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ficha técnica

La idea de este documento es brindar un panorama general de los conceptos basicos que se deben
considerar en proyectos de disefio de exhibidores. Esta industria ha sido por muchos afos fuente
de trabajo para una gran cantidad de disefiadores industriales de todas las universidades, y es muy
probable que nuevos egresados trabajaran en algun punto de sus carreras profesionales en alguna
empresa de este ramo.

El objetivo pues orientar a estudiantes de Diseno industrial acerca de los puntos esenciales que se
deben considerar en el disefio de estos productos, asi como las diferentes aplicaciones que pueden
tener., a través de ejemplos de algunos de los exhibidores que he desarrollado durante los afios que
he trabajo en esta industria.

A lo largo del documento se abordaran temas como aplicaciones de estos productos desde el punto
de vista mercadoldgico, tipo de materiales que cominmente se utilizan en su fabricacion (por su-
puesto todos ellos fueron fabricados con acero como material principal en diferentes presentaciones,
como alambre, laminay tubos tanto redondos como rectangulares), procesos de manufactura mas
comunes, sistemas de ensamble y fijacidn, detalles especificos de ajustes para algunas de las cate-
gorias de exhibidores mas importantes en la industria, asi como las restricciones que cominmente
existen en el disefno de estos productos.

Los cuatro ejemplos de exhibidores selecciones pertenecen a varias categorias que estan en fun-
cién de la ubicacidn que tienen dentro de las tiendas, cada categoria cumple con una funciéon
mercadoldgico diferente y es esta la que determina las caracteristicas que los exhibidores deben
tener.

Todos los exhibidores mencionados fueron producidos en cantidades importantes, por lo que su
diseno demostré ser el adecuado para la aplicacién especifica; alcanzando un equilibrio adecuado
en cuanto a costo-beneficio.
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Atlanta GA, USA.

Este proyecto consistia en desarrollar un
exhibidor para colocar productos Pepsi (basi-
camente Gatorade) en la Cadena de Tiendas
Albertson’s.

La estrategia era desarrollar un exhibidor que
llevara productos Pepsi a las cabecera de los
pasillos sin tener que pagar por todo el espa-
cio. Este exhibidor es basicamente un puente
que se coloca sobre una seccion de géndola
convencional que es proporcionada por la
tienda.

Atlanta GA, USA..

El objetivo de este proyecto era desarrollar

un exhibidor que pudiera ser maquilado en
China por lo que debia tener un cuerpo central
compacto y resistente completamente en-
samblado con la idea de minimizar el tiempo
de ensamblado en las tiendas y el costo de
transporte desde China. Solo los graficos y las
patas debfan ser ensambladas. Este exhibidor
fue ganador de plata en los 2006 POPAI awards
en Chicago.

Ciudad de México.

El objetivo principal de este proyecto era el de
dar mayor presencia de marca en las tiendas de
conveniencia en todo México. Consistfa en un
familia de exhibidores de varios tamarnos para
todas las marcas de Grupo Bimbo, incluidas
Marinela, Bimbo Pan Dulce, Bimbo Pan Salado,
Wonder y Galletas Lara.
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Introduccion.

4. Conclusiones.

1. Consideraciones generales.
+ Que es un exhibidor.
- Materiales mas comunes y procesos para transformarlos.

2. Categorias de exhibidores.
- Exhibidores de Cajas Registradoras (Check Out Displays).
- Exhibidores de Cabeceras (End Cap Displays).
- Exhibidores para Gondolas (In Line Displays).
- Exhibidores de Pasillo (Self Stand Displays).
- Exhibidores Islas (Island Displays).
- Exhibidores de Mostrador (Counter Displays).
- Exhibidores de Arete (Wing Displays).

3. Sistemas de Construccién ejemplificados.
Albertson’s Bridge (Exhibidor de Cabecera).

Dasani Cascade (Exhibidor de Piso).

Sistema Bimbo DPV (Exhibidor de Mostrador).
a. Base y soporte de copete con ensamble de espiga.
b. Laterales con ensamble presion por proyecciones..

Sobe Lifewater (Exhibidor tipo Arete).
a. Respaldo plegable con posiciones de parrilla multiples.

« Alambre de acero.

- Tubos y perfiles de acero.

- Materiales de recubrimiento y acabado.
- Otros materiales

a. Ensamble macho/hembra por reduccion de tubo.

b. Cruceta de refuerzo para estabilizacién de estructura.

c. Tuercas remache.
d. Sujecion de paneles gréficos por comprension.
e. Charolas sélidas con sujecién por ménsula.

a. Cuerpo central de alambre.

b. Gancho de ensamble removible.

c. Soporte por barras paralelas.

d. Patas de soporte y base estructural.
d. Remaches plasticos (Push Pins).

. Respaldo de parrilla para control de inventario.
d. Extrusién porta cenefa.

e. Sistema de deslizamiento de parrillas.

f Estructura de copete con ensamble a presion.
g. Paneles gréficos con Pop Out.

b. Soportes con imanes de fijacion.
c. Parrillas colgantes con brazos plegables.
d. Ganchos de ensamble removibles.

- Proceso de desarrollo de proyectos.
- Costo, determinacion del precio de ventas y margen de utilidad.
- Disponibilidad de materiales.
. - Factibilidad de manufactura.
), \7 - Consejos practicos.
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- - Anexo Z‘Te'lmanos comerciales de tubo cggdra, ovalado circular y rectangular.
' 01" vl « Anexo 3. Ejemplos de planos de produccion.
Wﬂ @i ' + Anexo 4. Ejemplos de manuales de ensamble.
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introduccion

Este documento es una guia que muestra los conceptos basicos sobre la industria
del diseno de exhibidores metalicos. Pretende orientar a estudiantes de la carrera
de Disefo Industrial acerca de los puntos esenciales que se deben considerar en
el diseno de estos productos. Para lograrlo se analizaran las diferentes categorias
de exhibidores y que responden a funciones especificas que los exhibidores des-
empenan dentro de los establecimientos comerciales desde el punto de vista
mercadoldgico.

El disefio de exhibidores ocupa actualmente
un buen numero de disefiadores industriales
egresados de todas las universidades, por lo
que muy probable alumnos egresados de la
carrera de disefo industrial llegaran a traba-

El andlisis se realizara revisando varios proyec-
tos de exhibidores de diferentes categorias,
con el fin brindar un panorama més amplio de
las aplicaciones.

Al mismo tiempo se brindaran consejos practi-

cos sobre los puntos esenciales que se deben
considerar durante el proceso de disefo, inge-
nierfa, produccion y comercializacion.

También se analizaran materiales mas comun-

jar en algin momento de su carrera en esta
industria.

Los puntos expresados en este documento
consisten, en experiencias adquiridas a lo largo
de 12 afos de trabajo.

mente utilizados, procesos de manufactura,
sistemas de ensamble y fijacion, detalles espe-
cificos de ajustes para algunas de las categorias
de exhibidores mas importantes en la industria,
asi como restricciones que comunmente exis-
ten en el disefo de estos productos.

Los ejemplos presentados abarcan exhibidores
para pan, botanas, bebidas y otros articulos de
consumo, con la idea de mostrar un espectro
de exhibidores lo mas amplio posible.

Todos los exhibidores utilizados como
ejemplos fueron producidos en cantidades im-
portantes, con lo que su disefo demostro ser
el adecuado para la aplicacion especifica, asi
como lograr un equilibrio adecuado en cuanto
a costo-beneficio.

CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL DISENO DE EXHIBIDORES METALICOS |



e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

Direccion General de Bibliotecas de la UNAM
Swmie 1 Bpg L IR

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México).

El uso de imagenes, fragmentos de videos, y demas material que sea
objeto de proteccion de los derechos de autor, serd exclusivamente para
fines educativos e informativos y debera citar la fuente donde la obtuvo
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro,
reproduccion, edicion o modificacion, sera perseguido y sancionado por el
respectivo titular de los Derechos de Autor.



N
3 h3 % Tadd 5o v
e {55 P @ODQUQH« - .AR»IO. T3¢ pa ONP

> n,

o o8 Lt o [T ) -~a b+
\D dQﬁ.-q .wﬁ .0 Q..u.» 4 @:\M\MV % N4
2 T 4 (/= %MW

< 20

le

>
- g P
D%
!




consideraciones generales.

;Qué es un exhibidor? Exhibidor es todo aquel material de mercadeo que presen-
ta el producto al consumidor final en el punto de venta. Su objetivo es el dirigir la
atencion de los clientes hacia los productos y exaltar las caracteristicas para ha-
cerlo atractivo al consumidor y provocar el impulso de compra. Muchas veces se
utilizan en el lanzamiento de nuevos productos u ofertas especiales. También se le
conoce como POS (Point-of-sale), POP (Point of Purchase) o Display por sus siglas'y
descripcion genérica en ingles.

Abajo Diferentes areas en supermer-
cados (area de aparatos electrénicos,
area de cajas y pasillos.

Los exhibidores forman parte de la Publici-
dad en el Lugar de Venta (PLV), que también
engloba otros elementos como stands,
exhibidores de mostrador o suelo, displays,
porta-folletos, presentadores metélicos, rotulos
luminosos, banderolas, adhesivos de suelo, etc.

Su principal objetivo es favorecer el recuerdo
de marca de los productos publicitados y
fundamentalmente, provocar la compra por
impulso. Tal vez uno de los mejores ejemplos
de esto sean los displays ubicados al lado de
las cajas de los supermercados (Check Out), ya
que mientras el cliente espera en la linea para
pagar, decide que necesita algun articulo de
ultimo momento y ahi decide la compra.

La PLV se encuentra en todo tipo de estableci-
mientos de entre los que destacan el comercio
especializado (perfumeria, relojerfa, boutique,
farmacia), supermercados, hipermercados,
grandes superficies especializadas (juguetes,
bricolaje, muebles), almacenes, tiendas de
conveniencia, etc.

Durante el proceso de disefio se deben consi-
derar lineamientos muy claros tales como:

Factibilidad de produccién, que contempla:
materiales y procesos de manufactura disponi-

CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL DISENO DE EXHIBIDORES METALICOS

bles, tiempos de entrega y presupuestos.

Funcionamiento y operacion, que contemplan:
adecuada exhibicion del producto, dimensio-
nes maximas y minimas, interaccion con el
consumidor y personal de apoyo, transporta-
cion y almacenaje.

Impacto Visual y Mercadotecnia, que contem-
plan: la forma del exhibidor, que cumpla con
su funcion de mercadeo y que mantenga la
identidad de marca del producto.

Todos estos aspectos serdn tratados a lo largo
de este documento, partiendo de los puntos
generales (materiales, procesos de produc-
cion, etc) hasta llegar detalles que seran
ejemplificados con exhibidores existentes.
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Derecha Exhibidor tempo-
ral fabricado con cartulina
sulfatada impresa en offset.
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Basicamente existen dos grupos de
exhibidores: Temporales y Permanentes

Exhibidores temporales

Los exhibidores temporales se utilizan general-
mente para lanzamientos de nuevos productos
y su vida util no se espera que sea mayor de

3 a5 meses, y estan fabricados normalmente
de cartén, papel, plastico corrugado e incluso
plasticos inyectados cuando el volumen de
produccion lo permite.

Debido a los materiales que se usan en su fa-
bricacion no seran incluidos en este documen-
to, aunque mas de una vez seran mencionados
como referencia.

Exhibidores permanentes

Los exhibidores permanentes a diferencia de
los temporales deben tener una vida util mi-
nima de 6 meses; lo mas comun es que estén
en uso de 1 a 3 anos, aunque en ocasiones
pueden permanecer en las tiendas por més de
5 afnos. Por supuesto esto no es recomendable
ya que comunmente no existen programas de
mantenimiento por el costo que ello implicay
después de 3 afos cualquier exhibidor estara
en mal estado y dejara de cumplir su funcion.

Por razones préacticas es recomendable consi-
derar 3 aflos como vida Util en los lineamientos
de disefio (@ menos por supuesto que el cliente
pida un tiempo de vida especifico), ya que de
acuerdo a esta expectativa se desprenden los
tipos de materiales que pueden ser utilizados.

Los exhibidores metalicos son generalmente
permanentes debido al costo de fabricacion,
que debe ser amortizado en un periodo de
tiempo razonable. La excepcion la marcan
exhibidores miniatura cuya fabricacion solo
representa una inversion moderada, lo que los
hace factibles de ser temporales.

Por supuesto cada proyecto tendréa variables
especificas, que seran definidas de acuerdo al
plan mercadoldgico que se plantea seguir para
exhibir el producto.

Izquierda Exhibidor Perma-
nente, fabricado con tubos,
alambre de acero y paneles
graficos de poliestireno
impresos en serigrafia.



Materiales mas comunes.

El alambre y perfiles de acero son por mucho
los materiales més usados en el disefio de
exhibidores; generalmente se utilizan como
estructura de soporte tanto para el producto
en si, como para los elementos graficos, que
son casi invariablemente fabricados con otros
materiales para lograr el acabo final.

Los materiales de los elementos gréficos son
muy variados los cuales estan determinados
por el tipo de producto a exhibir. Dependiendo
de qué categorfa se trate estos materiales pue-
den ser: plésticos termo-formables, madera,
tableros de aglomerado, papel o cartén, etc.

Alambre de acero.

Este es uno de los materiales mas utilizados en
la fabricacion de exhibidores, basicamente de-
bido a su bajo costo, durabilidad y versatilidad.

Sus aplicaciones mas comunes son parrillas,
canastas, anaqueles, estructuras de exhibidores
pequenos, ganchos, sujetadores, palancasy
separadores, entre otros.

El alambre de acero se mide por calibres (ver
anexo 1). Los calibres méas comerciales son
1/2",3/8',5/16"1/4" 3,4,6,10,1/8" 11y 12. Los
calibres menores a 1/2"son considerados alam-
bres, los calibres mayores son considerados
redondos o barras.

Es poco comun que se utilicen calibres mayo-
resa 1/2" ya que son muy pesados, en su lugar
es recomendable usar tubo redondo que mu-
cho més ligero. Por otro lado el uso de alambre
mas delgado a calibre 12" no es recomendable
ya que se puede fundir durante el proceso de
punteo (soldadura por arco eléctrico) espe-
cialmente si estd siendo soldado a un alambre
muy grueso.

Determinar el calibre de alambre adecuado es
muy importante, ya que de usarse un calibre
muy ligero las piezas no tendran la resistencia
necesaria, y si se utilizan calibre muy gruesos,
se incrementard innecesariamente el costo de
produccion.

La presentacion mas comun de alambre en
rollos, por la conveniencia de transporte, alma-
cenaje y manejo que esto brinda.

La mayoria de los procesos para trabajar alam-
bre son mas bien comunes (corte, doblez, sol-
dadura MIG, etc.), y muchos de ellos se realizan
manualmente, sin embargo cuando hablamos
de producciones de miles de piezas realizar
estos procesos manualmente simplemente no

Arriba Diferentes tipos de
productos fabricados con
alambre de acero. Las apli-
caciones son muy variadas
desde ganchos muy sencillos
hasta complejos como
canastas.

CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL DISENO DE EXHIBIDORES METALICOS



Arriba Méquina trefiladora.
El alambre pasa por una serie
de rodillos que lo enderezan.
Abajo Maquina automa-
tica para soldadura de arco
eléctrico.

6 UNAM.CIDI.GONAR.2010

es rentable y es entonces cuando el uso de ma-
quinas automaticas se hace indispensable con
el fin de alcanzar los volumenes de produccion
necesarios al menor costo posible.

Tres de ellos son especialmente importantes
de automatizar, estos son: Trefilado, Soldadu-
ra por Arco Eléctrico para Mallas y el Doblez
con Méquinas CNC (Computarized Numerical
Control).

Trefilado. Consiste en el estirado del alambre
en frio, por pasos sucesivos a través de hileras
de rodillos o trefilas de carburo de tungsteno
que conforman el alambre para hacerlo recto y
en caso necesario corregir cualquier variacion
en el didmetro.

Para llevar a cabo esta operacién es necesario
utilizar méquinas trefiladoras, que al mismo
tiempo que enderezan y corrigen el diametro
del alambre lo cortan al largo requerido; el
cual ha sido previamente introducido en la
maquina.

Este proceso es rapido, eficiente y aunque muy
sencillo es de suma importancia ya que si el
alambre no es completamente recto, no podra
ser alimentado en las maquinas de soldadura.

Probablemente sea necesario contar con varias
de estas maquinas , ya que existen rangos de

calibres de alambre con los que las maquinas
pueden ser alimentadas; ademas el ocupar
solo una implicaria tener que estarla ajustando
cada vez que se quisiera correr un calibre dife-
rente, lo que implicaria mucho tiempo perdido
y baja productividad. Es muy comun que cada
méquina sea ajustada a un calibre especifico
de alambre

Por otro lado cortar el alambre a diferentes
tamanos de cualquier otra forma implicaria un
desperdicio desmedido que impactaria negati-
vamente el costo de produccion.

Soldadura por arco eléctrico. Uno de los
procesos mas comunes en el trabajo de alam-
bre es la soldadura por arco eléctrico (puntea-
do), el proceso es basicamente el mismo en las
diferentes aplicaciones, la Unica diferencia la
marca el volumen de produccion que se debe
lograr en el caso de los exhibidores. Por ello las
méaquinas manuales quedan descartadas por
lo menos en lo que a parrillas de alambre se
refiere.

Para lograr los voliumenes necesarios se deben
utilizar maquinas automaéticas de punteo, que
son capaces de producir miles de mallas alam-
bre por dia. Estas maquinas pueden ser progra-
mas para fabricar parrillas de todo tipo ya sea
que utilicen diferentes calibres de alambre, o
diferente espaciado en el emparrillado.



En ellas es posible mantener constante y
controlar la profundidad de punteo, lo que
asegura la resistencia de la soldadura, lo que es
muy dificil de lograr en el proceso se manual,
ya que no se puede garantizar que el operario
aplicara exactamente la presion en cada vez
ocasion.

Del proceso manual puede derivarse proble-
mas de soldaduras muy débiles cuando estas
son superficiales, o el caso contrario, cuando
las soldaduras son demasiado profundas el
alambre se puede fundiry romper.

Después de programar las méaquinas el opera-
rio solo se debe encargar de alimentar material
y acomodar las parrillas terminadas en tarimas.

Doblado con maquina CNC. El doblado de
piezas de alambre complejas presenta retos
importantes en lo referente a mantener cons-
tantes los dimensiones de las piezas, y tener
los volumenes necesarios que muchas veces
no son posible lograr con el proceso manual,
por ello las maquinas de control numérico, son
en muchas ocasiones indispensables, ya que
pueden lograr dobleces en los 3 ejes en un
tiempo muy corto.

Estas méaquinas son alimentadas con rollos
de alambre que debe pasar por los diferentes
componentes de la maquina que son:

A. El enderezador de alambre, que es bésica-
mente una trefiladora integrada.

B. El médulo de alimentacién, que controla
la velocidad a la que el alambre debe de ser
alimentado dependiendo de la pieza.

C. El medidor de longitud, que controla la dis-
tancia en que el alambre debe ser doblado.

D. El panel de control de operacién, que es
bédsicamente una computadora en la que se
realiza la programacién de la maquina.

E. El brazo de rotacion, que es un mecanismo
rotatorio que gira alrededor del eje del alambre
y rota el alambre a la posicion de doblado.

F. El cabezal de doblado y corte, que soporta
los herramentales de doblado y corta la pieza
una vez formada.

G. La unidad hidrdulica, que proporciona la
potencia del cabezal de doblez y corte.

H. La mesa giratoria, que es la plataforma en
la que el rollo de alambre es colocado para

alimentar la maquina.

Estas méaquinas practicamente pueden hacer

cualquier doblez, solo se deben tener en
cuenta las restricciones de capacidad insta-
lada de los proveedores en referencia a los
radios minimos y méaximos de doblez en los
herramentales y a los calibres de alambre que
se pueden manejar.

Los demés procesos para trabajar alambre son

mas bien convencionales por lo que no serén
ejemplificados, algunos de ellos son: doblado

de parrillas en dobladoras de cortina, recorte H
de puntas de alambre en méaquinas nibladoras,
soldadura MIG (Metal Inert Gas) para hacer el
ensamble final, etc.

Arriba Componentes de la
maquina CNC de doblez de
alambre.

Abajo Maquina CNC de
doblez alambre.

CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL DISENO DE EXHIBIDORES METALICOS 7
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Tubos y perfiles de acero.

Los tubos y perfiles de acero son junto con el
alambre uno de los materiales méas utilizados,
ya que brinda mayor resistencia estructural
especialmente en exhibidores de tamaro gran-
de que pueden llegar a soportar cantidades
considerables de peso.

Los perfiles y tubos de acero se pueden encon-
trar en varias presentaciones las mas comunes
son redondos, cuadrados, rectangulares e
incluso ovalados, no obstante se pueden llegar
a fabricar perfiles especiales si el volumen de
produccion lo permite.

Las medidas estdndar mas utilizadas en tubos
cuadrados o redondos son 3/8",1/2",5/8", 3/4",
1"y 2" aunque existen muchos otros tamafios
que se pueden emplear en caso necesario (ver
anexo 2).

También debe de considerarse el espesor de
pared de los perfiles (calibre) de acuerdo al
peso que estaran soportando y a las cargas
mecanicas a las que puedan estar sujetos (es-
pecialmente en el caso de unidades moviles).

El espesor se mide utilizando los mismos cali-
bres que la lamina de acero (ver anexo 1). En
aplicaciones para exhibidores los mds usados
son 20, 18,16, 14 e incluso 12 si las piezas
requieren gran resistencia.

Calibre menores a 20 no son recomendable
porque en muchas ocasiones se perforan al
aplicar soldadura MIG, que es proceso mas
utilizado para ensamblar estructuras metalicas.

Arriba Tubos redondos y no redondos.
Abajo Maquina CNC de doblez tubo
que pueden lograr dobleces muy com-
plejos trabajando en 3 ejes.

La mayor parte de los procesos de manufac-
tura para perfiles y tubos son convencionales
como cortar, perforar y soldar, que no requie-
ren mayor explicacion.

Solo dos procesos requieren mayor atencion,
tanto por ser muy Utiles como por requerir
un mayor conocimiento técnico para lograr
buenos resultados, estos son: doblado y tro-
quelado de ranuras (también conocido como
Punzonado).

Doblado de tubos redondos. Los métodos
comunes de doblado son los siguientes:

Doblado por compresion. La pieza de tra-
bajo se sujeta y dobla alrededor de un bloque
formador estacionario (también llamado

dado) con la ayuda de un bloque o un rodillo
seguidor. Hay algo mas de fuerza de compre-
sion que elongacion sobre la pieza de trabajo
(aun cuando haya elongacién sobre la parte
exterior del doblez), y el nombre del método se
deriva de este hecho. La figura (A) muestra un
diagrama del proceso.

El doblado por compresion es un método co-

mun, que con frecuencia se realiza a mano, so-
bre tubos u otros perfiles de mayores espeso-

res de pared y radios de doblado més grandes.
Los tubos de pared delgada usualmente no se
doblan por este método.

El radio minimo a la linea de centro para do-
bleces por compresion es 4 veces el didmetro
del tubo. Con tubos de paredes més delgadas
y buen soporte puede hacerse dobleces con
radios de sélo 2 1/2 veces el didmetro. Los
angulos de doblado llegan a ser hasta de
170° por doblez. Debido a que hay muy poco
alargamiento en la cara exterior, los tubos
cromados o pintados pueden doblarse con
este método.

Doblado por arrastre. En este método, la
pieza de trabajo se sujeta contra un dado que
tiene la forma del doblez, como en el dobla-
do por compresion; pero ahora el dado gira
jalando la pieza de trabajo por una matriz de
presion y, en muchos casos, sobre un mandril,
como se muestra en la figura (B).

El mandril es un eje de metal, colocado dentro
del tubo. Mientras el mandril se mueve, curva
el metal alrededor del dado para formar el
radio. El uso del mandril funciona mejor
cuando se requiere un radio cerrado porque
impide la ondulacion del material. Este método
es adecuado para tubos de pared delgada, en
especial cuando se doblan en radios peque-
fAos; permite un control mas estrecho sobre la
pieza de trabajo que cualquier otro método de
doblado.



Radio minimo de doblado recomendado: doblado de tubos por arrastre

Radio minimo a la linea del centro aproximado

Diametro Espesor de (multiplos del diametro Diametro exterior del tubo)
exterior en mm. | pared mm.
Sin mandril | Mandril redondeado | Mandril plano | Zapata y mandril redondeado
0.9 6%2 2% 3 1%
13-24 1.25 5% 2 2V 1%
1.65 4 1% 1.5 1
0.9 9 3 4% 2
25-39 1.25 7% 2.5 3 1%
1.65 6 2 2V 1%
1.25 8%z 3% 4Y, 2Ya
40-54 1.65 7 3 3% 1%
2.1 6 2% 3 1%
1.65 9 3% 4 2%
55-79 2.1 8 3 3% 2Ya
2.8 7 2% 3 2
2.1 9 3% 4, 3
80-100
2.8 8" 3 4 2

Los dobleces por arrastre se hacen cuando

las necesidades dimensionales son estrictas o
cuando se requieren dobleces muy cerrados
de tubos de pared delgada. Aunque se pueden
lograr radios de doblado iguales al didmetro
del tubo, éstos requieren un cuidado extraordi-
nario, un mandril interno de perfecto ajuste asf
como zapatas y matrices exteriores. El doblado
por arrastre es mas comun que el doblado por
compresion cuando se emplea equipo motriz.
Pueden hacerse dobleces de hasta 180°.

Dados para doblez de tubo
redondo.
Métodos de doblez de tubo.
(A) Doblado por Comprension.
(B) Doblado por arrastre.
(C) Doblado por prensado de cabezal

En la tabla se presentan valores para radios de
dobles en funcién del didametro del tubo.

Doblado por prensado con cabezal. Con
este método, la pieza de trabajo se coloca en-
tre dos soportes y se presiona contra un dado
redondo (cabeza o punzdn) como se muestra
en la figura (C). Los dos soportes giran sobre
un pivote conforme el cabezal se mueve hacia
adelante manteniendo el soporte de la pieza
de trabajo.

Este método, aunque brinda poco control so-
bre el flujo del metal, es muy rapido. Se emplea
en aplicaciones donde se utilizan tubos grue-
sos o perfiles laminados o extruidos, siempre
que se permita alguna distorsion en la seccion
de la pieza de trabajo y que sea importante
tener una rapida produccion.

Con las maquinas disponibles en la actualidad,
el doblado por prensado con cabeza se aplica
a tuberfas de 10 a 350 mm de didmetro. Este
método funciona para dobleces de hasta 165°
ademés, se pueden doblar perfiles extremada-
mente gruesos.

El radio minimo de doblado a la linea de centro
por este método es 3 veces el didmetro a
menos que no sean tolerables deformaciones
o aplastamientos en la seccién doblada (asf
como en algunas aplicaciones estructurales).
Se prefieren los radios de 4 a 6 didmetros.

CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL DISENO DE EXHIBIDORES METALICOS
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En un doblez en el plano E (arriba), el plano de doblez es
paralelo al lado corto del rectdngulo. En un doblez en el
plano H, el plano de doblez es paralelo al lado largo del
rectangulo (abajo).

2

==

Corpression Bending

Ratary Draw Bending

En el doblado por compresion, el dado de presion gira
y el dado de doblez esté fijo (izquierda). En el doblez
rotatorio, el dado de doblez gira y el dado de presion
puede estar fijo (derecha). En el doblado con prensa, el
dado de doblado, el cual esta en el centro del diagrama,
avanza para doblar el tubo.
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lzquierda Exhibidor de perfiles no
redondos

lzquierda Abajo Iméagenes que ilustran
la explicacion de doblez de tubo no
redondo. Fig. 2y 3.

El tubo redondo no presenta tantos problemas
al momento de doblado, siempre y cuando

se respete el radio minimo y se tengan los
herramentales adecuados, no deberfa haber
problema dado que los tubos redondos
tienden a auto-soportarse durante el doblado y
en caso de que haya alguna distorsion, esta no
serd tan aparente como en el tubo cuadrado,
rectangular o ovalado en los que me gustarfa
entrar en mas detalle.

Doblado de tubos no redondos

Aunqgue la redonda es la forma més comun de
tubo, abundan las oportunidades de tubos no
redondos. Los tubos cuadrados y rectangulares,
los cuales tienen mas resistencia comparados
con el tubo redondo, se usan comdnmente

en aplicaciones de muebles que son buenos
candidatos por las ventajas de resistencia al
peso de los tubos no redondos, ademas que se
pueden lograr una excelente estética.

Es necesario un firme conocimiento de los
principios basicos de formado de tubos no
redondos para lograr un balance entre resisten-
cia e impacto visual. En los exhibidores, sustituir
tubos ovalados por redondos o cuadrados
puede dar la mejor combinacion de resistencia
y apariencia.

Las variables y procesos de fabricacion asocia-
dos con doblar secciones tubulares general-
mente hacen a los componentes no redondos
mas caros que los redondos. Por lo tanto, es
critico planear adecuadamente el desarrollo de
un proceso rentable.

Las formas no redondas méas comunes son cua-
dradas, rectangulares y ovaladas. Los dos tipos
de ovalado son elipticos (un verdadero évalo) y
de lados planos. Dos designaciones de doblez
para estas formas son: plano E, o forma facil, y
plano H, o forma dificil (vea la Figura 1) estos
términos son universales.

Debe notarse que el radio de doblez de un
tubo no redondo generalmente se establece
como un radio interior (ISR), mientras que en
un tubo redondo el radio de doblez usualmen-
te se establece como un radio de linea central
(CLR). Se deben verificar detenidamente los
caracteres que indican los radios de doblez en
ensambles de tubo no redondo.

El disefio de la parte, la apariencia deseada del

acabado, y los ritmos de produccion objetivo
determinan el método éptimo de doblado,
cada uno de los cuales tiene ventajas y limita-
ciones. Los métodos mas comunes son bésica-
mente los mismos que para el tubo redondo,
pero con algunas variaciones, estos son:
doblado con prensa, doblado por compresion,
doblado con rodillos, y doblado por estirado
rotatorio (vea la Figura 2).

Doblado con prensa. Esta es una buena
opcién para aplicaciones en las cuales el volu-
men de produccién es mas importante que la
apariencia. Este método generalmente no se
usa con soporte interno para el tubo.

Doblado por comprension. Como el
doblado con prensa, este método favorece la
velocidad sobre la apariencia. Sin embargo,
comparado con el doblado con prensa, es mas
lentoy, cuando se equipa con el herramental
adecuado, puede producir partes con una
mejor apariencia. Este método no usa con
frecuencia un soporte interno para el tubo,
excepto en el caso de equipo especial de

alta velocidad hecho a la medida, que puede
producir simultdneamente dos dobleces en el
tubo.

Doblado con rodillos. Este proceso es bueno
para formado de radios grandes de todas las
secciones transversales anotadas. Incluso pue-
de formar espirales y parabolas.

Doblado por jalado rotatorio. Esta es la
plataforma de doblado més versétil. Brinda
muchas posibilidades para disefio de dados
e implementacion para todas las formas
anotadas.

Este tipo de dobladora puede usarse con o sin
un mandril de soporte interno; con o sin un
dado deslizante para evitar arrugas en la pared
interna en un doblez cerrado; y con més de un
juego de dados, lo cual es especialmente prac-
tico para doblar partes con dos 0 més radios
de doblez o una longitud corta y recta de tubo
entre dos dobleces.

Algunas maquinas rotatorias incorporan dos
métodos de formado. Por ejemplo, algunas
pueden hacer tanto doblado por empuje
como doblado rotatorio con una sola confi-
guracion de herramental. Esto es Util cuando
una sola parte tiene dos dobleces con radios
mucho muy diferentes. Esto evita la necesidad
de una segunda operacion (y una segunda
maquina).

Herramental para tubos no redondos.

Los tubos redondos tienden a autosoportarse
durante el proceso de doblado. Un tubo no



redondo no se autosoporta; y tiene mas pro-
babilidad de aplanarse o torcerse en el drea de
doblado que un tubo redondo (vea la Figura 3).

Las paredes que son paralelas al plano de
doblez (en la Figura 3, éstas son las paredes de
arriba y de abajo) brindan mas resistencia a la
fuerza de doblado que las paredes laterales.
Para evitar torcedura o aplanamiento, el tubo
necesita soporte interno y externo.

Los disefios de herramental para dobladoras
de tubo son tan variados como las aplicaciones
de tubos en si. La seleccion de la dobladora

y el disefio del herramental se rige por varias
consideraciones, incluyendo criterios de la
parte (estética y aplanamiento), configura-
cion de la parte doblada, y requerimientos de
produccion.

Estilo estrujado. En este estilo de
herramental, el dado de doblez tiene una pro-
yeccién en la ranura del tubo. La proyeccion
mueve la pared interior del tubo una distancia
equivalente a la mitad a través de su seccion
transversal (vea la Figura 4). Esto evita que el
tubo se tuerza en el doblez, forzando al tubo a
autosoportarse. No usa mandril.

Estilo de una sola hoja. Este disefio no usa
un cilindro para proveer la presion hacia abajo.
El dado de doblez es maquinado a partir de va-
rias placas que se atornillan entre si. La ranura
del tubo en el dado de doblez que mantiene
al tubo cautivo es maquinada de forma que

la abertura sea mayor que el tubo. El dado de
sujecion y el dado de presién tienen una placa
templada, u hoja, atornillada. Cuando se cie-
rran, la hoja llena el espacio entre la ranura del
tubo en el dadoy el tubo. El llenar este hueco
provee presion hacia abajo durante el ciclo

de doblez y libera al tubo para su remocién
cuando se abren.

Este método tiene ventajas—el disefio es
sencillo, no requiere hidrédulica extra, y es
rapido—pero también tiene limitaciones. La
hoja desarrolla fuerza minima hacia abajo, y
conforme se desgasta la herramienta la fuerza
disminuye. Si las dimensiones exteriores de los
tubos son menores que lo especificado, la hoja
no puede ejercer presion alguna, y es probable
que el operador tenga dificultad en sujetar el
tubo suficientemente fuerte para evitar desliza-
miento durante el ciclo de doblez.

En algunos casos, el espacio esta arriba del
tubo; la gravedad mantiene al tubo en su po-
sicion aun cuando los dados estén abiertos, y
evita que el tubo sea atrapado en los dados de
sujecion cuando se cierran. En otros casos, el
espacio estd debajo del tubo. En esta situacion,
es necesario un carro de indexacién (porta-

©

La fuerza de doblado (desde la izquierda) distorsiona

una seccién de tubo cuadrado (mostrada en rojo) de
una manera predecible. Sin soporte, las paredes laterales
se vuelven concavas (en azul), mientras que las paredes
superior e inferior se vuelven convexas (en verde). Para
evitar distorsion, herramental exterior debe constrefir las
paredes superior e inferior mientras que tuberia interior
soporta a las paredes laterales.

El doblado por estrujado y colapsado distorsionan a
proposito la pared interior.

La abrazadera de liberacion tiene una hoja atornillada a
la parte inferior de los dados de sujecion y de presion.

CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL DISENO DE EXHIBIDORES METALICOS

pieza) para soportar el tubo y mantener este
espacio. De lo contrario, la gravedad hace
que el tubo se asiente demasiado abajo en
el dado de doblez, dejando poco o ninguin
espacio debajo de él; el resultado es que

el tubo tiende a quedarse atrapado en los
dados de sujecion cuando estos se cierran.

Estilo hoja de calza. La funcion es la misma
que la del estilo de una sola hoja, excepto
que el dado de doblez del estilo hoja de calza
tiene un dngulo ya sea en la pared lateral su-
perior o inferior de la ranura del tubo (vea la
Figura 5). Los dados de sujecién y de presion
tienen un dngulo correspondiente. Cuando
los dados se cierran, los dngulos fuerzan a los
dados de sujecion y de presion a apretar el
tubo. El soltarlo libera la presion facilitando la
remocion del tubo del herramental.

El disefador de herramental tiene que salvar
algunos obstéculos sustanciales antes de que
este tipo de herramental pueda funcionar
adecuadamente. Todas las dobladoras tienen
un entorno dentro del cual el herramental
tiene que funcionar. Este esta definido y
limitado por la capacidad de la dobladora.
Los pardmetros criticos incluyen el tamafo
del tubo, el radio de linea central minimo'y
méximo, la altura de la linea central que re-
corre el herramental, y el estilo de abrazadera
(directa o de liberacién). Una méaquina que
tiene capacidad de dados apilados multiplica
exponencialmente estas variables.

El obtener el ancho (alcance) de los dados de
sujecion y de presion asi como los dngu-

los de calza correctos puede ser una tarea
desalentadora. Una méquina que tiene varias
pilas de dados y que tampoco provee ningu-
na capacidad de ajuste fino para posiciones
independientes de dados de sujecién y de
presion no deja margen de error en el disefio
y uso de este tipo de herramental.

Los detalles relacionados con el disefio de
herramental de doblez—Ios tipos o estilos
de dados, mandriles y limpiadores; tamafos y
separaciones fisicas; y materiales, acabados y
recubrimientos—Ilenarian volimenes. Baste
con decir que cada aplicacién es Unica, y que
el disefio de la herramienta debe ser acorde
a ésta (vea la Figura 6 y la Figura 7).

Izquierda Imagenes que ilustran la ex-
plicacién de doblez de tubo no redondo.
Fig.3,4y5.
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La mayoria de los dobleces rectangulares son doble-
ces en el plano E o dobleces en el plano H, lo que sig-
nifica que la fuerza de doblado es perpendicular ya sea
al lado largo o al lado corto, respectivamente. Algunas
aplicaciones, como ésta, requieren un plano de doblez
que sea oblicuo a las superficies del tubo.

Una mirada cuidadosa a los caracteres en el
herramental muestra que el plano de doblez para esta
aplicacién no es ni plano E ni plano H; esta aproxima-
damente a 30 grados del plano E.

Arriba Imagenes que ilustran la expli-
cacion de doblez de tubo no redondo.
Fig.6y7.

Derecha Ejemplos de tubo ranurado
y diferentes “almas” de acero para
punzonado.
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El doblado exitoso se reduce a la contencién
correcta del material junto con la reduccion
adecuada del arrastre, y la capacidad de
implementarlos correctamente. Las variables
incluyen:

Material. Es critico conocer cada caracteristica
de los tubos: forma, tamafo, espesor de la pa-
red, tolerancias, aleacion, limite de elasticidad,
resistencia a la tension, ductilidad, y otros mas.
También es necesario evaluar la capacidad del
material de formarse al radio de doblez.

Manufacturabilidad. Todo el trabajo inver-
tido en el disefio es un desperdicio si el inge-
niero ignord la factibilidad de manufacturarlo.
Se debe tener cuidado al comprometerse con
una parte que no puede manufacturarse de
manera rentable.

Dobladora. El tipo, el herramental, la condi-
cion 'y la capacidad (tamano del tubo y ritmo
de produccién) estan entre las consideraciones
mas importantes.

Herramental. Se debe revisar con
detenimiento el disefio y construccién. Serfa
una buena idea tener un juego de repuesto.

Personal. ;Qué tanta pericia (aptitud meca-
nica, capacitacion, experiencia, y la capacidad
de juntar todo esto) tiene cada operador?
Puede cada uno de ellos articular problemas
exitosamente para resolverlos rdpidamente?
iQué hay acerca del equipo de trabajo? ;Los
operadores estan deseosos de compartir so-
luciones? jEstos rasgos son consistentes entre
todos los turnos? Si no, las partes pueden no
ser consistentes de turno en turno.

Produccion. Se debe calcular el ritmo de
produccion esperado y comparar con las
expectativas del cliente. Es importante poner
atencion al nivel de supervisién que el personal
puede proporcionar a los operadores. Es reco-
mendable elaborar un plan de respaldo para
manejar contingencias y lograr mantener el
calendario de entrega requerido a pesar de las
interrupciones.

La mejor forma de reducir el nimeroy la
severidad de las variables es disefarlas fuera
del producto lo antes posible en el proceso,
preferentemente cuando el proyecto auin esta
en la etapa de desarrollo. El establecer este
tipo de asociacion con el cliente en un punto
temprano del proceso, seria ideal. Si esto es
posible, serfa bueno tratar de expandir esta
asociacion para incluir fuentes confiables para
la maquinaria, el material y el herramental, es-
tableciendo asf un cierto nivel de control sobre
todo el proyecto.

Troquelado de ranuras (Punzonado).

El troquelado de ranuras o punzonado es un
proceso muy usado principalmente para fabri-
car estructuras de goéndolas. Se puede hacer en
de tubos de acero o acero inoxidable, ya sean
redondos o no redondos.

Los slots (termino en ingles que también se
utiliza comUnmente en México), pueden ser re-
dondos, cuadrados, rectangulares o de formas
irregulares en caso de ser necesario.

El proceso basicamente consiste en perforar
una, 0 mas paredes del tubo por medio punzo-
nes que son movidos por una o mas unidades
hidraulicas; al mismo tiempo otro sistema en

la maquina mueve automaticamente el tubo
para ubicar los slots a la distancia requerida.

Con el fin de evitar deformaciones en el rea
que se va a perforar, es necesario introducir un
"alma” en su interior que es basicamente una
pieza de metal con la misma forma de este y
que tiene localizadas las perforaciones que se
realizaran; de esta forma cuando el punzén gol-
pea la pared del tubo, el alma provee la rigidez
necesaria para evitar deformaciones y el corte
de material de hace limpiamente.

El proceso es tan comun que existen muchos
modelos de méaquinas para realizarlo, algunas
son muy especializadas y pueden realizar
arreglos diferentes de punzonados en la misma
operacion.

La unidad principal de la maquina trabaja
con cilindros hidraulicos independientes, que



sujetan el tubo antes del punzonado. Estas uni-
dades hidraulicas satisfacen las exigencias del
mecanizado del tubo metalico. Pueden realizar
simultdneamente operaciones de punzonado,
corte (rdpido y sin deformacion del tubo),
aplastado, etc, reduciendo sensiblemente los
tiempos y consecuentemente los costes de
produccion.

Los sistemas de regulacion'y cambio de
herramentales (matriz y punzones) son gene-
ralmente simples, rdpidos y de fécil acceso para
facilitar el mantenimiento.

Las maquina puede equiparse con un sistema
automatico de carga y descarga, que le
permite cargar desde un paquete los tubos
ya cortados a medida, asi mismo la méaquinas
funciona autdbnomamente alimentdndose con
tubo nuevo a la vez que descargan la piezas ya
terminadas.

Es conveniente mencionar que mas reciente-
mente se han empezado a utilizar méquinas
de corte laser, de plasma y de chorro de agua,
para ranurar tubos, que tienen la ventaja de no
necesitar herramentales por lo que el tiempo
de produccién se reduce considerablemente,
al mismo tiempo da mayor versatilidad al tipo
de ranuras que se pueden lograr, ya que pue-
den hacer cortes de formas irregulares.

Sin embargo su uso no se ha generalizado
por que el costo de produccion aun sigue por
arriba del punzonado convencional.

Ejemplos del proceso de
punzonado, con diferentes tipos de
punzonado.

Maquina punzonadora de tubo.
Este modelo se ocupa para operaciones
basicas. Maquinas mas especializas tiene
cabezales con mas unidades hidraulicas.

Materiales de recubrimiento y acabado.

Existen gran variedad de ellos, basicamente su
uso esté restringido por el disefio del exhibidor
en relacion al costo y los procesos de manufac-
tura disponibles en la plantas de produccién,
los mas comunes son:

Plasticos termoformables. La variedad de
plasticos disponibles es muy amplia y cada
uno tiene caracteristicas que pueden ser Utiles
dependiendo del tipo de aplicacion.

Los comunes son:

Poliestireno (PS). Este es por mucho uno de
los materiales més usados en exhibidores, debi-
do a su bajo costo y disponibilidad. También
existen en la presentacion de alto impacto que
es mucho mas resistente que el poliestireno
regular, y que es especialmente Util en termo-
formados.

Sus aplicaciones mas comunes son pane-
les graficos impresos en serigrafia, bases
termoformadas, zoclos, copetes, botones,
cenefas, banderolas entre otras.

Su mayor desventaja es que no resiste los rayos
ultravioleta del sol y no puede ser utilizado en
exteriores. Su vida Util a la intemperie no pasa
de 3 meses después de los cuales comienza

a ponerse amarillo y se vuelve quebradizo.

Es posible ponerle aditivos para bloquear los
rayos ultravioleta y que tenga una mejor re-
sistencia, pero al hacer esto su costo aumenta
considerablemente y sigue teniendo una vida
relativamente corta.

Acrilonitrilo Butadieno Estireno (ABS).
Este material es basicamente es usado para las
mismas aplicaciones que el poliestireno pero
en condiciones que no permiten utilizar este
ultimo debido a cargas fisicas que requieren de
mayor resistencia o a que son aplicaciones en
exteriores ya que tiene una excelente resisten-
cia a los rayos ultravioleta.

Su mayor desventaja es el costo y que requiere
mayores cuidados durante el proceso de
transformacion. Un ejemplo es que no puede
estar almacenado por mucho tiempo ya que
absorbe humedad y de ser asi tendria que
aumentarse el proceso de secado al momento
de digamos termoformarlo.

Polimetilmetacrilato (PMMA). Este material
conocido cominmente como “acrilico’, es muy
versatil para aplicaciones que requieren areas
transparentes o translucidas, como cubiertas,
paneles, cajas luminosas entre otras.

Es muy utilizado en exhibidores para cosmé-
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ticos o articulos electronicos que requieren
que el producto este protegido, por lo que el
usuario puede verlo pero no tocarlo.

Su mayor desventaja es que requiere de
muchos cuidados al estarlo trabajando ya que
puede rayarse muy facilmente y estropearse.

También se debe poner especial cuidado

al momento de calentarlo para doblarlo o
termoformarlo, ya que si se calienta en exceso,
aparecen burbujas que arruinan el acabado.
Por otro lado si no se calienta lo suficiente los
radios del doblez son muy grandes o pueden
no ser constantes.

En el caso de moldes de termoformado estos
deben ser preferentemente de aluminio pulido
para conservar la transparencia.

Polietileno Tereftalato (PET). Este material
es utilizado para muchas de las mismas apli-
caciones que el acrilico, cuando es necesario
tener mayor resistencia a impactos, digamos
cajas de luz exteriores.

Una de sus mayores ventajas es que puede
ser doblado en frio, lo que ayuda a acelerar el
proceso de produccion en algunos casos.

Su desventaja es que no tiene la misma trans-
parencia que acrilico y es mas flexible, por lo
que es necesario utilizar calibres mas gruesos
para algunas aplicaciones

Polipropileno (PP). El uso de este material en
exhibidores es mas limitado, su mayor ventaja
es su flexibilidad, y que se puede limpiar muy
facilmente, ya que sus caracteristicas fisicas im-
piden que se le peguen muchas sustancias, por
ello es muy usado como cubierta de charolas.

Este es solo un atisbo de los materiales plas-
ticos disponibles y sus aplicaciones; exponer
todas sus usos llenarian paginas enteras, ya que
en realidad estos solo estan limitados por la
imaginacion del disefador, y por supuesto el
presupuesto.

Solo mencionaré brevemente los procesos de
manufactura que se utilizan con plésticos, este
es un tema por si solo digno de un trabajo de

tesis.

Derecha Proceso de Termoformado.
Derecha ultima columna Méquina
de suaje, Preparado de placa de suaje y
Pieza final suajada.
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Procesos de manufactura para plasticos.
Los procesos mas comunes son:

Termoformado: El termoformado es un
proceso de fabricacion de piezas en el que se
parte de una ldmina de materiales plasticos
(ABS, PVC, HIPS, PP, PET, etc.) y que por la accion
del calor proporcionado por una pantalla, placa
u horno, eleva la temperatura de la ldmina para
que quede apta para la deformacion. Luego,
con la utilizacion de un molde, sumado a la
accién de aire comprimido o vacio (inclusive
pueden ser ambos) se hace adherir la ldmina

al molde, el cual, por estar frio, rigidiza la pieza.
En algunos casos se utilizan preformadores
para estirar la ldmina. Los moldes pueden
contar con filos para separar el contorno de la
pieza de la ldmina plana, la cual quedaré con el
"agujero”generado por la extraccion de la pie-
za. En lo que se refiere a exhibidores es usado
para fabricar charolas, bases, cenefas, copetes,
botones, etc.

La parte méas delicada al trabajar con
termoformado es el disefio de los moldes,
especialmente en lo referente al angulo de
salida, que de no ser calculado adecuadamen-
te provocara que las piezas se rompan al mo-
mento del desmolde; y a la profundidad de la
pieza con relacion al espesor del material que
debe de ser el adecuado para que la piezas no
queden muy delgadas en las parte més alta (o
bajo si es un molde hembra).

Suajado: Este proceso consiste en utilizar

una herramienta llamada suaje (en algunas
ocasiones también se llamado Troquel) que

es confeccionada con placa de acero flexible
que puede tomar la forma de la pieza que se
desea cortar, doblar o marcar. Normalmente se
utiliza en materiales blandos, como: plasticos
delgados, papel, tela, cuero, etc.

Las placas de corte son tablas de madera de
unos 19 mm de espesor con tiras de metal
con filo insertadas en un lado, estas se llaman
Plecas y las hay para corte continuo, corte
intermitente o para doblez (las cuales no
tienen filo).

Para realizar el corte se usa una prensa llamada
suajadora, la cual presiona el suaje contra el
material y lo corta, dobla o marca.

El uso de esta herramienta es comun en la
elaboracion o afilado de sierras de corte, cir-
culares o lineales, ya que se emplea para crear
el“paso de corte’, doblando alternadamente a
cada lado de la cinta o sierra, los dientes, con
el objeto de “enfrentar”el filo del diente con el
material a cortar.



El suajado en exhibidores es generalmente
utilizado para plésticos laminados que se
utilizan como cubiertas de charolas de alambre
0 como paneles gréficos impresos en serigrafia
o plotter.

Extrusion: es un proceso usado para crear
objetos con secciones transversales definidas
y fijas. El material se empuja o se extrae a
través de un troquel de una seccion transversal
deseada. Las dos ventajas principales de este
proceso es la habilidad para crear secciones
transversales muy complejas y el trabajo con
materiales que son quebradizos, porque el
material solamente se encuentra fuerzas de
compresion y de cizallamiento. Asi mismo las
piezas finales poseen una terminacion superfi-
cial excelente.

La extrusion puede ser continua (produciendo
tedricamente de forma indefinida materiales
largos) o semi-continua (produciendo muchas
partes). El proceso de extrusién puede hacerse
con el material caliente o frio.

Los plasticos extruidos para exhibidores son
normalmente utilizados como para sujetar
paneles graficos, cenefas, copetes, etc. En algu-
nos casos también pueden ser utilizados para
formar la estructura misma del exhibidor.

La restriccién més importante en el uso de
plasticos extruidos es que se debe tener un
volumen minimo de produccion que permi-

ta amortizar el costo de los herramentales.
Otra restriccion es el tamafio ya que por las
caracteristicas intrinsecas al proceso impide
que las piezas dificilmente pueden ser mayores
de 30 cm. de ancho, la longitud no es relevan-
te, ya que el proceso permite tener piezas de
cualquier tamano.

Inyeccidn: El moldeo por inyeccién es un pro-
ceso semi-continuo que consiste en inyectar
un polimero en estado fundido (o ahulado) en
un molde cerrado a presion vy frio, a través de
un orificio pequeno llamado compuerta. En
ese molde el material se solidifica, comenzan-
do a cristalizar en polimeros semi-cristalinos. La
pieza o parte final se obtiene al abrir el molde y
sacar de la cavidad la pieza moldeada

En exhibidores metélicos las piezas de pléstico
inyectado son generalmente utilizadas como
accesorios, tales como brazos sujetadores,
empujadores de producto (pushers), cubier-
tas, charolas, bases, paneles graficos, piezas
moviles y mecanismos e incluso exhibidores
completos.

La mayor parte de las veces son piezas peque-
fias o modulares que en cualquier otro proceso
serfan dificiles de lograr.

Su produccion requiere un volumen minimo
que dependiendo de la pieza puede ser de
2000 a 10000 unidades. El costo del molde es la
principal restriccién para producir estas piezas,
aun cuando es posible utilizar diferentes calida-
des de moldes, que pueden ayudar a mantener
los costos de produccion bajos.

Otros materiales.

Los siguientes materiales son excelentes para

fabricar accesorios como banderolas, botones,
hojas de informacién y cenefas, con la ventaja
de tener un costo bajo, tales materiales son:

Papel. Es posible encontrar diferentes espeso-
res y tipos de papel dependiendo del uso, es
muy comun emplearlo en paneles impresos. El
proceso mas comun es la impresion en offset y
el suajado, en el que se corta el contorno para
lograr cualquier perfil que se desee.

Su principal ventaja es la versatilidad de uso, la
facilidad de produccién y la beneficio de poder
producir cantidades importantes de material
impreso aun sin contar con un presupuesto
muy grande.

Cartones y plasticos corrugados. Estos ma-
teriales se emplean basicamente en la misma
forma que el papel; la diferencia con respecto a
este, es que poseen una estructura mas fuerte,
por lo que es posible disefar accesorios que se
auto soporten. Incluso en algunas ocasiones
pueden formar parte de la estructura misma de
los exhibidores.

En el caso especifico del plastico corrugado,
también posee la ventaja de tener excelente
resistencia a la humedad, por lo que puede ser
utilizado en exhibidores para exteriores.

En realidad la principal aplicacién de estos ma-
teriales es en exhibidores temporales, ya que
tienen la ventaja de poder ser transportados
desensamblados hasta los lugares en que se
van a utilizar, una vez ahi pueden ser ensam-
blados muy facilmente. Esto por supuesto re-
duce el costo de transporte significativamente,
lo que a su vez se traduce en mejores utilida-
des y mejores precios.

A partir del 2006 se ha empezado a ver una
tendencia hacia la produccion de exhibidores
de estos materiales debido a las ventajas antes
descritas.

Arriba Ejemplos de piezas extruidas y
maquina extrusora de 3 usillos.
lzquierda Ejemplos de piezas inyec-
tadas y maquina para inyecciéon de
plasticos.
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categorias de exhibidores.

Los tipos de exhibidores se pueden dividir en varias categorias dependiendo de la

ubicacion que tengan dentro del establecimiento.

Cada zona en la tienda esta catalogada por el trafico de compradores que tiene,
por supuesto las zonas con mayor trafico son las mejores para colocar exhibidores
y por lo tanto son las que todas las marcas desean tener. Ahora bien, estos espa-
Ci0s NO son gratuitos, su costo se maneja por metro cuadrado y estd en directa

relacion a si el trafico es alto, mediano o bajo.

El diagrama de la pagina 18 muestra las dife-
rentes zonas en la tienda de acuerdo al trafico
que mantienen.

La Zona de Cajas es por mucho la de mayor
trafico; cualquier persona que entre a la tienda
tiene que pasar por ella invariablemente, su
Unica desventaja es que los exhibidores ubi-
cados ahi no pueden ser muy grandes ya que
obstruirian la circulacion, por ello se ocupan
principalmente exhibidores de mostrador o
pequefios exhibidores de piso.

Después estan las Zonas Abiertas, tales como
el 4rea de frutas, verduras, carnes y refrigera-
dores que tiene un alto trafico debido a que
son articulos de primera necesidad. Estas areas
tiene la ventaja de ser mds amplias ya que no
tiene géndolas altas que obstruyan la vision
que son sustituidas por muebles bajos donde
se colocan los productos. Asf mismo los pasi-
llos son mas amplios, lo que hace estas zonas

ideales para colocar exhibidores de piso o islas.

Las zonas abiertas son también las mejores
para realizar promociones o lanzamientos de
nuevos productos debido a la alta visibilidad
que existe.

Le siguen en importancia los Pasillos Principa-

les que son los que conectan todas las dreas
de latienda. A lo largo de ellos se encuentran
ubicados exhibidores de cabecera que son
excelentes para colocar promociones.

Los pasillos secundarios son las zonas de me-
nor tréfico. En ellos se encuentra los diferentes
productos ordenados por categoria (abarrotes,
bebidas, botanas, articulos de limpieza, etc.),
funcionan practicamente como una bode-

ga donde se encuentran almacenados los
productos.

La saturacion visual en estas areas es tal que
en muchas ocasiones es dificil ubicar un
producto en particular, por ello se ocupan los
Exhibidores de Gondola, que son basicamente
elementos visuales que ayudan a resaltar la
ubicacién del producto.

Los exhibidores de mercadeo cruzado (Cross
Merchandising) tales como aretes, colgantes,
etc., son muy comunes en los pasillos secun-
darios, ya que gracias a su tamafio pequefio
pueden ser colocados sin obstruir los pasillos
que es la principal restriccion.

Izquierda Diferente tipo de
exhibidores.
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El layout de las tiendas esta basicamente
pensado para hacer que los compradores
tengan que ir de un extremo a otro para poder
encontrar que los productos que necesitan, asf
si pues el layout es disefiado para que articulos
de primera necesidad (tales como verduras,
carnes, leche, etc.) se encuentren en extremos
opuestos. Al obligar a los clientes a hacer este
recorrido incrementar las posibilidades de que
compren mas articulos, ya sea porque el cliente
al verlos recuerda que los necesita, o simple-
mente porque se les pueden llegar a “antojar”.

La zona de refrigeradores casi invariablemente
se encuentra al fondo de la tienda, la zona de
verduras en alguno de los extremos y las zonas
de menor trafico que son los pasillos secunda-
rios en el centro.

| Ofertas |

Diagrama de Zonificacion en Tiendas

1) Caja Registradora

2) Servicio al Cliente

3) Botaderos y Ofertas

4) Refrigerador de Piso para Vegetales
5

Refrigerador de Pared Para Vegetales

Zona de Cajas (Checkouts)

Zonas Abiertas

6) Refrigerador de Pared Para Lacteos

Congeladores
8) Refrigerador de Piso para Carnes
9) Géndolas Estandar

10} Cabecera de Gondolas

Acceso

Pasillos Principales

Pasillos Secundarios

ﬂ ,

Vegetales

Area de Cajas

Vegetales

Refrigeradeores / Lacteos 6

El diagrama muestra las diferentes
zonas de la tienda catalogadas de acuerdo al
trafico de clientes. Este es un diagrama tedrico
con el solo fin de ayudar como ejemplo, no
pertenece a ninguna tienda real.
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Las categorias mdas comunes de exhibidores son:

1. Para Cajas Registradoras (Check Out Displays).
2. Cabecera (End Cap Displays).

3. Para Géndolas (In-Line Displays).

4. De Pasillo (Self Stand Displays).

5.1slas (Island Displays).

6. De Mostrador (Counter Displays).

7. De Arete (Wings Displays).

Exhibidores de Cajas Registradoras (Check Out Displays). Son exhibidores ubicados al
lado de las cajas registradoras. Estan disefados de forma que promuevan las compras por impul-
so que basicamente se refiere a comprar articulos que no estaban contemplados en la lista de
compra, pero que por el simple hecho de estar ahf se antoja comprarlos.

Estos exhibidores se destinan para pequefos articulos tales como, dulces y golosinas, botanas,
refrescos, baterfas, revistas, pequenos juguetes, productos de farmacia, cigarrillos, etc.

Algo muy importante es que no deben obstruir de ninguna forma la circulacion de la gente alre-
dedor de las cajas ya que esta es una zona de muy alto tréfico; por ello normalmente se encuen-
tran sobre otras estructuras como refrigeradores o la misma estructura del mostrador.

Cabeceras (End Cap). Cabeceras se refiere a las zonas que se encuentran sobre los pasillos
principales, al inicio de cada pasillo secundario. Estos son exhibidores en los que se invierten
cantidades importantes de dinero ya que se encuentran en una de las zonas con mas alto trafico
y por lo tanto se logran mayores ventas. Generalmente ocupan el drea de dos secciones de gon-
dolas puestas espalda con espalda.

Todo tipo de productos son exhibidos en ellos, pero generalmente estan relacionados a la cate-
gorfa de productos que se encuentran en los pasillos secundarios en que se ubican. Por ejemplo
si el exhibidor esta al inicio del pasillo de botanas, se exhiben botanas, si esta en el pasillo de
refrescos se exhiben refrescos, y asi por el estilo.

Asf mismo se utilizan muy frecuentemente para el lanzamiento de nuevos productos, promocio-
nes y mercadeo cruzado (Cross Merchandasing).



Exhibidores para Gondolas (In-Line Displays). Los exhibidores de géndolas se refieren no a
los estantes en si, sino mas bien a los elementos complementarios para resaltar la ubicacién de
los productos en los Pasillos Secundarios en los que los productos se encuentran ordenados por
categorias, es decir, pastas, cereales, comida enlatada, articulos de limpieza etc.

Existen dos tipos de aplicaciones para géndolas, la primera es el uso de elementos graficos que
ayuden al mercadeo, tales como cenefas, copetes, stoppers, banners, etc. Cuya funcion es ayudar
a ubicar los productos de una marca especifica, hacerlos més atractivos de los de la competencia
y lograr mayores ventas.

La segunda es el uso de pequenos exhibidores

(vea Exhibidores tipo Aretes en pag. 22) para

mercadeo cruzado, que consiste en ubicar pe-

quefas cantidades de productos secundarios

(que generalmente estarian en otra seccion de

la tienda) alrededor del producto principal que

estd en la géndola. Ambos productos deben

de estar relacionados, por ejemplo se puede

ubicar salsa picante en el drea de botanas,

aun cuando la salsa picante pertenece al érea

de abarrotes. Otro ejemplo es ubicar botanas en area de bebidas (especialmente cerveza) o
baterias en el &rea de video juegos. La légica de esto es ubicar ciertos productos secundarios que
complementen al producto primario de esta forma el cliente puede comprar ambos articulos
en un solo lugar, tanto como si lo tenia o no planeado; aqui también se hace uso del impulso de
compra en los clientes.

Ejemplos de exhibidores de
caja registradoras y cabecera.
Ejemplos de aplica-
ciones en exhibidores de géndola.
Ejemplos de exhibidores
de Pasillo.

Exhibidores de Pasillo (Self Stand Displays). Estos exhibidores son generalmente de tamafio
medio con estructura propia (no dependen de otro tipo de estructuras como géndolas), por ello
pueden ubicarse en cualquier lugar de la tienda. Es muy importante que sean estables y que se
mantengan en pie a pesar de estar expuestos a todo tipo de abusos, como ser golpeados con los
carritos de supermercado.

Las ubicaciones mas comunes son pasillos, el drea de cajas y el drea de refrigeradores o verduras.
En algunas ocasiones se ocupan versiones pequenas que se colocan en la zona de cajas.

Se utilizan principalmente para lanzamientos de productos nuevos, promociones o tan solo para

llevar productos que normalmente estarian en las géndolas a zonas de mayor trafico; mayor
exposicion significa mayores ventas.

CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL DISENO DE EXHIBIDORES METALICOS
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Exhibidores Isla (Island Display). Esta aplicacion es basicamente usada en los pasillos o
aéreas abiertas de los supermercados, su tamafo suele ser grande ya que se busca tener mayor
visibilidad en la tienda, generalmente carga una cantidad considerable de producto por lo que
deben tener estructura fuerte, tiene incorporados gran cantidad de paneles gréficos y en algunas
ocasiones puede servir como stand de demostracion, dependiendo del tipo de producto que se
trate. Es muy comun que tengan llantas para poder moverlo dentro de la tienda.

Su costo es generalmente elevado tanto por el tamafo del exhibidor mismo, como por el costo
del espacio que ocupa en la tienda. Son utilizados para promociones o lanzamientos de produc-
tos nuevos. En muchas ocasiones el mismo exhibidor es trasladado a diferentes tiendas, con el fin
de sacar el mayor partido posible de la inversion. Generalmente estan en los supermercados por
periodos cortos de tiempo.

Exhibidores de Mostrador (Counter Displays). Estos exhibidores se localizan principalmen-
te en tiendas de conveniencia como OXXO, Extra, 7 eleven y todas las pequenas tiendas en los
vecindarios. Dentro de la tienda se ubican sobre el mostrador, cerca del drea de caja para poner
al alcance de los clientes pequerios productos como, golosinas, botanas, bebidas e incluso otros
articulos como baterias, tarjetas de teléfono, etc,, su funcion es provocar las compras de impulso.

Generalmente son de tamafio pequeno, ya que el espacio disponible en los mostradores es
limitado. Esta ubicacion en la tienda es la més codiciada por los distribuidores, que en muchas
ocasiones llegan a ofrecer compensaciones monetarias o en especie al propietario de la tienda
para poder lograr poner sus exhibidores en ellas.

Los materiales mas comunes son alambre de acero, plasticos inyectados, papel, cartdon o combi-
naciones de varios de ellos.

Exhibidores de Arete (Wing Displays). Estos exhibidores son normalmente pequefios y en
ocasiones no contienen mas que un par de productos, pero de existir espacio disponible se
puede incrementar su tamano para sacar el mayor provecho.

Los aretes se sujetan a exhibidores mas grandes, muros, techo, refrigeradores, o cualquier otro
elemento que lo permita. Se emplean generalmente para lanzamientos de nuevos productos y
mercadeo cruzado.

La restricciéon mas importante es que no deben obstruir la circulacion, especialmente si se
encuentran en pasillos secundarios en cuyo caso no se recomienda que excedan 100 15 cm de
profundidad. Muchas cadenas tienen restricciones a este respecto por lo que es recomendable
consultar con la cadena de tiendas en cuestion, acerca de las restricciones como paso previo al
disefo; asf se podrdn evitar contratiempos.



Combinacién de categorias

Estas son las categorias de exhibidores mas comunes, sin embargo cabe sefalar que en muchas
ocasiones un solo exhibidor puede pertenecer a dos 0 més de ellas. Esto puede ayudar a bajar
el costo de produccion al poder utilizar un solo exhibidor en diferentes zonas de la tienda vy al
mismo tiempo proporcionar mayor versatilidad de mercadeo

En otras ocasiones es preferible crear familias de exhibidores que mercadean el mismo producto
en diferentes areas, esto es muy comun especialmente en lanzamientos, ya que la idea es colocar
el producto en tantos lugares sea posible.

Cada dia se crean nuevas formas de mercadeo y muchas veces estas pueden crear nichos para
nuevas categorias de exhibidores. Innovacion es una de las mejores formas de atraer la atencion
de los clientes, por lo que siempre se debe seguir en busca de nuevas opciones.

Sea cual sea el plan de marketing elegido, los exhibidores siempre jugaran parte importante en el
proceso, asi pues el disefio de exhibidores tiene una vida larga por delante.

Derechay Abajo Familia de exhibidores para
SoBE una marca de bebidas energizantes.
Exhibidor de Pasillo, Exhibidor de Mostrador y
Exhibidor de Arete para Cabecera.
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sistemas de construccion

ejemplificados.

El objetivo de este capitulo es que el estudiante de disefo industrial tenga una
base de conocimientos basicos de |os sistemas de construccion que pueden ser
aplicados ampliamente en el disefio de cualquier exhibidor de las categorias antes
mencionadas, todos ellos pueden ser adaptados para funcionar de diferente forma

de acuerdo a la aplicacion especifica.

Dichos sistemas seran ejemplificados basan-
dose en exhibidores que fueron producidos y
que demostraron funcionar adecuadamente al
lograr un balance entre costo beneficio.

Muchos de estos sistemas son soluciones
sencillas, confiables y facilmente replicables
en diferentes plantas productivas, con el fin de
que puedan ser aplicadas aun en fabricas con
equipo basico.

Todo esto combinado con sugerencias prac-
ticas proporcionan elementos que ayudaran
a mantener los costos de produccién bajos,
optimizar funcionalidad y lo mas importante
prevenir posibles contratiempos durante el
desarrollo de los proyectos.

Los ejemplos estan basados en 5 exhibidores,
ellos son:

1. Exhibidor Cabecera "Albertson’s Bridge’.
2. Exhibidor de pasillo “Dasani Cascade.
3. Exhibidor de Mostrador “Bimbo DPV”
4. Exhibidor de Cajas “SoBe Lifewater”

Estos ejemplos muestran un amplio espec-
tro de sistemas de construccion aplicados a
exhibidores de diferentes categorias.

Por supuesto todas las recomendaciones
expuestas que quieran ser utilizadas en nuevos
proyectos, deberan ser adaptadas y proba-

das desarrollando prototipos que ayuden

a controlar variables que puedan no haber
sido tomadas en cuenta y que puedan causar
problemas.

Es importante mencionar que la utilizacion de
prototipos es una parte fundamental al traba-
jar en esta industria, primero porque ayudan

a comprobar que el disefio y funcionalidad

es el adecuado y por otra parte también son
herramientas que ayudan a vender el disefio
alos clientes. En muchas ocasiones la Unica
forma en que estaremos seguros que el cliente
entiende todos los por menores del disefio es
mostrandole un prototipo.

Los bocetos, presentaciones y renders son
excelentes herramientas, pero ninguna es tan
efectiva como el prototipo.
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(Exhibidor Cabecera)
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Descripcion

Este proyecto consistia en desarrollar un
exhibidor para colocar productos Pepsi (basi-
camente Gatorade) en la Cadena de Tiendas
Albertson’s.

La estrategia era desarrollar un exhibidor que
llevara productos Pepsi a las cabecera de los
pasillos sin tener que pagar por todo el espa-
cio. Este exhibidor es basicamente un puente
que se coloca sobre una seccion de géndola
convencional que es proporcionada por la
tienda. La idea era que el producto Pepsi solo
ocupara una pequefia proporcion del espacio
a ambos lados de la secciéon de géndola, pero
al mismo tiempo aumentar el impacto visual
al unificar ambas secciones con un copete de
cuatro lados. Esto daba la impresion de que se
trataba de un exhibidor mas grande.

Lineamientos de Disefio:

© Crear una estructura en forma de puente que
se coloque sobre una seccién de géndola
estandar y que permita colocar 6 charolas
planas por seccién. Debe soportar al menos
150 kg. por lado.

® La posicion vertical de las charolas debe poder
ajustarse para acomodar diferentes tamanos de
producto.

® Debe tener un copete ligero (para evitar cual-
quier problema si llegara a caerse) de 4 lados
para maximizar la visibilidad de marca.

® La estructura debe ser facil y rdpida de ensam-
blar; minimizando lo mas posible el uso de
herrajes y herramientas.



Sistemas de Construccion Utilizados:

A. Ensamble macho/hembra por reduccién de tubo.

B. Cruceta de refuerzo para estabilizacion de estructura.

C.Tuercas remache.
D. Sujecion de paneles graficos por comprension.
E. Charolas sélidas con sujecion por ménsula.

Prototipo Instalado en Boise Idaho
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Los componentes de un exhibidor se dividen
G (E) basicamente en tres categorfas: Estructura,
Elementos Graficos y Exhibicion de Producto.

G Estructura: Son todos aquellos componentes
G que soportan cargas fisicas y esfuerzos, tales
como postes, travesanos, refuerzos, ménsulas,
brazos, etc.

@ G Dependiendo del concepto de disefio se pue-
de ocultar o por el contrario mostrar, tratando
@ de integrarla a los demds componentes, en
este exhibidor se decidi¢ dejar la estructura
expuesta.

Elementos Graficos: Son todos los compo-
nentes que de una u otra forma incorporan la
imagen de marca del producto exhibido. Estos
@ componentes pueden ser paneles de copete,
0 cenefas, banderolas, logotipos, botones, etc.

En este exhibidor se escogié reunir la mayor
parte de ellos en el copete, que es el punto
focal del exhibidor.

marcas las categorfas del producto.

(G
@ Solo se ocuparon cenefas en las charolas para
@ Exhibicion de producto: Son aquellos
componentes que sujetan, portan o muestran
el producto en si, tales como charolas, parrillas,
@ brazos, etc.

0 En muchas ocasiones estos elementos pueden
ser parte integral de la estructura o bien
pueden ser componentes muy especificos
solo pensados para ese fin. En este caso son

G Estructura G @ charolas en las que se colocan los paquetes de

@ Elementos Graficos 0 botellas de Gatorade.

0 Exhibicion de Producto En la p4gina siguiente se muestran todos los
componentes del exhibidor.
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A. Ensamble macho/hembra por reduccion de tubo.
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Este método de ensamble consiste basicamen-
te reducir el didametro del tubo en los extremos,
para que sea posible insertarlo en otro tubo
con el mismo didmetro. La ventaja de esto es
que se crea una unién practicamente invisible
que no requiere soldadura. Solo es visible una
pequena linea que marca la unién de ambos
tubos.

A= Dia. Tubo x 2.5

El proceso para reducir el didmetro es llamado
Forjado Rotatorio; este proceso puede ser
aplicado en barras, tubos o cables, los cuales
deben pasar a través de una serie de rodillos
rotativos que alargan el érea al mismo tiempo
que reducen el didmetro (seccion transversal)

Aunque las piezas de trabajo son general-
mente redondas, el proceso también puede
ser aplicado en piezas cuadradas o con otras
formas que sean simétricas en la seccién trans-
versal. Formas tales como rectangulos, puede
ser estampadas para lograr la reduccién



Para que el ensamble sea estable el drea reducida debe inser-
tarse al menos de 2 a 2.5 veces el didmetro del tubo; es decir
si el tubo de es de 2"el largo de la reduccién debe ser de 4”

a 5" Siel drea es mas larga, separar la union serd mas dificil; si
es menor la unién serd muy débil; por supuesto el funcio-
namiento correcto dependerd de que usemos la tolerancia
adecuada.

La reduccién tiene que ser suficiente para que
exista un espacio minimo de .0625" (1 mm.)
y maximo de .0725 (1.5 mm.) entre la
pared interior del tubo hembra y la

pared exterior del tubo macho.
Siel espacio es mayor la unién
quedara muy floja y las piezas

no se mantendran juntas,
si el espacio es menor las

Espacio entre la pared interior del tubo
hembra y la pared exterior del tubo
macho debe ser:

MINIMO= 0.0625" (1 mm.)
MAXIMO= 0.0725 (1.5 mm.)
TOLERANCIA=0.032"(0.5 mm.)

piezas no se podran ensamblar facilmente o
simplemente no seré posible unirlas. Se debe
considerar el didmetro del tubo, el espesor de
pared del tubo y el espesor de la pintura al
momento de determinar el grado de reduccién
requerido.

La tolerancia en este tipo de uniones debe ser
de aprox..032"(5mm).

Es muy importante que el espesor de pintura
se mantenga constante en todas las piezas ya
que esto puede ser causa de problemas de en-
samble en los casos en los que es muy gruesa.
El espesor Optimo en pintura electrostética se
considera de 2 a 5 milésimas de pulgada (de
002" a.005"), por supuesto lo mejor es seguir
las especificaciones del fabricante.

Otro factor que debemos considerar es que
todos los extremos de los tubos a ensamblar
deben estar completamente libres de rebabas.
Se debe poner especial atencion en los tubos
con costura ya que en algunas ocasiones
queda un borde en la unién del tubo provoca-
do por el proceso mismo de soldado, por ello
en muchas ocasiones es preferible utilizar el
proceso de rimado en la cara interior del tubo
hembra, con el objeto de lograr un espesor
constante y eliminar cualquier rebaba.

La mayor desventaja del proceso de redaccion
es que se de deben tener tolerancias bastante
cerradas en todos los procesos y en ocasiones
es dificil encontrar proveedores que las puedan
lograr.

Por otro lado su mayor ventaja es que es un
método muy rapido de ensamble que no
requiere ningun tipo de herrajes.

Es muy importante tener en mente que este
ensamble esta disefiado para trabajar por
comprensiény por lo tanto no debe utilizarse
en uniones que trabajen en tension.
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B. Cruceta de refuerzo para estabilizacion de estructura.

Este es un elemento muy simple pero efectivo
para estabilizar y mantener escuadradas todo
tipo de estructuras.

Basicamente consiste en dos tramos de solera
con 3 barrenos cada uno. Los barrenos de los
extremos se ensamblan a la estructura por me-
dio de tornillos. El barreno del centro funciona
como eje para colapsar la cruceta para que
ocupe menos espacio y sea facil de transportar.

El funcionamiento de la cruceta se basa en
mantener un equilibrio entre tensiény com-
prension. Esto se logra al mantener la distancia
entre los centros de los barrenos en los extre-
mos de la cruceta, iguales a las distancias entre
los puntos de anclaje en la estructura (Fig. 1).

Fig. 1. Funcionamiento de la cruceta

Asi pues se crea un equilibrio que resiste los es-
fuerzos que puedan distorsionar la estructura,
ya que serfa necesario deformar los compo-
nentes para que estas distancias cambiaran, de
lo contrario se mantendrdan fijas.

Es importante resaltar que la cruceta funciona
solo en el plano en que se encuentra ubicada,
asi pues si se quiere tener estabilidad en los
tres planos (XY, YZy XZ) se deben incorporar
dos crucetas mas en los planos de trabajo
correspondientes.

Centro movil para colapsar cruceta

O

VISTA INFERIOR.
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Distancia entre barrenos en extremos de solera

Distancia entre puntos de anclaje en estructura.

Plano de trabajo X7

En este exhibidor especifico la base, los travesa-
Aos superiores y los copetes proporcionan la
resistencia estructural requerida para mantener
la estructura escuadrada en los planos XYy YZ,
por lo que solo una cruceta fue necesaria.

La tolerancia debe ser de aproximadamente
de 1/4" para asegurar que no exista demasiado
juego entre las piezas y por tanto movimiento
en la estructura. La tolerancia se logra, simple-
mente haciendo los barrenos en las soleras
alrededor de 1/8"més grandes que el didmetro
del tornillo que sujetara los componentes.




/|O

5/

A Tolerancia = 1/8” por extremo (Tolerancia total en
ambos extremos =1/4").

B Barreno Solera = 3/8" (debe ser 1/8" més grande que
didmetro de tornillo)

C Diametro Tornillo = 1/4”

Los tubos deben tener puntos de anclaje para
sujetar la cruceta firmemente con tornillos.

En este tipo de uniones no es recomendable
utilizar pijas o tornillos auto-roscantes, primero
por que la posicién deben ser muy precisa
para asegurar que se pueda colocar la cruceta
y segundo porque la pared delgada del tubo
no proporciona suficiente estabilidad; por ello
es preferible utilizar turcas remache las cuales
veremos a continuacion.

Se utilizaron tornillos de
cabeza hexagonal para
sujetar la cruceta.

C.Tuercas remache.

Las tuercas remache son muy Utiles cuando 1 2
se quiere tener un ensamble mas estable en

uniones de ldminas metélicas que por su poco

espesor, o bien por su fragilidad, no permiten la

utilizaciéon de tornillerfa comun.

Son especialmente Utiles en exhibidores que
se tengan que armar y desarmar varias veces,
ya que la cuerda no se vera afectada por el
constante ensamble y des-ensamble.

El proceso consiste de 4 pasos:

Paso 1: Se hace un barreno del didmetro ade-
cuado en la ldmina. Se coloca una tuerca en la
pistola neumdtica y se inserta en el barreno.

Paso 2: L a pistola comprime la tuerca y la de-
forma haciendo que la ldmina quede atrapada
en medio del drea distorsionada de la tuerca.

Instalacion

Paso 3: Se coloca la segunda pieza que se
quiera unir sobre la tuerca remache.

Paso 4: Se asegura la union utilizando un
tornillo del didmetro y cuerda adecuada.

En el caso de este exhibidor se colocaron
tuercas remache en todas las uniones de los
componentes estructurales ya que la exacti-
tud de las dimensiones garantizaba uniones
estables.

Posicion de tuercas remache
en estructura para crucetay
copete.
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D. Sujecion de paneles graficos por comprension.

A Estructura de Copete
A B Esquinero Termoformado
C Panel Gréfico

ANIE

Componentes de Estructura de Copete

Refuerzo. Su funcion es ayudar a evi-
tar distorsiones en los Brazos Angulares
originadas por la presion que el panel
gréfico ejerce sobre estos, ya que es
importante mantener constante la
distancia entre los Soportes de panel,

para conservar la misma curvatura a
todo lo largo del gréfico.

Soporte Panel Grafico. Este
elemento proporciona soporte
todo lo largo del borde del panel
gréfico.

Vista Frontal
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La estructura de copete en la parte alta del
exhibidor es el drea mds importante desde

el punto de vista de impacto visual tiene, el
objetivo era lograr tener paneles gréficos del
mayor tamanio posible, al mismo tiempo que
rigidizaba la estructura. Los copetes debian
también ser lo mas ligeros posibles con el fin
de bajar costos. El copete esta compuesto
por 3 elementos estructura, paneles graficos y
esquineros.

Vista Posterior

Travesaiio Central. Este es el com-
ponente estructural principal en el
copete mantiene los brazos angulares
en posicion y marca la dimension total

.\de\copete,

Brazos Angulares. Este componente
tiene varias funciones, primero forma
la estructura del copete, segundo
mantiene el mantiene el Panel Gréfico
en posicion al evitar que el borde de
este se deslice hacia atras, tercero
proporciona el punto de anclaje para
los esquineros.



Los copetes se ensamblan con tornillos
a la estructura de la misma forma que las
crucetas.

Una de las ventajas de usar tuercas remache
es que son instaladas después de proceso
de pintura, lo que previene que la cuerda
Las estructuras de copete se ensam- - sea cubierta por esta y surjan problemas
blan al igual que la cruceta con q ble. N deb | |
tornillos de cabeza hexagonal. € ensamble. unFa s€ deben colocar %S
Los copetes ayudan a tuercas antes de pintar, ya que de ser asf
serd necesario re-trabajar las piezas.

mantener escuadrada la
estructura del exhibidor en
los planos XYy YZ, por lo
que es necesario utilizar 4
tornillos por copete para

evitar distorsiones. &
s
-
-
Plano de trabajo XY
Alinsertar la parte superior del Una vez instalados las cuatro estructuras de
remache pldstico, esta copete se colocan los esquineros, los cuales
expande las aletas -7~ fijan con remaches plasticos re-movible en
inferi i -Movi
de la parte inferior P 1 sefjanc plastic e
haciendo que el g ' caso de que sea necesario desensamblar el
remache se fije exhibidor.
ala estructura.
Para remover el . . . .
remache solo Los esquineros tienen un bajo relieve en los ex-
se debe jalar la o1 tremos, en los que los paneles graficos descan-
i 1 . . . .
nggenf:&ee”;r e san. Esto sirve para ocultar cualquier diferencia
este regresara a -7 que haya entre la curvatura del esquinero y
su tamafo original la curvatura del panel, lo que ayuda a dar la
haciendo posible su \ apariencia de una superficie constante.
remocion. \
\
\
\
\
Bajo relieve en extremos de
gréficos para ocultar diferen-
cias de curvatura \
\
\
\
\ .
\ P
-~
>~
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Los paneles gréficos son el Ultimo componente
de los copetes en ser ensamblados, ya que

se apoyan tanto en las estructuras de copete
como en los esquineros; ambos elementos les
sirven de marco.

El método de sujetar paneles graficos por com-
prensién brinda varias ventajas, por ejemplo,
se puede tener graficos planos que son muy
faciles de transportar, ocupan poco espacio

de almacenaje, son faciles de instalar y no se
necesitan herrajes extra para colocarlos.

La utilizacion exitosa de estos elementos reside
bédsicamente en dos cosas, escoger el calibre
de material adecuado en relacion al tamano
del panely tener puntos de anclaje estables
que no se distorsionen.

En relacién a utilizar el calibre adecuado de
acuerdo al tamano del panel, la Unica for-

ma de asegurarnos de que es el correcto es
haciendo pruebas, ya que la forma del grafico
también influye en como este se comportara
(los gréaficos no necesariamente tienen que ser
cuadrados o rectangulares). Sin embargo se
puede considerar como referencia los datos de
la siguiente tabla.
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Calibre de Material Recomendado por Tamaiio de Grafico

Largo en mm.

100 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800 | 900 | 1000 | 1100 | 1200

Alto en mm.

100

200

300

400

500

600

Calibres




Para instalar el grafico se debe colocar el borde
inferior del panel sobre el soporte inferior de la

estructura del copete, para después flexionar
el panel aplicando presién hasta que el borde
superior se inserte en soporte de superior de
la estructura. La tension causada al flexionar
el panel lo mantiene en posiciény le da la
curvatura requerida.

El grado de curvatura se controla aumentan-
do o disminuyendo la dimensioén vertical del
panel.

Se debe tratar de encontrar el mejor balance
entre curvatura y el grado de presion que el
panel ejerce sobre la estructura; si la presion
es demasiado baja el gréfico no se sostendrg;
por el contrario si se utiliza mucha presion, se
dificultara insertar el panel libremente.

15 °

Instalacion Panel Grafico

3 Punto de Anclaje

./— Superior

505 S0P 501 2L Y26 2p feuy ey,
=)

Punto de Anclaje

Inferior —/

Debido a que el copete esta a una altura de
2.30 mts, aproximadamente, el disefio del
copete contemplo que tuviera un angulo 15
grados con respecto a la vertical, con el fin
de que tanto las personas caminando cerca o
lejos del exhibidor el tuvieran la mejor visiéon
posible de los paneles graficos.

Al mismo tiempo no se uso un angulo mayor
ya que ello implicaria invadir el pasillo, lo que
esta restringido por la tienda.
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E. Charolas sélidas con sujecion por ménsula.

En este exhibidor se decidio utilizar charolas
solidas por dos razones, la primera fue que

se iban a exhibir botellas de varios tipos y
diferentes tamanos. Las parrillas de alambre

en ocasiones No proporcionan una superficie
adecuada debido al espacio entre alambres,
especialmente cuando las bases de las botellas
son irregulares y debido a ello las botellas
pueden caerse.

La segunda razén fue que debido a su tamafio
(eran charolas relativamente pequenas) era
menos costoso esta opcidn que utilizar parrillas
de alambre, ya que las parrillas hubieran
necesitado una cubierta de plastico sobre

el emparrillado lo que elevaba su costo por
encima de las charolas sélidas. En condiciones
normales las parrillas hubieran sido hubieran
sido més baratas.

El uso de tubo ranurado y charo-
las con ménsula es uno de los
mas utilizados, debido a las
ventajas que tiene.

Entre ellos podemos
contar:

1. Es muy sencillo
mover las charolas de
posicion para ajustarlo
al tamano del produc-
to.

2. Es una union muy
fuerte y estable que no
requiere de ningun tipo de
herrajes. Solo sebe tener cuida-
do de utilizar el calibre de lamina
adecuado a la carga las charolas tengan
que soportar.

3. Las dimensiones son muy consistentes en la
ménsula ya que estas generalmente se produ-
cen por troquelado.
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Las charolas estan formadas por tres compo-
nentes, los laterales (Izg. y Der), en los cuales
esta integrada la ménsula y la base que es la
superficie que soportara el producto.

Los laterales y la base fueron fabricados en cal.
14 ya que para resistir las cargas, especialmente
en los dientes que son las que se enganchan a
los postes. De ser necesario los laterales pue-
den ser de un calibre de ldmina mayor.

La base tiene dobleces al frente y atrds que
proporcionan estructura y evitan que la charola
se deforme. El doblez de atrés es un engargo-
lado lo que da mayor rigidez al tener doble
espesor de ldmina. Los componentes son
ensambladas por medio de soldadura de arco
eléctrico (punteo).

]
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Ranura

Lateral Izq.

con Ménsula
./_ de 3 dientes

integrada

Doblez de refuerzo

trasero con engar-
./_ golado

Doblez de refuerzo
Frontal. También funciona_/.
como barrera para evitar

que el producto se caiga

A Alto de ranura = 19/32”

B Areasélida entre ranuras = 13/32”

C Paso de cremallera = 1"

D Alto de diente = 33/64"

E Espacio entre dientes = 31/64”

F Espesor minimo de drea de anclaje = 17/64”

Lateral Der.
con Ménsula
de 3 dientes

integrada

Estas charolas tienen ménsulas de tres dientes
aunque es posible utilizar 1, 2, 3y hasta 4
dientes dependiendo de carga en las charolas.
El"paso”es de 1"los que permite mover las cha-
rolas cada 25 mm. ya sea hacia arriba o abajo.
paso permite ajustar los espacios entre charo-
las a casi cualquier tipo de botella existente.

No es recomendable utilizar “pasos” menores
de 1"ya que en ese caso el espesor minimo
del drea de anclaje (F), serfa muy pequefioy
podria no anclarse correctamente a las ranuras
del poste.

Las ménsulas también pueden ser disefiadas
para tener diferentes dngulos o incluso tener
angulos variables.
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(Exhibidor de Piso)
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Descripcion

Este proyecto consistia en desarrollar un
exhibidor de pasillo para colocar agua embo-
tellada Dasani, (una de las marcas de Coca Cola
Inc) en diferentes cadenas de supermercados,
entre los que se contaban Target y Publix.

La estrategia era desarrollar un exhibidor que
pudiera moverse facilmente para colocarse en
diferentes zonas de las tiendas. Debia tener una
estructura ligera pero fuerte que fuera capaz
de exhibir de 30 a 40 botellas de 1 It. de agua
Dasani. Asi mismo debfa ocupar la menor su-
perficie posible, por ello fue que se eligid hacer
el exhibidor vertical.

Lineamientos de Disefio:

® Crear una estructura central sobre la cual se
ensamble todos los demds componentes y que
permita colocar de 30 a 40 botellas de 1 It. a las

que se tenga facil acceso.

© Debe tener ruedas que permitan moverlo de
un lado a otro de la tienda.

© La estructura debe de ser compacta para ocu-
par la menor superficie posible.

® El diseno debe propiciar que el producto se
mantenga ordenado.

® El exhibidor debe poder ser empacado lo mas
compacto posible, debido a que serd importa-
do de China.

® Al mismo tiempo su ensamble debe ser répido
y sencillo utilizando el menor nimero posible
de herrajes y herramientas.

® Los paneles gréficos deben ser parte integral

del disefioy ser sencillos de reemplazar.

Primera muestra de produccién. Oficinas DriveDesign.
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Sistemas de Construccion Utilizados:

A. Cuerpo central de alambre.

B. Gancho de ensamble removible.

C. Soporte por barras paralelas.

D. Patas de soporte y base estructural.
E. Remaches plasticos ( Push Pins).

Render Conceptual

CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL DISENO DE EXHIBIDORES METALICOS 45



Uno de los principales retos era hacer que los
clientes pudieran tomar las botellas facilmente,
por ello se decidié hacer columnas de botella
en vez de utilizar parrillas, ya que esto permitia
ahorrar espacio al eliminar los espacios muer-
tos entre las botellas mismas y entre las parrillas
que son necesarios para poder introducir las
manos y tomar el producto.

Asi mismos se evito hacer receptaculos indivi-
duales para cada botella; en su lugar se decidié
hacer que las botellas se apilaran una sobre
otra hasta un total de 4 por columna.

Todo es con la idea de alojar el mayor nimero
de botellas en el menor espacio posible.

Después de hacer pruebas se decidié que
columnas de 4 botellas serfa el méaximo
permitido, ya que si se apilaran, mas el peso de
las botellas superiores aplastarfan la botella en
la base de la columna, esto debido a que las
botella de agua no tiene la misma resistencia
que las botellas de refresco en la que el gas
carboénico disuelto en el liquido crea presion
sobre las paredes de la botella y las rigidiza.

De esta manera se decidié utilizar 3 secciones
de 16 botellas cada una, dando un total de 48
botellas.

En la padgina siguiente se muestran todas las
piezas que componen el exhibidor.
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A. Cuerpo central de alambre.

Tubo travesaiio y so-
porte de anclaje para

copete de aluminio.

Separadores de
columnas
Travesaiios de
soporte para
columnas de
Travesaiio estructural botellas.

para unir las secciones
del cuerpo principal

Placa de anclaje
para paneles gra-

./_ ficos laterales

Marco de _/.

estructura

frontal ./— tura trasera

Marco de estruc-

Placa de anclaje para_/.

patas de soporte

El concepto de este exhibidor se basa en tener
un cuerpo central completamente armado que
provea puntos de anclaje para todos los demds
componentes.

Dos beneficios son muy significativos; el pri-
mero es que al estar todas los piezas completa-
mente soldadas, se forma una estructura muy
fuerte que puede soportar cargas considera-
bles de peso; el segundo es que el proceso de
ensamble se reduce considerablemente ya que
son solo los componentes periféricos necesitan
ser ensamblados lo cual simplifica el armado y
previene errores en el mismo.

No siempre es posible tener este tipo de
estructuras, especialmente si el exhibidor es de
un tamano grande, ya que ello incrementaria el
costo de transporte y almacenaje. En este caso
especifico fue posible utilizarlo, debido a que
la estructura era muy compacta y basicamente
ocupaba el mismo espacio ensamblada, que
los componentes des-ensamblados.

Todo el cuerpo principal estd hecho de
alambre de acero con la idea de reducir costos
de produccién, solo se utilizaron pequefas
secciones de tubo cuadrado de 1/2 y lamina
de acero cal. 18 para proporcionar superficies
adecuadas donde poder ensamblar los paneles
graficos y cubiertas de aluminio.

Se trato de minimizar el peso la estructura uti-
lizando los calibres de alambre mas pequefos
posibles, originalmente se considero usar solo
calibre 1/4" pero la estructura no era sufi-
cientemente fuerte, por ello los marcos de la
estructura se cambiaron a calibre 5/16"lo que
ayudo a lograr la rigidez necesaria.
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Aunqgue no son parte integral del cuerpo prin-
cipal los respaldos traseros pueden considerar-
se parte de el. Estos componentes se ensam-
blan por medio de ganchos a los travesafios
que soportan las botellas y su funcion es evitar
que estas se deslicen y caigan por la parte

trasera del exhibidor. Por la forma en que estan
colocados los ganchos, el mismo peso de las
botellas hace que se mantengan en posicion

y constituye un elemento muy sencillo pero
eficiente para soporte las botellas

Los respaldos se
ensamblan ala
estructura por me-
dio de ganchos. Se
./_ ocupa un respaldo
por cada seccion
de botellas.

Las botellas descansan
sobre los alambres de los
respaldos traseros, que a

vez se sujetan a la estructura
principal.
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B. Gancho de ensamble removible.

El gancho de ensamble removible es un sis-
tema muy sencillo y versatil. Se puede ocupar
practicamente en cualquier tipo de exhibidor.
Generalmente se recomienda fabricar los
ganchos en calibres mayores de 10y menores
de 4, debido a que calibres menores de 10 son
muy delgados y se deformaran facilmente, y
calibres mayores a 4 serdn demasiado gruesos
y no serdn suficientemente flexibles para per-
mitir el ensamble.

Sus principales ventajas son:

1. Es posible producirlo tanto en el mas modes-
to taller con equipo manual como en las méas
sofisticadas maquinas dobladoras de alambre a
un costo rentable.

Parametros para uso de Ganchos removibles

A Abertura = Dia. Alambre - 1/32”. La abertura debe
ser 1/32” menor al diametro del alambre al que se
ensamblara el gancho.

B Direccién de insercién de gancho.

C Laforma del alambre permite que este se deforme
hacia abajo para permitir el ensamble. Una vez inser-
tado el gancho retorna a su forma original impidiendo
que el gancho se desensamble. Solo una fuerza igual o
mayor a la ejercida en el ensamble lograra desprender
el gancho.
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2. A diferencia de ganchos convencionales en
forma de“U" 0L, que con cualquier presion se
sueltan, este gancho se mantiene ensamblado
aun en cierta situaciones donde haya un grado
moderado de comprensioén, lo que es un gran
ventaja, ya que en el caso que el exhibidor
reciba un golpe el gancho se mantendré en
posicion.

4. Es muy sencillo de instalar solo basta jalar
con fuerza moderada para que el gancho se
inserte.

Sus desventajas son:

1. No puede ser utilizado a compresién.

Diametro 1/4”

D En condiciones normales de trabajo el alambre al
que se ensamblo el gancho estara en la posicion mos-
trada en la imagen con respecto al gancho.

E Fuerzas en tension. Este tipo de ensamble esta dise-
nado para trabajar en tension. En estas condiciones el
er ble es muy resi y

tahl.

F Fuerzas en comprension. Aplicar fuerzas de compre-
sion provocara que el gancho se desensamble.

2. Se deben controlar las tolerancias tanto del
doblado de alambre como del espesor de
pintura en la pieza.




C. Soporte por barras paralelas.

Este sistema se basa en el principio de que
solo es necesario contar con tres puntos de
apoyo para sostener un objeto, por supuesto
los puntos de apoyo debe estar ubicados en
los lugares adecuados con el fin de que sean
efectivos. La principal ventaja de utilizar este
sistema es que se logran desarrollar estructuras
muy sencillas y ligeras.

En este exhibidor se colocaron las botellas
horizontales con el fin de poder tomar el

El tercer punto de apoyo
esta en al base, la cual
descansa sobre el respaldo

producto jaldndolo hacia el frente. Se dio un
4dngulo de 12 grados a las botellas con el fin
de prevenir que se deslizaran hacia el frente y
cayeran.

Los puntos de apoyo se colocaron en las partes
de la botella con mejor estructura, consideran-

Al formar
columnas se
logra tener ac-
ceso a todas las
botellas desde
el frente

Se utilizaron
alambres
separadores que
ayudan a dividir
las columnasy a
mantener las bo-
tellas ordenadas.
El espacio entre
alambres debe ser
como maximo 4
mm. mas grande
que el diametro
de las botellas,

ya que si se deja
mas espacio las
botellas empeza-
ran a deslizarse
hacia los lados y el
exhibidor se vera
desordenado.

El primer punto de apoyo se
ubico en el lomo de la botella,
ya que este punto presenta
mayor resistencia debido a que
es concavo.

do también que estas se mantuvieran equili-
bradas. Entre mas apartados estén los puntos
de apoyo mejor equilibrio se lograra.

Uno de los principales retos era hacer que los
clientes pudieran tomar las botellas facilmente,
por ello se disefno el exhibidor de forma que se
formaran columnas de botellas con los que era
posible tener acceso a todas ellas desde el fren-
te. Con ello se evito utilizar parrillas que tiene

Alambres Separadores

trasero. El cual evita que se
deslicen las botellas hacia
atras.

El segundo punto de apoyo esta ubi-
cado en la unién de la parte concava
de la base y el centro de cuerpo, la
union forma un pequeno bajo relieve
que ayuda a evitar deslizamientos,
ademas de resistencia estructural.

las desventaja de que las botellas del frente
bloquean el acceso a las de atrds, ademas esto
permitia ahorrar espacio al eliminar los areas
muertas entre las botellas mismas y entre las
parrillas que son necesarios para poder intro-
ducir las manos y tomar el producto. También
se evito hacer receptaculos individuales por
botella; en su lugar se apilaron una sobre otra
hasta un total de 4 por columna con la idea
ocupar el menor espacio posible.
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Cada seccion tiene
16 botellas, propor-
cionado una capa-
cidad total de 48
botellas al exhibidor.
Cada seccion esta
soportada por un
juego de alambres
de soporte.

ez e e

Después de hacer pruebas se decidié hacer
columnas de 4 botellas como méximo, ya que
si se apilaran més el peso de estas aplastarian la
botella de abajo. Como se menciono anterior-
mente el aplastamiento es debido a que las
botellas de agua no tienen la misma resistencia
que una botella de refresco en la que el gas

del producto crea presion sobre las paredes y
rigidiza la botella.

De esta manera se decidio utilizar 3 secciones
de 16 botellas cada una, utilizando nuevos
alambres de soporte para cada seccién. Dividir
el exhibidor en secciones también ayuda a
mantener el producto ordenado, dando la
posibilidad de color diferentes productos en
cada seccion siempre y cuando el tamafio de la
botella sea el mismo.
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D. Patas de soporte y base estructural.

Los dos ultimos componentes de la estructura
son las patas y la base. Ellos son las que dan
estabilidad a todo el exhibidor al incrementar
el drea de apoyo 3 veces. Por ello es que son
los Unicos componentes que estan fabricados
con tubo de hace acero en lugar de alambre.

Ambos son piezas muy sencillas para facilitar su
manufactura, ensamble y empaque. Ambos se
ensamblan por medio de tornillos y tuercas de
seguridad al cuerpo principal lo que asegura
que las uniones sean estables y fuertes.

Patas de Soporte: Las patas de soporte

estan fabricadas con tubo cuadrado de 1" se
utilizo este material debido a que proporciona
ensambles méas estables que el tubo redondo
al proporcionar caras planas que se pueden
acoplar facilmente a las placas de ensamble en
el cuerpo principal. Su forma ayuda incremen-
tar la base del exhibidor.

El ser componentes independientes ayuda a
reducir el espacio necesario para empacarlas,
ya se pueden colocar en los espacios vacios del
cuerpo principal.

Base Estructural: La funciéon de este compo-
nente es proporcionar una base uniforme para
colocar las ruedas ya que de haber cualquier
diferencia de dngulo o dimension en las patas
causaria que el exhibidor completo se ladeara,
problema especialmente sensible cuando se
tiene ruedas ya que afecta directamente la
estabilidad.

Asi pues la base presenta una superficie nivela-
da donde se pueden ensamblar las ruedas sin
ningun problema, al mismo tiempo ayuda a
mantener las patas paralelas y escuadradas.

Probablemente la base no serfa necesaria si
el exhibidor fuera fijo, aunque por razones de
seguridad es mejor conservarla.



Cada pata de soporte se fija
alaplaca de ensamble de la
estructura principal por medio
de 2 tornillos con tuerca de
seguridad.

Placa de
ensamble
Tornillos para
ensamble
Los Zoclos Frontales también
se ensamblan con tornillos
Tuerca de después de haber colocado
Seguridad labase.
Tornillo para
Barreno para ensamble de
ensamble de base
pata.
Barreno para
ensamble con
La base se ensambla a los extremos de las patas con base.

un tornillo.
La lamina de acero utilizada en la base fue calibre 12
para resistir los esfuerzos aplicados en ella.
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E. Remaches Plasticos (Push Pins).

Los remaches plasticos o Push Pin son una he-
rramienta muy Util en el disefio de exhibidores,
ya que son una de las formas mas sencillas Las estrias en el cuerpo del remache

de realizar ensambles répidos, segurosy a un plastico actuan como arpones que
precio muy bajo. impiden volver a desensamblar el

remache. La Unica forma de remo-
verlo es cortarlo con ayuda de unos
Existen muchos tipos de remaches plasticos alicates.

comerciales para una infinidad de aplicaciones,
ya sean removibles o permanentes. Estan fa-
bricados por medio de inyeccién con plasticos
muy resistentes como nylon.

Los colores mas comunes son natural (que es
el color natural del nylon), blancos, negros y
transparentes. Si se tiene suficiente volumen se
pueden fabricar en cualquier color.

En el caso de este exhibidor se utilizaron
Remaches Plasticos del tipo “Arbol de Navidad”
(Christmas Tree Push Pin) para ensamblar los
paneles graficos y el copete de aluminio. Estos
remaches son fijos con el fin de evitar que
alguien los removiera, esto solo es posible si se
cortaran con alicates.

El cuerpo principal tiene unas placas de metal
con barrenos donde se ensamblan los push
pin, los barrenos son 1/4" que es didmetro
requerido para este tipo de remaches, sin
embargo es recomendable revisar las espe-
cificaciones del fabricante para determinar el
didmetro adecuado al tipo de remache que
estemos utilizando.

El barreno en el
copete de aluminio
deja pasar libremente
el remache plastico
para evitar problemas
de tolerancia entre
centros de barrenos.

Debido a que le copete no estd soportando
ningun esfuerzo, solo se utilizaron dos rema-
ches para sostenerlo.

Una vez instalado el copete de aluminio se

coloca un tramo de perfil extruido de plastico Barreno de
que sirve para sujetar el grafico de copete. Este ensamble 1/4",
perfil es un co-extruido que tiene hule en la

parte interna, lo que ayuda a sujetar mejor el

grafico.
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Tolerancia de
ensamble

Diametro de
barreno en
garfico 3/8”

Diametro de

Extruido para Push Pin 1/4”
sujetar grafico

con cinta adhe-
siva doble cara —/.

enlabase

Centro

Centro

Los paneles graficos laterales se sujetaron con

3 remaches con el fin de evitar deformacio-

nes en el centro del panel, ya que si solo se

ocuparan 2 el centro tenderia a pandearse a El barreno del centro

menos que el panel fuera mas grueso, lo cual evita que el panel grafi-

por supuesto no es recomendable ya que cose pandeé.
incrementaria el costo.

Se debe tener una tolerancia de al menos 1/4" La placa metalica tiene dos
entre los centros de barreno, ya que pueden barrenos con el fin de poder
existir pequenas variaciones en la distancia de :'::i';::;ey"e:?::ro::::;i::Ia
centros tanto en el panel gréfico como en la 1zq.y Der.

estructura. La tolerancia se logra al hacer los
barrenos de los paneles 1/8"més grandes que
el didmetro del remache. De esta forma se
facilitara la instalacion al misto tiempo que se
asegurar que no existan deformaciones en los
paneles.

En este caso se utilizo poliestireno blanco
calibre 60, impresos en serigrafia para fabricar
los graficos, ya que se necesitaba que fueran
suficientemente rigidos para no necesitar otra
estructura de soporte.
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Descripcion

Este proyecto consistia en desarrollar una
familia de exhibidores para las diferentes
lineas de productos Bimbo, la estrategia de
mercadeo consistia en posicionar varios de
estos exhibidores en los mostradores de las
tiendas de conveniencia, desplazando los de
la competencia. Se planteo utilizar al menos
tres exhibidores por tienda, uno para pan
dulce Bimbo, un segundo para pan salado y un
tercero ara galletas, ya fuera Marinela o Lara.
En ocasiones se llegaron a ocupar mas de tres
de ellos.

La familia consistia en exhibidores de 40, 60

y 80 cm de ancho, con profundidades de 30
cm. para pan salado y 20 cm. para pan dulce

y galletas, por lo que era posible combinar las
medidas, de forma que pudieran adaptarse a
las diferentes tiendas. El sistema estaba basado
en un moédulo de 20 cm de ancho.

Uno de los aspectos més importantes a con-
siderar en el disefo era que no se ocuparan
herramientas para ensamblarlo.

Lineamientos de Disefio:

©® Crear un sistema modular de exhibidores de
mostrador con incrementos de 20 cm.

© Posibilidad de ajustar la posicion vertical de las
parrillas en incrementos de 2" para cubrir todos
los tamanos de producto en las familias de
productos Bimbo.

® Crear un exhibidor factible de ensamblarse sin
herramientas, herrajes o tornillos.

© Tener parrillas deslizables hacia el frente que
facilitaran el resurtido de producto.

® Empaque lo méas compacto posible para facili-
tar el almacenaje y transporte.

Fotografias de estudio para catalogo Bimbo.
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Sistemas de Construccion Utilizados:

A. Base y soporte de copete con ensamble de espiga.

B. Laterales con ensamble presion por proyecciones.
C. Respaldo de parrilla para control de inventario.

D. Extrusion porta cenefa.

E. Sistema de deslizamiento de parrillas.

F. Estructura de copete con ensamble a presion.

G. Paneles graficos con Pop Out.

Vista posterior del exhibidor con productoy Exhibidor sin producto.
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Uno de los principales retos en este proyecto
era lograr desarrollar un exhibidor que pudiera
funcionar con todas las familias de productos
Bimbo. Se desarrollaron dos tipos de parrillas
para acomodar dichos productos; las parrillas
planas estaban destinadas a alojar el pan de
caja, uno de los productos mds importantes
de pan salado. Tales parrillas se hicieron fijas y
se ensamblaban a la estructura estandar, que
es mas pequefa, por lo que sobresalian por la
parte posterior del exhibidor.

El exhibidor mostrado aqui como ejemplo es
un exhibidor para Pan Dulce Bimbo, que solo
tiene charolas con borde o fencer, que son
mas pequenas y que pueden alojar producto
de todas las marcas. Se decidio utilizar este
ejemplo porque abarca un rango mas amplio
de productos.

Los diferentes exhibidores del sistema tenian
pequenas variaciones en cuanto a la posicion
de las parrillas y el nimero de estas, ya que
cada exhibidor debia seguir un planograma
muy estricto, en el que cada producto tenia
una posicién especifica, determinada por el
departamento de mercadotecnia de grupo
Bimbo y que estaba basado en el volumen
ventas de cada uno de ellos.

Asi mismo era indispensable poder controlar

la cantidad de inventario en cada parrilla, ya
que estos exhibidores estaban destinados a
estar en todo tipo de tiendas tanto pequenas
como grandes, las cuales por supuesto tiene
diferentes volumenes de ventas. Por ello era
importante lograr que el producto se exhibiera
correctamente, ya que tener el producto desor-
denado es un elemento que va en detrimento
del volumen de ventas por lo que siempre se
procura tener la parrilla completamente llena,
o por lo menos dar la apariencia de que asi es.

Los elementos del sistema son:
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A. Base y soporte de copete con ensamble de espiga.

Estructura para sujetar copete.
Este componentes se dejo abier-
to en el frente para no obstruir el

resurtido de producto

Lateral genérico

con alambres para
colocar parrilla_s/.
cada 2"

Base con 4 espigas _/
de ensamble. Es el

componente estructural
principal.
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La estructura estd compuesta por tres elemen-
tos que son base, laterales genéricos y soporte
de copete.

Todos ellos estan ensamblados por con ayuda
del método de tubo espiga que consiste en
insertar un tubo de didmetro inferior en otro
de didmetro ligeramente mayor. Basicamente
funciona de la misma manera que el sistema
de ensamble por reduccién de tubo (descrito
en la seccion del exhibidor Albertson’s Bridge,
en la pagina 32) con la diferencia de que los
tubos que se ocupan son de didmetro estandar
al que no se le ha hecho ninguna modificacién.

La base y la estructura de copete estan com-
puesta por tubos rectangulares de 1 1/4"x 3/4
que brinda una excelente resistencia para un
exhibidor de este tamafio.

Las espigas estan hechas con tubo redondo de
5/8"cal. 18 que son colocadas en posicion con
ayuda de soldadura MIG. Es importante que

la soldadura sea colocada adecuadamente ya
que si hace un cordon de soldadura muy grue-
50, esto cambiara las dimensiones generales,
dando problemas al momento de ensamblar
los gréficos laterales, que se sujetan a los barre-
nos colocados en el tubo lateral de la base.

Como se puede observar en la vista lateral,

las espigas del frente son mds cortas que las
espigas traseras, la razén es que asi se facilita

el ensamble con los laterales, ya que se utiliza
el tubo espiga més grande como de guia para
insertar el otro lado del lateral. Esto ayuda
absorber pequefas variaciones en la distancia
entre centros o en el dngulo de las espigas, que
son mas evidentes al insertar ambos lados del
lateral al mismo tiempo.

Esto es especialmente Util al ensamblar el
soporte de copete, ya que se tendrian que
insertar 4 tubos espiga al mismo tiempo y de
este forma son solo dos a la vez.




Se deben colocar barrenos de desagiie
en cada esquina de la base para
evitar que el agua se quede estancada
durante el lavado previo al proceso de
pintura electrostatica. Si existen gotas
de agua la pintura no de adherira en

esas zonas.
La soldadura MIG
se debe aplicaraen
todo el perimetro
del tubo
Las espigas frontales son mas pe-
quenias que las espigas traseras, Barrenos para suje-
con el fin de facilitar el ensam- tar Grafico Lateral
ble de los componentes al
insertar un lado a la vez.
La espiga mas grande Los extremos de los tubos se ta-
sirve de guia para pan con regatones de plastico. Se
insertar el otro evito hacer uniones a 45 grados
lado del lateral. para reducir costo.

s R

Espiga trasera
Espiga delantera 100 mm.

900 80 mm.

! |

Vista Lateral

Se debe hacer que tanto los tubos en los laterales
como las espigas en la base sean paralelos. Diferencias
en angulo puede causar probl de ble.
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B. Laterales con ensamble a presion por proyecciones.

El sistema de ensamble a presién por pro-
yecciones en los laterales es lo que confiere
a los componentes la rigidez necesaria para
mantenerse unidos.

La diferencia de este con respecto al de reduc-
cién de tubo es que permite utilizar tamafos
estandar de tubo a pesar de que no se tiene un
ajuste exacto.

En este caso por ejemplo si se introduce

un tubo redondo de 3/8" (espigas) en otro
de 13/16" (laterales) queda una abertura de
aproximadamente 1.5 mm. Si se dejara asf el
ensamble quedaria flojo y las piezas simple-
mente se separarian.

El sistema es en realidad es un procedimiento
muy sencillo que consiste en deformar la pared
del tubo por medio de un punzonado con el
fin de crear pequefas protuberancias en la cara
interna del tubo méas grande, (en este caso en
los laterales).

Dichas protuberancias reducen el didmetro del
tubo lo suficiente para crear puntos de friccion
en ambos lados del tubo, lograndose asi el
ensamble. Es importante que las protuberan-
cias sean ubicadas de forma que ambos tubos
se mantengan concéntricos, con el fin de
mantener la misma distancia a centros.

El proceso mas comun para crear estas
protuberancias es el troquelado, en el que se
utiliza un herramental muy sencillo que no es
nada costoso. El troquelado también permite
tener perfecto control de la profundidad de la
proyeccion, con el fin de poder mantener el
nivel éptimo de friccion entre ambos tubos.
Silas protuberancias son muy profundas no
sera posible insertar el tubo que actla como

espiga.

Lo mds comun es utilizar dos o tres proyeccio-
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nes, aunque también pude utilizar solo una,
que no es muy recomendable porque la pro-
yeccion tendria que ser muy profunda y podria
deformar mucho la cara del tubo provocando
una mala apariencia. En realidad en nimero de
proyecciones esta en funcion del espacio que
haya entre ambos tubos.

Ambos tubos deben ser
perfectamente paralelos
para que la distancia
entre centros de los tubos
en ambos extremos se
mantenga constante.

El emparrillado de
alambre proporciona
puntos de anclaje en
diferentes posiciones

verticales para las

Proyeccion en la parrillas.

cara del tubo debe
ser vertical con
el fin de proveer
mayor area de
contacto

A=55mm.

Las proyeccio-
nes se deben
colocar al menos
a 2 pulgadas

del extremo del
tubo para poder
insertar las es-
pigas de la base
facilmente

>




\ Protuberancia
|

‘_ de 0.75 mm.

N Proyeccion
Tubo 3/8”

o— 16.72 mm. —O

Las Proyecciones reducen el Dia-
metro para lograr el ensamble con
el tubo de 3/8".

La placa de metal ademas de pro-

deformaciones.

El alambre sirve de
punto de apoyo para
soldar los tubos al
emparrillado

El angulo en el emparrillado es
el que determina que los tubos
sean paralelos, asi como su
distancia entre centros.

Deformacion en
la cara exterior
del tubo.

porcionar un punto de apoyo para
el grafico, ayuda a mantener todas
las distancias constantes al evitar

La protuberancia en la cara
interior del tubo es alargada para
tener mayor superficie de contacto

Para el caso especifico de uniones de tubo

de 13/16"y 3/8" las proyecciones deben de
reducir el didmetro de tubo 13/16" en la cara
interior a razén de 1.5 mm. para lograr un buen
ajuste. Asi pues la distancia entre las protube-
rancias debe ser 16.72 mm, con una tolerancia
de 0.25 mm.

Por supuesto se debe considerar el espesor de
la pintura, lo que es muy importante porque
este tipo de ensamble utiliza la pintura como
elemento de ajuste y es basicamente esta, en
la que las proyecciones actuan para anclar los
componentes. Es preferible que el punzonado
sea de una forma alargada y vertical, con el fin
de lograr una mayor superficie de contacto.

Otro aspecto que se debe tener muy en cuenta
en los laterales es que ambos tubos deben

de conservarse paralelos con el fin de que la
distancia entre centros a ambos extremos sea
igual.

En este caso de decidio hacer el emparrillado
de alambre separado en una méaquina de pun-
teo automéatica con el fin de que mantener las
distancia entre alambres constante. Después se
doblo el emparrillado en ambos extremos para
crear los dngulos de 90 grados.

El doblado del emparrillado es muy importante
ya que es el que determina la distancia a cen-
tros de los tubos una vez que sean ensambla-
dos. Elalambre vertical en los extremos del
emparrillado sirve de punto de apoyo para
soldar los tubos con lo que se asegura que los
tubos estén paralelos.

La placa de metal en el centro del lateral

tiene dos funciones, la primera y mas obvia es
proporcionar un punto de anclaje para el panel
grafico. La segunda que es mas importante es
ayudar a mantener constante la distancia entre
centros de los tubos al evitar deformaciones.
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C. Respaldo de parrilla para control de inventario.

La parrilla se disefio de forma que fuera lo mas
sencilla posible con el fin de bajar costo.

Bésicamente consiste de un emparrillado de
alambre con dobleces en la parte frontal y
trasera que tienen dos funciones, la primera
es rigidizar la parrilla y evitar deformaciones
debidas a la carga de producto y la segunda es
servir de barrera para evitar que e producto se
deslice y se caiga.

Asimismo posee “fencer”lateral para ayudar a
mantener el producto en ella cuando esta se
desliza hacia el frente para resurtir el producto
(lo referentes a este sistema de deslizamiento
se verd mas adelante).
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En condiciones regulares el tamafio de las
parrillas estad en funcién de la cantidad de
producto que se colocara en ella, en este caso
sucede lo mismo con la excepcion de que la
cantidad de producto seré variable, debido a
que el mismo exhibidor serfa utilizado en tien-
das con diferente volumen de ventas, por ello
en algunas ocasiones la parrillas solo tendrian
la mitad del producto que pueden alojar y ello
provocaria que el producto se viera desordena-
do, ya que empezarian a deslizarse unos sobre
otros. Por ello era indispensable desarrollar un
sistema que ayuda a controlar y mantuviera
ordenado el producto en ella.

La solucién que se que se decidié utilizar fue
un respaldo abatible para controlar la cantidad

Posicion 2:
Permite utilizar la

de inventario en parrilla (también llamado
“Fencer”). Basicamente funciona dividiendo

la parrilla en dos, asi cuando el exhibidor
estuviera en una tienda con poco inventario so
lo se ocuparia la mitad de las parrillas y cuando
estuviera en una tienda con mayor volumen
de ventas, el respaldo se moveria para permitir
usar las parrillas completas.

El fencer es una pieza de alambre que se en-
sambla a la parte trasera de la parrilla que sirve
como eje para que el fencer gire. El alambre
superior de la parrilla sirve como tope para
evitar que el fencer gire demasiado. A su vez
los alambres colocados en la base de la parrilla
detiene el fencer cuando este se encuentra
sobre ella.

parrilla completa \.

Posicion 1:
Permite utilizar
solo la mitad de la
parrilla.

A

El ganchoenla
base de la parrilla
sirve de tope en la

posicion 1.

La parte recta del
‘ gancho funciona como
tope para mantener el

fencer en la posicion
adecuada.




Travesaio para
./_ producto alto.

Travesaio para pro-
./_ ducto pequeiio.

La forma de“M”
proporciona
puntos de apoyo

adicionales para
los travesaiios en el
centro
Area Util

Travesafio para pro-

./_ ducto alto.

Travesafo para pro-

./_ ducto pequeiio.

Area Util

El sistema de ensamblado
es un gancho removible que
se inserta en un alambre en
la parte trasera de la parrilla
y que funciona como eje de
giro

Una vez colocado el producto se recarga sobre
el fencer dejando la parte trasera de la parrilla
vacia.

Debido a que se iba a utilizar diferentes tama-
Aos de producto se decidié utilizar un respaldo
relativamente alto (132 mm.) que era adecuado
para los productos més altos. Para productos
maés bajos se coloco otro travesano a aproxi-
madamente 80 mm. El fencer tiene un dngulo
de aproximadamente 60 grados.

La forma de“M” en el fencer tiene la finalidad
de proporcionar apoyo en el centro de la parri-
lla, asi como mejor estructura al brindar puntos
de sujecion para el travesano inferior, ademds
que ayuda a rigidizar el fencer al evitar tener
secciones de alambre rectos muy grandes.

Es posible utilizar todo tipo de respaldos aun-
que este es uno de los mas faciles de utilizar
y fabricar, por su puesto su costo lo hace muy
redituable.
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D. Extrusion porta-cenefa.

Un elemento importante en todos los

exhibidores son los porta-cenefa, ya que per-
mite colocar informacién (precio, descripcion,
ofertas, etc.) junto a producto. Existen muchos
tipos diferentes de extruidos, pueden ser trans-
parentes en los que cenefas se insertan, o bien
abiertos en los que las cenefas solo se deslizan.

Para este exhibidor se desarrollo un porta-ce-
nefa especial ya que debfa poder ensamblarse
en dos tipos diferentes de parrillas (planas y

con doblez).

En laimagen A se muestra la zona de ensam-
ble para cada tipo de parrilla. El ensamble
funciona a presién y el porta-cenefa se instala
en a parrilla insertando una de los extremos
para después deslizarla hasta cubrir todo el

frente de la parrilla.

ENSAMBLE DE PORTA-CENEFA.

Borde de parrilla
plana.

Cuando el extruido se instala en una

parrilla palana, la cenefa queda por

debajo de la superficie de la parrilla.
Solo existe un pequeiio borde que
ayuda a evitar que el producto se

deslice pero sin daiiar el producto. El

producto colocado en estas parrillas

es Pan de Caja
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Cuando el extruido se instala en una parrilla
con doblez, este se encuentra por arriba de
la superficie de la parrilla formando una
barrera que evita que el producto se caiga. Al
cubrir el borde de la parrilla también ayuda
a eliminar bordes filosos que pudieran dafar
el producto.

SUPERFICIE DE PARRILLA

Esta seccion ayuda a

regidizar el extruido
‘ para mantenerlo

recto.

Borde de
parrilla con
dobez.




Se desarrollaron 2 extrusiones la primera de 40
mm. de alto para las parrillas superiores y otra
de 52 mm. que se ocupaba en la parrilla de
abajo. La funcion del extruido grande era inte-
grar la parrilla con la base dando la impresién
de que era solo una pieza.

El frente del extruido estd disefiado para alojar
una cenefa que se extiende a todo lo ancho
del exhibidor. Las ranuras que sujetan las cene-
fas tienen 3 mm. de largo lo que asegura que
las cenefas se sostengan en su lugar, ya que
serfa necesario deformarlos aproximadamente
6 mm. para lograr desprenderlas de porta-
cenefa. La Unica forma de quitar la cenefa es
deslizdndola hacia alguno de los lados.

Las cenefas fueron fabricadas en cartulina
sulfatada y estaba contemplado cambiarlas al
menos cada 6 meses, con la idea de actualizar
precios.

Cada parrilla tenfa su propia cenefa ya que el
producto en cada una de ellas era diferente,
aunque algunas familias de producto utilizaban
cenefas genéricas (Lara, Wonder).

SECCIONES DEL EXTRUIDO.

Area de ensamble para
divisores de parrilla. (
No fue ocupado en este
proyecto)

Pestafa superior para
insertar Cenefa.

Cara frontal del Area de ensamble

extruido. para parrillas con
\. doblez.

Seccion de refuerzo es-
tructural para mantener
recto el extruido.

Pestafia inferior para
insertar Cenefa.

Area de ensamble para
parrillas planas.

La cenefa se desliza a
lo largo del extruido.

Cenefa completamente

insertada
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E. Sistema de deslizamiento de parrillas.

Con la idea de facilitar el resurtido, la parrillas
se equiparon con un sistema con el que era
posible deslizarlas 120 mm. hacia el frente para
tener mejor acceso al producto.

El sistema consiste en una serie de ganchos
de alambre que capturan los alambres de los
laterales en los que descansan las parrillas.

Los ganchos A, By D son iguales y cuando la
parrilla se encuentra insertada todos ellos pro-
porcionan soporte en tres puntos diferentes. La
distancia entre el gancho Ay D es ligeramente
menor que la distancia interior en los alambres
en el lateral, por lo que evitan que la charola se
mueve de un lado otro.

Configuracion de Laterales con Parrillas.

Para deslizar la parrilla se levanta del frente de
esta para desenganchar el gancho A, lo que
permite moverla. Ahora bien, debido a que
los ganchos By D esta ubicados en la parte
trasera, la charola pierde apoyo en el frente y
caerfa, de no ser por el gancho C se encuentra
por debajo del alambre del lateral, e impide
que la charola gire. De esta forma la parrilla es
sostenida en cantiliver. El sistema se ilustra en
las siguientes imagenes.

= Distancia a centros de alambres de deslizamiento.

La forma de los laterales mueven el centro de los alambres de deslizamiento
hacia el centro del exhibidor, dejando el espacio libre para poder insertar las
parrillas desde el frente. La distancia interna entre los ganchos de la parrilla debe
ser 1/2” mayor a la distancia a centros de los alambres de deslizamiento.
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wmo D

Gancho C

Gancho B

Gancho A

Linea de Centro del
Lateral

Linea de Centro del Alam- |
bre de Deslizamiento |

_\l.

Y = Espacio Libre para insertar Parrillas.




Gancho A. Pasa por arriba
del alambre del lateral. En

esta posicion sostiene la
Parrilla con junto con los
ganchos By D. Gancho D. Pasa por arriba
POSICION 1 del alambre del lateral. En
esta posicion sostiene la
Parrilla con junto con los
ganchos AyB.

Los dobleces en el alambre del
lateral evitan que las parrillas se
muevan hacia adelante o atras.
al toparse con el gancho Ay D.

Gancho B. Pasa por arriba
del alambre del lateral. En
esta posicion sostiene la
Parrilla con junto con los
ganchos AyD.

Gancho C. Pasa por debajo
del alambre del lateral y ayu-
da a asegurar al evitar que se

pueda levantar.

POSICION 2

Gancho D. Esta posicion
el Gancho D no cumple

ninguna funcioén. \

Gancho A. Se desprende el
gancho levantando la parri- Gancho C. En esta posicion el gancho
llay jalando. Estos permite C sostiene el peso de la parrilla junto
que la parrilla se deslice ha- con el gancho B, ya que al no tener so-
cia el frente. En esta posicion porte en el frente tiende a inclinarse.
el gancho no tiene apoyo. De esta forma la parrilla es sostenida
en cantiliver.

Gancho B. En esta posicion el gancho
B funciona como tope al recargarse
en el drea de doblez frontal del
alambre del lateral. Al mismo tiempo
soporta todo el peso de la parrilla ya
que ni el gancho A o D tiene apoyo.
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POSICION 1

La parrilla en la Posicion 1, tiene seis puntos de apoyo
que descansan sobre los alambres del lateral y que
aseguran un ensamble estable.

Esta posicion es en la que la parrilla permanecera el
95% tiempo. Solo cuando se haga el resurtido pasara
ala posicion 2.

Es posible colocar un
maximo de 5 parrillas en
incrementos de 2",
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POSICION 2

La parrilla en la Posicion 2, solo tiene 4 puntos de
apoyo que descansan sobre los alambres del lateral;
dos de ellos se encuentran por debajo de los alambres
de lateral, sosteniendo la parrilla en cantiliver. La
parrilla permanece en esta posicion un maximo de
5% del tiempo que es mientras se realiza el resurtido.
Esta operacion dura en promedio de 3 a 5 minutos por
exhibidor. El resurtido se efectua de 1 a 2 veces por
semana, dependiendo del volumen de ventas de cada

tienda.
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Uno de los mayores retos en el disefio de
exhibidores es lograr ensambles que sean
faciles, estables y que no requieran tornilleria o
herramientas, ya que por supuesto esto influye
directamente en el tiempo de ensamble y por
lo tanto en el costo del proyecto.

Por ello se decidio utilizar un el sistema de
ensamble a presién en el copete que esta
dividido en dos secciones la primera es el &rea
en la que se coloca el panel gréfico y que ba-
sicamente un marco de alambre con dos cana-
letas en forma de“V"en las que los bordes en
las que panel grafico se sostiene por medio del
sistema de ensamble de graficos por compren-
sion, que ya ha sido descrito en la pagina 34
de este documento. Es necesario hacer notar
que el doblez en el centro de la zona donde se
coloca el panel grafico, esté disefiado para que
permita el que panel pueda tomar la forma
concava o convexa. El exhibidor se disefio con
forma convexa.

La segunda parte es el soporte que consiste
basicamente en una pieza de alambre, en
forma de “V"que se inserta en un tubo ya sea
redondo o rectangular, y en el que la parte mas
grande de la“V"es mayor al tamafio del tubo.

La forma en la que el ensamble funciona es
muy sencilla, cuando los soportes se insertan
en los tubos las paredes de estos comprimen
la“V"en los soportes causando presién que
deforman el alambre y anclan el copete a la
estructura.

La mayor ventaja de este sistema es que es
sencillo de fabricar, barato y estable. Pero en
realidad lo més importantes que no toma mas
de 30 segundos instalarlo.

Se debe tener en mente que el soporte en

forma de “V"debe tener al menos 120 mm. de
largo, ya que de ser menor no existira suficien-

74 UNAM.CIDI.GONAR.2010

D ——

F. Estructura de copete con ensamble a presion.

Abertura frontal en la
estructura en la que se

/_ inserta el copete



te flexion en el drea y el alambre se deformara
sin ejercer suficiente presion para mantener

el copete en su lugar. Asi mismo se debe
considerar el utilizar alambres de calibre menor
a 1/4" y mayor a calibre 9. Calibres de alambre
mayores seran demasiado rigidos y calibres
menores serdn demasiado flexibles. El calibre
dptimo deberd de ser determinado de acuerdo
al tamano del copete, a su formay al tipo de
estructura en la que se quiera instalar.

Este tipo de ensamble se debe utilizar solo
cuando el copete no esté sometido a esfuerzos
fisicos, ya que al ser de estructura ligera es muy
facil que se deforme. Asi mismo no se debe
jalar el copete hacia el frente ya que de ser asf
este se desprendera.

La estructura del copete es muy
sencilla y ligera. El doblez, permite
que el panel se haga concavo en
lugar de convexo. Esto ayuda a que
el gréfico se vea mejor, ya que en
ocasiones los paneles convexos,
reflejan las luces del techo, creando
destellos que no permiten ver los
detalles en la impresion.

Marco para Panel

/_ Grafico.

Punto de apoyo
superior para panel
grafico.

Punto de apoyo inferior
para panel grafico. El panel
se ensambla a la estructura

utilizando el sistema de

compresion descrito en la

pagina 34.

Debido al angulo, en la zona
que se inserta, entre mas se in-
serta, mejor se agarra ya que
la presion se incrementa.

Direccion de inserciéon.

A Alto de doblez =27 mm.

B Area de insercién = 130 mm.

C Angulo Variable = Sin deformacién 3 grados.
(Cambia de acuerdo al grado de insercién del copete).

B

Tope de insercion.

Esta zona evita que la punta
de alambre se meta dentro
del tubo de la estructura y

quede atorado.

P
¢ 5 R

Alambre de Soporte
de Copete.

El copete se inserta en la
abertura frontal del soporte
de copete.
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G. Paneles graficos con Pop Out.

Los paneles gréficos tanto del copete como

de los laterales son muy importantes, ya que
en ellos se encuentra toda la imagen marca de
los productos, ademads estos son los elementos
que mas captan la atencién de los clientes y
les ayudan a ubicar los productos dentro de la
tienda, por lo que siempre se intenta utilizar
gréficos atractivos, dindmicos y llenos de color.

Para este exhibidor se decidio utilizar gréficos
con POP OUT, que bésicamente es una seccion
del gréfico que se sale del drea normalmente
demarcada por las estructuras. La ventaja
principal de este tipo de graficos es que se
puede hacer contornos mas interesantes, no
solo cuadrados.

En condiciones normales el grafico sigue la
forma de la estructura que generalmente esta
compuesta de lineas rectas. Para lograr que
haya secciones que salgan de la estructura, el
panel se corta con la forma desea, en la que se
deben dejar dreas rectas que seran las que se
ensamblaran en la estructura. En las zonas don-
de se interceptan las zonas rectas con las zonas
de Pop Out se hacen pequenas ranuras de 15
a 30 mm. de largo (dependiendo de la forma
del panel) y con un ancho minimo de 1/4", que
crean un receso en el que el panel pierde la
curvatura y se libera de la compresion.

Es indispensable dejar suficientes areas rectas
con las cuales instalar el panel. Una proporcién
recomendable es 60% de dreas de ensamble,
contra un 40% de areas de Pop Out, tomando
como base las distancias lineales en las que se
hace el ensamble.

Estos tipo de gréficos ayudan mucho a lograr
formas mas interesantes sin tener que pagar
mas, el Unico costo extra es la manufactura
del suaje. El grafico lateral en realidad no utiliza
este sistema, ya que esta sujetado por medio
de remaches plasticos.
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Ranura de desahogue para grafico POP OUT.

pulgada y debe terminar en radio. Nunca se
debe dejar la ranura cuadrada o triangular, ya
que creara un area débil y el panel comenzara a

estructura. Deben tener un minimo de 60
mm. de largo para asegurar un ensamble

Area POP OUT

Linea de corte
grafico generico.

C—

Linea de corte.

La ranura“Y” debe tener un minimo de 1/4” de

rasgarse en ese lugar.

Area para insertar en canaletas de

estable. Se recomienda tener al menos 3
puntos de apoyo.

Las areas lineales
de ensamble deben
ser minimo 60% del

total disponible,

contra un 40% de
las zonas de Pop
Out.

El exhibidor tiene solo un
grafico lateral por que se
planeaba utilizar al menos
dos exhibidores juntos y
esto proveia el segundo
panel. Cuando se ocupaban
mas de 3 exhibidores juntos
(muy poco comiin ya que
no habia espacio disponible
en las tiendas) sobraban
graficos laterales. En el caso
de que se ocupara solo un
exhibidor se podia pedir
un segun panel lateral por
separado.
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Prueba de carga de la
Primera Muestra de
Produccion.
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Descripcion

Este proyecto consistia en desarrollar un
exhibidor para productos SoBe Lifewater una
de las marcas de bebidas energéticas de Pepsi.
El exhibidor se debia colocar en el &rea de cajas
de los supermercados, pero debido al reducido
espacio en esta area se decidié disefar un
exhibidor tipo arete que se sujetara a los costa-
dos de los refrigeradores que ya estaban ahi.

En condiciones normales lo més sencillo hubie-
ra sido utilizar la parte superior del refrigerados
para sujetar el exhibidor, sin embargo esa

drea ya estaba ocupada por otros productos,
porque no fue posible tomar esta opcién. Solo
los bordes laterales del refrigerador estaban
disponiblesy por supuesto no era posible
perforar, atornillar o pegar algo en ellos.

La solucién fue utilizar imanes que se adhirie-
ran a las paredes y bordes del refrigerador. Se
ocuparon 6 imanes de 2"de didmetro, 4 en el
soporte superiory 2 en la parte de abajo.

Otra restriccion era mantener el tamafo de la
caja de empaque lo suficientemente pequefia
para traerla desde china. Por lo que se disefio
una estructura plegable.

Lineamientos de Disefio:

® Disefar un exhibidor tipo arete que utilice

imanes para sujetarse a un refrigerador.

® Hacer una estructura ligera y plegable para

ahorrar espacio en el empaque.

® Debia soportar al menos 40 kg. de producto

tanto en cajas como botellas individuales.

© Utilizar menor cantidad de herramientas para

ensamblarlo.



Sistemas de Construccion Utilizados:

A. Respaldo plegable con posiciones de parrilla multiples.
B. Soportes con imanes de fijacion.

C. Parrillas colgantes con brazos plegables.

D. Ganchos de ensamble removibles.

Detalle de ensamble de Parrilla. Detalle de imanes en el exhibidor

Vista del exhibidor sin producto antes
de la prueba de carga. El exhibidor debfa
resistir por lo menos 40 kilos de carga.
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El mayor reto de este proyecto fue encontrar
imanes con suficiente fuerza para sostener 40
kilos de producto, aunque en realidad eran los
soportes en forma de “L"los que soportaban

el peso, la funcion de los imanes consistfa en
evitar que los soportes se deslizaran y despren-
dieran del borde del refrigerador. El costo de
los imanes representaba aproximadamente el
50% del costo del exhibidor

El respaldo plegable tenia travesafios que
podian sujetar parrillas cada 2" por lo que era
posible mover las charolas de posicion. Era
doblarlo cerca del centro lo que reducfa sus
dimensiones a la mitad.

Las Parrillas tenfan 4 puntos de apoyo cada
una, dos en la parte trasera que eran rigidos y
dos en los brazos laterales los cuales podian
girar para compensar cualquier desviacion.

La forma de los brazos fue puramente estética,
la idea era dar la apariencia de que era una
gota. Al centro de cada gota se colocaba un
escudo con el logotipo de SoBe.

Cada parrilla tenfa un alambre al frente que
funcionaba como barrera para evitar que el

producto de cayera.

En la pagina siguiente se muestran los compo-
nentes del sistema.

Vista Frontal y Posterior
del exhibidor
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LISTA DE MATERIALES
NO. No. PARTE DESCRIPCION CANT. NO. No. PARTE DESCRIPCION CANT.
1 615-A084-SD01 RESPALDO PARA PARRILLAS COLGANTES 1 9
2 615-A084-A01 PARRILLA COLGANTE 5 10
3 615-A084-D03 SOPORTE “L" PARA IMANES 2 1l
4 615-A084-D01 IMAN CERAMICO DE 2"CON CUBIERTA METALICA 6 12
5 |[615-A084-COM6| TORNILLO CABEZA DE CRUZ No. 10-24 X 1/2". 6 13
6 14
7 15
8 16
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A. Respaldo plegable con posiciones de parrilla multiples.

El respaldo estd compuesto por dos marcos
de alambre unidos por medio de una bisagra
muy sencilla que permite girar los marcos 180
grados. Estos solo pueden girar en una sola
direccion ya que existe un tope que evita que
gire en sentido contrario esto ayuda a rigidizar
el marco cuando este se encuentra extendido.

Cada marco tiene un soporte para colocar

los imanes; en el marco superior se colocan

los Soportes en forma de “L" que tienen la
funcion de soportar todo el peso del exhibidor.
Los soportes utilizan tuercas para soldar que
proporcionan un ensamble mdés seguro ya que
estan soldadas a la estructura en si.

El marco gira 180 grados lo que
permite reducir su tamaiio a la
mitad.

Los travesaiios para las parri-

llas se encuentran separados

cada 2’ lo que permite tener

multiples posiciones para las
parrillas.

Soporte para imanes inferio-
res, los cuales se ensamblan
con tornillos.
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Soporte para imanes superio-
res, los brazos en forma de “L”

/— se ensamblan aqui.

Tuerca para soldar
(weldnut)

Las tuercas para soldar, se colocan por medio de
soldadura de punteo que tiene la ventaja que no deja
escoria y que ademas previene que la cuerda resulte
dafada. Tiene pequeiias protuberancias que ayudan a
lograr un ensamble mas fuerte.

Travesaiio / Eje

El marco sirve /.
de tope.

Bisagra

La bisagra es una pequefia pieza de lamina doblada
en forma de“U” que se suelda con soldadura MIG. al
marco superior al tiempo que captura uno de los tra-
vesaios de marco inferior, teniendo como eje de giro
uno de los travesaios del marco superior. El alambre
del marco sirve de tope para rigidizar la estructura al
impedir que gire en sentido opuesto cuando el respal-
do se encuentra completamente extendido




B. Soportes con imanes de fijacion.

Los soportes en “L"estan fabricados con ldmina
de acero calibre 11, que es suficientemente
resistente para soportar el peso del producto.
En el extrema mds largo tienen una tuerca para
soldar en la que se ensamblan los imanes que

se adherirdn a la parte superior del refrigerador.

Los imanes que van en la cara lateral, se en-
samblan con los mismos tornillos que sujetan
los soportes “L"y que se atornillan en la tuerca
para soldar del respaldo.

Todos los imanes deben estar perfectamente
asegurados a los soportes para evitar que
alguno se desprenda. Aun cuando las tuercas
estan soldadas a los soportes se debe tener el
cuidado de no ubicarlas del mismo lado que
el imdn ya que si hubiera alguin problema con

la soldadura estos podrian desprenderse
completamente; en cambio si las tuercas y los
imanes estan en lados opuestos del soporte
este queda atrapado entre ellos y de

esta forma aun cuando la solda-
dura se desprenda todos los
componentes se manten-

drén ensamblados.

Los imanes superiores se
adhieren a la parte superior
del refrigerador.

Los imanes laterales se
adhieren a los lados del
refrigerador.

Los imanes tiene una
hendidura que alojan la
cabeza de los tornillos y
evitan que obstruyan el
ensamble.

Elimany la tuerca de sol-
dar deben estar en lados
opuestos del soporte, de
esta forma se quedaran
ensamblados aun cuando
hay problemas con la
soldadura

Las tuercas ayudan a
ensamblar tanto los
soportes “L” como los
imanes laterales.
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C. Parrillas colgantes con brazos plegables.

El'ensamble de la parrilla al respaldo se hace
por medio de ganchos removibles (descritos

Brazo izquierdo con en la pagina 50 de este documento), de los
gancho removible . .
cuales cada parrilla tiene 4. Los dos ganchos
en la base de la parrilla son fijos, mientras que
Gancho removible los ganchos en los brazos pueden girar lo que
en base de parrilla o Pt
hace mas facil su ensamble en el respaldo al

poder adaptarse a cualquier variacion en la
distancia. Los cuatro ganchos mantiene la
parrillas completamente estable y sin posi-
bilidad de desprenderse si recibiera golpes
moderados.

Base de charola

Boton grafico

Tuerca de
seguridad

Barrera para evitar

Las parrillas son en realidad muy sencillas, la que el producto
caiga

base estd compuesta por un emparrillado pla-
no a la que se sueldan los ganchos de soporte,
la barrera frontal y las placas de unién de los
brazos.

Tornillo para

Los brazos también son muy sencillos. Al cuer-
po en forma de gota (la forma es puramente
estética, bien podrian ser rectos y funcionarfan
igual) se sueldan el gancho de soporte y la
placas de ensamble.

La placa de ensamble estd disefiada para
proporcionar dos &reas plana, una en donde se
pueda poner el tornillo y que funciona como
superficie de deslizamiento una vez que los
brazos estan ensamblados a la base de parrilla
y la otra proporciona un érea de ensamble
para los botones graficos, los cuales son sujeta-
dos por medio de cinta adhesiva doble cara.

Area para colocar
tornillos.

Area para colocar cinta adhesi-
va doble cara para ensamblar
botones graficos
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D. Ganchos de ensamble removibles.

Brazo de charola plegado.
Estos componentes también
sirven como barrera para
evitar que el producto caiga \.
hacia los lados

Brazo de charola
extendido

Los imanes superiores se
adhieren a la cara superior del

‘/— refrigerador

Todas las parrillas deben ser
ensambladas al respaldo antes
de colocar el exhibidor sobre
el refrigerador, ya que no se
tendria suficiente apoyo para
insertar las parrillas una vez
montado.

Los imanes inferiores se
adhieren a la cara lateral del
refrigerador
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Siempre existen restricciones en el proceso de diseio que son en realidad las que
determinan el éxito o fracaso de cada proyecto. Los hay de muchos tipos, algunas
son subjetivas (como por ejemplo forma, color, estilo, etc.); las otras son mas bien
cuantitativas (como por ejemplo, factibilidad de manufactura, disponibilidad de
materiales, distribucion, costo, etc.) Las primeras al ser subjetivas son muy dificiles
de juzgar, debido a que estan en funcion de la apreciacion de cada persona, las
segundas en cambio pueden ser en la mayoria de los casos ser sujetas de medi-
cion. Del andlisis de estas ultimas se desprenderan las conclusiones de este docu-
mento.

Proceso de desarrollo de proyectos.

Como primer paso es conveniente establecer
lo que comUnmente es considerado el proceso
de desarrollo de un proyecto de exhibidores.
Aun cuando cada empresa tiene establecida
una forma particular de abordar cada proyecto
casi todos siguen directrices similares ya sea
que estas sean el resultado de un analisis pro-
fundo o de un proceso mas bien empirico.

El tener un proceso bien establecido facilita el
dar seguimiento y determinar si se estd yendo
por un curso adecuado, en muchas ocasiones
se presentan problemas debido a falta de
planeacioén, problemas de comunicacién, falta
seguimiento y lo mds importante la falta de un
objetivo claro.

Al seguir un adecuado proceso se proporciona
oportunidades invaluables para corregir pro-
blemas que de otra forma pasarian desaperci-
bidos.

El proceso de del desarrollo esta dividido en
varias fases las cuales son:

Brifing. Este es un término en ingles que
curiosamente también se utiliza en México,
probablemente porque no existe un término

corto en espafol para describirlo, (se pue-

de traducir como poner en antecedentes).
Basicamente consiste en una reunion entre el
cliente (generalmente el equipo de Marketing)
y el equipo de ventas de la empresa de disefio;
en esta reunion el cliente exponen cuales son
requerimientos, lineamientos y presupuesto.

Antes de comenzar con la parte de conceptual
de un proyecto debemos estar seguros que
entendemos las necesidades y requerimientos
de nuestros clientes, ya que en muchas oca-
siones (especialmente cuando los clientes no
estan familiarizados con el proceso de disefo)
se crean falsas expectativas del resultado del
proceso de disefio y los tiempos de desarrollo
del mismo.

Con el fin de que esta informacion quede

por escrito se llena un cuestionario (Ilamado
brief) en el que se delimitan los alcances del
proyecto, tales como numero de exhibidores a
producir, lineamientos de marketing, categoria
de exhibidor, canal de distribucion (tipo de
tienda) tipo de producto a exhibir, tiempos
de entrega, presupuesto, etc. El brief funciona
como documento base para comenzar el pro-
ceso de disefio; al mismo tiempo sirve como
documento de apoyo para resolver conflictos
con el cliente en caso de que estos existan.
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Investigacion. Una vez conocidos los alcan-
ces del proyecto, de debe conseguir toda la
informacidn necesaria para comenzar con el
proceso de disefo; tales como medidas del
producto, planograma, colores, lineamientos
de marketing (guia de uso de logotipos y
colores corporativos), condiciones de uso
(quien instalara, utilizara, operara el exhibidor),
ubicacién (cudl es la situacion geografica de las
plazas donde serd colocado el exhibidor), etc.

Esto nos servird de punto de partida para
determinar las caracteristicas basicas del
exhibidory una vez recabada y analizada toda
esta informacion, podemos pasar a la siguiente
fase que es:

Propuesta conceptual. En esta fase se hace
una serie de propuestas de disefio que incor-
poren los elementos determinados en la fase
de investigacion.

Generalmente se hace 3 0 4 conceptos, que
tengan diferentes propuestas estéticas con el
fin de dar un al cliente la opcién de escoger

la que se apegue mejor a sus lineamientos de
marketing. Estas propuestas pueden ser desde
bosquejos hechos a mano hasta presentacio-
nes con renders hechos en computadora.

El cliente deberd escoger entre las propuestas
presentadas, y sobre ella se haran las correc-
ciones que sean pertinentes, las cuales seran
expuestas en una segunda presentacion con-
ceptual. Sitodo esta en orden el cliente dara su
visto bueno para continuar a la siguiente fase
que es:

Ingenieria de producto preliminar: Esta es
una primera fase de ingenierfa de producto
en la que se desarrolla un juego de planos
con suficiente detalle para hacer un modelo
de trabajo. En el se prueban los ensambles,
mecanismos, proporciones, interaccién con el
producto y el usuario, etc.

Los planos generados en esta fase son envia-
dos a los proveedores para solicitar cotizacio-
nes preliminares, con el fin de asegurar que el
costo se mantiene dentro de los pardmetros
adecuados.

El modelo de trabajo es presentado al cliente
para recibir retroalimentacién acerca del disefio
y determinar si se esta en la ruta de desarrollo
adecuada. Dependiendo de la complejidad del
proyecto puede ser necesario desarrollar mas
de un modelo de trabajo.

Si'los modelos de trabajo funcionan correcta-
mente, se pasa a la siguiente fase que es:

Desarrollo de Prototipo: I prototipo es una

90 UNAM.CIDI.GONAR.2010

de las fases mas criticas del proyecto ya que
para llegar a este se han invertido gran canti-
dad recursos y tiempo. Por ello se debe estar
seguro que se analizaron todos los aspectos
importantes del disefio en los modelos de
trabajo.

El prototipo tiene la finalidad de probar todos
los sistemas en el exhibidor asi como compro-
bar la correcta interacciéon con los usuarios, ya
debe poseer exactamente todas las caracterfs-
ticas que el producto final tendrd. Con ello se
pretende tener una idea clara del comporta-
miento del exhibidor las tiendas.

Si el prototipo comprueba ser exitoso se pasa a
la siguiente fase que es:

Ingenieria de producto final: Esta fase con-
templa el desarrollo de planos aprobados para
produccion que deben incluir especificaciones
de materiales, tolerancias, acabados, anota-
ciones de soldadura, jerarquia de ensambles

y sub-ensambles, etc. Estos planos que son
enviados a los proveedores o a la planta para
comenzar con el desarrollo de herramentales
y hacer la solicitud de cotizaciones finales. De
aquf se va a la siguiente fase que es:

Produccion Piloto: En esta fase de hace la
primera produccion en serie del exhibidor. Las
primeras muestras que salen de la linea de en-
samble deben ser escrupulosamente revisadas
para comprobar que cumplen con todas las
especificaciones dimensionales, de materiales
y calidad. En esta etapa es muy comun que el
disefador esté involucrado ya que es él, el que
tiene mejor conocimiento del proyecto.

La produccion piloto puede ser muy pequefa
(de unas cuantas decenas de exhibidores)
hasta una produccién importante de algunos
miles. Todo depende del alcance del proyecto.

Los exhibidores fabricados en este etapa son
distribuidos en las tiendas de una regién
determinada que esta siendo evaluada por el
cliente para ver cuél es el efecto que el uso de
los nuevos exhibidores tiene. Generalmente
esta fase dura entre 3 0 4 meses para recabar
toda la informacién que el cliente considera
necesaria y determinar si el proyecto esta te-
niendo el impacto adecuado. De ser asf se hace
la liberacion del proyecto y se pasa a la fase de:

Produccion: En esta fase el disefiador a
completado su trabajo y el departamento de
produccion se hace cargo del proyecto junto
con el departamento de ventas, que deben
estar coordinados para recibir las érdenes de
compra y organizar las entregas.

Este es el ciclo en que la mayoria de los pro-

yectos siguen, con pequenas variaciones para
adaptarlo al estilo de trabajo de cada empresa,
lo que es indiscutible es que tener implemento
un proceso como el antes descrito, pueden
ahorrar muchos contratiempos.

Consideraciones importantes.

Existen varios tipos de variables que restringen
el proceso de disefo, sin embargo tres de
ellas son especialmente importantes y de su
adecuado manejo depende en gran medida el
éxito o fracaso de cualquier proyecto.

A continuacion se hace un sencillo andlisis de
cada una:

1. Costo, determinacion del precio de ventas 'y
margen de ganancia

2. Disponibilidad de materiales

3. Factibilidad de manufactura.

Costo, determinacion del precio de ventas
y margen de ganancia

Sin importar de qué proyecto se trate, este
siempre estara limitado por un margen de
ganancia que determinara si este es factible
0 no. Lo mas importante es estar seguro que
se estan considerando todos los elementos
del costo al momento de hacer el calculo del
margen y del precio de venta, ya que una vez
que este entregue al cliente, solamente se
tienen tres posibles desenlaces.

Siel precio de venta fue calculado
adecuadamente, se tendrd una utilidad; que
puede ser menor o mayor a lo esperado pero
utilidad al fin y al cabo. En cambio si el precio
no fue calculado adecuadamente, lo mejor
que puede pasar es que no se tenga utilidad
alguna, y basicamente se estarifa trabajando
gratis, y la otra opcion es obvia, se perdera
dinero; si este es el caso, lo mejor que se puede
hacer es solucionar los problemas lo antes
posible y terminar con el proyecto. En algunos
casos se puede llegar a negociar con el cliente
un ajuste en el precio, pero las posibilidades
de que esto suceda son reducidas, sin contar
con la pérdida de confianza que esto puede
generar en el cliente y su repercusion en
posibles futuros proyectos.

Para poder hacer un presupuesto preciso

del costo lo primero que se debe hacer es
asegurarse de se estan considerando todos
los elementos que componen el mismo y que
estos estén expresados en su valor monetario
en forma exacta y completa.

Los elementos del costo son:

a. Materia prima. Representa los materiales



primarios que compone el exhibidor, como
por ejemplo, alambre, tubos, lamina, herrajes,
pintura, etc.

b. Mano de Obra. Representa el trabajo manual
para completar el exhibidor, cualquiera que
este sea.

¢. Gastos Indirectos. Corresponden a todos los
otros elementos adicionales para completar
el exhibidor como son: insumos, rentas,
depreciacion (uso de la maquinaria y equipo),
electricidad, gas, herramientas menores, etc.

Una vez determinados estos elementos se
tendrd calculado el costo del producto, y de
este se partird para calcular el precio de venta
y obtener el margen de ganancia bruta. Se le
llama ganancia bruta al resultado de restarle el
costo del producto al precio de venta.

El precio de venta siempre estard limitado por
dos aspectos a considerar, el valor de “mercado
y el precio que el cliente esta dispuesto a
pagar, a estos se les puede llamar “precios de
referencia” Algunas veces ninguno de estos
elementos esta disponible ya que la mayoria
de las veces los disefios de los productos son
nuevos o Unicos y los clientes no siempre
comparten sus expectativas de precios.

"

En cualquier caso se debe buscar alguna
referencia como el precio de productos
similares en tiendas o fabricas y a través de
entrevistas con el cliente conocer més sobre
su presupuesto de mercadotecniay lo que
pagaron en proyectos similares en el pasado,
o bien lo que otros clientes pagaron por el
mismo producto o un producto similar.

Una vez que se tiene el costo del producto
calculado y los precios de referencias, se
compara el costo con los precios de referencia
y se determinara el margen de ganancia bruta,
usando los precios de referencia como posible
precio de venta. Ya se menciono que el margen
de ganancia bruta es la diferencia de restar el
costo al precio de venta y una vez obtenido
dicho margen en pesos, se dividira entre el
precio de venta a fin de obtener un porcentaje.
Se utilizan porcentajes ya que estos permiten
tener un mejor manejo y perspectiva que los
valores absolutos en pesos.

Una vez determinado el margen de ganancia
bruta en pesos y porcentaje usando los precios
de referencia, se decidird si dicho margen

es aceptable para generar una utilidad neta.
De ser mayor el margen de ganancia a lo

que se defina como “aceptable, se evaluara

la posibilidad de establecer el precio del
producto en una cantidad menor, pero de ser
menor el margen de ganancia a lo "aceptable’,

la decision de incrementar el precio de

venta, por encima del precio de referencia, se
convierte en una area de riesgo. El riesgo que
se puede tener es que el cliente decida retirar
el proyecto al recibir un precio por encima

de lo que tenfa pensado pagar o bien que
fuerce a que se fabrique el producto en el
precio que ellos consideren adecuado y que la
empresa se vea forzada a aceptarlo reduciendo
sus ganancias. El cualquier caso de debe
considerar la relacion con el cliente, el tipo de
producto y el volumen del mismo.

El margen de ganancia bruta es “aceptable”

si este es suficiente para generar utilidad, la
generacion de utilidad o la falta de ella se
obtiene de restar los gastos de operacion

al margen de ganancia bruta. Ya se habia
mencionado que para estos propositos

es mejor utilizar porcentajes que valores
absolutos, por lo que el porcentaje de ganancia
bruta debera ser suficiente para absorber los
gastos de operacion de la empresa, despacho
0 negocio.

Los gastos de operacion estan representados
por todas las otras actividades adicionales

a la fabricacion del producto, como son

los gastos de almacenaje, los gastos de
transporte, los gastos de venta y los gastos de
administracion. El drea de contabilidad de la
empresa es la que determina los porcentajes
que corresponden cada uno de los costos

de operacién, por lo que deberdn obtenerse
dichos porcentajes para poder tener un total
y con base en ello establecer el porcentaje de
ganancia “aceptable” De no existir un area de
contabilidad como tal, el duefio del negocio
o despacho deberd determinar cuales son los
gastos de operacion y calcular los porcentajes
de ellos.

Si es cierto que no hay una regla especifica
para definir lo que es “aceptable”ya que
depende de las caracteristicas de cada
negocio, si se puede decir que la utilidad deber
ser mayor a lo que una cuenta bancaria con no
riesgo generarfa de ganancia (intereses).

Si por ejemplo el rendimiento (intereses) o
ganancia que una cuenta bancaria sin riesgo,
fuera del 5%, entonces lo aceptable de utilidad
de un negocio deber ser por encima de dicho
5%, cuanto mas por encima dependeré de
nuevamente del “mercado”. Por el contrario
cualquier resultado por debajo del 5%, en este
ejemplo, serfa No “aceptable”

A continuacion se presentan en forma
condensada los conceptos arriba
mencionados.

Pesos| 9%

IPrecio de Venta 100 | 100%
ICosto del Producto:
Materia prima, Mano de 50 | 50%
Obra y Gastos Indirectos
IGanancia Bruta
(Precio de Venta, menos 50 | 50%
Costo del Producto
|Gastos de Operacion:
Almacenaje, Transporte, 40 | 40%

enta y Administracion
JUtilidad Neta
(Ganancia Bruta, menos 10 | 10%
Gastos de Operacion)

Disponibilidad de Materiales. Al ser un
objeto fisico, cualquier objeto que se disefe
debera ser construido con algun tipo de
material. El disefio debe corresponder por
tanto a los materiales disponibles, ya sea que
sean locales o importados.

Siempre que sea posible se debe utilizar ma-
teriales estandar ya que su abastecimiento es
constante, y sus precios predecibles, entre mas
exdticos sean los materiales, mayores posibili-
dades de falta abastecimiento habra.

En caso que el disefio contemple el uso de

un material exdtico se debe tratar de asegurar
en la medida de lo posible su abastecimien-
toy precio antes de presentar propuestas al
cliente, tal vez pueda parecer que con esto se
estd coartando la creatividad del disefiador
sin embargo esto es algo que se debe hacer
si realmente pretendemos hacer productos
de consumo, obteniendo algun margen de
ganancia en el proceso.

L.a mejor manera de garantizar el abasteci-
miento de materiales es conseguir proveedo-
res confiables, por supuestos tener este tipo de
proveedores implica que se tenga un volumen
de consumo razonable para que ellos tengan
interés en trabajar con Nosotros.

Si se tiene un material que es el principal insu-
mo (digamos alambre de acero), lo mejor es
hacer un estimado del volumen de consumo
que se tendra en un plazo minimo de seis
meses con el fin de que podemos pronosticar
cual serd el precio del material a mediano plazo
y determinar el impacto que las posibles fluc-
tuaciones puedan tener en nuestra utilidad.

Dependiendo de la relacién que se tenga con
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los proveedores es posible negociar precios de
contrato por un intervalo de tiempo, en el que
el proveedor mantendra los precios fijos aun
cuando haya incrementos en los precios de
mercado. Es posible que el precio de contrato
sea un poco mas alto que el precio actual de
los materiales, pero en un mercado volatil es
mas que redituable pagar ese excedente, ya
que de esta forma podremos mantener fijos
nuestros precios y margenes de utilidad.

En el caso que el andlisis muestre un incremen-
to de precios a un mediano plazo y no existen
contratos con los proveedores para mantener
los precios, la otra opcidn es negociar en la me-
dida de los posible incrementos escalonados
en el precio con nuestros clientes.

Cualquiera que sea la situacion en la que nos
encontramos, tener una idea clara de como se
estdn moviendo los precios en el mercado y
disponibilidad de materiales, es esencial con el
fin de tener una cantidad insumos adecuados
cuando lo necesitemos. De esta forma se logra-
ra minimizar las reducciones en la utilidad.

Factibilidad de manufactura. Este as-

pecto determina cuales son los procesos de
manufactura que tenemos disponibles para
determinar si es posible utilizar los materiales
que han sido elegidos, con las especificaciones
que se han sefalado.

En la gran mayorfa de los casos estaremos
trabajando en empresas que tengan una
capacidad productiva instalada, o bien con
proveedores la tiene, por ello lo més inteligente
es investigar estas capacidades y determinar
cudles son sus puntos fuertes y carencias. En
teorfa es posible fabricar cualquier cosa, lo cual
es cierto si se tienen las herramientas adecua-
das, sin embargo muchas veces tener las he-
rramientas adecuadas implica invertir grandes
cantidades de dinero en equipo nuevo o en
capacitacion del personal y a menos que se
esté dispuesto a hacer dichas inversiones, lo
mas conveniente sera utilizar los procesos que
tenemos disponibles.

Ademés aun cuando se compre equipo nuevo,
habra una curva de aprendizaje para poder
utilizarlo en su méxima capacidad. Es muy
importante que tengamos estas posibles
demoras en mente antes de comprometer
producto que vaya a ser manufacturado en
estas nuevas maquinas, y que tenga tiempos
de entrega cortos.

La mejor opcién es hacer una reunion, con el
departamento de produccién de la planta con
el fin de poner claras todas las limitantes que
se tiene. Estas limitantes no solo incluyen la
maquinaria, sino también el personal capaci-
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tado para operarlas, por ello es recomendable
hablar con los operarios para tener sus puntos
de vista, acerca del disefio que estamos plan-

teando.

Este proceso de retroalimentacion con el equi-
po de manufactura puede tomar tiempo, pero
es tiempo bien invertido, ya que una vez que
se hayan definidos los pardmetros reales que es
posible lograr, estos se mantendran constantes
y podremos utilizarlos en todos los proyectos
que trabajemos.

Consejos practicos.

Para concluir se dan una serie de consejos
practicos que es posible utilizar en cualquier
proyecto de disefio de exhibidores.

1. En exhibidores de tamafio mediano como
los de mostrador o piso que necesiten ser
ensamblados en las tiendas en recomenda-
ble considerar en el disefo que pueda ser
ensamblado por una sola persona en menos
de 15 minutos (incluyendo el tiempo de des-
empaque del exhibidor). Utilizar mas de este
tiempo puede ser considerado excesivo, sobre
todo en proyectos grandes en los que miles de
exhibidores tiene que ser distribuidos.

2. Siempre se debe tratar de utilizar el menor
numero de materiales posibles, con la idea
de evitar problemas de abasto y costo de
herramentales.

3. Se debe procurar que los equipos de ventas
estén integrados también por disefiadores
industriales, ya que es imprescindible que

los vendedores tengan conocimientos de los
procesos de manufactura para asegurarse que
no se estd prometiendo imposibles al cliente.
Ademds al ser estos disefiadores industriales
se facilita la comunicacion con los equipos de
disefio.

4. Se debe tener un departamento de disefio
grafico encargado de desarrollar la imagen
gréfica que se utilizara en los exhibidores.

Un mal disefio de imagen puede restringir
significativamente las posibilidades de éxito de
un exhibidor, aun cuando la parte de disefio
industrial y calidad de acabados de las piezas
sean excelentes. Recordemos que los grafi-
cos son los que atraen la atencion hacia en
producto.

5. En condiciones de uso normal el acabado

de pintura electrostatica en los exhibidores es
suficiente para evitar la corrosion, especialmen-
te si no se tiene contacto con zonas humedas.
Sin embargo en el caso de que los exhibidores
estén dentro de congeladores o refrigeradores
se debe considerar llevar a cabo el proceso

de zincado electrolitico, previo a la pintura
electrostatica . El proceso consiste en cubrir
electroliticamente un objeto metalico con una
capa de Zinc. Este metal se deposita con el fin
de proteger el metal recubierto de la corrosion
o de la accién de agentes atmosféricos. Utilizar
este proceso es especialmente necesario cuan-
do el exhibidor esté en contacto con alimentos.

6. Con el fin de evitar contra tiempos, lo mejor
es proporcionar guias de empaque al personal
que esta encargado de este proceso, si se da la
libertad de que ellos escojan la forma de em-
paque, muy probablemente habra problemas
de dafios durante los envios. Se debe estar
seguro que dentro de la caja no existe roce
directo de metal con metal entre las piezas,
por lo que de ser posible se deben utilizar cajas
independientes para cada componente. Por su
supuesto este tipo de empaqgue es caro, pero
este costo extra sera menor al de tener que
reemplazar lotes completos de producto por
dafos durante el transporte.
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MI/Kg  Kg/1000 Ml.

Calibre @ Pulg.

(aprox.) (aprox.)
1/4" 0.25 6.35 4.03 248
4 0.225 572 498 200.6
6 0.192 4.88 6.86 145.7
7 0177 45 8.08 1238
8 0.162 411 9.64 103.7
9 0.148 3.76 1.5 86.9
10 0.135 343 13.88 72
10.5 0.128 3.25 154 65
1M 0.12 3.05 1742 574
12 0.105 267 22.85 437
125 0.099 2.51 257 389
13 0.091 2.32 3042 3238
14 0.08 2.03 39.5 253
15 0.072 1.83 488 205
16 0.062 157 64.7 15.45
Espesores Peso por hoja
Calibre . L Limite 3'x 8 3'x 10’
10 342 0.135 ' 27471 4592 61.23 76.54 81.65 102.06
0.129
0.126
1 3.04 0.120 2442 40.82 5443 68.04 7257 90.72
0114
0111
12 2.66 0.105 21.365 353 47.06 58.78 62.7 7831
0.099
0.095
13 228 0.090 18315 30.62 40.82 51.03 5443 68.04
0.085
0.080
14 19 0.075 15.262 25515 34.02 42.525 4536 56.7
0.070
0.065
16 152 0.060 12.21 20412 27.216 34.02 36.29 45.36
0.055
0.052
18 1.21 0.048 9.768 16.33 21773 27216 29.03 36.29
0.044
0.039
20 091 0.036 7.326 12247 16.33 20412 21.77 2722
0.033
0.033
22 0.76 0.030 6.105 10.206 13.608 17.01 18.14 2268
0.027
0.027
24 0.61 0.024 4.884 8.165 10.886 13.608 14.54 1817
0.021
0.020
26 045 0.018 3.663 6.124 8.165 10.206 10.904 1361
0.016
0.017
28 0.38 0.015 3.052 5.103 6.804 8505 9.085 1134
0.013
0.014
30 03 0.012 2442 4.082 5443 6.804 7.269 9.087
0.01
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Tabla de Tubos Cuadrados Comerciales (Pesos y

Calibres)
Medida BxD Calibre “t”
Kg./ m. Kg./ 6 m.
11/4" 20 09 54
11/4" 18 1.2 7.2
11/4" 16 15 9
11/4" 14 1.9 114
11/2" 20 1.1 6.6
11/2" 18 15 9
11/2" 16 1.8 10.8
11/2" 14 23 138
11/2" 12 3.1 18.6
13/4" 16 26 156
13/4" 14 3.7 222
2" 18 19 114
2" 16 24 144
2" 14 3 18
2" 12 4.1 24.6
21/2" 16 3 18
21/2" 14 3.7 222
21/2" 12 52 31.2

Y Tabla de Tubos Ovalados Comerciales

L
-~ Didmetro Exterior (D) Peso Tedrico
_ X
mm. pulgadas No. Kg./m Kg./6m
14 248 14.88
19.05x69.85| 3/4"x23/4" 16 1.985 1191
| 18 1.62 9.72
D S—
D 14 1.33 7.98
16 1.071 6.426
15.87x 28571 5/8"x11/8"

18 0.88 528
20 0.672 4.032
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|
| ;7 18 107 642
| 3492 13/8" 20 081 486
| / 2 0686 4116
| X
————— ik 14 1.827 10.962
| 16 145 8.7
38.1 11/2"
| 18 119 7.14
! 20 0903 5418
|
14 198 11.88
16 1584 9.504
413 15/8"
18 1267 7.602
20 095 57
Diametro Exterior (D) Peso Tedrico 1 205 193
pulgadas Calibre“t” Kg./m Kg./6m 16 167 1002
4216 1.660"
18 038 228 18 1325 7.95
127 12"
20 0294 1764 20 101 6.06
14 0715 429 14 213 1278
16 06 36 16 1.703 10218
15875 5/8' 4445 13/4"
18 0488 2928 18 1.39% 8376
20 0383 2298 20 107 642
14 087 522 14 2282 13692
16 0725 435 16 1826 10.956
19.05 3/4" 4762 17/8"
18 0593 3358 18 1461 8766
20 0452 2712 20 1.095 657
14 096 576 14 2135 1281
16 0785 471 16 1.72 1032
2064 13/16" 4826 1.900"
18 0625 375 18 14 84
20 0504 3024 20 116 6.96
14 102 6.12 14 248 14.88
16 083 498 16 1.985 191
2222 7/8" 50.8 2
18 0683 4098 18 162 972
20 0525 315 20 1234 7.404
14 112 6.72 14 2814 16.884
16 0895 537 16 2205 1323
238 15/16" 57.1 21/4"
18 0735 441 18 1752 10512
20 056 336 20 1344 8064
14 117 7.02 14 2864 17.184
16 096 576 16 233 1398
254 1 604 23/8"
18 0789 4734 18 189 1134
20 06 36 20 1407 8442
14 133 798 14 31 186
16 1.071 6426 63.5 21/2" 16 249 1494
2857 11/8"
18 088 528 18 2021 1212
20 0672 4032 14 352 21.12
14 151 9.12 73.03 27/8" 16 2835 17.01
16 121 7.29 18 232 1392
3175 11/4"
18 0978 5868 14 371 2226
20 0756 4536 76.2 3 16 29 17.76
14 1575 945 18 242 1452
16 126 756 14 437 2622
334 1315"
18 103 6.18 88.9 3172 16 349 2094
20 079 474 18 285 17.1
13 193 15 14 485 291
34.92 13/8" 14 164 984 1016 4" 16 39 2376
16 133 798 18 3185 1911
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Tabla Tubos Rectangulares Comerciales (Pesos y

Calibres)
Medida BxD Calibre “t”
Kg./ m. Kg./ 6 m.
1/2"x 1" 18 0.7 4.2
3/4"x 1 1/4" 20 0.7 42
3/4"x11/4" 18 1 6
3/4"x13/4" 20 0.9 54
3/4"x13/4" 18 12 72
1"x 2" 20 1.1 6.6
1"x2" 18 1.5 9
1"x 2" 16 1.8 10.8
1"x 2" 14 2.3 138
3/4"x21/4" 20 1.1 6.6
3/4"x21/4" 18 1.5 9
11/4"x21/2" 20 14 84
11/4"x21/2" 18 1.8 10.8
11/4"x21/2" 14 3 18
11/4"x21/2" 12 4.1 24.6
11/2"x3" 20 1.6 9.6
11/2"x 3" 18 22 132
11/2"x 3" 16 27 16.2
11/2"x3" 14 34 204
11/2"x 4 20 2 12
11/2"x4' 18 2.7 16.2
11/2"x4' 16 33 19.8
11/2"x4' 14 4.1 24.6
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| ALBERTSON’S BRIDGE ENDCAP

ENSAMBLE

ASSEMBLY DIAGRAM

Confidential Intellectual Property of DriveDesing
December 2006 P06659

%\

Hardware:

Tools Required-Not Supplied

(O) Leverer feet x 4, (P) Push Pins x 16, (N) 1/4”- 20 Phillips head screws with
captive tooth Washer x 21, (Q) 1/4”-20 Light duty wing nut x 1.

VNN ({

Attach leveler feet to underside of base
frame tube. Fit upright tubes into base.
Make sure bracket slots face outside. Fit top
crossbar tubes into upright tubes.

Attach steel straps to underside of top
crossbar tubes with screws. Secure straps
where they cross with screw and wingnut.

Attach front and side header panels to top
crossbar tubes with screws.

Attach corner pieces to headers with push
pins at top and bottom.

Slip header graphic sheets between
channels on side and front headers.

Attach brackets to bottom four corners of
upright tubes. Secure bracket in bottom
three slots of upright tube.

Attach bottom shelf to brackets.

Attach remaining shelves to upright tube.
Space evenly.

Peel adhesive tape off plastic extrusion and
stick extrusion to shelf. Slide graphic shelf
strip into plastic extrusion. Pack with

product.
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. ‘ 210 Fourteenth Street NW -

Drivedesign®

Insert plastic caps (B) in legs (A). Attach casters (C) to
base (D).

Attach four legs (A) to base (D), using 1 bolt and 4 lock
nut per leg. Check to be sure that all screws are veryﬁ
tight.

Attach assembled legs and base to Main body (E), using
2 screws per leg. Check to be sure that all screws are
very tight.

Attach the kick plates (F) to the legs (A) using 2 screws
and 2 lock nuts for each.

Attach the back grids (G) to the main body (E) using the
hooks on them.

Attach header (H) to main boby (E) using 2 push pins.

Peel the double stick tape off the plastic channel (J)
and attach it to the header (H). Next, just slide the
header graphic (I) in as shown.

Attach the side graphic panel (K) to the main body (E)
using 3 push pins for each.

Load display with product. This holds 52, 1.0 liter bottles.

Atlanta, GA - 30318 - 404.361.1096

DASANI 1Lt. Rack V2

TOOLS REQUIRED:
PLIERS, PHILLIPS SCREW DRIVER.

HARDWARE:
(16) BOLTS, (16) LOCK NUTS, (8) PUSH PINS.
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