustes cuando el rango de operación tiene un número infinito de 
posibilidades (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 
máquina para seguir con un nivel de actividad (conocido también 
como seguimiento). 

Según las estudios de Chombers y Stockbridge (1910) en cuanto al uso de 
botones. en términos de velocidad de operación el más eficiente era el botón de 
presión seguido por un interruptor de balancín. un interruptor deslizable y uno de 
espiga; sin embargo. en cuanto a precisión. el botón de presión resultaba el menos 
indicado. Como conclusiones de sus estudios. se determinó que: "/a utilidad de 
cualquier control puede quedar limitada por diversas características como la 
facilidad con que puede identificarse. su ubicación y su tamaño. su relación con el 
tablero apropiado. y el tipo de retroalimentación que le dé al operario." 

Lo retroalimentación se da cuando el operario recibe información del 
ambiente y de su propio cuerpo. obtenida o través de los ojos. oídos. muñecas y 
dedos. E.sto le permite conocer tamaño. textura y forma. así como cuánto debe 
movPr un control. cuánto se ho movido y su posición final. es decir permite saber 
como se "siente" el control. 

Características como el tamaño. peso. textura y forma del control influyen 
en su diseño. 

Lo forma y dimensiones generales del control, seo del tipo que sea 
(manivela. botón. palanca. pedal. perilla. etc). deben de estar basados en la 
antropometría del usuario. por ejemplo. si se diseña un botón. éste debe tener un 
diámetro de por la menos 16 mm (dimensión de la yema de un dedo). o si se diseña 
uno manivela. su dimensión debe de igualar el tamaño de la palma que la va o asir 
('+9 mm). 

Hay que tomar en cuenta que. en ocasiones. los operarios utilizan p,.-endas 
especiales para desarrollar su trabajo. tales como guantes. botas y ropas 
protectoras. por ello hay que considerar que no siempre se deben de tomar las 
dimensiones tal cual son. Para controles manuales se considero la posición tonto 

-



del cuerpo del usuario, como la posición que va o adaptar la mano al momento de 
utilizar e/ control. Con respecto a los controles de pie, es importante considerar la 
posición que tenga la pierna, la distancia a la que se coloque y la fuerza continua 
que se requiere. 

/...o textura del control influirá de manera tal que no impida o entorpezca 
la utilización del mismo, como por ejemplo. que seo tan suave que no pueda ser 
asido con facilidad. o que tengo una superficie con acabado muy lustroso que pueda 
causar reflejos. o que e/ acabado de textura seo tan marcado que guarde suciedad. 
€./control debe proveer cierto codificación táctil. la cual se puede /ogror 
mediante la forma y algunas texturas, poro osl dar de la información necesaria al 
usuario y éste pueda operarlo sin necesidad de verlo directamente. 

l...a formo del control debe definirse de acuerdo a la posición que tenga el 
operarlo respecto a la máquina y a las posturas que se tomen durante su 
utilización. €.n los controles manuales las deficiencias provocan cansancio en los 
tendones del antebrazo y del codo. mientras que en los contra/es de pie. provocan 
fatiga en los músculos que controlan los movimientos del tobillo. así como en la 
articulación de la rodilla. 

€.n general. los controles manuales se utilizan para funciones primarias y 
para los casos en que la Interacción con la información visual resulta vital. /...os 
controles de pie se utilizan cuando se requiere de aplicar grandes fuerzas con 
relativa rapidez. €.sto no implica que la mano sea más 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 o /os datos aportados por diferentes estudios como los ya 
mencionados de McCormick (1976) y Chambers y Stockbridge (1910). se puede 
generalizar una clasificación de los controles y su aplicación más recomendada: 

Conf/11uo 

Alutf• cu .... 11101/vo Control"""'~"" 

No rJ101111111= No 
&tbn o,.._.,o,, á1óo1.,.,11 No 
,.,..,uol E•c•/.,.ra r•"-•"rlodo 
&t6on oprattón 

,..Jo/ e..,., .. N/A N/A N/A 

/nf-rup10f' t/1 &1no r-ro My DCf1~..::oón 

r"~'"2º'º'-~~-f~~<~·J~··~"·~"~~~--1.=o~~~~-fN~M-'-~~~~-t~'-'-~~~--~f-C-~·~-~ 

lnl1rr.,p10f'J1 P .. 1J1 .. 1..-t1...,..'i"'1 E•c•l1nf1con/01 

M1/1cc/6rl rolo1or•o ,.,1J1 ••"",. "º"'"'"~" J1b¡Jo1 '""'"co1 NIA 

&1"0"1"'/rlq<••no 

'"'""'"""'"''"uH11 N!A 
NfA N/A 

N/A 
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Según estudios rea/izado por Margan et o/(196-,). eKisten datos acerca de 
la resistencia mínima que deben aplicarse a los diferentes controles. es decir la 
resistencia que deben ofrecer para permitir e/ correcto ajuste para cada tipo de 
actividades. 

Control 'R•sfstencla mlnlma 
Interruptor manual·botbn a preslbn Z.8 Nawton (N) 

17.8 N si •f pi• no descansa en •I control 
lnt.rruptor de pfa·botbn de pi• 5.6 si al pi• c/•sconso an ,,¡control 

l11tarruotor d• aspfQa Z.8 N 
lnterruotor selector da rotación 33 N 
'Perlita Duda O a 1.1 N dependiendo de la función 

Manivela Dese/a 9 a ZZ N d•pendlendo del tamaRo 

Rueda de mano ZZ N 
'Palanca ?N 

11.8 N si e/ pi• no c/escariso en "'control 
Pedal t¡L/_5 N si el pie d•seanso en al control 

'Respecto al ruido considerado como contaminación 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 distracción hasta lo 
que se conoce como CUT (cambios de umbral temporal -sorderas temporales-) o 
CUP (cambios de umbral permanente -sorderas permanentes-). 

E:n 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 sólo dicha vibración sino también ruidos tales como 
golpeteos. éste tipo de ruidos puede influir en la concentración que e/ usuario de 
un torno pueda necesitar al momento de utilizarlo y. como ya se ha eKplicado. la 
concentración y atención total del tornero debe de estar en el plato de trabajo y 
en sus manos . 

.. 





'Perfil del producto ideal 

Pe acuerdo al anólisis de la información obtenida. un proyecto ideal debe 
presentar las siguientes características: 

1. Aspecto formal 

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

'Diseña que refleje la tradición cultural que el torno de alfarero 
representa pero que, acorde a tendencias estéticas y tecnológicas. sea actual. 

'Diseño que ofrezca todos sus elementos con ajustes de distancias y alturas. 
para que permita a cualquier persona usarlo. 

'Diseño adecuado a la forma de vida actual. ofreciendo facilidad de uso. 
fóci'I instalación y reparación. 

'Desarrollar un producto que pueda ser fabricado de acuerdo a los alcances 
de lo tecnolo9io actual en nuestro país. utillzando materiales y procesos de 
transformación sencillos. 

l. Aspecto er9onómico 

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 monótona. 

'Diseño que ofrezca espacios para colocar el agua de trabajo. sin necesidad 
de utilizar recipientes extra (cubetas o charolas). así como ofrecer una zona de 
herramientas y otra zona seco y limpio donde colocar objetos personales para que 
no se ensuclen. 

Herramientas incorporados a lo superficie de trabajo (compases. 
calibradores. reglas, etc). 

'Diseño que ofrezca zonas específicas para colocar herramientas y objetos 
de trabajo; de fócil limpieza. 

'Diseño que incorpore el asiento específico para la actividad que se va o 
desarrollar. 
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D/sello que ofrezca todos los elementos 
que Intervienen en el sistema operarlo-torno. 
totalmente ajustables. E:n este caso: 

Asiento: 
-ajuste de altura. 
-Inclinación (con respecto a la horizontal). 
-distancia al plato de trabajo. 

·ajuste de altura -ajuste del ángulo de trobojo 

Asiento disellado de acuerdo a la actividad de los torneros; 
-evitar presión innecesaria en los muslos y nalgas. 
-inclinación hacia el frente. para facilitar trabajo. 
-materiales antlderrapantes. acojinados. de fácil limpieza y alta resistencia. 
-permitir ajustes de posición. 
-facilitar el sentarse /pararse. 

'Respaldo lumbar para facilitar el apoyo del tornero. 
-material antiderraponte. acojinado. de fácil limpieza y alto resistencia 
-ajuste de ángulo can respecto a la columna. 

Plato de trabajo de cualquiera de los diámetros estandar 30'1.8 ó 355.6 mm 
(/ Z o l'I") de aluminio fundido con pernos para el uso de accesorios comerciales. 

Altura del plato ajustable y ajuste del ángulo de trabajo (usuario frente al 
plato) para comodidad del usuario. 

E:lementos 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 transmisión. sistema de cambio de 
volante/motor, etc.) localizados en pedales. 

Superficie de trabajo de área útil de apro•imadamente 0.6 mz que ofrezca 
algunas herramientas incorporadas y que tenga zonas horizontales con superficies 
especiales para colocar piezas trabajadas. Puede ser en forma de charolo o mesa. 

-



Charola anti-esc;urrlm/entos c;on c;apac;/dad máxima de hasta 't litros. que 
pueda ser c;o/ac;ada o retlroda de su pos/c;/bn en cualquier momento. para permitir 
su limpieza por separado. 

Mate ria/es y acabados adecuados a fas c;aracteristic;as de los lugares 
donde se puede localizar el torno {considerando humedad. polvo. posibles golpes 
etc;) que permitan larga vida c;on porcentaje mínimo de absorcíbn. fácil limpieza. 
res/stenc;/a a la c;orrosibn y de fácil reparac;ibn y mantenimiento. 'Peso total 
adecuado para que un solo usuario pueda mover. desarmar. limpiar o revisar el 
torno para su c;orrec;to funcionamiento. 

3. Aspecto mecánico 

Estructura y/o marc;o 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-corrosivos aplicados a todos los elementos metálicos. 

Diseño de elementos mec;ánic;as. que permita los ajustes de alturas y 
distancias de /os elementos del sistema operarlo-torno que lo requieran. 
reduciendo el número de piezas. 

Diseño con sistema de propulsibn que permita la combinacibn del volante 
para e/ torno de pie y del motor para el torno eléctrico en la misma máquina. Esto 
implica que cuando e/ motor impulse al torno. permita un control de velocidad 
variable y e/ volante no se mueva. También se considera el uso de otros tipos de 
fuentes de poder. diferentes o la humana y o /a e/éc;trico. 

Adaptación de un motor eléctrico de corriente directo de 1 /6 H.'P. con un 
variador de velocidad electrónico para controlar desde O hasta 'tOO rpm que 
permita el 100% de torque en cualquier velocidad. con la posibilidad de cambio de 
sentido de giro. 

l/. Perfil del Usuario 

Este tipo de maquinaria de fácil insto/oc;ión va dirigida las personas que 
por afición 6 trabajo van o producir piezas de cerámica. en un pequeño taller 
casero. é.I uso del torno implica un proceso de producción fácil. rápido y versatil. e/ 
c;ual combinado con otro tipo de técnicas de modelado. y el uso de un horno para 
cerámica. permite lograr objetos de gran calidad y riqueza visual. los cuales 
pueden Inclusive ser comercializados. 

E:/ mercado inicial para maquinaria de este tipo lo consituyen las escuelas 
y talleres que enseñan diversas técnicas de modelado. dentro de las cuales. los 
usuarios primarios son /os alumnos. que pueden ser compradores probables de 
equipo de estos características . 

.. 



Anteproyectos 

Asiento con dos posiciones. ajuste de o/tura. inclinación hacia el frente. 
E:I asiento se tiene que cambiar de lugar manualmente para permitir el uso 

a usuarios Izquierdos o derechos. 
Mecanismo para conexión/desconexión de la transmisión del volante para 

conectar el motor. 
'Posibilidad de colocor uno mesa de trabajo. 
No se puede ajustar la altura del plato de trabajo. 
Ajuste de control de velocidad electrónico con control de pedal. 
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Asiento no inte9rado. Se debe colocar en el lado correspondiente para el 
uso de izquierdos/derechos. 

él asiento requiere de una base de 9ran área y peso suficiente para 
ofrecer una estabilidad suficiente. 

él volante no se puede desconectar de la transmisión. 
El motor se coloca como pieza aparte al torno y mueve el volante junto con 

el plato de trabajo. 

.. 

G-ran superficie de trabajo. 
&ron estabilidad del torno. 
él plato de trabajo no tiene ajuste de altura 
Posibilidad de colocar uno charola anti escurrimientos . 



E.I asiento no está integrado. 
Conexi6n/desconexi6n del volante de la transmisión manual. 
Superficie de trabajo pequeña. 
Volante muy al descubierto. 
ralta una segunda zona de apoyo para los pies. 
Posibilidad de colocar una charola anti escurrimientos. 
Control de velocidad del motor electrónico. 
E.I plato de trabajo no tiene ajuste de altura 

-
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Mecanismo complejo para accionar el volante can el pie. 
él motor mueve al volante desde el eje del mismo paro movel el plato. 
Asiento no integrado. 
él plato de trabajo no tiene ajuste de altura. 
Pasibilidad de colocar la charola anti e>currimientos. 
Superficie de trabajo pequeña. 
él control de velocidad del motor puede ser mecánica ó electrónico . 

i 
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Asiento integrado con inclinación hacia el frente y ajuste de altura. 
Superficie de trabajo de buen tamaño. 
E:I volante no se puede desconectar de la transmisión cuando se requiere 

conectar el motor. 
Control mecánico de velocidad paro el motor controlo do por un pedal. 
E:I plato de trabajo no tiene ajuste de altura. 
'Pasibilidad de colocar charola anti escurrimientos. 
Volante muy al descubierto. 

.. 



Asiento integrado con ajuste de altura. 
Plato de trabajo con ajuste de olturo. 
Volante con una cubierta perimetra/ de protección. 
Controles de velocidad loco/izadas en pedales. 
E:/ volante se puede desconectar de lo transmisión poro conector el motor. 
E:/ control de velocidad puede ser mecánico o electrónico. 
Superficie de trabajo de gran tamaño. 
Posibilidad de colocar una choro/a anti escurrimientos. 
Ofrece una segundo zona más pequeño poro colocar objetos lejos de lo zona 

de suciedad . 

... 



Propuesta final del diseño. 
Ajuste de altura y distancia del asiento. 
Ajuste de altura del plato de trabajo. mesa de trabajo y charola anti 

escurrimientos. 
Zona seca para colocar objetos. 
Volante con protección perímetro/. 
Controles de encendido/apagado del motor. conexión/desconexión de la 

transmisión. velocidad del motor. localizados en pedales. 
Control mecánico de velocidad para el motor. 
Configuración similar o uno fresadora o taladro de columna. 



Perfil clel producto viable 
Memoria Vescriptiv!=' 

1. Aspecto formal 

Los elementos básicos de un torno de o/forero siguen estando presentes: 
o siento, plato de trabajo. motor y volante. "Por tonto lo conflgurocibn del diselío es 
muy e/oro. logrando os/ lo octuo/izocibn y modernización de los tornos de o/forero 
trodiciono/es, groe/os a la formo. los materia/es, y /os colores utilizados. 

E./ diselía propuesto está definido de acuerdo a la función. E.n este caso. el 
requerimiento es que sea un torno de o/farero que puedo ser de ple y eléctrico. 
por tonto un elemento importante es el volante. el cual está integrado totalmente 
o la forma del torno. tanto por la apariencia fino/ del producto como por seguridad 
de los torneros. Pe igual formo. el motor y los mecanismos están integrados a la 
forma final del torno de manero que quedan cubiertos y/o ocultos. evitando 
posibles dalias por el ambiente de trabajo. ayudando así a prolongar su vida útil. 

El diselio final reflejo. no sólo porte del carácter tradicional que poseen los 
tornos. sino que también refleja fa versatilidad. utilidad y seguridad que todo 
máquina herramienta debe tener. 

El diseño genero/ asemejo lo forma de las máquinas herramienta para 
trabajo vertical de presición (taladros de columna. fresadoras. etc.) debido a la 
estabilidad que ofrecen con su configuración en formo de columna. De Igual 
manera esto forma básica, permite lo posibiUdad de definir un cabezal con 
determinado rango de movimiento. el cual va a servir a los objetivos de diselío del 
torno de alfarero. 

Se utilizan materiales estandarizados en la estructura y porte de los 
mecanismos (perfiles tubulares rectangulares y redondos. láminas de acero. borras 
de acero), para poder usar procesos de transformación básicos (corte. doblez . .. 



soldado) y materiales a granel (resino poliester. gel coot. fibra de vidrio) cuyos 
procesos de transformación son relativamente sencillos (sólo se necesitan moldes). 
paro poder asegurar que se troto de un producto producible con lo tecnología 
comúnmente encontrado en los talleres del país. 

De Igual forma se proponen acabados de o/to resistencia poro los piezas 
metó//cos visibles como: pintura ep6xica ó pintura de poliuretano. E./ acabado 
(tanto textura y color} de /os piezas de resino poliéster reforzada con fibra de 
vidrio (PRFV) se logra desde el mismo momento de aplicar el gel coot sobre los 
moldes de sllic6n tipo guante; la calidad. dureza y durabilidad va a depender del 
tipo de resina que se use en e/ ge/ coot. 

Se buscan lograr aportaciones en lo referente al uso y función del torno 
de o/forero como máquina herramienta. y no tanto por usar tecnologio de punta y 
procesos complejos de producción. 

l. Aspecto ergonómico 

E./ diseño propuesto ofrece los siguientes característicos: 

ASIENTO 
Distancia del asiento o/ plato de trabajo. 
Altura del asiento. 
Altura del plato de trabajo y de la meso. 

E./ asiento está fabricado de resina poliéster reforzada con fibra de vidrio 
(PRFV) y sus características principales son: 

Angulo de inclinación hacia el frente 
(respecto a la horizontal) de 13• fijo. que 
según estudios realizados por ceramistas 
norteamericanos. es el ángulo ideal poro 
la actividad del tornero. De esta manera 
el rango del óngulo torso/muslo que se 
tiene que desplazar el usuario es muy 
pequeño. evitando así tensión en la 
espalda bojo: 

Diagramas de uso de /os distintos tornos: 
Los siguientes diagramas muestran 

los distintas posiciones del cuerpo 
humano (percenti/ 95 de altura en 
hombre y percentil 5 de altura en mujer). 
usando los distintos tornos comercia/es 
(eléctricos y de pie) y el proyectado en 
esto tesis: 



La cota A se refiere al tronco recto y los hombros derechos. 
La cota Z3 se refiere al tronco Inclinado hacia el frente y el hombro de 

trabajo (Izquierdo o derecho según e/ caso ) aproximadamente S'O mm hocla abajo: 

TUl'"nut •l•ctr1cuJ cun l'lutuJ dt1 
dis11n1us alturas (.,,,tr• 'l&Z6 y SS& .J mm} y 
banco uparada d• 1/51 Z mm dli ultt1ru 

A• IU?• 

~ - - o.-~·r 1'· """:l· 

T orl'1aJ •l•ctrfcos con ploflJI d11 
d11tll'lfaJ alturas (..,tr• 'l!Z6 y 558 8 mm} y 
bortco uparodo d• 1/51.Z mm d11 oltu,.o 

A· llZ.• D·U• 
. .- ;;.-.)..¡. 

A·IOS•; .J).,,• 
:t-,c;."';' 

T~nuJ J., f'i" cun ""..,,"ªJ., ulfur u Turnu ¡>rup..011•tu c:un '""'nh.o d11 ulluru 
ujiHlut./., (1mlr11 t..!'i ll y 57'1.0 mm) y ,.tato fijo OJUStaf>I• (•ntr• 6'15 O y 5805 mm) y plata d11 
o 685 ll mm altura a}Htable (""tr" 805.0 y '1850 mm) 

Asr'11nfo ,ndinodo ,,. hor:HJ 11/ (,-..,1,,_ 

A· IU'J• U·7~ 
. ..,...¡;¡;~ 

T1,Jrn1H d11 pi• cart OJ•IVlfOJ de altura Tarnt;> rrof"•Jfo con osi•nto d11 r,¡fh.•ro 
a¡ustobla (1111tr01 &!58 y 51'10 mm} y f'/afQ fijo u1ustaúf• (11ntr11 6'150 y 5&05 mm) y pfoto d11 
o 6&58 mm olfl.J,..-0 O)H1ubl• (..,t..-• !050 y 9S50 mm) 

Asi8'11o ¡.,r:/1.,adu /,_.hacia •I f,..-_,,. 

Según estos diagramas. la postura que las usuarios de los tornos 
comercia/es existentes adquieren durante su labor. en la mayoría de los casos. es 
Inadecuado. puesto que la espalda toma una posición en la cual la tensión es muy 
grande y por tanto la fatiga se presenta más rápido; de igual (arma. el movimiento 
que se tiene que rea/izar para colocarse en posición de trabajo. requiere de un 
desplazamiento angular más grande. También la postura. en algunos casos. evita la 
correcta circulación sanguínea. por el ángulo 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 
de/ asiento diseflado con lámina de ocero. el cual posee uno guía con orificios 
predeterminados. de manera que sólo se necesita retirar el perno guía para 
deslizar el asiento a lo posición deseada y volver a colocar el perno. 

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

El diseflo presenta una forma que se adapta al compás de las piernas de los 
usuarios y sus dimensiones evitan que exista exceso de presión en la parte Inferior 
de los muslos. Además presenta dos orificios que corresponden a la posición 
promedio de las tuberosidades isquiáticas. evitando asila acumulación de presión 
en estos puntos. aumentando el período en que aparece la fatiga. 

Zonas acojinadas con espumado 
de poliuretano. forradas con tela 
repelente al agua; estas piezas cumplen 
varias func1'ones: ayudar al apoyo de las 
nalgas al sentarse. facilidad de limpieza y 
ofrecer una superficie antiderrapante 
para lograr sentarse con mayor 
seguridad. 

-



Se ofrece un respaldo a la o/tura de la zona lumbar, semlrigldo, 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 dlsella semirigldo debido a los movimientos que realiza el tornero 
durante su trabajo los cuales pueden ser bruscos. sobre todo si se está usando el 
torno de ple: si se encuentra con una zona rígida. puede llegar a lastimarse. 

Se dlsella con una forma curva similar a la curva natural de la columna 
vertebral en la zona lumbar. Se ofrece un ajuste del ángulo. consistente en una 
sencilla bisagra. para asegurar que esté el mayor tiempo pos lb/e en total contacto 
con la espalda del usuario. 

E:/ brazo de soporte se diseña para evitar que pueda Interferir con el 
espado 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 30'1.8 mm (12.") con dos pernos 
colocados en el diámetro. para recibir los 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 posición única. la cual puede llegar a 
recibir hasta 3 litros de líquido. sin derramarse. 

E:stá 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 das 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 ca/oca en una posición fija contra el 
cabezal del torno. 



Su superficie se divide en: 
-una zona (apra1tlmadamente 60')'.J inclinada 1 O• para ayudar al desagae de 

material hacia la charola y 
-una zona (apro1tlmadamente 'iO'r.) horizontal para colocar objetos y 

herramientas que se utilicen durante la labor del artesano. 

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

E./ control para el mecani>ino de 
ajuste de la altura del cabezal (el cual 
Incluye plato de trabajo. mesa de trabajo y 
charola ant/escurrlm/entos}. se localiza en la 
parte superior de la columna justo abajo de 
la charola que delimita la zona seca, y se 
propone una manivela. la cual permito un 
rango de ajuste de apro1tlmadamente Z03 mm 
(8"). 

Zona seca 

E.n lo parte mós alta del torno se ofrece una charola. que ademós de 
ocultar y proteger la manivela y el mecanismo de ajuste ele altura ele/ cabezal, 
representa la zona seca ele/ torno. la cual sirve poro colocar objetos y que estos no 
se ensucien durante el trabajo. 

Se propone realizar la pieza de PRFV con recipientes integrados, 
cavidades e incluso perforaciones. para ayuclor a lo colocación de cualquier tipo ele 
objetos (lentes. relojes. cigarros. herramientas especia/es. etc). 

-



Zona de apoyo para pies 

Zonas de apoyo para los ples de/Imitadas por una cubierta fabricada con 
'P'RFV, la cual ayuda no s6/o a definir estas zonas, sino que también sirve para 
cubrir algunas partes del mecanismo. que requieren cierto aislamiento de la 
humedad y polvo que se puedan encontrar en el ambiente de trabajo. 

Se diseña con superficies lisas y zonas con material antiderrapante 
(apllcacianes de hule) las cuales delimitan las zonas para colocar los pies. De igual 
manera estas superficies sirven para limpiar la suela de /os 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 a la tracción y una superficie /isa hacia la zona 
perirnetra/. Además presenta una inclinación de 11•. la cual facilita el contacta de 
acuerda a la inclinación noturo/ que e/ tobillo adquiere cuando se trabaja en e/ 
torno: para arrancar el volante se procura iniciar el movimiento hacia el centro 
del volante y poro frenarlo se busca la zona externa del perímetro del volante . 

.. 



'Pedales de control 

Controles de encendido /apagado. sentido de giro y velocidad para el torno 
eléctrico y de conexión/desconexión para el torno de ple se localizan en pedales con 
superficie antiderrapante. para facilitar la operación_ 

'~.. j~· ,-> 
1_1 

.' :1 
1' I ' 

" ' 

1 

3. Aspee-to mecónico 

E:/ concepto básico del diseño radica en eliminar el contacto directo entre 
el motor y el volante para lograr el movimiento con energía eléctrica. Como ya se 
comentó. en los tornos de pie comercia/es se necesita de un motor más grande del 
necesario. ya que se requiere mover el volante para dar movimiento al plato de 
trabajo. 

Al separar la transmisión directa del volante al plato de trabajo. se /ogro 
no sólo disminuir el requerimiento de potencia del motor eléctrico. sino que 
tamb1'én se permite un rango de ajuste de altura del plato mucho mayor al 
encontrado en los tornos que ofrecen esta característica . .. 



Se van a usar rodamientos. poleas. bandas. chicotes y algunas otras piezas 
comerciales. para facilitar la producción del torno. disminuyendo as/ el número de 
piezas mecánicas especiales que se necesiten maquinar para este diseño. 

Se propone que el eje. los rieles del cabezal (en forma de colo de milano) y 
la rodaja de contacto con el volante sean piezas maquinadas (barrenado. torneado. 
fresado. rectificado. etc). E:I resto de las piezas requeridas sólo necesitan de 
procesos sencillos (barrenado. doblado y soldado). 

E:I 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 as/ asegurar la nivelación y estabilidad. Además cuenta con 3 
niveladores para permitir ajustes en cualquier tipo de superficie. 

La columna que da soporte al 
cabezal. tiene una estructura de perfil 
zintro fabricada mediante piezas 
cortadas y soldadas. las cuales soportan; 
los rieles del cabezal. el cabezal y el 
mecanismo de ajuste de altura. 

Tiene una cubierta de lámina en la 
parte posterior. que a su vez. mediante un 
ensamble con tornillo para lámina. 
permite el acceso a toda la zona de 
mecanismos de ajuste de altura y 
transmisión. en situaciones de 
mantenimiento y reparación de los 
elementos del torno . 
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La estructura del cabezal está fabricada de perfil zintro a la cual se le 
ensambla una parte del riel en forma de cola de mi/ano. lo c¡ue permite un rango de 
movimiento de aproximadamente Z031 mm (8") con gran estabilidad y suavidad . 

.. 



E:I volante requiere de un montaje con dos rodamientos, uno cónico poro 
cargo axial en lo porte inferior y otro recto en la porte superior, separados 
aproximadamente 1O1.6 mm ('I )" uno de otro con el volante en el medio. poro 
lograr lo mayor estabilidad e Inercia paro ofrecer un giro suave . 

. . . _____ ,, ____ ....... --·- ·r ~1 ~,,-----· 

...... ,,. __ .. 

Lo transmisión del volante al plato de trabajo se logro mediante uno 
rodaja posiclonable controlada por el pedal No 1. lo cual sube o bojo paro que el 
perímetro del volante entre en contacto con otra rodaja la cual se encuentra fijo 
al eje de transmisión. 

-- -
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E:I pedal No. 1. cuya forma permite al tornero colocar la punta del ple para 
moverlo. sube y baja el eje de la rodaja de hule, para conectar y desconectar la 
transmisión. También este pedal va a 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. 

E:I motor propuesto es un motor eléctrico General E:lectrlcs de corriente 
alterno de 1 /6 HP con control de velocidad variable Integrado que permite un 
ajuste de: 

'J'+O rpm 1100 rpm IZ30 rpm 

ésto nos permite utilizar el ajuste de 'J'+O rpm para la presentación normal 
del torno. /...a reducción de rpm se logra con las rodajas de transmisión y un cono 
de hule. 

'i'J(P 
<.J~-

Vicho cono es de hule y está montado en el eje del motor: el radia de la 
generatriz del cono está pensado para que con el motor montado en un eje de giro. 
dicho cono siempre está en contacto con otra rodaja de transmisión del eje y de 
esta manera se logre un sistema de velocidad variable. ya que mientras más se 
acerque la cúspide del cono a la rodaja. mayor será la velocidad obtenida en el 
plato de trabajo. 

E:I control de velocidad se logro mediante el pedal No. Z el cual va a mover 
un cable de acero trenzado. cuyo recorrido va a definir la posición del motor con 
respecto a la rodaja. 

-



éxlste un segundo interruptor de encendido/apagado poro el motor. que al 
mismo tiempo controla el cambio de sentido de giro del motor. 

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

él cordón de alimentación propuesto se fabrica con un cable de uso rudo 
calibre 1 O de aproximadamente Z m de longitud con conexión a tierra física, con la 
clavija sellada e integrada para aislar las conexiones debido al ambiente húmedo 
en el que se va a localizar. 

-



E:/ control del ajuste de altura se /ogro mediante un tornillo sin fin sujeto a 
la estructura de la columna. y con su contra, un tubo con insertos roscados en los 
eKtremos. fijada a la estructura del cabezal. con ello. mediante una manivela y una 
tuerca de presión. se logro fijar y ajustar la altura deseada del cabezal completo. 
E:/ acceso a dicha man/vela se encuentra en la parte superior de la columna. justo 
debajo de la charola de la zona seca. 

Lo transmisibn hacia el plato de trabaja. se /ogro mediante un tubo que 
abraza y conecta al eje con las poleas del plato de trabajo. E:sto permite el ajuste 
de altura del cabezal completo. ya que una polea se fijo en el eje del plato y la otra 
se encuentra fija al tubo mbvil de transmisibn. 

Las piezas de P'RF'V están fabricadas con gel-coat color rojo y fibra de 
vidrio aplicada mediante aspersión 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 los 
piezas y ayudar al usuario a mantener limpias estas piezas. 

Los piezas metálicas están recubiertas con pintura epbKica color café 
anodizado acabado metalizado. E:/ color ayuda al usuario a limpiar totalmente el 
torno después de su utilización debido al contraste de color entre los tonos grises 
frios y cálidos claros de las diferentes pastas y e/ fondo obscuro de estas piezas 
metálicas. Lo limpieza con trapos húmedos no afecta a estas partes. 

-
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DJl'lfNSIONt:S •n 
PJf:ZANa. CANTIDAD """ MATERIAL PROCESOS 

101 1 131 llOIPorfil Zlntro Estructurol3! • 100 col ZO Ilimansíonado. ma<JUfrw><lo. Jol,/oJa. .,,/doJo. pintado 

101. 1 1311./JO\f'arfil Zlntro Estructuro1}8 • 100 col ZO Ilimansíorodo. ,,,.quinoJa. Jol,l..lo. .,,/dado. pinta.lo 

'º' J 66810\f'erfil Zlntro Estructural 65 • 3Z col ZO D;,,..,.,;onaJo. soldada. pintoJa 

ioq i, qzs.60lf'arfil Zlntro E:structurol 65 • 3Z col ZO D;,,,.nsionodo. solJoJo. pintarlo 

1 105 1 

106 1 

1111 1 

3'10 K'/Z.1\Solera l /8 • Z • 

371.0 x 150011-ómino n<gro col ZZ 

J6q./J • lOl.611-óminonegrocolZZ 

Pimansíonado. mcqui,,.Jo. soldada. pintado 

Pimensionodo. nibloJo, Job/oda. solJoJo. plntoJo 

p¡..,.n,;.,,.Jo. JoblaJo. so/JoJo. pintado 

IOE 1 16q.IJ • 101.6{1-ómino nagro col Zl Pimensl....,do. JoblaJo. soldaJo. pintarlo 

101 1 lómino ne.gro cal 1 g Pimen>ionoJo. maquinoJo. JoblaJo. pintarlo 

110 I Tubo industrial C<tl za ,Pi'"""sfonaJo. solJaJo. pintado 

111 1 311.00!Tubo industnol 57.1 (Z l!f")col I! DimonsianaJo. salJaJa. pintado 

llZ 1 '135.00ITubo inJustriol 635 (Z l/l") col l'I Di'"6?11Sionodo, maquinado. solcloJo. pintado 

113 1 50.8 x Z5.4ll-ómino negro col 18 p¡,,,.nsíonoJo. mo<¡UinoJa. Joblaóo. soldado. pintado 

11'1 1 ZZl.OOIColJ rolleJ 1/l" Dirrwtnsionc:rclo. maquinado. pintado 

115 J nz.o' 160./Jll-ómino negro col 10 'Dimensionaáo. pintado 

116 1 1373 x 1ZO.Oll-ómino negro col ZO p;,,,.nsionoJo. moquinoJo. JoblaJo. solJoJo. pinfaJo 

117 I 1733 x 1ZO.OILámino negro cal 18 'Dimensionarla. maquinado. Jablaclo. soldoJo. pintaJo 

118 1 1'/70 x lZO.OILámino negra col ZO 11>;mensionado. maquinado. doblado. so1Joc/o. pintaJt:J 

119 z 63.0 x 1b.OI1-ómina ""gro cal ZO V;,,,..nsionoáo. áoblodo. pintoJo 

IZO l 50./JOICold rolled 1" 'Dirnensioncula. maquinado. pintado 

lll 1 373.00ITubo industrial 1rz.• cal za Di~onada, maqui nodo. Jobloáo. pintado 

IZZ 1 100.00lf'arfil E:struclurol ZintroZO • 3Z col 18 DimcmsíDMOdo. maquinado. soláoJo. pintado 

m t Z6650lf'<rf,j Estructural ZintroZO x 3Z cal 18 1Pimensionodo. maquinado. solcloJo. pintado 

¡zq 1 305.40lf'erfil Estructural ZintroZO x 3Z cal 18 Pime:nsionaa'o. maquinado. soldado. pntaa'o 

IZ5 1 Z06.60IColJ rolleJ 1 • 'Dimensionado. soldado. pintado 

IZ6 1 6Z.Ox n.OILámino negro col 10 Dímensionoclo. soláoclo. pintaclo 

m l 1 SOWlf'erfil Estructural Zintro ZO x 3Z col 18 Virnensionodo. moquinodo. s.oldoJo. pirrtoJo 

IZJ 1 1?Z.10lf'erfil E:struclurol ZintroZO x 32 col 18 Pimensiomdo. maquina.Jo. soldado. pittfodo 

1Z9 J 6ZO.O x Z'/J.OILámino negra col ZO 'Dimensionoclo. áobloJo, solóoáo. ptntodo 

130 l ?765 x 6660\Lámino negra cal ZZ Dimensionado. moquinocfo. doblaJo. soldado. pintado 

131 1 30500\Perfi/ Estructural l.intra 65 x 32 col 18 DitntZnsiomdo. soldarlo. pintado 

132 z 93.70\Perfil Estructural Zintra 65 x 3Z cal 18 'Dil'Nnsionc:uJo. soldado. pintado 

133 1 167.70lf'.rf;/ Estructural Zintro 65 x 3Z col 18 Dimensionado. moquínodo. soldarlo. pintado 

13'1 1 167.70\f'orf.I Estructural Zintro 65 x 3Z col 18 Pimensionodo. maqui nodo. soldaclo. pintado 

135 l UH.O x 635\Lá,,,;na negro cal 18 Díme.nsionodo. maquinado. Jobloclo. soldada. pirrtaJo 

00 



00 
136 z q5110 Ae<ro groJo harromontol Z5 x 19 Vimensionaclo. maquinado. tamplaclo. ritruraclo 

137 z q51zo Acero 9,.aclo herramental Z5 K 1 'J Dimamionoclo. maquinado. templado. nitrurodo 

138 1 535.00 Tornillo sin fin 19.0-10-Ui'\C-ZA Dimansionoclo. maquinado 

139 1 IZ5.l x 8.0 Fundición fierro gris Rec:tificaclo 

l'IO 1 3Z5.00 Perfil €structurol lintro 65 r: 32 cal 1& 'Dimensionado. maquinaclo. solclaclo. pintado 

¡q¡ 1 32500 -Perfil E:structural Zintro 65 '3Z cal 18 Dimemionoclo. maquinado. solclaclo. pintaclo 
¡qz 1 Z'I0.00 Perfil Estructural Zintro 65 x 3Z col I& Vimens1onaclo. maquinoclo. solóoJo. pintado 

lqJ 1 Z'I0.00 -P•rfil t'.structural Z;ntra 65 x 3Z cal 18 Ditn'?.nsionaclo. maquinado. so/Jaclo. pintado 
¡qq 1 ZIZ50 PerM Estructural Zintro 65 ic 32 cal 18 Dimensionaclo. soldado. pintaclo 

¡q5 1 3950 Ped1/ Estructural Zintro 65 x 3Z cal 18 Dimensionoclo. maquinado. solJaclo. pintado 

1% 1 IZO.DO Tuba inJustrial ZZZZ nf8") cal ZO 'Dimensionaclo. maquinado. solclaJo. pinfaclo 

m z Z'I0.00 Acero grado herramentol 3Z x 19 Dimensionado. moquinoc/o. templaclo. nitrurocla 

1q8 1 ZOOHx 127.0 Lámina negro cal ZZ !Jimensionodo. maquinaclo. doblado. ensamblaclo. pintado 

¡q9 1 zoo.q , m.o Lámina negra col lZ Dir-nansionodo. maquinado. doblado. ensamblado. pintado 

150 z 600.00 -Perfil t'.structural Zintra 3ZxZO cal 18 !Jime.nsionarÍo. moquinoáo. soldado. pintarlo 

151 1 qoo.oo Tuhaindustria/U51(11/8")cal 16 Dimensionoclo. maqujnac/o. templado. ensamblado 

15Z 1 50.00 C.IJ ralleJ 19 (3!1") !Jimensionado. maquinado. templac:lo. ensomblaclo 

153 1 9q5.oo C.IJ ra/leJ Z5H (I ") Diminsionaclo. maquinado. tflmplaclo. flnsomblaclo 

75q 1 zq1.oo C./J rall.J 19 (3!1") Vimens;onac/o. maquinado. soldoclo. pintado 

155 1 300.0 K 130.0 Lámina negra col l O 'Dimensionado. maquinaclo. soldaclo. pintado. e.nsamblaclo 

156 1 l'I0.00 C.IJ ra//eJ 13 (l{Z.") 'Dimansionoc/o. maquinoclo. e.nsomblaclo 

157 1 300.0 X J30.Q Lámina negra cal 1 O Vimensionac/o, maquinoc/o, so/Jaclo. pintado. ensamblaclo 

15& 1 l'I0.00 ColJ ralleJ 13 ( 1 {Z. ") Dimensionado. maquinado. ansamblaóa 

159 1 C.IJ ralleJ 19 (3!/") Dimensionoclo. maquinado. soldado. pintaclo 

160 1 zq1no C.IJ rol/.,/ 19 (3!1") Dimansionaclo. maquirtaclo. soldado. pintado 

161 1 Lámina negro col 10 Dimansionotlo. maquinocla. ansanélaclo 

1 ZOI 1 300.Q K 39q.Q R. Poliastar rafonaclo con libra Ja vicln'o Pv>licación par aspersión y/a picaJo.,, molJ. 

zoz 1 318D K 150.0 R. Poliastar reforzado con fibra Je viclrio Pv>licación par aspersión y/a picaJo.,, molJ. 

Z03 1 1q9.lx'I05.0,198.0 R. Po/iastar reforzado con libra Ja viclrio Pv>licación par aspersión y/a picaJo.,, molJ. 

UJll 1 3055xZ315x75.3 R. Poliaster reforzaclo con libra ele viclrio Pv>licación par aspersión y/a picaJo ""molJ. 

Z05 1 909D,501Dx6350 R. Poliaster reforzado con fibra Ja vidrio Pv>licación par aspersión y/a picaJo"" molJ. 

Z06 1 3&QD,Z'f1D,1zq5 R. 'Pollastu reforzado con fibra ele vidrio Pv>licación par aspersión y/a picaJo"" mol J. 



1 301 1 Z7'/0x150.0 Hule espuma a.d. forrado de tela repelent. forrado. peqado 

30Z 1 Z7'10x1500 Hule espumo a.d. forrado de tela repelente forrado. pegado 

303 1 1'1ZOx315.0 Hule espuma a.d. forrado de tela repelente forrado. pagado ·:· 

'101 1 Diam 6'17.7 Concreto armado con microesferas Vaciado en molda 

501 1 1" int Comercial Montaje en chumacera 

50Z 3 1 "int Comercia/ Montaje en chumacera 

503 61 varios medidas Comercial Ensamble en barreno ' 

50'1 3 l l{l." Comercial Ensamble en barreno 

505 1 3/'f"int Comercial Montaje en eje 

506 1 3/'l"int Comercial Montaje en chumacera 

507 1 Comercial Montaje especial en estructura 

508 1 3116" Comercial Montaje en estructura 

50? 1 Comercial Montaje en base 

510 I Z000.00 Comercial Conexión en motor 

601 1 Caucho vulcanizado Vulcanizado. montaje en eje del motor 

60Z 1 Caucho vulcanizado Vulcanizada. montaje en eje de transmisión 

603 1 Caucha vulcanizado Vulcanizado. montaje en eje de transmisión 

60'1 1 Caucho vulcanizado Vulcanizado. montaje en pedal de transmisión 

605 1 Neopreno 5 mm Dimensionado. pegado en pedal 

606 1 Neopreno 5mm Dimensionado. pegado en pedal 

PESO TOTAL! 

1oz1z] 

[j] 
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Costos 

"Planeación del proyecto 

'Debido a lo situación económica del país. en la actualidad no resulta 
costeab/e pensar en toda una Infraestructura para la fabricación exclusiva de un 
torno de alfarero. lo que se plantea es que se subcontrate a las unidades 
productivas necesarias para: 

1. Manufactura de piezas metálicas (materia/es estandarizados). donde se 
toma en cuenta que el precio dado incluye costos de operación 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. así como los moldes. 

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

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

Armada y empacado del producto terminado. 

Se propone establecer una distribuidora y comercialízadora para los 
tornos. localizando los puntos de venta en escuelas. pequeños talleres. y en algunos 
almacenes que venden maquinaria especializada para actividades manuales (como 
son SEARS ROE.BUCI< y UVERPOOL). Ya se definió al usuario como aquella 
persona que por afición o por trabajo va a producir piezas de cerámica torneadas; 
una persona que está dispuesta a comparar los precios de un producto mexicano vs. 
productos extranjeros importados. 

Ve lo misma manera el mercado que representan las escuelas. no es 
despreciable. puesto que es aquí donde un torno que ofrece las dos maneras de 
trabajo ya mencionadas. puede encontrar un excelente lugar de utilización y los 
alumnos se vuelven clientes potenciales. 

Costos 

Los costos variables que influyen en este diseño. los constituyen lo 
totalidad de los materiales. incluyendo piezas comerciales. puesto que se piensa en 
fabricación bajo pedido. Además se necesita cotizar constantemente el precio de 
algunas piezas por las variaciones que se dan según el tipo de cambio peso vs. dolar 
(esto repercute en piezas mecánicas y en partes eléctricas). 

Los costos fijos los constituyen la mano de obra y el trabajo cotizado por 
pieza o proceso. así como los gastos fijos de los talleres que se subcontraten. es 
decir gastos de luz. agua y similares . 

.. 



A contlnuoc/bn se enllstan algunos precios Investigados de matarla prima 
necesaria poro lo fabricacibn del torno, incluyendo en algunos cosos, el Importe de 
la mano de obro: 

Paro las piezas metálicas (perfiles, tubulares, láminas. piezas mecánicas y 
algunos de los ejes). se cotiza un valor de mano de obra de aproximadamente 
$'10.00 por hora; además se puede considerar un Importe Inicial da 
aproximadamente $3000.00 por la manufactura de /os Z juegos da dados para 
dobladora de tubo, necesarios para la fabrlcacibn de la base, aunque también se 
propone el doblado de /os perfiles mediante escantillones (serchas) usando calor . 

• 
Pef'fll estructural zlntro 38 x 100 cal ZO $1.IZ kg. SD ka. $3'.5' 
Plílrfil estructural z.lntro 65 /t 3Z col ZO $1.IZ kq. 6.96 kq. $'1956 
Perf{/ estructural z.fntro 3Z Jt ZO cal 18 $1.IZ kg. Z.'15 kg. $11.'l'I 
Sol•ra 11&" x Z" $'1.63 ko. o.os ko. $013 
Lámina neqra cal ZZ $1.16 kq. 'tlS kg. $30.'13 
Lámina neqra cal ZO $1.16 kg 11.Z kg. $1.1'1 
Lómfna negra cal 18 $7.16 ka 01.1 ko. s 1.93 
Lámina n1111ro cal I O $1.16 ko. Z.86 ka. szo.u 
Tubo Z l{l."cal l'I $3150 mZ. O.'l'I mZ. $1316 
Tubo Z 11'1" oo/ 16 SZZ.60 mZ. 0.39 mZ. SUI 
Tubo I 1/8" ool 16 $10.90 mZ. 0.'10 mZ. $'1.36 
Tubo 1/8" ool 18 $950 mZ. O.IZ mZ. $1.1'1 
Tuba 1/1." cal 18 $5JZ mZ. 0.37 mZ. $1.91 
Cold 'Roll•d I" $'1.63 kq. 1.19 kq. $551 
Cold 'Roll•d 31'1" $'1.63 kg. 0.77 kg. $351 
Co/d 'Roll•d I /l" $'1.63 ka. o.so ka. $ZJZ 

1 ... I -· . -
' 

--- ----
' ' $Z06.&6 

Para las piezas de Plástico 'Reforzado con ribra de Vidrio. se calcula que 
además de la mano de obra por aplicación que es aproximadamente de $300.00, se 
necesita calcular un importe inicial por modelos de madera y moldes de si//cbn con 
refuerzo de fibra de vidrio. el cual es aproximadamente de $6000.00 . 

. . • 
'Resino Polinter pr•acalaraJo 101t60 1 $1150lko. 1 I0.16lka 1 $111AO 
f'tbra de Viclrlo en colcfionllta 1 $6.00jkg. 1 I0.16lkg. 1 $60.96 

1 ·-· ~~ 1 !- -- ---- _¡ ___ J___ ------
' 1 1 $2'&.16 
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Para la fabricación de los a9re9ados acojinados del asiento y del respaldo 
se calcula la mono de obra de aproximadamente $30.00. por jue90 de piezas. 
Incluyendo la hechura de patrones. corte y confección. 

. . • .. • l/ITJ.•1/1 • 
Hui• ••Pu'"a alta Jensráoó I 1 fZ .. 1 $10.00jmZ 1 0.IOjmZ j s 1.00 

T •la r•P•lent• con ahulaclo 1 $50.00JmZ 1 025 lmZ 1 $1Z50 

. ·-·- .. .. 
' $ 1'50 

Para los 09re9odos de antlderropante: el habilitado. corte y pe9odo con 
adhesivo de contacto, de los piezas de lámina de neopreno antiderroponte de 'i mm 
color ne9ro. E:/ costo por la mono de obro se calculo en $35.00 por jue90 de piezas 
ya pe9ados a las piezas de fibra de vidrio y piezas metálicas. 

Lámfno áa olluratono 'lmm color nll $5000 

'Pa omanfo ele contacto $ZO.OO 

$70.00 

'Para el volante de concreto armado se calcula una mano de obra de 
$100.00 calculando que. es necesario realizar un molde de fibra de vidrio. en el cual 
se puedo colocar el armado so/dado con el eje antes del colado. 

..... ~ . • ~·~·:-_!.,;,. . .. • 
Camanto $l50lkq qo oo kg s 1qo.oo 

Ora va $ZOO!kg qo oo kq $&0.00 

Microasfaros $SOOOikq Z.00 kq $100.00 

SJZO oo 

.. 



é.n lo f'efef'ente o las piezas come,-ciales se considera que la mano de obf'a 
es apl'oxlmadamente $160.00 y cub,-e el co,-,-ecto montaje de /os elementos en /as 
estf'uctu,-as ya soldadas y pintadas. 

'Rodamiento áe rocllllos cbnlcos I" lnt. SIZ0.00 I••· 1.00 ,.. $ IZ0.00 
'RoJamlento J• holas ob/(cuo I hll l" lnt $90.00 I••· ,.00 pa $Z70.00 

Chumoc•r'a $'5.00 IP• 5.00 oa '115.00 
'RoJoml•nto de balas oblrcuo I hll 'l'f"lnt $80.00 '••· 1.001 ... $10.00 

T ornll/o std. 1 ¡q'' ' 65 $Z50 ... '7.00 IP• $9Z50 

Tornillo std. IW'' Z5 SZ.35 •• 6.00 ,, .. $1VO 
'Pfja para lómfna 3/16" x 19 $050 ,. .. IZ.OOlpz $6.00 
Motor V E $850.00 •• 1.00 'pz $850.00 
Cabl• cal 1 O uso rudo e/tierra s 10.00 mt 3.00 '"t s,o.oo 
Nfvefadores Slo.oo pz 3.00 pz $30.00 
'Palanca d" bfo4ueo $15.00 ... 1.00 .. $15.00 
ln+•rruptor con control da qlro $300.00 pz 1.00 pz $300.00 

... --- --- ----·/- ---·----··-- -
SZ.O'IZ.60 

Ve acue,-do a los costos dados en las tablas ante,-/o,-es y cons/def'ondo que. 
pa,-a amof'tiza,- el pl'ecio de moldes y dados necesa,-/os pal'a los p,-ocesos de 
tninsfo,-mación. se calculan p,-oduci,- p,-imef'o ZO to,-nos. el pl'ec/o final poi' cada 
una de estas ZO unidades es de $8318.'f'f 

Cabe ocla,-ar que de acuerdo a la calidad de mano de obra que se puede 
encontrar en México se propone. como alternativa pl'oducir las piezas 
correspondientes o la base ( I O 1 y 1 OZ) mediante el doblado mediante escantillones 
{serchas) y color. proceso que aunque mós artesanal. nos ahorra los costos de unos 
dados para dobladora. y por tanto disminuye el precio final. 

. . 
Mono da obra - 11structura S'lo.oo Z7.'7 $ l.09'1AO 
Fabricac/bn da ciados para dobladora $3500.00 1.00 $3500.00 
Mano e/e obra - piezas 'P'R.FV $'150.00 1.00 $'150.00 
J1.u1qo da moldes para pinas PRFV $6.000.00 1.00 $6.000.00 
Mano de abra - aqraqodos acojinados $30.00 1.00 
Mano da obro - antfáarropontes $'5.00 1.00 $'5.00 
Mano de obra - por colado $ 100.00 1.00 s 100.00 
Mono d• obra - por torno s 160.00 1.00 s 160.00 
Costo total da materia/es SZ.J9 l.1Z 

i ·\ ... ¡.. s1'lz615z Costo total del prototipo 

-- ---~-==1 ___ ... _______________ l __ ~-----~--+-c----1 
'Pracla por torno produclclo conslcl•rando ZO pl•zas Inicio/as $&.31&.'l'I 

-
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Dados los carocterlstlcos de mi proyecto de tesis y /os o/canees logrados 
groe/os o lo asesor/a de los sinodales. puedo concluir que: 

E:ste proyecto estó logrando como resultado un producto viable. debido a 
que o pesar de que se requiere uno fuerte lnverslbn Inicial paro a/ desarrollo de 
/os diferentes portes del torno. se puede lograr un producto de calidad. y 
competitivo, que estó o lo o/tura de los productos similores provenientes da/ 
extranjero. 

Como resultado estético se /ogr6 conservar la conflguraclbn Inicial 
deseada (la de uno móquino herramienta). que lo vez no deja da parecer un torno 
de o/forero. La se/ecc/6n de colores ayudo o que se vea un producto de mejor 
apariencia que los otros tornos comercio/es yo ono//zodos. 

A lo fecho el proyecto ha llegado o/ desarrollo en planos y modelos o 
escalo; por tonto el siguiente poso seró desarrollar un prototipo (aunque no se 
tengan que reo/izar todos los moldes y herramientas necesarios poro lo 
fabricación en serie). en el cual se harón los pruebas necesarios a los elementos 
seleccionados. principalmente los mecánicos poro comprobar que los decisiones 
tomados fueron los correctos. Hasta lo conclusión de este documento y sus planos. 
no se tuvo lo oportunidad de desarrollar dicho prototipo. pero lo intención en un 
futuro es desarrollar Z prototipos poro efectuar pruebas en el toller de Cerómico 
del CID/. 

Gracias o los característicos logrados en esto nuevo propuesto de diseño 
de un torno de o/forero: 

apariencia diferente o los productos existentes 
versatilidad 
facilidad de uso 
viabilidad 
estoy satisfecho por los resultados alcanzados. 

A mi entender. lo labor principal del Diseñador Industria/ es observar 
diferentes problemótlcas en los relaciones usuarios-productos y trotar de 
solucionarlos en lo posible ofreciendo soluciones y productos Innovadores acordes o 
lo realidad tecno/6gico y econbmlco del país. 

Creo que los tendencias que se estón generando en lo actualidad. nos estón 
llevando o un futuro en el cual los productos fabricados van o ser codo vez mós 
adoptables o sus usuarios finales. generando un concepto de "individuo//zoc/bn" de 
los bienes adquiridos. 

E:I hecho de ofrecer un producto con grandes características de 
ojustobilidod indico mi seguimiento o estos tendencias. los cuales creo son el 
futuro del desarrollo del Diseño Industrio/. 

-





APENDICE A 

Como parte integral en la etapa de disefio de este proyecto. fué necesario 
hacer una selección entre diversos elementos mecónicos comercia/es para 
solucionar el disefio mecánico del torno. Entre las decisiones a tomar estuvieron: 

1. Selección de rodamientos. 
Z. Selección de elementos para la transmisión de movimiento. 
3. Selección del motor. 
1. Selección de rodamientos. 
El objetivo ero básicamente 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. (específicamente el eje y el plato de trabajo). 

Da una hll•ra d11 bolas Soportan cargas radiales y ax/les Aplicados para m•conlsmos Ó• 

relativamente imoortant1u oaouaAos y medianas áfmanslon•s. 

exigen buena cooxialidad de los 
asientos del órbol 

Oblicuos con uno hilera de Soportan cargas axiles relativamente Aplicados para mecanismos de 
bolas elevoc/as en un solo sentido o cargos pequeftas y mecllanas c//manslonas 

01Ciles v radiales combinados 

No son desmontables 

Adecuados paro grandes velocidades 
de qiro 

Requieren buena coa/(iafldad de los 

osl•rntos del órbol. 

Pa e/os hilaras de bolas en Soportan cargas radiales bastant• Cojinetes para órbo/as •n 'tloladtzo 
contacto oblicuo y con muescas Importantes y axi/es alternativos (gran rlglel•z el• los roáoml•ntos). 
ela r•lleno 

Da rótulo en e/ ero •Kferlor 
con e/os hlfe,..as de. bolos. 

Da rodillos cllind,..lc:os 

Las velocfdaeles de giro admitidas son Roc/am/•ntos ti• top• para un órbol 
Inferiores o /os de /os roJamlentOJ cJ• som•tlclo cargas Olfllss 
una hilera de bolas. 
'Requ/e,..en uno coaxlolidod muy bueno 
Soportan c:orgos ,..ad/olas 
corcas oxl/es oeoueflos. 

medianas y Sa usan cuando es dificil la alln•aclón 
arac/so ele /os coJln•t•s. 

Adecuados poro grandes 
de 01,..0 

velocláadu Permtt•n uno llg•ra flexfbrl cl•I órbol. 

'Permiten uno ligero indlnaclbn ele/ aro 
Interior con respecto al anterior, 
exlst•n moda/os que permiten un 
manclrlnoclo cónico oo,..o su aslanto. 
Sopo,..ton ca,..gos rodlol•s muy 
ltnportantes, p•,..o ninguno cargo ax//. 

Son muy adecuados 
cojlnatH ele grondu 
som•tldos cargos 
lmporlantas. 

para los 
elimanslan•s 

radia/u 

Son adecuados poro 
v11.loclcladcs de giro. 

grandes Se utilizan para cojlnatu da 
dlmenslonu medias si la carga radial 
va ocompoAaáo da choques. 

Exigen uno coaxialldod "'"'Y buana de 
los asientos del órbol. 

Da r6tula en e/ oro •Kferlor SoPorton co,..gos ,..oc/ialu muy Aplicadas cuando lo ollnaocl6n 
con dos lil•ros e/a ,..oJ///os l1npo,..tontas y cargos radiales y axilas p,.ec:/sa e/a /os coj/natu u difk.11. 

oronc/•s 
Las velot:idaáes de giro admisibles son Permiten uno ligero fle•lbn del drbol 
mós bajas que los ele /os rodamientos • del oro lnt•rlor con ,.esp•cto al 
de rbtulo con dos hileros ele bolos. exterior·. 

-



De rodl/101 cbnlt:os. 

De agujas. 

Combinados 

Soportan eargas radJal•s por par•s y Aplicados paro cojlnet.s de 
montados en oposlclbn dlm•nslones grandes y madlanos 

para mecanismos de preclsl6n 
fuertement• solicitados. 

No son adecuados para grand•• 
velocidades de airo. 
'Requieren una bueno coaxfa/Jdad de los 
asientos del órbol. 
Soportan cargas radiales Importantes Aplicados poro cojinetes de pequañas 
con un volumen relativamente reducido y medianas dimensiones somatldos o 

caraas radiales lmoortantes. 
No soportan nlnauna car,.,a axil. 
Adecuados para grandes velocidades 
de nlro 
Exigen uno coaxial/dad muy bu•no de 
/os asientos del árbol. 
S6/o soportan cargas ax/les. 
pueden ser muy Importantes. 

pero Son particularmente adecuados para 
órbo/es verticales muy cargados y 

1 aue airan lentamente. 
é1tlsten de simple efecto y da dobla 
efecto. 

Por .sus coracterí.stlcas su utl//zoelOn 
se limita o ve/ocidade.s de qfro bolos. 
Los rP!Íomltmtos ~Nade/lo" soportan 
coraos oxi/es v rodia/es Importantes. 
Adecuados para 11eloc1dades CÍIJ. giro 
o/tos. 

Los reso/tes sobre Jos que .se apoyo e/ 
rodamiento deben ser plano.s. rígidos y 
aeroandicularas e/ e/e. 

Usados cuando al upoclo o oeupor 1u 
muy redueido. 

€n base a los información obtenido. /os rodamientos escogidos fueron: 
Para el volante en la porte inferior un rodamiento de rodillos cónicos. 

puesto que tiene que dar facilidad de giro o un volante de aproximadamente 5l kg. 
de peso. y en lo porte superior un rodamiento de rótulo en el oro exterior con dos 
hileros de rodillos. poro facilitar el alineamiento del eje del volante. 

Poro el eje de transmisión se escogieron rodamientos de bolos. yo que no 
requiere ninguna car9a axial. además va a tener gran velocidad de 9iro. 

?oro el plato de trabajo. se escogieron rodamientos de uno hilero de bolos 
puesto que. por lo naturaleza del trabajo. en ocasiones vo o tener que soportar una 
cargo de aproximadamente 15 kg. 

l. Selección de elementos poro la transmisión de movimiento. 

E./ objetivo fué determinar qué tipo de elementos transmisores eran los 
más adecuados poro los características del trabajo en el torno. influyendo el 
ambiente de trabajo y lo posibilidad de mantenimiento. así como lo producción de 
ruido y la durabilidad. 

Dicho sistema de transmisión también se delimitó por lo característica de 
ajuste de altura que debía de ofrecer lo parte superior de lo máquina . 

.. 



Con •ngran•s 

De polea.~°" banda plana. 

Ve polea con banda trapnoldal 

Da polco con bando dentada 

Aplicada cuando H r•qul•r• el• Proáuc• mucho ruido. 

qran fu•rzo d• torqu• para •' airo. 

No •S ad•cuado poro ombl•nt•s con 
mucho humedad. 

Recomendada 
trabajo muy 
rotación) 

poro fuerzas ele Co.sto •levada 
grandes (cor-te, 

Asegura qua 
deslizamientos 

aKlstlr Dlffcll instalacl6n y montan/miento. 

Transmisión "• mov/ml•ntos 
121Cactos y sincronizados. 

'Permiten transmitir elevados Se unen con grapa.s. encolado a 
va/oc/dadas de ratacltm. y requieren Incluso con soldadura. 
da sus poleos particulares para 
Instalación. 

Son bandos sin fin (sin empalmu) 'R.acomandaclas para elementos de 
d• sección trapezoidal uso Intermitente. uso normal y uso 

continuo. 

Por su geometría eKista uno gran Se aplican con todo tipo de motores. 

adherencic con la polea 

Recomendados en todos /os 
transmisiones integro/es de 

potencia. 

Usado cuando se rtz.qulere dfl. Por lo 9•f1aro/ la fabricación ele la 
movimiento s1ncrbnico sin polea se encarga al fabricante de 
deslizamientos la banda. 

De polea con bando de secció11 Usada en pequrzfios mecanismos. Se puedfl.11 usar lm/ones mccdn/cas o 
circular 

Gran adherencia a la polea dfl. 
qarqa11to por su qeomfl.tria 

unlon•u oor calor. 

De los datos obtenidos. se seleccionó la transmisión de polea con banda 
trapezoidal. ya que aunque el espacio de alojamiento era muy reducido. la tracción 
necesaria para el trabajo sólo era cubierta¡or las características ofrecidas por 
este t:r.· o de transmisión. Además la facilida de mantenimiento y reparación es la 
más a ecuada para las caracteristicas del torno de alfarera. 

3. Selección del motor. 
E:/ objetivo fué considerar que la capacidad del motor ya no tenía que 

cubrir el peso del volante. por el diseño de la transmisión. por tanto. disminuyó de 
lo que normalmente ero considerado para el resto de los torno comercia/es 
existentes. 

Motor •lictrlco D.C, 

Copaclcloá mós recomendado l /6 por el peso a mov•r. 

Por lo general rfl.quleren da un elemt'"to reductor de 
r.pm. para su adOptoc/ón. 

No es muy 1.1suol ancorttrar lrtstolaclbn de l'IOV an los 
cosos habitacl6f't del pols. 

Por lo general sen de. alto velocidad y r•quler•n una 
reducción de r,p.m, oara su adaptación. 

Requiere da un trartsformaácr y produccrt urt zumbido 
constontfl. durortte su operación. 

No tlane la misma t:opocidad de torque que un similar 

daAC. 
Sa recomiendo un elemento reducto,.. (moto reductor) 
al c1.1ol es muv costoso. 

Precio e/nado en comparor:Jbn de. un similar de AC. 
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'De /os motores Investigados, e/ mós adecuado resultó ser el motor 
.i.ctrlco A.C. de 11 O V de I /6 hp. ya que por la naturaleza del trabajo al cual está 
sometido el torno de alfarero, en muy contadas ocasiones se va a trabajar con un 
peso de más de 15 kg. (más el eje y el plato de trabajo). La reducción se logra 
mediante la transmisibn del cono de hule. manteniendo el torque constante . 

.. 
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