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La creacion de nuevos productos, conlieva a un
raciocinio y estudio detallado de las condicionantes del
medio, que afectaran al objeto a lo largo de su vida. La
preponderancia que mantienen ciertos factores no resta
importancia a otros, sino que las especificaciones
detalladas se emplearan para concretar de buena forma el
desarrolio del proyecto.

Bien es sabido que todo objeto se crea de la
imaginacion y raciocinio de la mente humana, pero es
necesario un clmulo de conocimientos previos a este
proceso.  Ante esta prerrogativa, consideramos como
propuesta de esta tesis el redisefo de un equipo de
proteccion infantil para la practica del fitbol americano, con
las variantes previstas que se referiran en los proximos
capftulos y una serie de caracteristicas que englobaron las
determinantes de su disefio.

Para entender las tendencias o caracteristicas del
objeto a disefiar, es necesario entender el origen, evolucién y
caractetisticas actuales de los productos del mercado, para
con ello determinar el rumbo a seguir del proyecto. De ahi la
importancia que determinan los antecedentes y estudios de
mercado previos al inicio del proceso de disefio.
Contemplados estos puntos ee procede a determinar las
caracteristicas propias del usuario, usos del objeto e
interaccion mutua.

Abordado ello iniciamos el proyecto con base a
factores ergondmicos y antropométricos de un grupo
especffico, recabando datos de campo e informacién técnica
proporcionada por personas especializadas en los temas.
Nos propusimos escuchar las opiniones de la gente del
medio, experimentada y conocedora de la problematica que
existe por parte de los productos existentes que permitié un
mejor adecuamiento de los componentes del disefio.

A la vez que recabamos la informacidn considera-
bamos las primeras propuestas de disefio y de produccion,
aspecto ineludible y determinante del proyecto.  Se
contemplaron las posibilidades de produccion de acuerdo a
la demanda anual, las caracteristicas éstéticas y formales
del objeto, la existencia de materiales en el mercado nacional
y a los costos que implicaba la realizacion de una serie
especifica.

Aunamos el desglose de costos en un plazo anual y
con inversion de moldes permanentes con recuperacion a
tres afios, con el fin de calcular una tasa de interés dptima.
Se presentan los esquemas de moldes y las imagenes de las
partes y objetos, con el fin de conocer y entender 1a eleccion
de los procesos y materiales.
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Fueron los factores estéticos los que condicioharon
el esquema de presentacion y colorido de los materiales al
tiempo que presentaron una fuente de consulta que va
desde aspectos psicoldgicos hasta de mercadotechia, con el
fih de mantener a los productos en los estandares de
percepcion y aceptacion del comprador y usuario. Otro
tanto lo mantuvo el desarrollo de un empaque, que aunque
sencillo, se determina en dos variantes, la de compra directa
al usuario final y la referente a tienda especializada, ambas
con aspectos propios y singulares que mostraron grados
variables de enfoque.

Si bien nos mantenemos dentro de una linea de
referencia en cuanto a los conocimientos y su aplicacién, en
este proyecto se dirigieron temas especificos relacionados a
otras areas que implican especializacion, pero que deben
tomarse en cuenta como vparte de un  proyecto
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multidisciplinario, por ello las consideraciones de medio
ambiente, comercializacién, legislacién y  finalmente
comunicacion gréafica, esta lltima no de tanto desligue si se
entiende este como disefio.

Presentamos entonces las propuestas previas y las
determinantes que influyeron en la realizacién del proyecto,
previo perfil de producto, con el fin no de conocer el total del
proceso creativo, sino para mostrar el enfoque que se tomd
al proponer y tomar decisiones.

Por (ltimo ee presenta el producto final, con
especificaciones técnicas y medidas, el conjunto de planos
generales, planoe por pieza, planos explosivos y de
produccion, necesarios en el siguiente paso que es su
elaboracién en serie, atenuante necesaria para catalogar a
nuestro objeto como .un producto de Disefio Industrial.




De antemano agradezco el apoyo y la ayuda de las
gentes que dedicaron tiempo para la supervision y correccién
de este trabajo. Representantes de ligas, directivos,
personal de la Federacion Mexicana de Fiitbol Americano,
entrenadores y deméas personas que conocen el ambiente del
flitbol americano desde hace 50 afios, se convirtieron en las
principales fuentes de informacién para recabar datos de
antecedentes, factores de mercado y observaciones de tipo
funcional. Se asistié de esta forma a las ligas, campos de
entrenamiento y de juego, para asi poder analizar de la mejor
forma las condicionantes de los productos a disefiar.

Se coneultaron fuentes bibliograficas especializadas
para determinar los aspectos ergondmicos y fisioldgicos a
observar, asi como loe referentes a procesos productivos y
administrativos. Agradezco el auxilio del Ing. Ulrich Scharer
en lo concerniente a estos temas y del D.l. Jorge Vadillo por
8Us consejos a lo largo del proyecto.

El proceso fue largo y un tanto desconcertante en
ciertos puntos, pero se llegd a buena conclusién, mas cuando
ee dan muestras de poder comercializar los productos
disefiados dentro del mercado sefalado.

El producto es un equipo de proteccion para nifios de 5
a & afios, que practican el futbol americano en organizaciones
privadas.  El mercado lo conforman basicamente las
organizaciones mismas, con categorias denominadas
preinfantiles y los padres con posibilidad econdmica para
adquirir los productos en forma directa, por medio de
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representantes de venta o en tienda de deportes. lLos
costos que presenta los productos son:

Rodillera $ B&°°
Muslera $ 400
Rifioneray coxera  $ 57°°
Hombrera $ B3786°°

Estos precios aln muestran cierta variacion, pues los
costos se realizaron respecto a costos en medio mayoreo, y
las cantidades de material pudiesen disminuirse en
posibilidad de la produccién total.

® Como principal aportacion, se observa la introduccién de un
producto nacional dentro de un mercado dominado por
productos extranjeros.

¢ Desarrollo de un concepto estético innovador en el
mercado, el cual considera no solo las caracteristicas
funcionales del objeto, sino también el factor emotivo
receptor del usuario final, pues se infiere ¢l uso de formas
suaves, colorido y adaptacion ergonémica al usuario.

* Ei material y el proceso de fabricacion difieren de los hoy
existentes y ee logran mejores caracteristicas de
desempefio.

® Sc obtiene una disminucidn en los costos de venta,
respecto al mercado.

* Introduccion directa de los productos en un mercado falto
de propuestas y con demanda en aumento.

Los conceptos los englobamos en dos sectores
principales:




Hombrera. Compuesta por conjuntos de partes rigidae de
polipropileno  (estructuracion), partes acolchonadas de
espuma de poliuretano (acojinamiento), y remaches plasticos
de PYC (ensamblado). Estas una vez agrupadas se colocan
en la parte superior del torso del usuario, permitiéndole
movirmientos definidos y a su vez lo protegeran de impactos
en la parte mencionada.

Proteccion Inferior. Compuesta por siete piezas que abarcan
y protegen cadera, coxis, muslos y rodillas. Se hace mencion
que las partes a proteger y grosores de las piezas estan
condicionadas a un reglamento que rige en las instituciones
de cardcter nacional supervisadas por la Federacidn
Mexicana de Fitbol Americano. Estas estén elaboradas de
espuma de poliuretano, con propiedades de plasticas optimas
para el trabajo a eoportar. En el caso de las protecciones de

muslos se coloca en la parte interior una placa de polietileno

que estructura la pieza.

En lo referente a manufactura se mantienen procesos
sencillos de produccion, como lo son:

Hombrera., Partes rigidas de polipropileno procesadas en un
formado al vacio o rotomoldeo (segln sea el caso), con un
posterior suajado y desbastado de rebabas. Estas son
ensambladas con remaches plasticos inyectados de PYC. Las
partes acolchonadas se realizan en espuma de poliuretano
con una cubierta de tela repelente de nylon, con costura
lateral y refuerzo adicional. Se fija a las demas piezas con
adiciones de cinta velcro y cinta de nylon de 12.5 mm.

Las protecciones inferiores mantienen el comin de
produccién. Fiezas elaboradas a partir de polimeros de
espuma de poliuretano, que una vez mezclados en la cantidad
requerida, se vacian en moldes precalentados de fibra de
vidrio y resina. Habiéndose realizado la formacion total de la
espuma, se obtienen las piezas, las cuales pasan a una
superviaidn y proceso de acabado.

Los factores humarno considerados lo representaron
los estudios de campo que se realizaron a distintos nifios,
para observar posiciones, movimientos y determinar la
antropometria adecuada que resolviera en mejor forma la
problematica existente. Se cotejaron datos antropométricos
y fisiolégicos en fuentes bibliogréficas especializadas, para
determinar medidas y formas, las cuales finalmente se
probaron en campo.

El concepto estético principal que se manejo fue el de
lograr un producto atractivo con reminiscencias infantiles,
articulos con apariencia de juguete y tendencia vanguardista,
de facil aceptacion para el comprador adulto y al gusto del
infante. Empleo de colorido contrastante y formas suaves y
agradables.

Se menciona al final del proyecto la posibilidad de
asociarse con un empresario mexicano para producir las
hombreras y por huestra parte se pretende lanzar al mercado
las protecciones inferiores, a un bajo costo y con una
campafia de comercializacion directa con representantes de
organizaciones y miembros de las mismas.
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El deporte como parte del desarrollo fisico y eocial del
ger humano ha sido parte importante a lo largo de su
historia. Fueron lo griegos los primeros en hacer patente la
importancia del ejercicio para engrandecer al humano mismo
al consagraree ante sus dioses. Eran cuatro las ocasiones
que realizaban juegos en evocacion de las fiestas religiosas,
estas llamadas fiestas panhelénicas. Eran los juegos
olimpicos los mas importantes y se realizaban en la ciudad de
Olimpia en honor de Zeus cada cuatro afios, pero también
existieron otros en honor de Poseidon y de Apolo en otras
ciudades. Ellos consideraron primordial ejercer un
acondicionamiento constante a la mente y al cuerpo para asi
engrandecer el aima.

' Fue este pensamiento el que se preservé en algunos
imperios, con mayor o menor grado de exaltacion, y el que
propicié en algunos paises posteriormente, la creacién de
nuevos deportes gque pudiesen servir de entretenimiento para
la poblacion o bien para lograr un desarrollo fisico y mental en
los mismos.

Tenemos pues en distintas civilizaciones y culturas,
una gama de actividades y deportes que se practicaron en
sus tiempos y otros que hacieron y evolucienaroh de acuerdo
a las costumbres de la cultura que los adopté.

Dentro de estos deportes que vivieron un cambio en
sus formas tenemos el flitbol americano, desarrollado en los
Estados Unidos a principios del siglo pasado a partir de una

mutacion del fitbol soccer y posteriormente del rugby, o
mejor dicho, una vertiente de este.

El rugby fue iniciado oficialmente en Inglaterra en el
afio de 18623, cuando un joven llamado William Webb Ellis
“haciendo gala de gran desenvoltura hacia las reglas del
fitbol (soccer) que en aquellos dias e jugaba, corrib por
primera vez con el balén en las manos, logrando el primer
touchdown de la historia”1

La practica de este deporte, en sus inicios, era
denominada “hurling over country” y se jugaba en pleno
campo. Arboles y casa distanciados por kildmetros,
constituian las metas y el triunfo correspondia al equipo cuyo
jugador o jugadores lograse, por fuerza o por destreza, llevar
el balén al recinto designado. Los jugadores, ademas de
evitar ser detenidos por el contrario, deblan cruzar toda clase
de obstaculos, vallas, zanjas, matorrales, etc.

Foco a poco este entretenimiento cmpezé a perder
popularidad, pero los estudiantes volvieron a ocuparse de él.
Entre los afios 1850 y 18660 se extendié el juego de las
escuelas a los clubes.  En tal época los deportes atléticos
adquirieron un gran incremento y todas las escuelas
introdujeron el juego a seus programas de invierno.
Gradualmente los estudiantes siguieron  practicandolo,
primeramente en las escuelas y luego en las universidades.

1 Michel, Alfredo. EUA y los deportes. Fideicomiso para la cultura. 12 ed.
México,1994.




El juego era précticamente desconocido en los
Estados Unidos, hasta que en 1675 la Universidad de Harvard
decidio emprender una preparacion mas a fondo para su
equipo de fltbol sbceer, por lo que concertd un encuentro con
la Universidad McGill. Desafortunadamente ¢l de McGill era
un equipo de rugby, pero como el compromiso estaba dado, ee
planed que al juego se le darfa un medio tiempo con las reglas
del sbccer y el resto con las del rugby. A los jbvenes
estadounidenses les gustd tanto el juego que se olvidaron del
sdccer. Al afio siguiente se inicid la rivalidad de Harvard
contra Yale, y poco a poco el juego ee fue expandiendo por
todo el oeste de los Estados Unidos de América y después
por toda esa hacion.  El juego se hizo verdaderamente
popular cuando las universidades del pals iniciaron sus
encuentros.

La introduccion oficial del juego en nuestro pals e da
en la década de los 20's a niveles universitarios y se dice esto
porque se menciona de un juego en la ciudad de Jalapa y otro
en la de Monterrey a finales del siglo pasado, entre miembros
de las fuerzas navales de los Estados Unidos y los de nuestro
pais. Fero la primera temporada oficial en México se da en
1923, en donde participaron cinco equipos entre los que se
contaban los equipos del YMCA, el Club Atlético Mexicano
(CAM), ¢l Deportivo Internacional, el Centro Universitario
Interescolar y los Os0s de la Universidad de México. Estos
primeros encuentros se englobaron dentro de una liga llamada
de 17 fuerza y jugada por alumnos que cursaban estudios
universitarios. La practica y conjuncién de otras
instituciones universitarias, logré una mayor difusion del

deporte primeramente en el Distrito Federal y despuée en
otros estados del interior de la Republica.

Fue en 1930 cuando se desarrolla otra liga, pero de 22
fuerza, para aquellos jovenes de nivel preparatoria, con
equipos de la Universidad Nacional de México, del Politécnico y
de algunos clubes particulares.  Los juegos se realizaban en
el entonces Estadio Nacional y para aquellos momentos ya se
iniciaban verdaderos duelos que reunfan hasta 12,000
personas,

Posteriormente , alrededor de 1937, se establece un
limite de edad y |a creacién de otra liga para jévenes menores
de 18 afios, con lo cual se formaba una 37 fuerza ya entonces
denominada juvenil y que exigia la presentacion de actas de
nacimiento asi como de identificacién para poder participar y
asl evitar desbalances entre los equipos.

A causa del gran entusiasmo que empezb a despertar
la practica de este deporte y de los grandes enfrentamienitos
entre los equipos de estas categorias, se pretende crear una
liga infantil en la década de los 40's, pero con poco éxito pues
el entusiasmo no encontré el apoyo suficiente como lo habia
adquirido |a ya mencionada liga mayor, que para ese entonces
llenaba el estadio olimpico de la ciudad de los deportes en los
juegos Universidad-FPolitécnico y en 1952 el recién construido
estadio olimpico de Ciudad Universitaria, asi como también el
estadio Azteca, con afluencia de hasta 60,000 personas en
los encuentros.




Pero se mantenia el deporte todavia alejado para nifios
de menor edad y no fue sino hasta 1963 cuando se inician los
juegos entre los equipos infantiles, seccionando las
categorias de acuerdo a edades y pesos de los nifios.  La
idea y los preceptos que determinaron la creacién y desarrollo
de esta nueva liga fueron tomados de su predecesora
norteamericana, de la cual adoptaron también el nombre POP
WARNER, esta en memoria de uno de sus fundadores
norteamericanos, Glen “pop” Warner, mariscal de campo de la
Universidad de Pitteburgh en 1916, el cual reformo el tipo de
juego al incrementar el juego aéreo. De esta idea inicial
surgieron otras para conformar ligas de la misma indole, con
€quipos de nueva creacion y algunos otros que emigraron de
la liga antes mencionada, dando lugar a un concepto de
educacion y préactica deportiva de gran importancia dentro de
la Replblica Mexicana hasta nuestros dias, que actualmente

" da cabida a.un gran nimero de equipos en distintas ligas en
todo el pais.

Desarrollo del juego.

El fitbol americano es un juego singular por su
complejidad fisica y psiquica, mantiene en el practicante un
cardcter educativo en lo que al factor moral se requiere. Dada
su dureza, tiene que ser encuadrado en una serie de reglas
que deben de ser respetadas y realizadas con un alte espiritu
deportivo.  El juego se desarrolla entre doe equipos de no
as de 11 jugadores cada uno, sobre un campo rectangular
plano con las dimensiones, lineas, goles y pilones, como esta
indicado y rotulado en el diagrama (1} y con una bola inflada
que tenga forma de un esferoide alargado, con dimensiones

estipuladas en ios reglamentos y que see adecuan a la
fisonomia de los nifios que practiquen el deporte.

Fig.1 Campo de Fitbol Americano

Los juga&ores de los equipos deben usar jerseys
(playeras con numeracion) en colores que contrasten con el
del equipo contrario, para distinguir a cada uno de ellos y
deberdn tener impresion de nimeros tanto en la parte
frontal como en la posterior, que vayan numerados del 1 al
99, sin que existan nimeros repetidos dentro de la misma
escuadra.

El partido se juega en dos tiempos de 30 minutos de
duracién con un descanso intermedio de 15 minutos. Los
tiempos se dividen a su vez en dos cuartos, al final de cada
uno de los cuales los equipos cambian de campo o de area de
posesidn, con lo cual ambos bandos tienen las ventajas y
desventajas de los elementos de campo o factores
climaticos.




El juego consiste principalmente en acarrear el balon
de juego al area final contraria, contando para ello de cuatro
oportunidades que pueden renovarse después de avanzar 10
yardas (214 m). For su parte el equipo defensivo intentara
defender el avance del oponente y la posible anotacion en su
contra. El juego ee inicia con una patada a balén parado del
equipo defensivo, desde su propia yaraa 20 y la primera
oportunidad del equipo ofensivo ee contara a partir del punto
en donde la jugada anterior fue dada como finalizada.

La puesta en juego se da igualmente a baldn parado
desde un centrador a el quarterback o mariscal de campo.
Este puede correrla o pasarla a algln compafiero para que
este la avance, sea de mano a mano o pasandola a otro
compafiero que seglin las reglas, tenga legibilidad para
atrapar el pase.

A los equipos se les conceden puntos por sus
anotaciones y el equipo que tenga la mayor cantidad de
puntos acumulados al finalizar el partido, serd el equipo
vencedor. Los puntos se logran durante el encuentro de
varias maneras, siendo la cantidad de puntos variable de
acuerdo al tipo de anotacion.  El valor de los puntos en las
jugadas de anotacién es:

* Touchdown. © puntos.  a) Concedidos cuando un
corredor que esta avanzando la bola desde ¢l campo de
juego, penetra la linea de gol de los contrarios teniendo
posesién legal de a bola en juego.  b) Un receptor legible
cacha un pase legal adelantado en la zona final de los
contrarios. ¢) Un fumble (pérdida de la posesién del baldn

por el jugador) o pase atrasado es recuperado, cachado,
interceptado o concedido en la zona final de sus
contrarios. d) Una patada libre ¢ cachada o recuperada
legalmente en la zona final de los contrarios y e)cuando el
arbitro lo concede de acuerdo a criterio de intervencion
durante |a jugada.

Funtos extras. Es una oportunidad para cualquier
equipo para anotar uno o dos puntos adicionales, siempre
y cuando haya conseguido una anotacion de seis puntos.

a) Se contabiliza un punto i el baldn pasa sobre el
travesafio por entre los dos postes de la meta y b)se
cuentan dos puntos si algln jugador del equipo atacante
logra hacer pasar el baldn de acuerdo a lo estipulado en los
incieos 2 y b del punto anterior.

Goldecampo.  Bpuntos.  Un gol de campo serd
anotado por el equipo pateador , si una patada de bote
pronto patada de lugar pasa sobre el travesafio, entre los
postes de gol del equipo receptor antes de tocar a un
Jugador del equipo pateador o al suelo.

Safety. 2puntos. a) Cuando la bola se
convierte en muerta (bola que no esta en juego) fuera del
campo detrds de una linea de gol (excepto por un pase
adelantado o incompleto y b) cuando la jugada es
declarada finalizada y la bola se encuentra en posesion de
un jugador del equipo atacante en , sobre o detrds de su
propia linea de gol y el equipo que lo defiende es
responsable que la bola se encuentre ahi.




Ei juego se desarroila bajo la supervision, ya sea, de
cuatro, citfico, seis 0 siete oficiales, aue seran: un réferee, un
umpire, uh juez de linea, un juez lateral, un juez baqueador (el
que esta en la parte posterior), un juez de campo y un juez
sobre la linea.

La practica del deporte a causa de 1a extrema violencia
que le imprimieron los jovenes estadounidenses en sus inicios,
obligd a los jugadores a protegerse con indumentaria y
accesorios de defensa. Desde ese momento hasta nuestros
dias, este equipo ha evolucionado de tal manera que se
requirid estandarizar y reglamentar su uso, por lo que el
equipo que usardn todos lo jugadores es obligatorio y debe
ser manufacturado profesionalmente y no debe ser alterado
para asi garantizar la proteccién total del deportista. Este
equipo se establece que es:

e Rodilleras suaves, de cuando menos media pulgada de
grueso, colocadas sobre las rodillas y cubiertas por las
fundas

e Casco protector, con barbiquejo de cuatro broches
asegurados

e Hombreras, rifioneras con protector de coxis y protectores
de muslos

¢ Un protector de boca intraoral con materiales de base
aprobada (FDCS) que cubra los dientes superiores.

Fig. 2 Equipe empleado durante los aflos 70's.
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FLANTEAMIENTO DE LA TESIS

El objetivo de esta tesis es disefiar un equipo de
proteccion para la préctica del fitbol americano, con las ya
mencionadas piezas indispensables e insuprimibles, que son
determinadas por las reglas de la N.CA.A. (National College
American  Asociation) organiemo encargado de |la
reglamentacion del deporte en los dmbitos colegiales en los
Estados Unidos de América, las cuales son seguidas y
respetadas en nuestro pale,  Este equipo no librard al
practicante de una lesibn grave, pero si lo protegers al
maéximo durante la practica del mismo.

Este debera permitir el libre movimiento de las partes
del cuerpo que interactlian con los objetos que se empleen y
con los demas jugadores que toman parte del juego, pero su
principal funcién ser la de brindar proteccién fungiendo como
absorsor del impacto, para asi dieminuir la fuerza de golpe
existente durante toda la realizacién del juego.

El usuario considerado eon los nifos que inician la
practica del deporte y que forman parte de las ligas
preinfantiles, esto es entre los 5 afios y los & afios, y que
inician un desarrollo psicomotriz evolutivo el cual no se debe
detener, sino en todo caso apoyar.

El comprador principal est4 formado por los miembros
de las directivas de las organizaciones deportivas en que se¢
practica el deporte, gente la mayoria con cierto grado escolar
universitario, con gran preocupacion por la proteccién del nifio
Yy que busca un itnpacto en el producto para que tanto nifios
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como padres de familia lo acepten y asimilen de forma répida
y sencilla. For las condiciones econémicas de la mayoria
de las organizaciones y ante la imposibilidad de adquirir
equipo constantemente, el comprador busca igualmente un
equipo de costo no muy alto y con una vida de uso larga.

Otro comprador lo representa el padre mismo, que
ante la inconveniencia de equipo de calidad en |a organizacién
Y procurando un maximo de proteccién para su hijo, busca un
producto innovador y de vanguardia, determinado por la
calidad de las marcas del mercado o las modas que en ellas
ee observe, de alta seguridad para el nifio, con gran impacto
visual y sin una preocupacién tan marcada en cuanto a costo,
puee teniendo la posibiiidad econdmica para comprarlo y ante
el desarrollo evolutivo y de crecimiento del hiflo, esti
coneciente de que este lo dejard al cabo de dos o tres afios
méximo, por lo que podré recuperar parte de su inversién
vendiéndolo o intercambidndolo con otra persona en las
mismas condiciones pero coh equipo de mayor tamatio.

La produccion se generard en uha micro o pequefia
empresa nacional, con no gran cantidad de techologia
vanguardista y mano de obra de personas con bajo y medio
nivel educativo. Dos eectores principales intervendran en la
produccion, uno que es el del pldstico, con infraestructura
basica de inyeccién y de procesamiento simple como suaie,
termoformado, corte y pulido y personal que conozea o sepa
asimilar facilmente la informacién que se le proporcionars
sobre nuevos productos. For otra parte un sector textil de




transformacién, con maquinas que puedan perforar y coser
laminas de plastico delgadas con telas o similares, asi como
también maquinas empleadas en industrias con produccion de
ropa, esto es maquinas encintadoras, maquinas de costura
recta, de over lock, etc., asi como también un pequefio sector
encargado del armadoy colocacion de herrajes y remaches.

La venta ee dara por medio de representantes que
ofrezcan y presente el producto directamente a los directivos
0 encargados de compras de las organizaciones, esto es por
medio de venta directa o haciendo presentacién ante
vendedores que tengan contacto directo con las mismas
organizaciones, Por otra parte, existen puntos de venta
definidos, como lo son tiendas deportivas o departamentales,
asi como aquellas especializadas en la venta de productos de
esta indole. '

El uso que se le dard al producto serd durante la
practica del deporte, en entrenamientos y juegos, esto es
aproximadamente dos horas diarias, cinco veces a la semana,
durante dos meses, repitiéndose este ciclo cada afo,
mientras el producto se encuentre en dptimas condiciones.
Se debe considerar que mientras se transportan los
usuarios, el equipo ee mantendrd guardado en sacos o
maletas y que en el hogar puede o no tener un lugar
determinado para acomodo.

Se hace la consideracion de que el equipo completo se
subdivide en tres areas de proteccion:

e Craneo o cabeza. Inciuye la carcaza protectora del
créneo, esto es el casco, asi como también una barra
protectora que permite la visibilidad; proteccion interna
acojinada que se adapte a la estructura Osea del nifio y
que disminuya el impacto del golpe; unas protecciones de
las mejillas que se inserten o fijen al casco y finalmente un
protector bucal. Todas estas partes deben prefe-
rencialmente ser desmohtables para permitir el aseo del

equipo.

¢ Hombros y térax. Incluida toda la proteccién por medio de
un elemento llamado hombrera, que cubre esta parte,
permitiendo un movimiento adecuado de cuello y brazos,
pero de igual forma extendiendo la proteccién a la espalda
altay alas costillas,

» Cadera y piernas. Seccionada en proteccién de cadera en
sus partes laterales, rifioneras, y en la parte inferior de la
columna y coxis; proteccién de muslos y parte frontal de
los misculos de la pierna; proteccién de rodillas por su
parte frontal.

De todo lo anterior ee desprenderia una pregunta
itmportante del porque se requiere un disefio a estos
productos, y la respuesta recae principalmente en el sector
de mercado potencial que actualmente se ha generado.  El
crecimiento poblacional en este sector deportivo ha venido
creciendo en los lltimos 10 afios y desafortunadarente ni
siquiera los productos importados han logrado dar una
solucién adecuada a esta demanda. Un ejemplo simple lo
constituyen las llamadas rodilleras o nitros, ya que todavia
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en la temporada que transcurre actualmente, algunos equipos
tuvieron problemas de adquirir estos productos en la medida
adecuada para el nifio menor de & afios, por lo que tuvieron en
algunos casos que recortar otras de tamafio mayor. Esto
indica que el producto de este sector de mercado es escaso y
si a ello aunamos que la mayoria del mismo es de procedencia
extranjera o si es nacional de muy baja calidad y con muy poco
estudio de las condiciones de la poblacion, tendriamos una
respuesta significativa del porque es necesario hacer algo por
este sector, ademas de que si es bien aceptado y producido,
rcpreaentarl’a una fuerte inversion, pero coh uha mayor
adquisicion de dividendos y ganancias.




Dentro de los productos de competencia existentes
en el mercado, se mantienen diversas marcas
estadounidenses, con cierto grado de preferencia dentro del
mercado, destacandose:
¢ Riddell
s Bike
e Air
¢ Wilson
¢ Rawlings
* Russell
e. Douglas
o Adams
¢ Schutt

Fig. & Casco Air Youth.

Estas compafiias manejan  distintos productos
siendo algunos casos productoras de todas las partes
que constituyen un equipo de proteccion mientras que otras
son exclusivas de una linea de productos, que merece menos
capacidad tecnoldgica, como por ejemplo las protecciones de
muslos, rodillas y caderas.

Fig. 4 Hombrera Riddelt,

Dentro del mercado nacional encontramos algunas
propuestas de productos dirigidos principalmente a
protecciones de piernas y caderas, pero infortunadamente
con poco éxito o impacto comercial.  Los productores ho
cuentan con la tecnologla propia para elaborar cascos por lo
que estos productos son en su totalidad importados. Aqui
cabe hacer mencién de algunos cascos que en algdn momento
se desarrollaron, pero el material que en esos momentos se
manejé no era el adecuado, por lo que el proyecto no
continuo.




Fig. 5 Integraciones Riddell.

Respecto a las hombreras suele suceder algo
parecido, aungue existen algunas personas que lograron
producir ya estos en tiempos pasado;, 5105 tuvieron
poco éxito debido a la poca calidad que tenfan y al
incremento de los materiales en sus costos.  Algunos
hicieron uha gran inversion en moldes y al no lograr vender
perdieron grandes sumas de dinero y tuvieron que dejar
ese tipo de produccion. For ello los productos nacionales
se limitan a rodileras o nitros, tablas o musleras,
rifioneras y coxeras;  estos se elaboran en contados
talleres y son de propileno.  Se forma un molde de madera
y s¢ agrega el material plastico en estado liquido junto con
un catalizador, esperando varias horas a que este coagule
y tome la forma del molde.
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La mayoria de estos productos ho presentan marca
comercial ni son publicitadas ante algln tipo de certificacion, a
causa principalmente de los problemas fiscales que les
acarrearia. La publicidad que logran estos productos es a
partir de presentaciones personales con los diferentes equipos o
ligas y su consecuente recomendacion y reconocimiento.
Desafortunadamente, el producto no mantiene estandares de
calidad controlada, por lo que si alguno sale defectuoso y no s
suplido favorablemente, el productor pierde un hicho de mercado
importante.  Otro punto importante es el de no contar con la
infraestructura adecuada para explotar el producto en toda su
maghitud, asi como el mantener margenes de ganancia
supeditados a los pagos de los equipos, esto es, el productor
deja su mercancia esperando muchas veces un plazo de un mes o
mas para poder cobrar, pero al ho existir una recuperacion por
parte de las organizaciones en las cuotas de cobro a los padres

‘de familia, los pagos se extienden y el productor entra en un ciclo

de decadencia que puede marcar su desaparicion del mercado. Si
a ello aumentamos la sobresaturacion de pedidos y la inminente
falta de capacidad para cubrirlos, ee observa el porque del
dominio de los productos de procedencia extranjera.

Desafortunadamente existen otros problemas de origen
econbmico que rigen la presencia de productos de proteccion
adecuados o en dptimas condiciones en ¢l mercado hacional y
estos son el encarecimiento de los productos a causa de la
diferencia del tipo de cambio, la inflacién y la depreciacion del
peso respecto al délar. Los productos nuevos muchas veces no
estén al alcance de las posibilidades del comprador nacional, cor
lo que la importacién de los productos por parte de las




organizaciones para su uso, se da respecto al equipo de
desecho de las escuelas o equipos del pals vecino.

En los Estados Unidos existen normas que confinan
el uso de vida de un casco o una hombrera de 3 a 4 atios
como maximo, ello en el peor de los casos, por lo que
existen personas que se encargan de comprar el equipo
usado, introducirlo al pals pagando bajos impuestos por el
volumen y la calidad que manejan y venderlo a las
organizaciones en posibilidad de renovar sus equipos.

Aquellos sin tanta suerte para adquirir 0 renovarse
con ellos, compran los equipos de desecho de los

anteriores, creandose una cadena de subsistencia que afecta
directamente a la integridad fisica del nifio, pero que no es sino
muestra de una realidad econémica nacional y de nhuestro
fracaso como productores de este tipo de objetos.

Respecto a los costos de cada una de estas partes se
observa una variacion determinada por marcas, procedencia y la
catalogacion de usado o nuevo de los implementos. Como marco
referencial de los productos de mas consumo por parte de las
organizaciones en cuestion, se consideran precios de cascos y
hombreras nuevas de marca Air y Riddell, ademds de
protecciones de las extremidades de origen nacional elaboradas
en poliuretano de baja densidad y que son:

Casco marca Air Youth punto blanco & 316”6 ‘/2") ................ i $1135.00
Hombrera marca Riddell Power PAc - (FP-80) ...icmrmivinisrimimmmsisssmssmniiost $E£97.00
Juego de Tablas Nacionales (elaboradaa en EW\) . $ BOOD:
Juego de Nitros Nacionales (elaborados en EVA) ... ......................... e § 4000
Juego de Rifioneras y Coxera Nacionales (glaboradas.eti EYA) wuneerevviviicen. $§ 60.00

Como ya mencionamos, los productos de proteccion
como casco y hombrera no se elaboran en nuestro paf@,
por lo que existen personas que traen lotes de productos
de los Estados Unidos como encargos para ciertas
organizaciones. En estos casos se presenta una muestra,
por lo general la mejor del lote, esperandose una respuesta
positiva para la venta, Algunas de estas compras
resultan malas, pues la calidad de los productos, al ser
usados, no es la misma. En los casos de productos
nuevos, éstos se traen en pequefias cantidades y se

venden de la misma forma a organizaciones o padres de familia.
Existen algunas tiendas deportivas especializadas en el ramo,
que venden estos productos, sean nuevos o usados, con un
costo algunas veces superior al vendedor anterior.  Algunase
tiendas departamentales también exhiben productos pero son
muy pocos y generalmente productos nacionales de baja calidad.
En el casos de las integraciones (protecciones de piernas y
cadera), éstas se venden de forma directa de productor a
organizacién o de productor a tienda deportiva y ella a padre de
familia.
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Como se observa |as plazas de venta son reducidas Por tanto se observa un mercado potencial referido a la

y la distribucion del producto se propicia una vez hecha la cantidad de equipos existentes en el pais. Los usuarios de
compra. Mientras tanto los productos se almacenan sea estos productos son nifios de ambos sexos (mayoria varones) de
en bodega o en la casa del vendedor o productor. entre 5y & afios, agrupados en tres categorias de acuerdo a su

pesoy edad. Las tres categorias mencionadas son:

TABLA DE EDADES Y PES0S PARA ORGANIZACIONES DE PREINFANTIL
_ FEDERACION MEXICANA DE FUTBOL AMERICANO

BERE sl R

CATEGORIA | EDAD PESO (méximo)
A 5 afios 22 Kg.
' 6 afios ' 23 Kg. ’
AA & afios 25 kg. )
7 afios | 28 ka.
AAA | 7 afos - 30kg.
& aflos 32 kg.

Datos de la FMFA, octubre de 1987

Estas categorias son preferencialmente las mayoria de estas y que seglin datos proporcionados mantiene
tistas dentro de todas las ligas registradas en la actualmente a & ligas, dentro de las que estan contempladas:
Federacién Mexicana de Fltbol Americano, que agrupa a la




Si hacemos la consideracion de que existen W5
organizaciones potenciales que pueden adquirir nuestros
productos, y si se renueva cada afio aproximadamente un
20% del equiﬁ)o total con el que se cuenta, tenemos que
existe una demanda neta de ©50 utilerias anuales, con lo
que un célculo aproximado de oferta nos aproximaria a
cubrir inicialmente un 30% de la demanda neta, con un
posterior aumento, hasta alcanzar un 45% del total
subsistente en las organizaciones.

Datos de la FMFA, octubre de 1997

La variacion de productos serd también un factor
determinante, pues mientras que la produccion total de
integraciones pudiese cubriree hasta en un 50% del total, el caso
de las protecciones para cabeza, cascos, disminuiria
hotablemente, hasta antes de lograr una colocacion preferencial
en el mercado, iniciando aqui con un 5% y aumentando a un 20%
como meta a 3 afios.
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Aunque el concepto general de los componentes a disefiar
precede del hecho inalterable de la proteccion, la forma de
actuar de cada uno es distinto de acuerdo a la parte que
se requiere cubrir, al material que se emplea y la capacidad
del material mismo para absorber y distribuir el impacto.

De la misma forma el uso de cada parte es igualmente distinto,
distinguiéndose tres partee, cabeza, hombros y extremidades
inferiores. Se observa por lo tanto que para cada seccion del
cuerpo se marca el uso y funcionamiento del objeto:

Hombrera
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Fig. © Vieta General de Componentes.




Cabeza;

e Casco: Producto dividido en dos partes, una exterior y

otra interior.  La exterior llamada carcaza, elaborada
en plastico inyectado ABS (Acetil-butenil-estireno),
material de alta resistencia al impacto, que distribuye
el impacto en cualquiera de sus puntos a toda la
superficie periférica al punto de colisién. FPresenta una
forma esferoide similar al craneo, con una parte inferior
y otra frontal abiertas, la primera para colocarse el
casco y la otra para permitir adecuadamente la
visibilidad del usuario. Mantiene aberturas en los
costados a la altura de los oldos, para permitir la
entrada de ondas sonoras, de ventilacién y evitar en
cierto grado la pérdida de |z capacidad de equilibrio a
causa del aislamiento con el exterior. A su vez estos
‘orificios sirven para sujetar el casco, abrirlo y poder
introducir la cabeza sin forzar tanto la entrada.

La parte interior se constituye de material plastico
suave. Se observan seccionamientos en la colocacion de
las espumas, distinguiéndose principalmente una parte
frontal, una posterior y otra superior. Las dos
primeras se elaboran del mismo material, este es una
espuma moldeada con caracteristicas especiales, un
poliuretano flexible, que absorbe el impacto del golpe,
restituyéndose a su forma original gracias a su
memoria eldstica; éste se encuentra recubierto de un
material vinyl transpirable que no provoca reacciones en
la piel del nifio.

Fig. 7 Casco protector en corte.

La parte superior es como un sistema estabilizador, que
ee ajusta a las fisonomia del craneo y que presenta una
caractetistica similar al material anterior en cuanto a absorcién
del impacto, sblo que es de espuma méas suave, poliuretano
flexible de mediana densidad, que no provoca presiones sobre el
créneo mismo. En los costados inferiores se mantienen dos
mejilleras desmontables, elaboradas de espuma y recubiertas de
vinyl de alta resistencia; eu furcién principal es la de evitar
tovimientos laterales. Commo parte de sujecion se ajusta un
barbiquejo, pieza sujeta por medio de broches metdlicos o
plésticos al casco y que se adapta al maxilar inferior. Se
elabora de tejido textil recubierto con vinyl y con una cavidad que
se adapta al menton.
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Finalmente se tiene una barra de proteccion, fijada
a la carcaza por medio de broches y torillos. Esta se
elabora con barras de acero unidas por medio de
soldadura para formar una careta, a la cual s¢ le da un
tratamiento de templado, que protege y permite una
visibilidad adecuada. Mantiene dos capas de
proteccién, una de vinyl que evita su corrosibn y otra
que recubre toda la careta de un plastico poliuretano de
alta resistencia, con caracteristicas especiales para la
absorcion del impacto.

Uso. La proteccién de la cabeza es de vital importancia
dentro del desarrollo del juego, por lo que se ha hecho
necesario considerar una forma adecuada para su
colocacién.  El casco inicialmente se toma de los
orificios laterales con los dedos pulgares y de la parte
curva inferior con los medios y anulares, forzando
levemente la abertura de éste, para luego introducirlo
en forma simple en la cabeza del nifio, ello con el fin de
ho meterlo a la fuerza.  Una vez colocado el casco y
habiéndose dado cuenta que corresponde a la medida
del usuario, observando que no tenga un juego entre los
Commponentes, estando bien ajustado y sin ejercer
presiones Iateralee—s, frontales o superiores, se prosigue
a colocar y ajustar el barbiquejo, recorriendo log broches
en el barbiquejo hasta fijar de forma correcta, para
posteriormente abrocharlos al casco e iniciar su usgo.

Hombro:

* Hombrera: Esta también es una pieza constituida de partes
que se elaboran por separado y que al final del proceso se
unen y ajustan para formar un solo elemento.  Quizas la
divisidn de las piezas no se observe tan notoriamente como en
el casco y es que se elabora de tal forma que solo la parte
acojinada sea en algunos casos desmontable.  Se pueden
observar tres partes principales, las cuales se repiten en
ambos lados para formar la hombrera.

Fig. & Hombrera, vista del acojinamiento.

Dos de cllas eon fiejes metélicos fijados en la parte
superior de la clavicula, que al igual que en los muelles de los
automéviles, amortiguan el golpe, enesta que es la principal
zona de contacto. Otras doe piezas se localizan en la parte
exterior, estose son acojinamientos por encima de los brazos y
que cubren parte de ellos.




* La parte principal y mds grande Ia constituye la pieza
que cubre desde la 5% costilia en la parte frontal del
cuerpo o para mayor referencia el apéndice xifoides,
pasando por la clavicula, librando el cuello y llegando a la
parte inferior del omdplato.  Tiene las mismas
caracteristicas que la pieza anterior en cuanto a
composicion de materiales y elaboracién. Son piezas
plasticas inyectadas de propileno, con una forma
adecuada a la fisonomia del cuerpo, que funcionan como
estructura del objeto y distribuyen el impacto a varias

Zonas contiguas a este. S5e une a ciertos
acojinamientos internos, que amortiguan el golpe, por
medio de costuras de hilo nylon reforzado. Estos

colchones se elaboran de espuma de poliuretano de alta
densidad y van cubiertos de una tela con recubrimiento
de tefldn, que aminora la acumulacién de suciedad ¥

reduce la entrada de humedad, aumentando asi |a vida

util del producto.

Uso:  Ambas piezas se unen por conexiones de textil
recubierto con vinyl y remachados por ambos l|ados.
Se colocan ojillos y herrajes con resortes para fijar el
producto al cuerpo del usuario, ajustando la fongitud del
tirante de acuerdo a la complexién del nifio,

Cadera y piernas:

* Rodilleras o nitros: Fiezas que protegen las partes duras y
blandas que constituyen las rodillas, importantes por ser
esta la parte en donde se une la pierna con el muslo, al igual
due ser este el punto de ubicacion de la rétula y los meniscos,
elementos que permiten el movimiento adecuado de la pierna y
permiten acciones como el correr y caminar

Fig. 9 Rodillera o nitro.

El nitro es uh elemento elaborado principalmente de
poliuretano inyectado, aunque en nuestro paf«s se elabora
de hule EVA (etil-vinyl-acetileno) con una capa de pintura
vinlica que simplemente protege en una forma reducida,
evitando principalmente raspaduras o amortiguando el golpe
pero de una forma minima.

Uso:  Se emplea un pantaloncillo especial llamado funda para
colocar y fijar estas piezas. Estas van en una bolsa inferior a
la altura de las rodillas.
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Tabla o muslera: Parte que protege, como  lo dice su
nombre, los muslos, parte de la pierna que resguarda
al hueso de mayor tamafio del cuerpo humano,
el fémur. FPor las consideraciones ya vistas, gran
parte de la temdtica del juego reside en acarrear el
balén por una de las partes, mientras que la otra
tratard de detenerlo. Muchas de las detenciones se
propician en la parte inferior del cuerpo, pues asi se
evita que el jugador siga moviendo las piernas y he ahi
donde radica la importancia del elemento.

Fig. 10 Tabla o muslera.

Se considera pues la proteccion del fémur y del
cuadriceps  femoral, misculo  anterior al muslo,
tanto en su parte frontal como en la lateral, pero esta
lltima en menor grado y se dard atencién en no
interferir con el movimiento de ta pierna en su unidn con
la pelvis, asi como evitar el contacto con los testiculos,
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en el caso de los varones y de los ovarios en el de las nifias.

Se elabora una carcaza interna de polietileno de alto
impacto para dar fuerza al elemento y se agrega un
recubrimiento de poliuretano de mediana densidad que
amortigua el goipe.

Uso:  Aligual que los nitros, las tablas se colocan en un tipo
de bolsa localizado en la funda a 1a altura de los muslos, Al
tener este compartimiento la forma de la tabla, se evitan
movimientos.

Rifioneras y coxera:  Determinadas de esta manera, foriman
un conjunto de proteccién elaborado en plastico poliuretano

inyectado, que cubre principalmente el hueso iltaco, el sacro, el

" pubis y-. el coxis, asi como las vértebras lumbares inferiores.

Fig. 11 Riffioneras y coxera.




Dentro de los misculos que resguarda, tenemos
principalmente los del gliteo medio, los oblicuos y los del
tensor fascialata

Su principal funcién ee encuentra en proteger a los
rifiones, érganos de excrecion que filtran el exceso de
aguay productos metabdlicos de la sangre en forma
de orina.  Estos se encuentran ubicados uno a cada
lado de la columna vertebral, adosados a la pared
posterior del abdomen. Al sufrir un contacto fuerte,
podria producirse una contusién que imposibilitaria su
funcidn, con el consecuente desgaste que requeritia un
tipo de intervencion médica o en el mejor de los casos,
descanso por varios dias,

Uso:  Estas:piezas son colocadas por dentro de la
funda, a la altura dela cintura en los costados y la
coxera se coloca en la parte media entre las rifioneras,
fijandolas con un cinturén a la cintura o a base de
broches sujetandolos a la funda.

Fig. 12 Fijacién de rifionerag y coxera.
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El perfodo de desarrolio comprendido entre la infancia y
la madurez, se despliega como un intenso clmulo de
exigencias para el individuo por parte de las condiciones del
medio ambiente, y de los medios sociales, Ei continuo
crecimiento y la capacidad de eobrevivir, depende de lo
adaptable que sea la fisiologia del individuo para soportar un
tmovimiento cada vez mayor. Esta movilidad se consigue
gradualmente por la extension y crecimiento de los diferentes
brganos y partes del cuerpo.

Ei indice de crecimiento de estos drganos y partes no
es paralelo, sino que difiere de unos a otros. tn nifio en
crecimiento muestra un cambio gradual de apariencia y
forma.  Superficialmente ee puede comprobar que ciertas
partes del cuerpo se desarrolian mas rapidamente que otras
y este es el caso preciso de la cabeza, en donde se observa
que la cara permanece durante bastante tiempo de la
infancia relativamente pequefia en relacion con el rapido
crecimiento del craneo.
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El cerebro, tan necesario para la accion adquiere el
tamafio adulto rdpidamente. Alcanza un &0% del tamafio
adulto entre los cuatro y los cinco aflos; es el tiempo de la
escolarizacion y el momento preciso en que nos perﬁlainos a
disefiar haciendo consideracion de los detalles especiales que
permitirdn un crecimiento acorde a las caracteristicas del
niflo, que coadyuvarén al desarrollo psicomotriz del mismo.

Los aspectos antropométricos definiran parametros
de consideracion tiles, respecto a las posibilidades de
disefio y a la no interferencia con el creciimiento del usuario y
su desarrollo psicomotor. Se mantiene |a atenuante de
relacibn de la antropometria estatica y dindmica,
entendiéndose cada una de ellas respecto al estudio
especifico, con referencia a la dinamica del cuerpo,
manejandose en ellas puntos referenciales que permitiran un
mejor desarrollo del disefio.




Defino inicialmente el concepto que de la ergonomia
tengo y que es el de la relacion que existe entre un individuo,
determinado como usuario y un objeto, llamado producto. De
esta relacion se desprenden una serie de connotaciones
respecto a la determinacion del o de los usuarios, del usoy
funcionamiento que se tenga del producto, del tipo de
actividad que se vaya a desarrollar con el objeto y del entorno
en que se desarrolla esta actividad de uso.

Ya habiendo mencionado en capitulos anteriores la
problematica a resolver y a sabiendas que nhuestro producto
lo determina todo un equipo de proteccion para el cuerpo del
deportista de entre 5y & afios de edad que practica el fitbol
americano, debemos ahora considerar que este se empleara
durante la practica del deporte, en campos deportivos al aire
libre que pueden o no contar con buenas condiciones de
mantenimiento y de practica. En el peor de los casos se
practica en campos con tierra suelta y en algunos con peque-
fias piedras, en condiciones climaticas que van del templado

célido al lluvieso, y con una humedad ambiental elevada. Se
determinan los casos extremos para adecuar la eleccion de
materiales que inferiran directamente en el disefio y las
consideraciones antropométricas y ergonbmicas.

Se hace la observacion de dos entornos de uso, que
son el campo de entrenamiento y el campo de juego. Por las
diferencias tan pequefias que en ellas se observa, y haciendo
la consideracion formal de que todo aquello que se entrena en
las practicas se pone en manifiesto en el juego, tomaremos
como uno solo el estudio. For consiguiente se presenta una
serie’ de ilustraciones en las que se pueden observar,
inicialmente, las partes del cuerpo que interactuan
directamente en la practica del deporte, las posiciones mas
cominmente realizadas por los nifios, observandose en
algunas problematicas y anotaciones elaboradas gracias al
apoyo de algunos entrenadores de estas categorias.
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Fig.13 Posicién normal
Niflo con equipo.

En la posicion de tres puntos se observan ciertas
problematicas referidas principalmente nuevamente al
tamafio de las piezas, aunque la forma también es un factor
dque repercute en que el nifio no adopte la posicién adecuada,
ya que las partes le molestan o impiden totalmente que
realice la actividad como es necesario.
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En esta poeicién se observan ciertas caracteristicas
propias de un mal disefio, que afecta el desempefio del nifio,
una de ellas es el tamafio tan exagerado que tienen los
componentes a causa de la falta del mismo en el mercado.
Aunque se empiezan a desarroflar producciones especiales
para estas categorias, la cantidad todavia es insuficiente.




Fig. 15 Carrera con equipo.

Esta es una de las principales preocupaciones que
observamos por parte de los entrenadores, esto a causa del
desarrollo psicomotriz que estén observando los nifio.  La
forma en la carrera con balon puede o no ser desarrollada por
el nifio, pues muchos de ellos en etapa inicial no logran ni
siquiera correr adecuadamente, asi que el sostener ademés
un balén es muy dificil y se acentia mas si el disefio del equipo
es malo.

La forma de correr es una caracteristica que se tiene
muy atendida en la ensefanza del deporte, ya que segln
comentaron es base del momento explosivo, tan importante
para desarrollar un entrenamiento y una ensefianza adecuada
previa a la practica del golpeo. Sefalan que los nifios llegan
sin saber correr adecuadamente, les cuesta trabajo aprender
sin la atencidn suficiente y sienten una mayor presién cuando
oe les dificulta el movimiento por la colocacién de! equipo de
proteccion.

Fig. 16 Carrera con equipo y balén.
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Fig. 17 Bloqueo de frente, impacto casco con casco.

En esta imagen se muestra una de las caracteristicas
principales del juego, el derribo del contrario empleando el
hombro, para recibir y controlar el tackleo, Se observa la
forma en que el nifio se resguarda, adoptando una posicion de
encogimiento, reaccion natural ante el golpeo, pero también
pretende con ello disminuir la fuerza del impacto. Se
desprende la importancia de la hombrera como parte
preponderante de disefio
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El impacto .casco con casco es una de las
caracteristicas que se le han atribuido al deporte, debido a |a
difusién por los medios de comunicacion, pero en la practica
o€ observa una disminucion en el uso de esta parte como
consecuencia de la problematica que a largo plazo puede
causar en el practicante. Si se logra apreciar el mismo nifio
llega a resentir el golpe, por lo que en muchas ocasiones fo
evita y solo en ciertos casos, como en el bloqueo en corta
distancia, lo utiliza pero reservandose o haciéndolo en forma
suave.




Fig. 19. Centrado. nrga de balén.

La entrega de baldn es una accion que no todos los
hiflos realizan, aunque se procure hacerlo, y se observan
clertas caracteristicas a respetar en lo referente a la
hombrera, pues la posicidn que adopta el nifio, levantando el
brazo, lo expone a sufrir un golpe en la parte central del
abdomen, o le causa molestias por la misma posicion.

El centrado del baldn es una de las posiciones que mas
se les complica a los nifios a causa de su poco desarrollo
psicotmotriz y a las integraciones o equipos de proteccién que
emplean, pues estos no les permiten visualizar o adoptar la
posicion requerida, a causa del mal disefio 0 mal estudio de
las formas. Se observa por gjemplo que las rodilleras no
permiten adquirir la posicién con la facilidad requerida y lo
mismo sucede con las hombreras y el casco. En el caso de
las rifioneras, estas tienden a saliree de las fundas por el
gran tamafio y por su forma que no se acopla al nifio.

Fig. 20 Entrega de balén mano a mano.
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Fig. 21

Fateo de baldn. Inicie del juego.

El pateo es una de las acciones que menos soe
consideran en la practica y que ironicamente mas gusta a los
nifios. Existen estudios infantiles que demuestran la gran
habilidad de los nifios y la potencialidad que pueden alcanzar, .
reafirmando o poniendo atencidn en estos aspectos. Se
puede observar la importancia que tiene la visualizacién del
objeto a patear, afectada directamente por el casco
protector y la hombrera, asf como lo tiene también la rodillera
para permitir el libre movimiento de la pierna sin entorpecer
esta accion.




Por todo lo visto con anterioridad y con respecto a las
observaciones que se realizaron en cada una de las imégenes,
se desprende un estudio de las partes anatémicas del
cuerpo a considerar para el disefio del equipo de proteccién.
Se eefiala que simplemente oe trabaja la parte fisioldgica y
anatémica del cuerpo, para posteriormente abordar el tema
eh sus aspectos dindmicos, esto con el fin de hacer referencia
a las partes del cuerpo humano que interactian en la
préctica del juego. Se observard un especial interés a las
articulaciones, por ser estas puntos basicas del desarrollo
psicomotor del nifio en esta etapa evolutiva,

® Rodillaz Conjunto de partes duras y blandas que forman
la union del muslo y la pierna. Al existir unién de huesos se
presenta una articulacion, conformada de tejido conjuntivo
elastico, fibroso y cartilaginoso. Esta es una articulacién
movible (diartrosis), en la que los huesos se mantienen en
contacto por ligamentos y misculos. Dentro de sus
partes mas importantes observamos: el fémur, |a rétula y
la tibia; el tenddn del cuadriceps femoral, el tendédn de Ia
rétula y los ligamentos cruzados; y la cépsula de
ligamentos .

Tendén del
cuadriceps _.-Fémur
femorsl .. FF Wil
Rétula.- __Ligamentos
Y cruzados
Tendgn " L Chpeuls
de la rétula, ' de ligamentos

Fig. 22 Articulacion de la rodilla.

* Muslo:  Parte superior de la pierna, desde el cuadril o
desde la juntura de la cadera hasta la rodilla. La presencia
del hueso mas largo del cuerpo humano, el fémur, inquiere
gran importancia a esta parte, ademas de encontrarse
varios misculos que cubren ramificaciones de vasos
sanguineos y linfaticos, y nervios, Entre los misculos
que observaimos se encuentran: el tensor fascialata, el
sartorio, el abductor y el cuadriceps crural, conformado
por el vasto externo, el recto anterior y el vasto interno.
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Fig. 23 Mdsculos del muslo

Cadera: Cada una de las dos partes salientes del
cuerpo formadas por los huesos superiores de la pelvis.
Se muestra el detalle de los huesos mas importantes que
ee busca proteger, entre los que destacan el sacro, el
hueso iliaco, conformado por varias partes, asi como el
coxis, la cavidad pelviana y las vértebras lumbares. Entre
los masculos en cuestién encontramos los del tensor
fascialata, los del gliteo medio, el misculo oblicuo y el
dorsal ancho. FPero de entre la proteccion que més hos
interesa proteger se encuentra la de los rifiones, glandulas
de secrecion de la orina, ubicados en la region lumbar.
Este contiene una red de pequefios vasos sanguineos, a
través de los cuales se extraen los desechos de la 5angre
que se expelen por los uréteres y la vejiga. Ademds de ello

los riflones mantienen constante la concentraciéon del
azlcar, sal, &lcalis’y Acidos en la arteria renal. For lo
menos uno de ellos debe funcionar normalmente para
mantener la vida, de ahl la importancia de este punto.
Debemos mencionar que el buen funcionamiento del mismo
esté supeditado mas a las condiciones de salud de la
persona que a la posibilidad de un golpe, pero ello no evita
el descuido de esta region.

Gravodad
raveda
Peso del cuerpo e S 6rpo
Borde de flién _ - lién
Fémur : . Bacro
Ortficle .- | ! :f ™« lequién
obturador Publs o

Fig. 24 Detalle de los huesos de la cadera

» Hombro: Parte superior y lateral del tronco que
conforma en conjuncién con antebrazo, brazo y mano
forman las extremidades superiores. El hombro
comprende el oméplato, el coracoides, soldados juntos y |a
clavicula.  El oméplato es plano y se apoya en la caja
torécica; el coracoides es una especie de apéfisis debajo




de la cual ee encuentra la cavidad glenoidea. La clavicula
6¢ apoya sobre el acromién del omdplato y se inserta
hacia adelante en el esterndn.

El hueso del brazo es el hilmero, cuya cabeza
penetra en la cavidad glenoidea; su base representa la
cavidad olecraniana. En este conjunto se presenta una
articulacion movible, destacada por ligamentos en la unidn
del himero con el omoplato.  Tenemos por su parte la
presencia de las siete vértebras cervicales, el axis, el atlas
y cuatre de las vértebras dorsales.

— Cladcula
Apbfisis

acromimizl

Cavidad

Himero g
glenoides

£ ligamento

Fig. 25 Articulacion himero-omdplato

Dentro de los misculos encontrados en esta zoha
tenemos principalmente el trapecio, el escaleno anterior y

el escaleno medio, el pectoral mayor. el deltoides y el
esternocleidomastoideo, y en su parte inferior como parte
de cobertura a considerar tenemos los misculoe
subespinosos, el redondo mayor y el menor y el serrato.
Como ya he mencionado en la parte anterior a estos
misculos se encuentran una serie de ramificaciones de
vasos sanguineos y linfaticos, asl como de nervios, que
implican una proteccion bien estructurada para evitar
dafios o inflamaciones a causa de los fuertes impactos
que se producen en esta zona.

Cabeza: Esta parte es de gran importancia, por
encontraree ahl el controlador del sistema motor, el
cerebro, parte integral del aparato nervioso, el que asume
lag rélaciones de todo organismo con el medio exterior ,
Ademas en esta parte se encuentran varios de los
brganos pertenecientes a diversos aparatos sensoriales,
aquellos que reciben las excitaciones del medio exterior y
las procesan para dar como origen uh climulo de
sensaciones y datos, muy Utiles para que el humano
desarrolle sue actividades de una forma normal. Estos
son los érganos de los sentidos de |a vista, el olfato, el
gusto y el oldo.  Si aunamos a todo lo anterior el
desarrollo que estd proceséndose en el crecimiento del
hifio y observando que el craneo en esga etapa no alcanza
su total madurez, determinaremos primordial el
conocimiento de las caracteristicas antropométricas del
créneo para lograr un producto que salvaguarde de la
forma mas bptima |a integridad fisica y mental del nifio.
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La cabeza comprende el craneo y la cara:

El créneo esté constituido por:  a) la béveda, que
comprende el hueso frontal, los dos parietales, los dos
temporales y el occipital; los temporales estén
atravesados, exteriormente, por el conducto auditivo
antes del cual esté la cavidad glencidea en la que articula
la mandibula inferior. Su cara interna presenta un
abultamiento muy acusado, el pefiasco, en cuyo interior se
encuentra la cavidad del oido; por otra parte tenemos b)
la base, formada por el etmoides, el esfenoides y las
incurvaciones del frontal, de los temporales y del occipital;
la base ee articula con la primera vértebra de la columna
espinal y se encuentra atravesada por varios agujeros que
dan paso al bulbo raquideo y a los nervios craneanos. Los
huesos que forman el craneco se unen entre sf por suturas

‘dentadas. - En los niflos pequetios hay puntos de estas
suturas que no estan bien osificados, sino cubiertos por
un tejido membranoso, que reciben el nombre de
fontanelas.

La cara, compuesta por 14 huesos, de los cuales 13 estén
soldados al craneo. De ellos tenemos el maxilar inferior,
movil, dos maxilares superiores, inmdviles, dos palatinos,
dos nasales y un vomer, dos lagrimales, dos malares, dos
cornetes inferiores, que forman las paredes laterales e
inferiores de las fosas nasales, el huesc hiodes, que
sostiene la laringe y las drbitas que son dos cavidades de
la cara en que se alojan los ojos.

Butumm,_ Esfenoidee Farietal
Fromtal . A .
£ ;

Maxdlar supsior. [

Maxilar infarior .-~ e

Fig. 26 Esqueleto de la cabeza

No haremos inclusién de los misculos que residen en
esta parte ni de otros drganos, pues la comprensién del
créneo y su fisonomia, nos proporcionan los principales
datos para lo que a nuestro estudio se refiere.




En lo concerniente a los datos antropométricos como
tal, se consideran datos basicos que engloban las
caracteristicas a respetar, haciendo anotaciones de dos
grupos que abarcan nuestro estudio; el primero hace
referencia a los nifios de 5 y & afios, mientras que el
siguiente considera a los de 7 y & afios, esto con a causa

MEDIDAS ANTROPOMETRICAS DEL CUERPO PARA NINOS CON B Y

e R TR T

de las diferencias que presentan ambos grupos en
medidas y pesos. Con ello definiremos las relaciones
de nuestro producto respecto a medidas basicas
patrones. Estas son:

~~

6 ANOS

R T e

de Factores Humanes, 1992
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Fig. 27 Medidas antropométricas.

~

NOMINACION DE MEDIDA | PERCENTIL 5% PERCENTIL 50% PERCENTIL 95%
A 205 218 255
B 137 14.2 5.3
C 50.7 52.8 55.8
D 9.0 2.2 1.8
E 5.1 5.8 3
F 17.4 18.3 195
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Datos obtenidos de Factores Humanos, 1992




MEDIDAS ANTROPOMETRICAS DE CUERPO PARA N]NOS CON 7 Y & ANOS

S SRR R R R B o B S R e T e R s e S

NOMBRE DE LA DIMENSION _ PERCENTIL - - MEDIDA

A) Estatura AN S 950l 1250 mm

B) Aricho de Gaderas K | eme 1 280 mm-

(CyAnchopierna. L. - 1 B T 140'mm
D) Rodilla-pelvie i AR CRRREI e 250'mrh _

E) Costilla- pelvrs 40 mm

F):Ancho.de hombros: - B BOO mm . -
G) Hombro-apéndicexifoides -~ | = 96° 150 min
H) Busto e Be 180 mm

' : Dataé ob{:emdoa de Factoraﬁ Humanos, 1992

MEDIDA6 ANTROPOM(ETR!CAS XDE LA CABEZA PARA NINOS;CO 7§‘Y28 ANOS

NOMINACION DE MEDIDA PERCENTIL 5% | PERCENTIL50% | PERCENTIL 95%
A | 214 236 | 257
B 14.8 15..2 e 16.5
C 55.2 57.8 59.9
D o 120 13.0
E 5.7 6.2 6.9
F 18.0 19.7 21.0

Datos obtenidos de Factores Humarnos, 1992,
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Es cada vez mas evidente que el desarrollo de
habilidades motoras es un proceso largo y complicado. Al
nacer, la capacidad estructural y funcional que el nifio posee
solo le permite movimientos rudimentarios, carece de
patrones motores generales demostrables, uniéndose varios
movimientos simples para formar combinaciones sencillas.
Cuando estos patrones primitivos ¢e realizan con la
suficiente consistencia, se convierten en patrones mayores y
mas claros. Estos patrones van adquiriendo gran relevancia
dentro del rango de edad que estamos estudiando, habiendo
unos de desarrollarse y madurar plenamente en esta etapa.
Sumamos a todo ello el factor de educacion deportiva,
atenuante que no podemos dejar a menos, a consecuencia de
huestro estudio. Este nos pone en evidencia dos conjuntos
funcionales que intervienen en el desarrollo deportivo:
¢ los factores psicomotores y
e los factores de ejecucion (elementos efectores de la

respuesta motriz).

El estudio de las caracteristicas psicomotrices las
encontramos englobadas dentro del estudio de la
biomecanica, “ciencia que examina las fuerzas internas y
externas que actian sobre el cuerpo humano, y los efectos
que produce” y de la cinematica, que describe el movimiento
de los cuerpos, efectuandose nuestra intrusién en el campo
de la antropometria dinamica.
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No pretendemos un macro estudio de las condiciones
que afectan el desarrollo psicomotor del nifio de cinco a ocho
afios, que practica un deporte determinado, sino
explicaremos ciertos factores basicos a considerar para
determinar la elaboracion y disefio de un objeto, que se
ajuste de la forma mas conveniente a nuestro usuario. Es
por ello que mostraremos los rangos de movimientos mas
comunes que avalaran el buen desarrollo del disefio en los
términos de tamabio, flexibilidad y eleccion de material.
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Fig. 28 Flexion e hiperextension de cabeza. Fig. 29 Abduccion, Rotaciony elevacidn de brazo.
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Fig. 31 Extensidn e hiperextension de rodilia.
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Fig. 32 Extension e hiperextension de columna.

Fig. 33 Rotacion e hiperextension de brazo.
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La eleccién del material en el desarrollo de nuestro
producto serd de gran importancia, mas cuando
consideramos el uso constante que dard el usuario del
nuestro producto y atendiendo a la responsabilidad de
salvaguardar eu bienestar, pero de iguat forma las
atenuantes de costos y calidad que redundardn en los
aspectos econdmicos que definirdn nuestra permanencia en el
mercado. Por ello se consulté una serie de materiales y
procesos afines al proyecto, logrando finalmente la eleccion
de distintos materiales que se ajustaron a las
caracteristicas del disefio.

Estos materiales fueron principalmente plésticoe,
compuestos organicos sintéticos elaborados de variadas
materiag pritas, y con una serie de caracteristicas tales
como: '

e Peso ligero.

* Alta resistencia quimica y a la humedad.
* Alta resistencia al choque y a |a vibracién.
» Presentacion transparente o translicida.
e Tienden a absorber la vibracion y el sonido.
* Alta resistencia a la abrasion y al uso.

e Con frecuencia faciles de fabricar.

e Mantienen un color uniforme

* Para nuestra produccion el costo es menor por parte
terminada.

* Son formados a través de la aplicacién de calor y presién
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De igual forma que los materiales se seleccionaron una
serie s¢ procesos, ajustados al tipo de produccion que el
mercado permite, no siendo en este caso una eleccién basada
en unha produccién elevada, sino més bien en una disposicién
determinada en el mercado y en la estructura productiva de
huestro pais. Los procesos principales que se consideraron
para nuestra produccion:

1. Para la elaboracion de las piezas disefladas con formas
organicas, es decir las protecciones inferiores, se
consideraron ciertas opciones, llegandose a la eleccion de
un proceso de vaciado en moldes de aluminio, que aunque
Mo de gran capacidad tecnoldgica, ee ajusta a las
atenuantes de produccién y desarrollo de producto de
nuestro disefio. Se contempla el empleo de un material
polimero en estado liquido, al cual se le agregard un
catalizador en proporcion tal que no solidifique sino hasta
después de haber agregado la totalidad del producto en
los moldes. Una vez solidificado el material se procedera a
su desmolde y desprendimiento de rebabas.

2. Otro proceso de bastante usc a causa del bajo costo
inicial o de baja produccidn sera el llamado termoformado,
proceso que involucra el calentamiento de una lamina de
entre 125 a 3.25 mm y que se sujeta al borde de una
cavidad. Cuando el material se ha reblandecido, es
forzado o empujado hacia las paredes del molde.




La diferencia esencial entre los procesos de
termoformado estd en el tipo de presion aplicada para
empujar la lamina caliente hacia el molde, esto puede
efectuarse mediante vacio, aire a presién en forma
mecanica o mediante la combinacion de los dos dltimos.

El proceso al vacio es el mas frecuentemente usado,
ya que el equipo es mas barato (se pueden emplear moldes
de yeso o de madera), por lo general s¢ emplean
resistencias como calentadores. Considerando el empleo
principal de polietileno de media y alta densidad y con
formas simples sin angulos pronunciados, este proceso e
muestra dptimo para nuestro proyecto.

. Otro proceso contemplado serd un proceso de formacion
por inmersién y secado, para un material uretano de media
densidad, como opcién barata para baja produccion. La
elaboracién se desarrolla en una tina con el material
polimero en estado liquido, al cual ee le agrega un
catalizador en proporcién tal que no solidifique toda la
mezcla, sino sola aguella que se encuentre cubriendo la
parte rigida y en una capa menor a 0.25 mm. Se introduce
el material previamente termoformado o vaciado y se irén
formando capa sobre capa del material mencionado. Este
proceso requiere de supervision continua o de una linea de
inmersion y secado por medio de correderas y riel.

4. Finalmente se contempla el empleo de una inyectora de
baja presidn, para la elaboracidn de los broches de las
hombreras. Se elaborard un molde en acero con previo
tratamiento térmico para dar mayor duracion, y se
empleard material en grano que una vez fundido se
inyectara a presién dentro del molde.

Fara cada una de las partes a proteger se
encontraron variedades de materiales, por lo que de la misma
forma que en los capftulos anteriores se definen materiales
de acuerdo al disefio y la parte del cuerpo a proteger, de ello
¢ desprende la siguiente muestra que abarca de
protecciones inferiores a superiores.

De la misma forma se consideran las cantidades de
piezas a realizar, para asi hacer una estimacion aproximada
del volumen de material a emplear, ello considerando el previo
estudio de mercado que realizamos.

No. de Equipos a nivel nacional ............ 115 equipos

No. de Jugadores a nivel nacional ......... 2280 jugadores
Porcentaje de renovacion anual ..... v 0%

Cantidad de renovacién anual ............. 964 utilerias
Porcentaje a cubrir de utilerias ........... 32%

Cantidad de utilerias a producir ......... 325 utilerias

39




Se hizo la consideracion de que esta parte del cuerpo
durante las practicas esta expuesta principalmente a
raspaduras y golpes menores, el nifio en minimas ocasiones
sufre alglin contacto fuerte y es entonces que observamos su
uso para el apoyo o proteccion cuando el nifio utiliza estas
partes, acojinando el lugar y disminuyendo el contacto en
caso de caldas. Se llegd al desarrollo de una proteccion
sencilla que abarca desde los ligamentos cruzados hasta su
opuesto, cubriendo la rétula, los tendones y la epidermis
frontal. La forma esta prevista con protuberancias laterales
e inferior, asl como de soportes superiores que permiten una
fijacion sensible en el tenddn cuadriceps, o parte superior de
la rotula.  Su forma se acopla a la estructura de la rodilla
con una curvatura media en la parte interma y ranuras

pequefias para la ventilacion y- salida del aire durante la:

compresion. Se permite el libre movimiento de la
articulacién basandonos en el uso de uh elastémero para
moldeo, espuma semirigida usada para absorber impactos,
dentro de los cuales se eligid:

o Poliuretano de media densidad, que gracias a sus
caracteristicas flsicas de resistencia a la tensién, a la
traccion y su intrinseca densidad que permite una
absorcién adecuada de impactos lograda mediante 1a
ecparacién entre las moléculas aue lo conforman, permite
un uso preferencial en nuestro proyecto. Otra
caracteristica importante fue el bajo peso que observa el
material, su alta resistencia quimica y a ta humedad, a
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los hidrocarburo y alcoholes y sus posibilidades de
manufactura. Se observaron otras caracteristicas
técnicas proporcionadae por el proveedor:

Conductibilidad térmica (1) 0,012  kcal/mh°C
Densidad 1.5 gricm?

Elongacién final 115 %

Resistencia al impacto 60 kJ/m

Resistencia a la tensién 1.954 Kg/cm?

Color natural blanco.

Posibilidad de color empleando colorantes artificiales.

Fig. 34 Imagen de propuesta proteccion de rodilla.




El material a trabajar serd un eldstomero de uretano
semirrigido Elastollan R VP 1004, con las caracteristicas
antes sefialadas y elaborado por Folimeros de México.

La cantidad de material aproximado a emplear para
una produccion de G50 pieza anuales (ya que se contemplan
dos piezas por utileria) es determinada por el volumen de la
pieza, el cual se aproxima a los 95 ml, aunado a una pérdida
de material por el proceso mismo de 9.5 ml, lo que da un
aproximado de compra de ©& litros,

El proveedor que surtird ia materia prima para
huestra produccién eerda FProveedora General de Plasticos,
elegido en razén de las condicionantes de existencia de
material, costos, surtido, etc. Estas variantes see
consideraron de acuerdo a nuestras expectativas y metas,
ademas de que s¢ consideraron referencias comerciales de
productores y de la opcién que ofrece el mismo proveedor.

Este proveedor mangja distintas materias primas de
caracteristicas similares, entre ellas se encuentran
diferencias de productores, origen y tipo del producto,
especificaciones técnicas, etc., pero el material antes referido
s a consideracion propia el dptimo para el disefio.

La presentacion que se da del material es en estado
liquido y se vende por litro de acuerdo a la cantidad requerida.
Se mantiene la atenuante de venta minima, por ser este un
material no tan comercial y de la misma forma se expende los

componentes correspondiente, con una relacion proporcional
de disocianato, polioles y catalizador.

El proceso a emplear para la elaboracion de las piezas
disefiadas es el de colada en molde de yeso o aluminio,
previniendo una mezcla adecuada, para evitar la solidificacién
prematura del material antes del vaciado total.

Se elaboraran varios moldes, o en su caso moldes de
varias cavidades, para con ello mantener una produccion
adecuada. De la misma forma se economizara en el empleo de
dos personas maximo para la elaboracién de la piezas, esto
para auxiliar al que vacie la mezcla y evitar pérdidas por
incapacidad del empleado.

CORTE LATERAL VISTA FRONTAL

Fig. 35 Disefio de molde para rodillera.
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Se debe observar una supervision constante de las
piezas y eu secado, para minimizar tiempos perdidos. Se
lograra ello estipulando el tiempo de solidificacién del material
alo éptimo, esto ee comento previamente de acuerdo a la
solucion que se de agregando el catalizador.

Se tiene previsto agregar color artificial a la mezcla,
agregando colorante en proporcion del 22% y con ello
establecer el tono adecuado sin que con esto provoquertios
detrimento de la solucién.

El herramental requerido sera minimo, pues los moldes
y vasijas de vaciado serén las piezas principales, asf como un
taladro para realizar la mezcla; en caso necesario y como
medio de vaciado se podra utilizar una especie de embudo con
varias ealidas, para lograr que durante una misma accién se
logre el llenado de mas moldes. Las piezas se elaboraran de
lamina de acero galvanizado, con dobleces sencillos Y
soldadura a traslape para economizar en ello.

Otro herramental a emplear se ha mencionado que
serdn los cortadores para desprender los eobrantes del
vaciado y uh esmeril con rueda de grano mediano o lija, para
dar un acabado correcto a la pieza. Después de ello se
procederd a reviear las piezas de cualquier impureza o en
caso de que este mantenga formaciones no adecuadas y
después se almacenara.
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La produccién de esta y todas las demis piezas, en lo
relacionado a los tiempos de produccién, costos y personas
que iaboraran, ee especificara en el capitulo siguiente.




Esta parte mantiene una proteccién mayor para el
hiflo, pues implica la proteccion del fémur, hueso de gran
importancia en el desarrollo del nifio, por lo que se plantea el
uso de una parte rigida cubierta con una superficie que
amortiglie el impacto, Lo materiales a emplear son dos
productos plasticos, elegidos en base a sus caracteristicas
fisicas y quimicas entre las que se encuentra principalmente
al bajo peso que observan, condicidn ideal para el usuario, por
lo que se plantea el uso de:

1. Parte rigida elaborada en Polietileno de media densidad, ya
que mantiene una alta rigidez, muy buena resistencia al
impacto, formabilidad y maleabilidad, estabilidad a la
temperatura y resistencia a los 4cidos y a los Alcalis, que
e traduce en resistencia optima para el medio ambiente,
tan caracteristico en el eector a trabajar. El  empleo
principal de este producto se observa en sectores de
utensilios domésticos, juguetes, recipientes de transporte
y demés productos.

El material comercial a emplear mantiene una
preesntacién en ladmina, en una gran variedad de
tonalidades translicidas y opacas.  Comercialmente
existen diversos espesores, por lo que se pretende emplear
el de 3 mm. pues es a juicio propio, el que presenta la mejor
versatilidad de formacion, segln las caracteristicas de la
magquinaria a emplear.

Las principales caracteristicas fisicas que proporciona el
proveedor son:

Conductibilidad térmica (1) 0.33 keal/mh°C
Densidad a 20°C 0.96 gr/cm?

Elongacién final 980% (2 plg/min)
Resistencia al impacto 0.75 M-kg/mm?
Resistencia a la tensidn 3.80 kg/mm?

Muy baja flamabilidad

Formabilidad excelente

Fig. 36 Fropuesta de proteccion de muslo.
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Fig.37 Molde de vaciado para proteccidn de muslo,

El material a emplear eerd un homopolimero
polietileno de media densidad, Bapolene grado %255. Las

‘caracteristicas mencionas las proporcioné el productor

Polimeros de México y su distribuidor serd Distribuidora
de Polimeros S.A. de C.V.

Se mantiene un calculo por pieza de 125 cm2, en
medidas aproximadas de 150mm X 100mm, asi que
considerando una lamina con 1200mm X 2400mm, se
obtendran 180 piezas por lamina. Estas cifras pueden
subir de acuerdo al trazo que se haga de las piezas, que
serdn cortadas y esmeriladas en los bordes. Teniendo la
consideracion de produccion de 650 piezas emplearemos
en estas piezas 4 laminas, cifra que se sumara al total de
material. De ello ee procederd a un termoformado en una
méquina de vacio de 1200mm X 900mm, empleando un

molde de madera de encino. Este presentarad varias
cavidades para lograr varias formaciones en una sola
calda. Se €ligib esta madera, por sus caracteristicas
fisicas, la cuales muestran gran densidad, fuerza, duracién
Yy dureza. Aunque presenta cierta dificultad de maquinado,
se compensa ¢llo ante la duracion del material por el
trabajo.

La otra pieza estd constituida de una cubierta de
elastomero uretano semirrigido Elastollan RYP 1004,
formada en un molde de vaciado, con la previa colocacién
de la pieza de polietileno. De igual forma que en la pieza
anterior se agregaré catalizador de tal forma que se
controle el tiempo de solidificado del material, para una
produccién mayor de piezas en tiempo determinado.

Se han especificado con anterioridad las caracteristicas
técnicas de este matetial, por lo que solo comentaremos
que su eleccién e da en esta pieza principalmente por su
bajo peso, buena maleabilidad y formabilidad, ast como por
la gran resistencia al impacto y elongacion que presenta.

Las caracteristicas técnicas proporcionadas por el
proveedor sot:

Conductibilidad térmica (1) 0,012 kcal/mh°C
Densidad 1.25 gricm?

Elongacion final 115 %

Resistencia al impacto 60 kJ/m

Resistencia a la tensién 1.954 kg/cmz




e (olor natura! blanco.
s Posivilidad de color emp'leando colorantes artificiales.

El célculo aproximado por cada pieza serd de 1955 m,
coh una pérdida de material del 10% 15 ml. y si consideramos
una produccién de G50 piezas, tendremos un pedido de
material de 110.5 litros para estas piezas. Se vaciar sobre
un molde con la forma interna especificada, con un grosor de
pared de minimo 2 cm por lado y de forma prisméatica. Se
presentara un orificio superior para el vaciado en forma
conica y la pieza se mantendra en posicién inversa, de tal
forma que el corte del sobrante se de en esta parte que tiene
un borde excedente.

Los procesos de transformacién son similares a los de
la proteccion de rodilla, con la Unica diferencia de ia
colocacion previa de |a pieza de polietileno,

El herramental requerido serd minimo, al igual que el
caso anterior y consiste en moldes y vasijas de vaciado; el
respectivo embudo, los cortadores para desprender los
sobrantes del vaciado, asl como un esmeril con rueda de
grano mediano o lija, para dar un acabado correcto a la pieza.
Se revisaran las piezas y después se almacenaran.

La produccibn de esta y todas las demés piezas se
especificard en el capitulo siguiente, en lo relacionadoe a los
tiempos de produccitn, costos y pereonas que laborarén.
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El proceso de elaboracion de estas partes se presenta
de forma similar al de las pasadas protecciones de muslos,
con la diferencia en el grosor existente en las piezas, pues la
parte rigida presentaré una mayor flexibilidad, por tener esta
parte del cuerpo una gran movilidad.

Se comentd la divisidn de las proteccion en una de
coxie y dos laterales para \a cadera. Como en el caso
anterior de los muslos las partes mantienen la tmisma forma
en ambas lados, pero son opuestas, por lo que s realizaran
dos moldes distintos, uno pot cada parte.

Se tiene entonces la proteccion de la cadera con una
parte rigida elaborada de polietileno homopolimero de media
densidad, Bapoleno grado 3055, con una cubierta de
elastomero uretano semirrigido Elastollan RVP 1004.

Fig.28 Proteccion de cadera

Los grosores de los materiales seran de 2 mm en el
caso del polietileno y de 15 mm en la capa de poliuretano.
Las caracteristicas de los materiales ya fueron sefialados,
as{ como también la de los proceso, que en el caso de la pieza
de polietileno serd de termoformado y en la cubierta un
proceso de vaciado como la pieza protectora de muslos.

Tanto caracteristicas técnicas como de produccién
han sido mencionadas y solo variaran los tipos de moldes
tanto de termoformado como de vaciado.

CORTE LATERAL V. FRONTAL

Fig. 29 Corte de molde de vaciade, proteccién de cadera.
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La cantidad de material a emplear serd de
aproximadamente:  Pieza de polietileno con medidas de 95
mm X 125 mm y un area aproximada de 86.5 cm?, se realizara
en un total de 3 laminas de 1100 mm X 2400 mm, con un
tiraje de 240 piezas por ldmina. Estas ee termoformaran
para adquirir su curva y la forma corvenida, se cortarén a la
forma deseada y ee esmerilaran sus cantos.

Una vez obtenida esta pieza se colocara en el molde
para vaciar el material elastémero uretano semirrigido en
forma liquida. Por cada pieza se requerirdn 115 cm® més un
desperdicio aproximado del 12 cm® de material, por lo que se
hecesitaran £2.5 litros.

Fig. 40 Proteccién de coxis.

La proteccion de coxis mantiene las mismas
atenuantes y solo variara la forma. El material lo constituye
un elastémero uretano semirrigide Elastollan RVF 1004,
formado en molde por el método de vaciado, con la
supervision de produccién correspondiente. Se requerira de
40 cm?3 de material por pieza y si se requieren 325 piezas, se
tiene un estimado de 13 litros.

La forma del molde serd de varias cavidades pues la
pieza es la mas pequefa de la que se fabricaran, por lo que
durante un mismo proceso se llenaran las piezas. Esto se
daré por un molde miltiple, que se ajustara a los costos de
produccion y de desarrollo.

CORTE LATERAL vV FRONTAL

Fig. 41. Molde de coxera
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Esta parte del cuerpo por la gran dimensién que se
pretende abarcar, se divide en dos partes de la misma forma,
contrarias entre sl y unidas en la parte posterior por dos
cintas de poliester cubiertas con nylon y en la parte frontal
por una correa de nylon ajustada a ojillos plésticos.

Se observa una divisién de piezas, que aunque con
procesos similares de uso de material y produccién, es
importante sefialar. Haremoe el eefialamiento de las piezas
que componen las hombreras, recordando que estas
corresponden a una opuesta que cubrira el total del hombro.

1. Carcaza Principal.
‘e Carcaza Frontal.
e Carcaza Lateral.
» Carcaza Supetior.
2. Acojinamiento Interno.
® Acojihamiento Frontal,
* Acojinamiento Lateral.
® Protector del cuello.
2. Broche.
4. Remaches.
5. Fleje Tensor.
©. Cinta nylon.
7. Correa de poliester.
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Fig. 42. Hombrera, partes componentes.

De lo anterior se desprenden diversos materiales, que
se ajustardn a cada una de las partes y de la misma forma el
proceso variard. Respecto a ello, se observa el uso de tres
procesos principales que son:

Formado al vacio. Procesos explicado con anterioridad,
que involucra el calentamiento de una lamina de entre 1.25
a 225 mm y que se sujeta al borde de una cavidad.
Cuando el material se ha reblandecido, es forzado o
empujado hacia las paredes del molde. La diferencia
esencial entre los procesos de formado al vacio, est4 en el
tipo de presién aplicada para empujar la ldmina caliente




hacia e! molde, esto puede efectuaree mediante vacio, aire
a presibn en forma mecanica o mediante la combinacion de
los dos (itimos.

El proceso al vacio es el mas frecuentemente usado, ya
dque el equipo es més barato (se pueden emplear moldes de
yeso o de madera); por lo general se emplean resistencias
como calentadores. Considerando el empleo principal de
polipropileno de alto impacto, con formas simples y sin
angulos protunciados, este proceso se muestra éptimo
para nuestro proyecto. Se empleard un maquina de
termoformado al vacio con capacidad de lamina de 1000 x
1200 mm, siendo esta una maquina de gran capacidad.

Otro proceso importante lo constituye la elaboracion de |a
proteccion interna, elaborada en espuma de poliuretano de
media densidad (36 kg.), recortada a la medida
especificada y recubierta con una funda de tela repelente
de nylon-algodon ©0-40 %, con costuras externas.

La maquina para cerrar el forro serd una maquina de over
lock, de marca indistinta, pero con una puntada corta
para evitar la salida del material cuando este haya sido
alcanzado por factores del ambiente que lo descompongan
y conviertan en particulas.

El borde de los elementos mantendra una unién reforzada
con cinta de algoddn de 10 mm, que llevara una costura
elaborada con maguina encintadora, para lograr la mejor
presentacion del producto.

2. El dltimo proceso lo constituye una inyeccion en molde
permanente con una maquina de émbolo. El material se
pasa a través de resistencias, este lo calienta y lo pasa 2
estado liquido, de esta forma logra pasar a través de la
ranura del molde. El molde se elaborard en acero y se
maquinara en taller, de acuerdo a las especificaciones
requeridas.

Carcaza FPrincipal.

Observéndose en el estudio anterior la prepon-
derancia de los hombros cotro zona de contacto, se plantea
a utilizacidn de un plastico polipropileno de alto impacto para
la carcaza principal, ya que sus caracteristicas de alta
resistencia a la flexion, excelente resistencia a la rotura por
fatiga y esfuerzos, condiciones de eficacia ante factores de
medio ambiente como son el ataque de Acidos, Alcalis y -
regular resistencia a los solventes, y siendo el mas ligero de
los plasticos, conlleva caracteristicas superiores a2 un
polietileno de alta densidad o baja presion, que aunque en
posibilidades mecanicas semejantes, muestra precios un
tanto superiores.

Se observan las caracteristicas de ambos materiales,
pues en caso de presentarse una baja considerable en los
costos de alguno de ellos, el otro puede significar un ahorro
preventivo, sin dejar atras las caracteristicas dptimas del
disefio. Con ello se apuntan los datos proporcionados por el
proveedor, que soh:
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Folipropileno de alto impacto.
Indice de fluidez a 230°C
Conductibilidad térmica (1)
Densidad a 20°C
Elongacién final
Resistencia al impacto a 25°C
Resistencia a la tension
Muy baja flamabilidad
Formabilidad excelente

For otra parte tenemos el polietileno de alta densidad
o baja presion con las siguientes caracteristicas:

©.0 g/10 min.
0.030 kcal/mh°C
0.205 gricmd
160 (2in/min) %
2.8 ft-lbfin

3.90 kg/mm?2

Indice de fluidez a 230°C
Conductibilidad térmica (1)
Densidad a 20°C

Elongacion final : .
Resistencia al impacto a 23°C
Resistencia a la tension

Muy baja flamabilidad

5.0 g/10 min.
0.033 kcal/mheC
0.960 gricm3
780 (Zin/min) %
1.3 fr-bfin

3.0 kg/mm2

La carcaza se compone de tres partes, una frontal,
una lateral y otra superior, con geometria distintas pero
conservando la estética que las conjunta. Para todas estas
piezas el material a emplear serd FPolipropileno copolimero de
alto impacto, Bapolene grado PP5042, en ldminas
distribuidas por Polimeros de México S.A. de C.V., distribuidor
de Bamberger Polimeros, o en su caso un Polietileno de alta
densidad Bapolene grado 3255, en laminae distribuidas por la
miema empresa y del mismo productor Bamberger Polimeros.
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La presentacion del material se da en laminas de
2440 mm X 1220 mm, por lo que i las dimensiones generales
se calculan en 450 mm X 145 mm, con un drea de 4540 mms,
(pieza A), 300 mm X 120 mm con 4rea de 2400 mm? (pieza
B) y 305 mm X 75 mm con drea de 1650 mm? (pieza C), se
estima un rendimiento de 50 piezas por lamina (pieza A), 80
piezas por lamina (pieza B) y de 156 piezas por ldmina (pieza
C). por lo que se emplearén 13 laminas para la pieza A, & para
la pieza B y b para |a pieza C, por lo que s¢ surtird un total de
26 laminas para la produccién de 325 hombreras.

Fig 43 Componentes de la carcaza,

lniciaremos la produccién trazando las piezas y
cortando la lamina en una sierra cinta, empleando un sierra
de diente fino de %",para evitar rebabas en los cantos. Se




procederd a bordear los cantos en un esmeril con rueda
abrasiva fina y se limpiara constantemente para evitar que
se bloquee el grano. Se continuara a un proceso de barrenado
o perforado de los orificios previamente trazados, con el fin
de que sirvan de gula durante el formado al vacio. Fara ello
nos enfocaremos al uso de una fresadora vertical con
cortadores de diversas medidas.

De esto se procedera a la formacion de la pieza curva,
y al igual que en las piezas anteriores se prevé el empleo de
una magquina de termoformado con capacidad de 100x120 cm,
para lograr |la elaboracién de dos juegos o mas por cada
proceso. Los moldes se elaboraran de madera y aunque el
costo de la inversibn sera alto, contemplaremos su
amortizacién en las dos primeras producciones. El molde
presentara las especificaciones para que en el mismo proceso
se obtengan los dos lados de la hombrera y las tres piezas
correspondientes. ‘

Una vez completada la elaboracién se almacenaran las
piezas para eu posterior ensamble.

Acojinamiento Interno.

La parte interna se elaborard de un espuma de
uretano fiexible de poliester de alta densidad, con forro de
tela de 60% nylon- 40% algoddn, que alela en cierto grado a
la espuma de la piel, evitando que la humedad y sudor
producido por la actividad fisica desgaste a la espuma, pues
esta mantiene bajas condiciones de durabilidad ante ciertos
agentes ambientales de corrosion, pero es el mejor elemento
de amortiguamiento y adaptabilidad al cuerpo del usuario.

La espuma de uretano a emplear sera Elastollan R VP
2002, con las siguientes caracteristicas proporcionadas por
el proveedor:

Dureza Shore D70
Densidad a 20°C 1.37 g/ecm?
Elongacion final 30 (Zin/min) %
Resistencia al impacto a 25°C 1.5 ft-lb/in
Resistencia a la tensidn 85 N/mmz
Modulo de elasticidad a 23°C 2200 N/mmz

La venta de estos productos se da en formaz de
planchas o laminas de distintos grosores, las cuales serén
trazadas y cortadas a la forma que se desea trabajar, con
una maquina cortadora de doble eegueta de la marca Bosch
serie 1575 A, por ser esta una maquina de bajo costo y alto
rendimiento existente en el mercado. En caso necesario se
puede pedir al proveedor su maquilacién, con costo adicional.
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El forro se elaborara en tela nylon repelente de
ndustrias Caltex, distribuido por Telas Deportextil, con
especificaciones antes referidas de contenido de 60% nylon y
40% algodon.

Fig. 44 Acojinamiento interno.

La maquina para cerrar el forro serd una méquina de
over lock, de marca indistinta, pero con una puntada corta
para evitar la salida del material cuando este haya sido
alcanzado por factores del ambiente que lo descompongan y
conviertan en particulas. Una vez elaborado el forro se
insertara la espuma ya cortada, para cerrar la pieza con las
cintas de velcro en las orillas y en el centro.

El borde de los elementos mantendrd una unién
reforzada con cinta de algodén de 10 mm, que llevard una
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costura elaborada con méaquina encintadora, para lograr la
mejor presentacion del producto. Una vez armadas las piezas
s¢ realizaran costuras externas que proporcionen la forma
final. Estas permiten la entrada de aire, pues no existe un
contacto continuo con el cuerpo del usuario.

Al igual que las demds pieza una vez finalizada y
supervieada las piezas se almacenard para eu posterior
ensamble.




Broche.

Piezas elaboradas en resina con el proceso de
inyeccion. Se mantiene un forma sencilla acorde a la
estética del conjunto.  Se realiza un molde en acero Cold
Rolled maquinado y se mandan las piezas a producir en una
maquina de inyeccion de péndulo, de facil acceso econdmico.
La materia prima se comprara en Provisa, distribuidor de
CIBA y sera pellet de pve en distintos colores.

Fig. 45 Broche

La pieza presentard un proceso de maquinado en la
parte posterior. Este serd un barrenado de & /8%, para
colocar los remaches (remache niquelado INDUX 34.5 1000,
adquirido en Peleteria La Continental) que fijaran el resorte
de nylon al extremo de la pieza. La resina proporcionara el
color y solo se quitaran excesos de material en caso de ser
necesario.

Remaches.

Piezas realizadas en PVC inyectado. Debido a que
estas no son piezas hasta ahora comerciales, s¢ realizara un
molde en acero y considerando una produccién de 3500
piezas, convendria realizar una tirada de 5000 piezas en una
maquina de inyeccidn. El disefio de la forma es simple y se
prevendra el empleo de dos colores para la producoién. El
material a emplear sera pellet de pvc. comprado en Frobisa,
distribuidor exclusivo de CIBA.

Fig. 46 Remache.

La cantidad de material a emplear serdn de
aproximadamente 25 kg. y aungue no tendremos relacién
directa con los proveedores, es hecesario conocer las
condiciones que implican la produccién.
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Fleje Tensor.

La parte interna presenta un muelle elaborado en
solera fierro de /52" x Y27, fijado a la estructura plastica con
remaches comerciales de plastico de 3/16". Una vez cortada
la pieza y bordeado los cantos, se dard la forma curva con
uha plantilla. El proceso es simple y solo se necesitara que
uha vez terminada |a pieza se proceda a templaree para dar
una mejor resistencia a la tension y a la compresion. Se
requerirdn 250 mm por pieza y si consideramos que estas
piezas se venden en tramos de © metros, se pedirdn 28
soleras para cubrir la demanda.

Fiezas Eldsticas
Finalmente las partes se entrelazaran en las partes
laterales con una cinta elastica de nylon, con grosor de 1 1/2"
y espesor de /22", pues esta presenta condiciones estables.
de recuperacion eldsticas propias para la sujecién y fijacién al
cuerpo. El color de la pieza dependerd de su existencia, pero
preferencialmente se buscaran aquellos colores azules y
hegros. Las piezas tienden a perder consistencia eldstica al
cabo de los afios, asi que esta pueden, al igual que las demas
partes, ser removidas y cambiadas por otras de mejor
consistencia. Se calcula que cada tramo medird 300 mm y
&l cada rollo de resorte se presenta con 150 m, por cada rollo
se obtienen 480 tramos, por lo que se necesitaran 2 rollos

para cubrir la demanda de 650 piezas.
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Una vez consideradas las caracteristicas de los
productos disefados, procederemos a estimar el costo neto
por pieza y por conjunto, respecto a una linea de produccion o
tirada. Se han venido mencionando las limitantes de
mercado en cuanto a posibilidades de venta, de igual forma
que las expectativas de venta durante el primer aflo. Se
considera esto pues la inversion que se realizara se estima
que no se amortizard sino hasta una vez entregada la
mercancia y recibido los pagos correspondientes. Se ha dicho
también la probleméatica de pagos a la que tendremos que
atenernos, pero elio ho implica pérdidas respecto a nuestras
ganancias.

Es por ello que desglosaremos de una forma especifica
por pieza, los tiempos dé produccion: (que hos daran los
costos por pagos a empleados), costos de materia prima,
costos de utensilios o moldes, costos de elaboracion para
piezas que se manden a hacer y un apartado por gastos
varios. A ello aumentaremos al final los demés gastos que se
hardn con reepecto a impuestos y pago de servicios (local,
luz, agua, teléfono, transporte, etc.) y aunque estos pueden
ho ser totalmente reaies (los precios se mantienen
fluctuantes) si se consideran para de ahi obtener los costos
reales de produccion y su venta a mercado con la respectiva
ganancia. Al igual que en los demds capitulos se realizara
una separacion por elemento y al final juntaremos los gastos
conjuntos para determinar el precio de las piezas.

Proteccién de Rodilla.

Se considera un produccion de ©50 piezas (525
juegos), si consideramos que elaboraremos 10 moldes y el
tiempo de preparacién, vaciado y solidificaciébn del material
serd  aproximadamente de 30 mihutos, entonces
obtendremos ¢l total de las piezas en 31 horas con 25
minutos, esto es B dlas, © horas y 20 minutos
aproximadamente. Esto se cotejard junto a la demas
produccion de las otras piezas para determinar el sueldo de
ios trabajadores, que sera el gasto que agregaremos al costo
total de las piezas.

El total de material a emplear sera de 68 litros, pues
cada pieza emplea 104.5 ml con desperdicio calculado. Si el
costo por litro asciende a $75.00, el gasto serd de $ 5,100.
Se requeriran de 10 moldes de fibra de vidrio y resina. El
costo por molde seré de $ 110, por lo que la inversion seré de
$ 1,100 en total por los moldes.

Proteccidn de muslos.

En este caso se elaboraré la pieza en dos partes, una
de las cuales se mandara a elaborar a taller, por no contar
con la maquinaria. Este es ¢l caso de la carcaza interior,
pero e¢ desglosa el costo. Considerando una termoforma-
dora de 1200 x 1000 mm de capacidad, el molde tendrd un
costo de $5,000.00 elaborado en madera de encino,
cotizacién del fabricante. Si por cada bajada (proceso) se
calcula que obtendremos B0 piezas y la bajada se mantiene
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en un costo de $35.00, mas el corte por pieza (incluye el
lijado de los costados) que es de $ 0.75, por cada 50 piezas
s¢ pagaran $72.50, esto es $ 1.45 por pieza. Si requerimos
de ©b0 piezas, se invertira en la pieza interna, sin moldes,
$942.50. Sumamos el costo del material que al momento
mantiene un precio de $250.00 por iamina y requiriendo de &
lAminas el costo por este concepto es de $ 1,500.00 A ello
sumaremos la espuma de uretano, que por cada pieza
requiere 170 mi, un total de 110.5 litros a un costo de
$75.00, da un total de $8287.50. La produccién al igual que
en las piezas anteriores, se realizara en 10 moldes, con la
supervision de los mismos trabajadores. El costo de los
moldes serd de $ 120 cada uho, $ 1,200 por todos, en un
tiempo de realizacion (solo colada, que es lo que gastaremos)
de 31 horas y 25 minutos.

Proteccién de cadera. :

Esta pieza también marntiene dos piezas, solo que
ensambladas de forma distinta. En lo referente al polietileno
de media densidad, se obtendran 120 piezas por bajada a un
costo de $ 35.00 por bajada, $ 90.00 por corte y lijado, Por
piezas se tiene un gasto de $ 1.04, un total de $ 875.00. Se
emplearan 3 laminas a un costo de $ 750 y el costo por
tolde serd de $ 5,000. Se requiere por pieza de 127 ml., eo
decir 82.5 litros para las €50 piezas, con un gasto de
$6,1867.50, y se realizara la colada en 10 moldes de resina con
carga a un costo de $ 110 por molde, $ 1,100 en total. Se
lograré |a produccidn en un total de 31 horas y 25 minutos
con dos trabajadores.
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Proteccion de coxis.

En este caso se producirén 325 piezas por un proceso
de colada en 10 moldes, con costo de $ 950 por todos. Se
etmplearan 40 ml. por pieza, 13 litros total a un precio de $75,
con un gasto de $ 975.00 para las piezas. El tiempo de
realizacion sera de 10 piezas cada 30 minutos, 16 horas B30
minutos en total.

Generales del trabajador.

Se empleardn a dos trabajadores para la realizacion
total de las piezas, considerando un pago global por
produccion de piezas, que se mantendrd de acuerdo a la
complejidad que guarden las mismas. En cada caso se
especificara el gasto relativo, aiin cuando este pueda parecer
elevado, pero serd compensable respecto a la optimizacién
que se¢ haga. Simplemente ee emplea este método para
generalizar y facilitar los célculos. :

Se trabajaran & horas diarias, en un total de 10 dias
deberan terminar la produccién de los 325 juegos de
integraciones, pues la preparacion de ta mezcla seré la misma
para todas las piezas y el desmoldeo y vaciado seré cuestion
de sincronizarlos, para que mientras que se termina de
realizar un tipo de pieza e pase a la siguiente de otro tipo y
asl subsecuentemente.. Se ha mencionado que el
presupuesto previsto es superior al planeado, ello para
previniendo demoras y manteniendo mérgenes de resguardo.




Proteccién | Total | Costode molde| Costo de Lostopor | Costode Cost_b por Costo de’ Costo Total Costo
de: de para material | proceso material . | moldes fibra | Produccion Sin Moldes Total
piezas | termoformado | polietileno | polietileno Uretano de vidrio Uretario
Rodilla 650 | - o ] I $5100 | $1100 | $ 500 | $5600 | $ 6700
| Muslo 650 .| $5500 | $1500 | $945 | $8290| $1,200 .| $1,000 $1,735 | $18,435
Cadera | 650 | $5000 |'$ 750 | $675 $6,100 | $1100 | $1,000 $ 8,615 $ 14715
Coxis 1325 | 1 1 $975 | $950 | $ 500 | % 1475 | $ 2425
TOTAL | 1 $10800 1% 2,250 | $1,620 | $20555 | $4350 | $3000 | $27425 | $4227

Proteccion de hombros.

Esta pieza se considera aparte de las otras por
mantener una gran cantidad de piezas y por que esta se
puede llegar a vender por separado como articulo. Se han
descrito las partes o componéntes de este producto, cada
uno de ellas mantiene un grado de elaboracién concreto a
respetar, por lo que consideraremos como produccion
sgparada de las protecciones inferiores, por ser en su
mayoria pieza que se producen en talleres satélites, los
cuales redituaran en tiempo, costos e inversion.  Solo se
mantendran a dos o tres personas ensamblando y
empaguetando las piezas finales, una vez terminados los
procesos.

Iniciaremos el estudio de costos con respecto a las
partes especificas y comunes, esto es las piezas
termoformadas de polipropileno de alto impacto, los
acojinamientos internos de espuma de poliuretano y sus

fundas de tela; los broches y remaches inyectados vy
finalmente las piezas menores de resorte y cinta velcro.

Carcazas de Polipropileno.

Se han mencionado repetidamente las consideraciones
para el empleo de este material, asi como sus caracteristicas
técnicas y el proceso de transformacién. La presentacién
comercial del material ee da en laminas de 1100 x 2400 x 3
mm, porio cual la eleccion de un proceso de termoformado en
una maquina con capacidad de 1200 x 1000 es la opcién
optima.. Se requeriran 2 piezas opuestas con bajada de 6
mm, asi como & piezas con bajada méxima de 20 mm y una
curvatura similar, que se realizaran en moldes distintos.
Entonces se consideran 2 moldes, uno para 72 piezas y otro
para 12 piezas cada uno, con un costo aproximado de $5,200
el de bajada méxima de © mm y de $ 7,500 el otro de bajada
de 90 mm. El costo por manufactura serd de $35 en ambos
cas0s por lo que serdn $ 630 en el primero mas un costo de
$ 975 por concepto de corte y $ 2,250 por material. En el
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otro caso se considera el corte en $ 0.75 para cada piezas,
por lo cual haciendo una consideracion de 1950 piezas el total

del corte eera de $ 1,463. El costo por proceso seré de
$5,70% y de material seran $ 20,500.

Molde Ne, Ne. de laminas Costo por Costo por Costo por | Costo por corte| Costo Total
piezas a emplear material molde proceso
Molde A 1300 9 $ 2,250 $ 5,200 $ 630 $ 975 $ 9,055
[Molde B 1950 82 $ 20,500 $ 7,500 $ 5,705 $ 1463 $ 35,168
Total 91 $ 22,750 $ 12,700 $ 6, 355 $ 2436 $ 44,225

Acojinamientos.

Respecto a las consideraciones de acojinamiento interno, se
observan dos partes principalmente, una frontal de 450 x
165 mm y otra lateral de 220 x 110 mm aproximadamente y
dos laterales de 115 x 0. Estas se obtienen del corte de
planchas de espuma de poliuretano de 2000 x 2400 x 15
densidad 35 con un costo aproximado de $ 122 LV.A. incluido.
De aqui se obtienen 60 piezas grandes, 169 piezas chicas y
200 piezas laterales por plancha. Se requieren para los tres
casos un total de 620 partes, por lo que se compraran 11
planchas para una4 para la otra y 2 las laterales, en total 17
planchas que equivalen a $ 2,074. E| trazo y corte se
realizard por dos personas en uh tiempo estimado de 4
horas,

La tela requerida para el forro de los acojinamientos,
hylon repelente con precio de $ 11.00 el metro, se estima que
abarcarad 480 x 195 mm, 250 x 140 mm y 145 x 110.
Considerando un ancho de tela de 1500 mm, obtenemos las
©50 piezas grandes con 45 metros con un costo de $ 495,
mientras que las piezas chicas requieren 16.25 metros a un
costo de $ 180 y los laterales en ® metros de tela a un precio
de $33. El corte se realizard en tres partes de acuerdo al
tipo de piezas, por lo que se contempla en 4 horas entre
trazo vy corte. Se realiza entre dos personas, que también
realizarén el trazo y corte de la espuma, por lo que en un dia
completo terminaran de habilitar todas las piezas, a un costo
de $ 100 el dia.

Pieza

No. de piezas No. de Costo de Costo de Metros de Costo de Costo de Costo Total

Planchas Material Produccién tela Material Produccidn
Pieza Grande ©50 1 $ 1,542 $ 100 45 $ 495 $ 1,000 $ 2,937
Pieza Chica 650 4 $ 486 $ 75 16.25 $ 180 $ ©&25 $ 1,565
Pieza Lateral 650 2 $ 244 $ 75 3 $ 33 $ 625 $ 977
Total 15 $18630 $ 250 ©1.25 $ 675 $ 2,250 $ 5,262
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Andlisis de costo Broche y remaches.

Se menciond que las piezas que componen los broches
de sujecién se realizaran en una inyectora simple, con un
tmolde de acero maquinado o en su caso de aluminio fundido.
Se cotizd el precio de este molde, asi como el precio por pieza
con todo y material, considerando una produccion de 1000
piezas en color amarillo, azul y gris. El precio del molde segin
varios talleres se calcula en $ 3,500, mientras que cada
pieza inyectada costara $ 2.50, por lo que en conjunto se
ivertirdn para las primeras mil piezas $ 6,000 y se
mantendra un molde para una gran tirada de piezas.

Con respecto a lo remaches frontales inyectados el
costo por molde reduce a $ 3,000, mientras por cada pieza
se cotizd $1.20. Si se requicren 3 moldes y 3000 piezas 1a
inversién se eleva a $ 9,000 por moldes y $ 3,600 por pieza
terminada. Existe la opcién de que estas piezas se realicen
en torno automatico a un costo de $ 2.50 con material
incluido, por lo que solo se solicitarian las 1950 piezas con
una inversion de $ 4,675, pero estamos atenidos a los costos
por maquinado en etapas posteriores.

los remaches empleados para los broches son
comerciales, al igual que los que sujetan las cintas
posteriores. Se venden por millar a un precio de $ 120 caja,
asi que para las 525 hombreras emplearemos 4 cajas de
remaches (dos medidas diferentes) y una remachadora con
tornillo retroactivo que tiene un precio de $ 550. El gasto
general por este concepto es de $ 1,530. De igual forma se

contempla la compra de resorte de 25 mm que por rollo de
150 metros se vende a $ 100, compra de Z rollo costo $200.

La cinta velcro con medida de 37.5 mm se vende a un
precio de $ 35 el rollo de 20 metros, compra de 4 rollos,
costo de $ 140. Finalmente la pieza de solera de fierro de
12.7 mm se vende por tira de © metros a un costo de $ 15
barra. La medida antes del doblado es de 260 mm, por lo
que en cada barra se obtienen 23 piezas. Son en total 26
soleras a usar con costo de $ 420, més el doblado de $ 1.50
pieza y el templado de $ 2.00 pieza, por cada una son $ 3.50,
en total $ 2,275 por las 650 piezas.

Hemos pues desglosado los costos de produccion de
cada una de las partes que constituyen el equipo de
proteccion, ahora solo queda por considerar los gastos por
alquiler y servicios sumandolos a los costos de produccion
para asi determinar el precio y la inversion que requeriremos y
aquella cantidad que o se recuperara sino hasta la segunda
etapa de produccion.
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Andlisis de costo piezas varias >

Pieza N°, de Piezas Costo del Material |~ Costo del Molde | Costo de Produccién Total
Broche G50 $ 3,500 $ 2,500 $ 6,000
Remache A 1000 $ 3,000 $ 1,200 $ 4,200
Remache B 1000 $ 3,000 $ 1,200 $ 4,200
Contraremache 1000 $ 3,000 $ 1,200 $ 4,200
Solera 650 $ 420 $ 2,275 $ 2,695
Cinta Velcro 4 $ 140 $ 250 $ 140
Caja de remache A 2 $ 240 $ 240
Caja de remache B 2 $ 240 $ 240
Resorte 2 $ 200 $ 250 $ 200
Remachadora 1 $ 550 $ D50
Total $1,790 $ 12500 $ 8,675 $ 22,665

Se considera que como alquiler se requerira un local con
espacio abierto para ventilar durante la colada. Pudiera ser
un espacio cubierto de 4 x & metros para almacenaje, otro de
4 x & para colocacién de moldes y produccién y otro similar
para ensamble y empaquetado. No afectard mucho la
localizacién del local, siempre y cuando sea una zona segura

. .4 . 1 . .
pues ho existird vigilancia nocturna. FPero ateniendo a ello (si

no es que se logra en un local propio) los gastos por servicios
los englobaremos en $ 26,000°° cuatrimestrales. El gasto
por mano de obra de los dos trabaiadores durante 3 meses
(se contratara temporalmente) sera de alrededor de $7,000,
con el previo desglose por piezas. Con ello tenemos el
despliegue de gastos totales para |a primera produccion.

CCOSTOS DE PRODUCCION HOMBRERAS =
Compovente Costo de Moldes Costo de Material Costo de Produc:kﬁ_n Costo sin Molde Costo con Molde
Carcaza $12,700 $ 22,750 $8,773 $ 31,623 $ 44,223
Acojinamiento $ 2505 $ 2,500 $ 5505 $ 5,505
Varios $ 12,500 $ 1,240 $ 9,875 $ 1NN15 $ 23,615
Total $ 25,200 $ 27,045 $ 20,148 $ 48,143 $ 73,543
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Tjien;p‘o de

' Costo de

Componente | N° de?wzaﬁ Costo de | Total con Total sin

: : Produccién | = Moldes Produccién | Moldes . Moldes

Proteccién lnterior. : e 1 $1es0 | $4620 | $ 42275 | $27425

Proteccion Hombros | 25 1 $25200 | $20mMe | $73295 | $48143
Total 1 | $40,050 ) | s25768 | § n5618 | $75568 |

De este final se obtendran los costos de cada pieza o
del conjunto, considerando que se amortizaré la inversion de
los moldes y no se repondra esta sino hasta el tercer afio, es
por éllo que se desglosan los precios con y sin moldes.  Si
consideramos que el costo para producir 325 utilerias sera:

¢ Costo de produccion: S $ 75,568°°
e 33 %por concepto de moldes y varios  $ 13,533°°

e Pago de Renta y Servicios $ 26,000°°
e Total . $ N4..01°°
o 30 % de ganancia $ 34,580°°
» Costo del producto total $148,981°°
» Impuesto al Valor Agregado $ 22,547°°
e Costo Total 325 Juegos $ 171,528°°
e Costo final del conjunto $ H27o°

No agregamos el precio por proyecto en cuanto a
trabajo de disebio, pues el proyecto se pretende que se lleve a
cabo y la ganancia se sacrificara el primer afio para ganar
mercado. Al final de esta primer etapa (no existiran pérdidas
contempladas) se analizard globalmente y recotizarén los
costos. Si observamos este es el precio por conjunto y
engloba el costo total del proyecto, particulgrmente el precio
de venta de cada piezas sera:

Proteccion de Rodilla ¢ 3800

*

» Proteccion de Muslo | $ 5B4e°
e Proteccion de Cadera (con coxera) $ B7°°
e Proteccion de Hombro $ A78°°
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DIAGRAMA SINOPTICO DE COSTOS

RODILLERA

N i \,_\-;
ADQUISICION / \ / \ // \\ //
ELABORACIO ELABORACION ELABORACION PRODUCTO
DE MATERIAL |:: > DE 325 JGos. |:\j> DE 325 JGOS. [::> DE 325 JGos.

ELASTOLLAN R VP TERMINADO

18 HORAS/HOMBR 18 HORAS/HOMBR H
$ 5,1000¢ ;\Couuy Q}immﬂ-:y g ‘i“&i’l'.?é"j SUPERVISION,
PIEZA MATERIA PRIMA PRECIO UNITARIQ PIEZA GASTOS INDIRECTOS DE PROD. | Costos
SSPHER | ohSmTISRINTe | 5,100 szo s |Roomuem | Moupes b Couapa | §1,100
COXERA POLIURETANG DE MEDIA § 9759 325 Pizzas CoxerA MOLDES DE COLADA $ 950
325 PIEZAS DENS|DAD ELASTOLLAN RVP $ 2,05000
$ 6,075~
PIEZA GASTOS INDIRECTOS DE PROD. | COSTOS
PIEZA MANOC DE OBRA | Tiempo DE PROD. CosTO RODILLERA PAGOS DE RENTA Y YARIOS $ 1,500%
RODILLERA MOLDEQ 18 HorAs b 22500
650 PIEZAS DESMOLBEQ 18 HORAS 3 Zggm COXERA PAGOS DE RENTA Y VARIOS $ 1,50000
ACABADO 4 HORAS 3 0
COXERA MoLDEO 10 Horas § 125% GASTOS TOTALES $ 3,000
DESMOLDED 10 HORAS % 125= $ 6,075
325 PIEZAS ACABADO 2 HoRAS $ 50% 5 gggw
00
$ 80000 $ 3,00000
$ 11,9259
» ¥ Ehe
i
o
COXERA
Qg?\ﬂ?g"&': QRAC]C’)N ELABORACION 40%06 @Dub
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PIEZA MATERIA PRIMA CosTO PiEZA OPERACION EXTERNA | COSTO PRODUCCION PIEZA GASTOS INDIRECTOS DE PROD. | COSTOS
MUSLERA POLIETILENO DE $ 1,50000 MUSLERA TERMOFORMADO $ 4600°° MUSLERA PAGOS DE RENTA Y VARIOS | $ 1,750
3
650 PIEZAS ALTO IMPACTO 650 PIEZAS CORTE $ 4850 RINONERA | PAGOS DE RENTA Y VARIOS | $ 1,750%
RINONERA POLIETILENO DE =
650 PIEs MG IMPACTD $ 7500 RINONERA TERMOFORMADO $ 2009°° $ 3,500
650 PIEZAS CORTE $ 475°° GasTos DIRECTOS | L= 2% = |
$ 2,25Q00 $ 1,6200° TOTALES
14,480¢°°
PIEZA MATERIA PRIMA CosT9 PiEZA GASTOS INDIRECTOS DE PROD. | COSTOS 2 2’ 25000
POLIURETANO DE MEDIA
arggsp']i';:s DENSIDAD ELASTOLLAN RYP | $ 8,290°9/650 juzsas MUSLERA MoLDES TERMOFORMADO | § 5,500 $ 1’ 6200
= - LS
650 PiETAs DFOLIRETAKO OF MEOIA |5 6,190 Gsopzas | | RINONERA | Moupes TERMOFORMADO | $ 5,000% $ 2,0000
$ 14,480% $ 10,500 $ 20,32Q0°
¥
P MANO DE OBRA | T P CosTo PIEZA GASTOS INDIRECTOS DE PROD. | CosTaS GasTOS INDIRECTOS
1IEZA IEMPO DE PROD.
MUSLERA | MoLpEo 36 HORAS $ gggm MUSLERA MOLBES DE COLADA $ 1,200 TOTALES
DESMOLDEOQ 36 Horas L] 00 =
650 PIEZAS A S S HORAS £ 100% RINONERA MOLDES DE COLADA $ 1,100 $ 10,5000
wiowews | —paigke, o | gevms | HEeS s2300%| | § 2000
650 PIEZAS ACABADO E8HORAS $ 100% $ 3,50Q00
$ 2,0000° $ 16,3000°
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PIEZAS
ELABORADAS
$ 31,5230

ALMACENAJ

i; JEMPORA

ALMACENAJ
TEMPORA

PIEZAS
ELABORADAS
$ 3,60000

PIEZAS
ELABORADAS
$ 2,500

DIAGRAMA SINOPTICO DE COSTOS
HOMBRERA

GASTOS DIRECTOS PIEZA QPERACION EXTERNA CosTO PRODUCCION |
TOTALES CARCAZA $ 31,5230
MAQUILA DE 325 JUEGDS | —= ——2=2~ |
$ 45,3480¢ ACOJINAMIENTO ¢ $ 5,030
$ 34Qe°= BROCHE MAQuILA DE 1000 PZAS. $ 2,500%
ENSAMBLADO $ 1,5000 REMACHES MAqQuILA DE 3000 PZAS. $ 3,600
DE PARTES $ 47,188 MUELLE MAQuiLA DE 650 PZAS. $ 2,695%
\ / $ 45,3485
GASTOS INDIRECTOS
TOTALES MATERIA PRIMA | PRECIO UNITARIO
$ 25,2000 RESCORTE $ 20000
$ 19,5000 VELCRO $ 1400
3
$ 44,700 $ 340
PlEZA MANO DE OBRA | TiEmMPO DE PRODUCCION COsTO o
RESORTE CORTE 20 HORAS $ 2500
VELCRO CORTE 20 HORAS $ 2509
HOMBRERA ENSAMBLABO 80 HORAS $ 10009
i’g $ 1,500Q00
‘Z‘\f,’ - _Pu-:z,n GASTOS INDIRECTOS DE PROD. | CosT0S
\ CARCAZA MOLDE DE TERMOFORMADO | $ 12,700¢°
PRODUCTO BROCHE MOLDE DE INYECCION | § 13,5000
TERMINADO
E::A:«:L:égo EMPAQUE REMACHES MOLDE DE INYECCION $ 9,000
$ 25,2000
- PIEZA GASTOS INDIRECTOS DE PROD. TOTAL
| HOMBRERA PAGO DE RENTA Y VARIOS $ 19,500 |
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ENSAMBLADO L DE PARTES
\zPAm'/Es/ - CONJUNTO
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'FACTORES DE ESTETICA Y SEMIOTICA

Entendiendo principalmente que el desarrollo de este
tema hos proporcionara las condicionantes de un estilo de
diseflo, me referiré inicialmente a el en términos del impacto o
de \a aceptacién que del producto se tenga por parte del
usuario, Existen dos alternativas de visualizacién de una
problemética en este punto, dependiendo cada una de la
actitud que emprenda el nifio, al que esté dirigido el producto
y al padre de familia, aquel que induce al nifio a la practica del
deporte. Dentro de los pardmetros que se observan en
estudios de educacién deportiva, se observa que las funciones
psicomotrices eolo alcanzan su madurez entre los 12 y los 14
afos, esto es en la pubertad. Antes de esta edad lo que el
adulto designa con el término de deporte representa en el
nifio un simple juego, a menudo de caracter competitivo,

El concepto de deporte carece de significacion antes de
los 9 afios. Esta etapa corresponde a una etapa de
socializacién de tipo cooperativa, que requiere una madurez
de las funciones cognositivas que posibilite la
descentralizacién. La supuesta iniciacion dirigida a nifios de
entre 5 y 9 afivs es sblo una caricatura de la actividad
adulta, expresada a veces como un condicionamiento gestual
precoz . For el contrario después de loe O afios es posivle
utilizar el apoyo deportivo como un medio de educacion
psicomotriz a condicién de que se le desmarque de la
pedagogia de aprendizaje deportivo tradicional. Antee de

este perfodo, el trabajo metédico de \a “condicion flsica”,
seglin 1a concepcibn adulta de la preparacion deportiva, lejos
de favorecer el desarrollo, plantea una gran cantidad de
problemas patolbgicos en el nifio. En cambio la actividad
fisica en general y la educacién deportiva en particular
pueden desempefiar un papel esencial en |a evolucién del
esquema corporal, el cual debe alcanzar su madurez
estructural en este periodo de desarrolio.

Las funciones perceptivas alcanzan su grado de
desarrollo entre los 4 y los & ablos: |a funcidn visual, entre los

7 y los & abos; la funcidn de interiorizacion (percepcion del

propio cuerpo), aln mas tardiamente. Las funciones
psicomotrices de las cuales depende el dominio del aspecto
motor del comportamiento no alcanzan la madurez hasta el
periodo comprendido entre los 12 y loe 14 affos.  De todas
ellas la evolucién de las funciones mentales es la que demora
méas tiempo, ya que su organizacion definitiva no puede
instauraree hasta después de la pubertad. Esto no implica
que el nitto no sepa distinguir entre una serie de alternativas,
diferenciando y estipulando normas de valor estético,
primordiales para el éxito de nuestro producto, sino que se
vale de una estimulacién educativa por parte del nicleo gocial
o familiar en el que se desenvuelve.
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Es este punto el principal en nuestro estudio, pues nos
define un cardcter de estilo que encaminara el producto a la
aceptacion por parte del nifio. Con lo visto anteriormente se
puede establecer un estilo formal acorde al empleado en
juguetes plasticos inyectados, por ser e5tos en la actualidad
los que mas impacto tienen en el nifio. No con elio decimos
que nuestro producto sera definido como un juguete, sino que
mantendréd un estilo afin para que tenga una mayor
aceptacion por parte de nuestro usuario.

Para contar con ello planteamos la presentacion del
producto basdndonos en caracteristicas que agraden visual y
formaltmente al nifio, enfocéndonos al emplec de formas
sencillas y bien estructuradas, empleo definido de curvas
suaves y omision de eequinas. Los contornos denotaran
formas organicas con protuberancias que permitan entrada
de aire y den impresibn de modernidad. Se propiciara una
serie de contrastes de partes, formas y colores. Este (itimo
punto es importante, pues es el color un estimuio que se ve
reflejado en la aceptacion de los objetos por parte del niFo.
Se empleardn colores basicos rojo, azul y amarillo, y las
gamas que se obtenga de su combinacidon, con objetos de
contraste en gamas de gris o blanco. Se omiten los colores
fluorescenites y los tonos pasteles.
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El producto tendra como fin, el ser aceptado y utilizado
de forma sencilla por el nifio, pues este lo interpretard
visualmente como un objeto que lo protegera en el
seguimiento del juego. El usuario mantendra un contacto
més alléd del campo de préacticas, pues se fijard como
instancia que &l mismo pueda colocarse el equipo o que
practique haciéndolo, siendo finalmente supervisado por una
peraona mayor cotmipetente.

Se propone un disefio que perdure, no basado en modas
sifo e un estilo nacional que respeta las formas,
proporciones y geometria, aspecto dificil si consideramos la
procedencia del juego, pero al fin posible gracias a la rigueza
cultural que mantiene nuestra nacion y cuttura.

El concepto de disefio mexicano estara plasmado en el
empleo adecuado de los colores, en la preservacion de formas:
con esencia popular mexicana ajustada a ruestro tiempo y en
una tematica formal que sefiala pardmetros de composicion
bien definidos como:

* Instauracion de formas geométricas como el circulo y el
cuadrado.

» Establecimiento de un dominio vertical proporcional a la
altura,

* Masividad de los objetos determinada por una relacion
entre los cotmponentes.




Se haran dos consideraciones para el embalaje de las
piezas en esta parte del proyecto, una de ellas dirigida a la
venta del producto en plazas de venta comerciales, las cuales
como se ha mencionado anteriormente la conforman tiendas
deportivas especializadas en este deporte y por otra parte se
toman en cuenta la venta al mayoreo dirigida a las
organizaciones, promocionando el producto reepecto a
representantes de venta o por parte de uno mismo.

Ambos casos presentan tipos distintos de empague y
embalaje, ello a causa de las posibilidades de venta a la que
nos enfrentamos, pues en la mayoria de los casos la venta en
estas plazas se da por articulos particulares, es decir, solo
alguna de las partes que conforman el producto es comprada
a causa de la pérdida de la misma, o como parte de las
anotaciones hechas anteriormente, que nos indican la
imposibilidad de cierto segmento de mercado, para poder
acceder a este tipo de objetos.

En el caso de venta individual de productos, se
exhibiran las integraciones inferiores en bolsas de polietileno
con la marca y logotipo de la empresa. Fara la venta de la
hombrera se propone su venta en cajas de cartdn, con un
disefio de abatimiento y sujecion lateral.

_

Fig. 47 Empague para conjunto,

No ee descarta la venta total de las piezas y por ello
se propone la exhibicion y venta de paquetes de proteccion,
que abarca la entrega de todo el conjunto de productos,
colocados estos dentro de una caja de cartén corrugado
{material con posibilidad de reciclaje) a la cual se le instalar
una agarradera plastica en la parte superior, a base de
remaches plasticos.
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Fig. 48. Desarrollo de empague

En la parte interna ee adosaran a los costados las
integraciones inferiores, protectores de rodillas, muslos y
cadera. En la parte del inferior central se hardn un par de
suajes a la caja para que al ser doblados se logre |a fijacién
de |la hombrera, Remaches laterales daran un soporte total
al conjunto. Existiran dos medidas de accesorios
inicialmente, los que variaran en tamablo de acuerdo a las
medidas obtenidas en la investigacién de factores humanos.
Cabiendo la posibilidad de que alguna de las medidas no
corresponda en alguna de las partes vendidas, principalmente
hombreras, se le ofrecerd al vendedor el intercambio de 1a o
las piezas o vendidas o que hayan sobrado, si no antes este
logro venderla o intercambiaria por un paquete con las
mistas implicaciones.

a8

Como parte complementaria para la exhibicibn del
equipo en la tienda, se realizard un mostrador realizado
eopecificamente  a las medidas y formas del mismo. Se
elaborara en acrilico cristal con formacién curva para colocar
la hombrera, otros dos en la parte inferior y perfil de aluminio
para la colocacion de las demas piezas. Este servird ademas
para la unidn de estas piezas por medio de prisioneros de
2NG".  Presentarad formas curvas que se adeclian a la
estética desarrollada y el uso de actilico cristal, se da para
que los objetos sean los que sobresalgan.

Fig. 42. Disefio de Exhibidor

Existe otra idea de comercializacién que pudiera
resultar mae practica y con mas éxito, esta es 1a venta del
paquete dentro de costales elaborados en lona de algodén,
que por su resistencia y duracidn seria un medio idbneo de




colocacion. La causa de esta formulacion se debe a aue los
padres de familia hacen la observacion de la incomodidad de
transportar el equipo en bolsa o maletas que tienen o liegan a
adquirir. Proponcmoe pues, la venta con este medio, llevando
esta la marca de \a plaza de venta o del distribuidor, ast como
del producto y logotipo, todo estampado en tinta ahulada y
con los colores correspondientes.

Se puede observar un incremento en los costos, pero
haciendo ciertas consideraciones, este gasto puede lograr un
mayor impacto de venta, o en su caso conformara un medio
publicitario accedido con un gasto relativamente bajo, pues es
sabido que la exhibicidon constante de la marca incrementa la
posibilidad de mantenerse en el subconsciente de algin otro
comprador potencial.

La elaboracion del costal se.hard respecto a las
thedidas del equipo, observando la colocacion idénea, tal que
no deforme tas piezas, Este consiste en dos piezas de lona
algoddn con un recubrimiento interno de vinyl, una en forma
ovalada que se colocara en la parte inferior, la otra una tela
con wedida ajustada a la periferia de la primer pieza y
reforzada en la unidn.  En la parte superior se realizard un
dobladillo de 5 c¢m. y se colocardn ojillos metélicos
sanforizados de 1" de didmetro, los que serviran para ajustar
un cordén de poliester de 5 mm. de didmetro, junto con uno
sujetador plastico.

La parte interna llevara secciones de resguardo para
las protecciones inferiores, cosidas al costal y por la parte
exterior de la parte media hacia arriba, se haran los

estampados con la marca, empresa o deméas motivos
publicitarioe.

Para la venta a organizaciones se propone la entrega
en costales y con motivos del equipo en cuestién, Estos
podran a su vez vender el producto o entregarlo en concesién
a pago junto con el empaque.  La forma de elaboracion es |a
establecida anteriormente mientras que las estrategias de
venta seran mencionadas posteriormente.

La distribucién de los equipos se realizard en el
momento de haber recibido el pago de los objetos, y para ello
por ho contar con un transporte propio, se considerara su
distribucion por medio de el alguiler de un transporte privado,
mencionando como caracteristicas importantes para el
cuidado de las piezas, la fijacion de las piezas a barras

‘transversales, tal que los costales con el equipo cuelguen,

mientras gue otros se colocaran en la estructura im‘qzrior del
transporte. ’

Una parte importante ia constituye el almacenaje de
las piezas en el centro de produccidon. Este coksiste en un
Area cerrada de 4 metros de ancho x 2 metros de largo y con
una altura de 2.20 wmetros. En esta se instalardn
estructuras metélicas de tubo de 3 pulgadas, con barras
transversales que servirdn para colocar las protecciones de
hombro. La separacion entre cada barra serd de 50 cm.,
pues esta es la medida base de la hombrera y las barras
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transversales tendran una distancia de 15 cm., logrando la
colocacion de aproximadamente 156 piezas en una seccién 60
cm. x 5 metros.  Si consideramos 400 piezas como
productos de existencia en almacén, requerimos de 3
secciones de este tipo y de 36 tubos para fijar las
hombreras.

Entre las secciones se colocard un pasillo minimo de
&0 cm. de ancho, el cual ya sera considerado en la medicién
final, siendo estos empleados también para acceder a
estantes que resguardaran las protecciones de cadera,
muslos y rodillas. Estos eerdn elaborados en estructura
metélica y madera e irdn colocados en |a parte posterior del
almacén.  Estos ocuparan un drea de 30 cm. por los 4
metros que mide el largo de la habitacién. Se colocaran
secciones para cada una de las partes, asi como también
cuatro niveles que permitiran un acceso més sencillo, que a su
vez evitara deformaciones en los productos por estibacion.
Como maximo ee tiene considerada la colocacién de 2%
piezas una encima de otra, ocupando un 4rea de acuerdo a las
dimensiones del producto, pero que en el caso de protectores
de rodillas sera de aproximadamente de 64 cmz, en el de las
protecciones de muslos de 125 cmz, en de las rifioneras de 175
cm? y en el de coxera de 90 cm?2.

Finalmente existiran estantes para colocar los cascos.
Estos presentan un dimensionamiento de &0 cm de €SPESOr X
3 metros de ancho, lo que permite un acceso simple a las
secciones anteriores,, estas permiten la colocacién de 26
Ccascos por cada estante. Divisiones de 40 cm. de altura
separarén a cada repisa, accediendo a estas por la ambos
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lados, lo que permite la colocacién de 130 piezas por estante.
Si consideramos que se colocardn tres estantes medios, asi
como uno fijado a la pared de menor tamafio, logramos el
resguardo de cuando menos 450 piezas sin que sufran
deterioro, esto en un area de 450 mx 3 m.

Queda entonces definida un drea de 36 m2 para
almacenar un total de 400 equipos como minimo,
manteniendo espacios adecuados de fiujo y manejo de
productos. Cabe mencionar el acabado que observaran los
materiales, siendo en el mayor de los casos un recubrimiento
de pintura base esmalte, de color claro, y en el caso de las
cubiertas de madera una capa de laca automotiva, para
mayor duracién de la misma.

T ¥ T st 1mr .
o INTEGRALKONES |

l HOMBRERA
HOMBRERA
I HOMBRERA

HOMBRERA

FAGILO

CABCO

CASCO

N e

Fig. 50 Seccionamiento de almacén.




La responsabilidad de mantener el medio en que
vivimos es ya no una alternativa sino una necesidad que
debemos considerar totalmente en el desarrolio de proyectos
y disefios. Al mismo tiempo de satisfacer de la forma mas
bptima la necesidad para la que fueron creadas, deben hacer
énfasis directo del impacto a largo tiempo en el crecimiento
de desechos y productos inutilizables que propiciarian un
deterioramiento continuo del ambiente.

Nuestro proyecto podria contarse como minimo en lo
referente a la cantidad de desechos edlidos, liquidos asi como
9aseos05  que  manejdsemos, pero no por ello
menospreciaremos el impacto que pudieran ocasionar estos
factores; los mangjos, producciones, desechos y
reciclamiento de los productos eon parte importante tal cual
el propio disefio. Por ello, aunque la tecnologia para manejar
los desechos de productos plasticos ain no es tan accesible
en nuestro pals, si es posible de realizar hasta en un 75% de
reciclamiento de los productos, cifra considerable oi
observamos un reutilizamiento del restante material como
producto de reuso, sea para relienar o como complemento en
la produccion de otros elementos.

Anotarermos como parte importante el ciclo de vida
que presentan nuestros productos, refiriéndose en una
mayoria a elementos con una vida promedio Util de 5 afios,

periodo que puede extenderse de acuerdo al mantenimiento o
cuidado que se les ofrezca a los objetos, al término del cual
puede llevarse a una planta de reciclado, en la cual puede
llevarse a cabo el B0% de recuperacion de materia prima como
minimo, ia cual pudiera exceder el 75% con mejoras en los
procesos de reciclaje. Nuestros productos no presentaran un
reuso, por las caracteristicas de desgaste que van
ocurtiendo en el material a consecuencia de los factores
climaticos y ambientales en los cuales se emplean.

Los materiales comerciales que se emplean no
presentan en nuestro pals, ninguna prohibicidn por parte de
las autoridades o instituciones de fndole ecoldgica, mas sin
embargo los desechos de dichos  procesos deben ser
controlados, principalmente los desechos liquidos, los que
deberdn ser depositados en espacios cerrades, para su
solidificacion o reciclado en plantas especializadas del mismo.

Los desechos sblidos pueden ser reciclados o
reutilizados por sectores diversos, siendo vendido el producto
para recuperar un porcentaje y evitar pérdidas econdémicas.
Este material puede tener varios usos dependiendo del giro
comercial de quien lo maneje, pero siempre podra encontrar
un uso o reciclaje, mientras que los otros productos tendréan
una vida total que dependera de los medios cientificos y
tecnoldgicos que e vayan desarrollando en el mundo.
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Las caracteristicas de una estrategia de
comercializacion de una empresa como 1a nuestra, consiste
principalmente en mantener siempre conciencia real de los
factores de mercado que noe indujeron a interpretar una
falta de productos y servicio de calidad en esta 4area
comercial. Las deficiencias observadas nhos proporcionan
datos por deméis bésicos para nuestra permanencia en el
mercado, mas aln cuando estos deben volcarse en
experiencias ajenas que debemos considerar propias para no
repetir errores.

Por las atenuantes anteriores ros referiremos ahora a
los conceptos que mantendremos para asegurar el éxito de
nuestra estrategia de comercializacién, y entre estas
tenemos:

* Flexibilidad. Que no es sino la capacidad que debemos
mantener los miembros de la empresa, para adaptar con
rapidez los valores, habilidades, estructuras y sistemas,
como respuesta a los cambios que se producen a nuestro
alrededor. Aln  cuando la concientizacién de la
globalizacion de mercados es un  término aue
intrinsecamente debemos observar, nuestra capacidad
para adaptarnos a estas evoluciones debe mantenerse
firme y constante, mas aln con las positilidades de
abarcar nuevos mercados ho solo nacionales sino
extranjeros, que redundaria en mejoras en economia no
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solo local, sino también estatal y nacional. Es también
importante por lag posibilidades de ser desplazados por
otros que como nosotros respondié a una problematica
actual, como lo es la incapacidad de una industria nacional
por eatisfacer de buena forma el mercado interno,

e Segmentacion de mercado. Es la delimitacién de un grupo
de consumidores o usuarios que dentro de un mercado
total, tiene deseos, expectativas y necesidades, parecidas
o diferentes, y que se han de satisfacer. Abarcado este
punto en el capitulo referente a estudio de mercado, es
mas adecuado plantear ahora la posicién - que como
producto nuevo queremos abarcar, especificando  los
grupos o sectores a los que inicialmerte nos abocaremos y
la produccién total que consideraremos para satisfacer
ese segmento.

En este cago habiendo logrado un estudio aproximado
del nimero de individuos activos que practican o pueden
practicar el deporte, y que asciende segin cifras de la
Federacion de Fltbol Americano a 3280 nifios
aproximadamente, conjuntados en 15 organizaciones, que
renuevan el 30% de sus utilerias anualmente, por lo que hos
abocaremos en una etapa inicial a cubrir el 33% de Ia
demanda total, los cual hos daria una cifra de 325 utilerias.




Fig. 51 Comercializacion.

Esta cifra pudiera parecer pequefia, pero las
posibilidades de comercializacion crecen cuando se posibilita
la renovacion total de utilerias de un equipo, por lo que el
contacto que se tendra por medio de entrevistas con los
directivos de estas organizaciones sera punto importante en
nuestra posibilidad de comercializacién y con ello abarcamos
el tercer punto de nuestra estrategia:

e Contacto directo con el cliente. Fara que el contacto
empresa-cliente se realiza en forma contundente, sera
fundamental que la relacidn se produzca entre el cliente y
el rea de decisibn de la empresa. Con ello atenderemos a
profundizar en el contacto y las relaciones con ligas,
representantes y equipos, manteniendo una parte de la
ganancia en posibilidad de uso para invitaciones a comidas
u otros eventos, pero principalmente enfatizando y
demostrando las caracteristicas de nhuestro producto
ante el de la competencia.

Los mérgenes de ganancia no eeran sacrificados, mas
sin embargo se hardn consideraciones de descuento o de
ofertas, cuando las compras asi lo ameriten. Se menciona
esto porque no solamente se obtendran ganancias ante
grandes ventas, sino mas ante el aseguramiento de compra
en etapas posteriores, por lo cual se podria estabilizar la
subsistencia en el mercado. Los ofrecimientos a las tiendas
se veran de igual forma afectados cuando se establezca el
aseguramiento de la venta, o cuando por intermediacion de
esta, se logre la adquieicién de utilerias para todo un equipo,

Finalmente se realizard un catédlogo de exhibicién de
los productos, el cual serd elaborado en varias copias para
poder proporcionarlo a los compradores potenciales de
huestro producto. La presentacion eera de alta calidad, al
igual que nuestros productos, pues ello manejara la imagen de
la empresa dentro del mercado. De igual forma se anexaran
tarjetas de presentacion y costos por unidad.




Este tema presenta gran polémica dentro de los
admbitos comerciales del pals a causa de las problematicas
econdmicas y posiciones culturales. Este tema lo abordo méas
que por una necesidad o atributo para con el producto
disefiado, como una implicacion que debemos conferirle a
huestros productos , para con ello proteger los aspectos de
produccidn y comercializacion y con ello iniciemos la entrada a
mercados internacionaies en los que se supedita el acceso por
causas similares.

Los estudios de mercado y de comercializacién dirigen
el producto a un segmento de mercado nacional, pero eso no
indica que las expectativas a largo plazo se vean truncadas a
estos términos. For ello s muestran los procedimientos
hecesarios para amparar ante la ley un nuevo producto y
mantener el control ante un sector comercial que usa y llega a
abusar de |a falta de garantias de un mercado libre.

Fosiblemente los términos que se manejen sean un
tanto cuanto técnicos, pero habremos de tratarlos de esta
forma ante la terminologia que en estos casos se maneja.

A la propiedad intelectual se le ha dado el concepto en
materia de legislacidn de propiedad inmaterial o jurfdicos
inmateriales que mantiene dos vertientes principales una
llamada la propiedad industrial y otra intelectual (conocida
como derechos de autor). Ante una serie de connotaciones
que existen, se manejan otros conceptos importantes para
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definir las caracteristicas que debe presentar nuestro
producto, para asi ampararse ante la ley , los cuales son:

* Signhos distintivos

a) Marca. Signos que sirven para distinguir un producto o
servicio de otro de la misma clase.

b) Nombres comerciales. Sirven para identificar negocios
o establecimientos de otros de un giro igual o similar.

¢) Avisos comerciales. Signos que sirven para anunciar un
producto, servicio o negocio. '

d) Denominacién de origen. Nombre geogréfico correspon-
diente a un pais o localidad, que sirven para designar un
producto proveniente de la misma.

* Creaciones Industriales.

a) FPatente. Lo que permite a un inventor o causahabiente
explotar de modo exclusivo un invento durante un
determinado tiempo, mediante una serie de requisitos
que establece |a ley.

b) Dibujos industriales. (Arte aplicado a la industria):
Concepto dirigido a aquellos que estén representados
por una combinacion de iineas, dibujos o colores que se
incorporan a un producto industrial. '

¢) Modelos industriales. Los que estan representados por
una forma tridimensional y que sirven para la elaboracién
de un producto industrial sin que implique aspectos
funcionales, solo ornamentales.




4) Modelos de utilidad. Representados por invenciones
mecanicas, como la maquinaria en general o las
herramientas en particular, sobre los que recae un derecho
exclusivo de explotacion durante un tiempo determinado.

Existen otros términos que ee manejan por el codigo
penal, pero sin conceptualizacion definida, y que estan
referidos a los secretos industriales, por lo que son penados
cuando ihvolucra apoderamiento de los mismos y su utilizacién
con afanes de lucro o al causar perjuicios.

Los secretos industriales son una serie  de
conocimientos no patentados  que pueden o nho ser
confidenciales, y que reportan beneficios a la empresa que los
maneja. Los giros de la empresa pueden ser industriales,
comerciales, administrativos o de servicio. La aceptacion
correcta para esta informacion confidencial es el secreto
empresarial, los secretos industriales son los vinculados a |a
fase productiva y los comerciales a esta fase del producto.

A consideracion propia, al momento de tener ingresos
se procederd a registrar el disefio, primero como marca
tridimensional, una de las variantes del registro de marca y
que ampara la forma tridimensional del objeto. Se hace esto
pues es el tramite menos tardado (5 meses) y mantenemos
amparado nuestro disefio ante 1a ley. De ello procederemos a
registrarlo como modelo industrial y dibujo industrial, con las
variantes ya vistas, pues hemos hecho referencia de que se
inhova en forma, concepto y uso de materiales nacionales.

Tramite de registro de marca.

Tiene derecho a solicitarlo Unicamente el fabricante
industrial, comerciante y el prestador de servicios. La
Secretaria de Gobernacion proporciona un formato que debe
ser llenado, en el que se aportard el nombre, domicilio,
nacionalidad del solicitante, asf como la ubicacion y el tipo de
establecimiento del mismo. Se dard referencia de la marca,
especificando si es nominativa (uso de palabras), inominada
(uso de signos) o mixta (palabras y dibujes), asl como la fecha
del inicio de uso de la misma (en caso de que haya sido
empleada anteriormente). Ademis se debe anotar los
servicios o productos a los que se va a aplicar, En caso de
existir una prioridad extranjera, se proporciona el pais, |a
fecha y el nimero de solicitud en el mismo, acompafiando 5
etiquetas de marca para archivo.

A la solicitud se le practican 2 examenes, uno de forma
y otro de fondo. El primero abarca los requisitos ya
mencionados, mientras que el segundo abarca |a
registrabilidad del sigho y el de registrabilidad del signo ante
derechos de terceros.

Una vez pasado estos se emite por parte de la
Secretaria un pagaré a causa de los derechos que causaran
los tramites y se expide el registro de |la marca, el cual se
renovara cada 10 afios. Hay otro tramite en el caso de que
se pretenda buscar una marca parecida a la nuestra, por lo
que para evitarla se propone un disefio innovador, sin hacer
consideracion de iconos o imagenes existentes.
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Los objetos que desarrollamos los englobaremos en
una sola marca que es la referente a la compafita a la que
representamos, el cual sera mostrado posteriormente y que
fue obtenido a partir de la extension de nuestro nombre como
parte de reconocimiento y publicidad. Serd mas sencillo
que los compradores nos ubiquen de acuerdo a una previa
campafia y a las relaciones que entablaremos en ligas y con
representantes de los equipos. Asi pues la empresa se
denomina INDUSTRIAS GALICIA con sus siglas INGA.

Los modelos que desarrollamos los definiremos de
acuerdo a la parte que se prevé proteger, siendo en cada caso
una vertiente de la linea de disefio PRO 1.  La linea fue
hombrada a partir del reconocimiento en el medio del fitbol
americano de uha formacion-de colocacién ofensiva, la cual se
denomina de la misma forma. La nomenclatura pues, es de
asimilacion eencilla para el mercado en que deseamos
penetrar, con lo que la definicion de la forma se haré en forma
sitmple, pues los productos que manejamos con forma
organica y bordes redondeados, requiere de un disefio de
logotipo sencillo, global y con proporciones geométricas
proporcionales tendiendo a la horizontalidad.

Los dischios presentaran en la parte frontal la marca y
el modelo al que hacen alusién, manejandose su colocacién de
acuerdo a cada objeto, pero siendo en los casos de las
integraciones inferiores en la parte frontal, preferencialmente
estampados en una sola tinta especial que no desaparezca a
los primeros momentos de uso. En el caso de las hombreras
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se presentara el logotipo de la marca en-la parte frontal
izquierda, mientras que en la derecha se observaran el modelo
y la medida de la pieza. Se elaborara este disefio en
estampado con tinta epdxica, especial para el polipropileno o
polietileno que manejemos, maximo a dos tintas, por las
dificultades de costo que incrementaria buscando un medio
mas llamativo para colocario.

El empaque que se maneja en el caso del saco de lona,
se elaborard como se menciond antes, llevara el logotipo de |a
marca y det modelo en tinta ahulada a dos colores, mas el
estampado del equipo, a dos tintas maximo, o méas si son
retribuidas por el comprador.

FPara el caso de laé cajas de- cartdn, estas
presentaran ef logotipo en la parte frontal en una medida que
o exceda la cuarta parte del total de la superficie, esto a
causa de las caracteristicas geométricas que deseamos
conservar, y se realizara eeglin técnica que maneje 1a persona
que realice el empaque, pues este se compraré de fabrica. En
la parte interior del empaque se colocard un sencillo escrito
con las caracteristicas del disebo, en el cual se adosarin
ademas de los logotipos, un agradecimiento por la adquisicién
del mismo y al final una sencilla pdliza de garantia con los
datos del lugar al deberdn dirigiree en caso de que el
producto se encuentre en malas condiciones. Se especificara
el plazo y las condiciones para que dicha garantia sea
respetada.




En el caso de las hombreras se colocard un sencillo
bosquejo de como quitar las partes acojinadas para la
limpieza, mostrandose un despiece o una sencilla secuencia
de pasos. Aunque los compradores son generalmente gente

Fig. 52. Disefio de Logotipo de Marca

del medio, siempre existen personas a las que podrl’a serles
atit dicho instructivo. Las demas piezas se entregaran con
una tarjeta con los datos de la empresa en la parte interior.

Fig. 62. Disefio de L ogotipo de Froducte.
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Con todo lo visto anteriormente se p[antea a

continuacién las caracteristicas que definiran el desarrollo del
disefio dentro de nuestro proyecto, tomando en consideracion

ciertas condicionantes ya establecidas.

Los puntos son

variados y no necesariamente corresponden a estipulaciones
con las cuales nos encasillariamos en un concepto, por tanto
son flexibles en la medida que nos enmarquen un disefio
aceptable y vendible.
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Se requiere el desarrollo de un conjunto de piezas con
caracteristicas comunes para lograr englobarlos dentro de
un paquete, pero cada uno de ellos proporcionarz una
caractetistica propia. En razén a que se consideraron
partes distintas de proteccion, cada una de ¢ellas presenta
caracteristicas de disefio especiales.

La connotacion de usuario infantil, propiciara un apego a
disefio de formas curvas, suaves y de colores llamativos,
pues aln cuando la mayoria se encuentran colocadas dentro
de una funda o bajo una tela, el nitio mantendra una relacion

directa al proceder a colocar las piezas y entender su’

funcion.  Se propone la colocacién de partes salientes y
bajorrelieves para hacerlo hovedoso.

For tratarse de materiales que requieren alta memoria
elastica y una capacidad de absorcidn de impacto alto, se
propone el disefio en materiales poh’meroe, con los procesos
industriales antes mencionados, pues estos son los que nos
proveen de las caracteristicas propias para el producto.
Los procesos a los que nos abocaremos son los

concernientes a cada tipo de material, existiendo la
posibilidad de utilizar el proceso de vaciado, con lo cual el
disefo presentara formas con mayor libertad de trabajo.

Se respetara en alto grado la estructura corporal del
hifio, asumiendo que las piezas no deberan provocar
molestias durante la realizacién de los movimientos aue
este efectlie o en su caso esta existird pero deberd ser
minima.  Se entiende que no lograremos posibilitar que el
nifio no sienta los impactos, pero la forma sera tal que
protegera en Sptimamente estos contactos, manteniendo
al usuario fuera de lesiones mayores o imprevistas, tales
como fracturas o contusiones.

Al finalizar el trabajo de investigacién se encontré que el ‘
desarrollo de un casco protector abarcaria mas tiempo del
estipulado en el lapso del proyecto, pues a consideracion
propia este solo objeto podria ser tetna de tesis, con lo
que no descartamos su desarrollo en una etapa posterior.

Los colores a emplear serdn de preferencia claros,
manejandose tonalidades de azul, morado, amarillo, verde y
rojo, pues estos son l0s que mas estimulan los estados
animicos del niflo. Se procuraré que estos se facilitars la
aceptacién por parte del mismo. Finalmente se procurara
un disefio que establezca un sentido de seguridad para el
comprador, esto con un diseflo simple, proporcionado y
principalmente bien estudiado en formas y medidas.
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HOMBRERA
POSICION DE DOS PUNTOS
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HOMBRERA
FOSICION DE TRES PUNTOS
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HOMBRERA
CARRERA CON EQUIFO
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PROTECCION DE CADERA
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Al finaglizar este trabajo las expectativas de
desarrollo de producto son propicias de realizar, mas
cuando se observan los incrementos de los costos de los
productos extranjeros. Lae consideraciones de la
devaluacion de la moneda nacional no impiden la continuidad
de la practica del deporte, aunque sl se muestra una
disminucién variada, pues aunque muchos individuos dejan
de practicar, s¢ siguen renovando ios jugadores.

Respecto a la produccion, se planea la asociacién con
un grupo de trabajadores que manejan una planta
procesadora de plasticos, para el desarrollo de las
hombreras, invirtiendo en moldes, supervision y los
materiales, dejando el trabajo y proceso total a la planta,
- esperando produccién y recuperacion de la misma en un
plazo de tres aflos o menos, como se explica en el capitulo de
costos. Para el caso de las protecciones inferiores del
cuerpo, s€ ha iniciado la presentacion de los mismos ante
algunos directivos de organizaciones y ee han recibido
respuestas encontradas, pues mientras algunos observan
caracte-risticas favorables, otros mantienen clerta
retinencia, suponemos que por la antes mencionada fidelidad
ante un vendedor, pues los costos se mantienen equitativos
respecto a los demas productos de mercado.

En lo referente a estética ha sido bien aceptado por
parte de los mismo, no asi por parte de otros grupos, que no
comprenden ain que estos productos son regidos por un

reglamento, por lo que es dificil dar un giro total a la forma
de las piezas, componentes, medidas, etc. Ello no ha
impedido proporcionar un aspecto distinto y novedoso con
respecto a los demés articulos, con lo que nos mantenemos
satisfechos y convencidos de su éxito. Si acaso un problema
observo, es €l costo de inversion en moldes y material,
suCes0 que se remediard planteando alguna otra asociacién
con grupos u organizaciones del medio futbolistico, a favor
de nuestra propuesta.

Las posibilidades de disefio en nuestro pais son
propicias para la incorporacion de objetos especificos que
satisfagan de manera correcta las necesidades e
inconvenientes existentes y aunaue nos hemos topado con
una variedad de problematicas, considero que el principal
obstaculo sigue siendo el concerniente al aspecto humano,
tanto de los grupos productores, que no consideran al
disefio como alternativa, menos como necesidad, como de
los grupos compradores, que llenos de problematicas
econdmicas siguen creyendo que el producto extranjero,
aunque usado, sigue siendo mejor.

Agradezco profundamente la supervision de loso
distintos asesores y correctores, asi como de la gente que

dedicé tiempo valioso al desarrollo de este proyecto.

Ernesto Galicia Galicia
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