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INTRODUCCION

De acuerdo a los conocimientos adquiridos en el campo del
Disefio Industrial la presente tesis es el resultado de la aplicacién
de estos a un bebedero que pretende cubrir las necesidades de un
amplio sector de la poblaci6n. :

La educacibn sanitaria de la infancia, la difusién de
conocimientos de higiene y la conciencia de responsabilidad de
instalaciones publicas, interesa por igual a los departamentos de
Salubridad y Educacién, asf como al Disefiador Industrial, que es el
responsable de la creacién cada vez més innovadora, préctica 3’
estética de objetos que contribuyan al bienestar y a Ia salud de los
nifios en las escuelas.

Las escuelas a nivel Primaria cuentan con el 53.4% de la
poblacién total de la Pirdmide Educativa, y es en ellas donde se
tienen en servicio los mismos bebederos e instalaciones desde
hace més de 12 afios, en algunos casos, Estas instalaciones son de
muy mala calidad y sumado 8 que la industria sanitaria no se ha
preocupado por innovar formal y tecnolégicamente tenemos como
resuitado muebles cerémicos que funcionan como bebederos.

Los problemas de mantenimiento, servicio y contaminacién de
los bebederos se presentan en todas las escuelas y estas
deficiencias afectan de una manera a la poblacién infantii que hace
uso diario de las instalaciones para beber agua. Uno de los
problemas més comunes que se presenta es el estancamiento de
agua y la formacién de sarro, que con el paso del tiempo propician
que los bebederos se conviertan en fosas de basura donde los
nifios arrojan desechos de alimentos gue consumen.

Se comprende que mediante el tipo de configuracibn de un
producto se puede influir en la conducta del usuario respecto al
mismo. Es por ello que el disenador debe actuar en la definicién y
configuracién de un objeto, abordando el problema de disefio,
orientado ampliamente respecto a las formas de conducta y
comportamiento de los futuros usuarios. *



El uso actual de los objetos que funcionan como bebederos
detecta que son de servicio deficiente, tomando en cuenta tanto el
material como la funcién y siendo la apariencia fisica del producto
la que mas requiere de la participacién del Diseriador.

El diseio del bebedero buscard adaptarse a las tendencias
estéticas actuales, asf como a las condiciones de una mediana
produccién. Es también de interés que el producto tenga un nivel
de calidad que garantice su demanda y hacerlo competitivo como
producto de disefio industrial mexicano, ya stgue hoy en dfa los
cambios a nivel de la economla que se estan presentando a partir
de! tratado de libre comercio, representan para el disefio industrial
un nuevo seguimiento que debemos considerar tanto en los
servicios como en nuestro sistemas de produccién, es por ello que
la innovacién debe convertirse en una pregcupacién constante asf
como la de elevar los niveles de calidad de cualquier sector
productivo.



1.1 Objetivos

CAPITULO 1

DESCRIPCION DE LA NECESIDAD




1.1 Objetivos

Hoy en dla la demanda de productos de alta calidad se hace
eminente, el desarrollo tacnolégico va marcando fas pautas en el
nuevo uso de los recursos materiales por lo que al cambiarlos
en un producto nos surgen nuevas alternativas estéticas asf como
funcionales haciendolo resaltar de entre la compstencia.

Satisfacer las necesidades del abastecimiento del agua potable
a la_comunidad escolar infantil de una manera higiénica por
?’19(’]0 d'e un bebedero que cumpla satisfactoriamente el aspecto
uncional.

Darle una configuracién estética al bebedero que se relacione
con el comportamiento humano basado en la ergonomfa, es decir,
hacer del producto - usuario una asociacion determinante.

Lograr que el bebedero se integre al contexto con el cual
estard relacionado mediante la configuracién estética.



2.1 Antecedentes

CAPITULO 2

ANTECEDENTES
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2.1 Antecedentes

Visitando diferentes escuelas cbservd que tanto en las publicas
como en las particulares, que los bebederos son deficientes en su
funcionamiento y en sus instalciones hidraulicas, presentando un
aspecto deprimente y paco higénico.

Uno de los problemas en los colegios es que estan
improvisados los lugares en donde se localizan los bebederos,
escondiendo en su mayorfa el filtro en una pequefia bodega, esto
provoca negligencia por parte de las autoridades sanitarias de la
delegacién para su mantenimiento y limpieza, en algunos casos la
tuberfa sale de los bafios por lo que los bebederos se instalan
ce'rcg gle estos, provocando un contexto desagradable y poco
saludable.

En algunas escuelas los bebederos de mejor calidad que
encontré fueron los de fierro vitrificado, que més que otro aspecto
es un mueble sanitario. Las desventajas que presentan estos
productos principalmente son una calidad indeseable para hacerlos
competitivos, el material del cual estdn hechos propicia
formaciones de sarro y colonias de bacterias.

Algunas de las marcas que durante algln tiempo manejarén
estos productos son: ldeal Standar, Sanitaria Azteca y Orion,
empresas que se dedican a la produccién de muebles sanitarios de
loza vitrificada. Son estas las empresas que participaron en
establecer la Norma oficial de la Industria de la Construccién de
Ln%elﬂes Sanitarios, vélida como informacién para el desarrollo del

ebedero.

En la mayorfa de las escuslas plblicas los bebederos estan
improvisados con llaves de paso y una fosa de concreto para
recibir el agua y hacerla llegar a un desague comun, terminando
como fosas de basura por el mal uso que se les da.



Todas las instalaciones son de fabricacion nacional y requieren
de mano de obra técnica para montarlas y darles mantenimiento.
Esto requiere también personal de limpieza, esta limpieza deberla
de ser a concisencia utilizando detergentes y desinfectantes, es por
ollo que e! material del bebedero es un factor muy importante que
debe atacarse, pues en la actualidad no est4 bien contemplado
porque es de mala calidad.

Actualmente en el mercado los productos de industrias
sanitarias estan descontinuados y no tienen planes las industrias
de innovar con productos similares que cumplan la funcién.

Ei diseiio de los productos actuales no considera algunos

criterios como son la eficiencia de servicio, sensacién de uso y
vida atil, esenciales para el éxito de un producto.
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Antecedentes

Fotograflfas de bebederos escolares que existen actualmente
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I Estos bebederos se encuentran saliendo de los bamos.
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Factores que determinan el desarrollo del producto

3.1 Factores humanos:

3.2 Factores tecnoldgicos

3.3 Factores econdmicos:

3.4 Factores legales:

CAPITULO 3

Poblacién
Ergonomfa
Antopometria
Estética

Materiales
Funcién
Procesos de
Produccion

Mercado
Anslisis deCostos

Normas de SECOFI
Registro de diserio
industrial en SECOFI

FACTORES QUE DETERAMINAN EL DESARROLLO DEL PRODUCTO
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3.1 Factores Humanos

Poblacion: el estudio de poblacion usuaria estd contemplado
dentro de las escuelas de educacién Primaria, donde la poblacién se
encuentra entre los 6 y los 13 afos.

Las escuelas que se estudiaron fueron las publicas y las
particulares, que tiene en comtn las actividades y costumbres de la
poblacién, a diferencia de las instalaciones y la cantidad de
poblacién, ya que dentro del total de 83,924 escuelas en el pals, el
4.45% corresponde a las escuelas particulares y el 62.3% a las
publlicas, corespondiendo el porcentaje que resta a las estatales y
rurales.

Las costumbres de las que podemos hablar son que la
poblacién hace uso de los bebederos cotidianamente, aunque
existan otros productos que satisfagan al usuario, es decir bebidas
que se venden dentro de las instalaciones de las escuelas.

Se encontré gque algunas escuselas, en su mayorfa pablicas no
cuentan con instalaciones para bebederos y algunos caso donde si
habfa estan canceladas por el estado en el que se encuentran los
muebles cerdmicos aus daban servicio de bebederos.

La poblacién que se estudié son los nifios en horas de recreo
que hacen uso de los bebederos en sus sscuslas, observamos que
su respuesta ante el planteamiento de un nuevo concepto de
bebedero disefiado para ellos, fue bastante alentadora para el
desarrollo de disefio,

Ergonomfa y antropometrfa: el desarrollo de productos
industriales, tiene especial importancia en relacién a los aspectos
fisiolégicos del hombre. El objetivo del desarrollo de un producto se
centra en dotario de funciones practicas adecuadas para que
mediante su uso puedan cubrirse las necesidades fisicas.
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Para propésitos del proyecto analicé las siguientes tablas de
medidas antropometricas:

-Estaturas infantiles segiin edad, sexo y seleccién de percentiles
-Estaturas infantiles segdan edad, sexo vy perecentil 95

-Ancho infantil de codo a codo

-Angulos de movimientos

Asf como angulos visuales, alturas, distancias y alcances que
se contemplan en el uso del bebedero actual.
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ESTATURA

EDAD

@w 0o N o

10

12
13

5%

97
1.04
1.08
1.12
1.18
1.22
1.26
1.30

NINOS

50% 95%
1.07 117
1.13 1.22
1.18 1.28
1.23 1.33
1.29 139
133 143
1.39 152
1.45 1.60

5%

.97
1.02
1.08
1.12
1.17
1.21
1.27
1.33

NINAS

50%
1.06
1.12
1.18
1.23
1.29
1.34
1.40
1.45

85%
1.15
1.21

1.27
1.34
1.41

1.44
1.83
1.57

Percentil

Dentro de los datos de estaturas el 95% percentil es el

pob

ran%o en el cual podemos locslizar a la mayor parte de la
acion dentro de una escuela, ya que la mayorfa de las

. medidas que se tomaron de estatura caen dentro del 95%
percentil, estos datos se valorardn para establecer la altura que
tendrd el bebedero,
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ESTATURA

NINOS

EDAD 95%
6 1.17

7 1.22

8 1.28

g 1.33
10 1.39
11 1.43
12 1.62
13 1.45

NINAS
95%
1.16
1.21
1.27
1.34
1.44
1.63
1.40
1.45

Percentil

Se di6 un margen considerando hasta la edad de 13 afios
a los nifios de nivel primaria aunque normalmente esta etapa

escolar se termina a los 12 aiios.
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ANCHO DE CODO A CODO

NINOS NINAS

EDAD 95% 959% Percentil
6 28.8 281
7 30.2 295
8 31.6 316
9 34.7 34.2
10 364 364
n" | 37.3 374
12 38.2 38.3
13 . 1.45 1.45

Estas dimensiones se valoraran para establecer un disefio que
cumpla con las necesidades de los usuarios, que las
dimensiones no rebasen los pardmetros establecidos en este
estudio antropométrico y que den al producto una funcién
préctica.
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Alturas
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Nifio de 11 afos

: Estatura 145 m

Altura del bebedero 80 cm

Distancia c-d: separacién entre
el nifio y el bebedero
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Angulo visual

Angulo de control visual : 15"
Angulo de maxima rotacién del ojo: 60

25



Ancho de codo a codo

Nifio de 11 afos:

distancia de ab 45 cm
Angulo de rotacién del torso 60



Estética

Al hablar de factores estéticos, estamos hablando de la
belleza de un objeto, es decir, de la fusibn y la relacién
arménica del todo con las partes. La apariencia estética conreta
de un producto industrial, proyectada por el disefiador como esa
fusién, y reproducida miles de veces por los medios de
produccién es la misma en cada ejemplar.

Es importante el papel que desempefa la forma de un
producto, la funcién estética es la relacibn que se establecerd
entre el bebedero y el usuario, experimentada en un proceso de
percepcién, es decir, serd la percepcién sensorial que
experimentard el usuario durante el tiempo de uso.

La informacién visual que presenta el bebedero representa
un factor importante en el éxito de este, es por ellos que el
disefio pretenderd expereicncias estéticas relacionadas con la
forma, el color, superficies y texturas visuales, que creen en el
usuario una sensacién de uso agradable.

La apariencia y configuracién del producto adquiere una
importancia especial donde las funciones practicas estédn bien
coincebidas y mas atin cuando los compstidores del producto no
cuentan con estas caracteristicas.

Se busca que la estética de! bebedero pueda integrarse al
contexto con el cual estard relacionado, tratando que sea un
elemento llamativo y confiable para el usuario. Se innovaré en
cuanto a materiales, tecnologla y estética integrandose a la
vanguadia del disefio.
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3.2 Factores Tecnolbgicos

Materiales: uno de los criterios principales de la produccién
industrial es el empleo econémico de los materiales mas adecuados.
Los materigles determinados para ei bebedero deben cumplir ciertas
condiciones; gue no exista osidaciéon en los puntos de contacto con
el agua, que resista la cormrosién a la intemperie, asl como a
agentes quimicos y finaimente que cumpla los requisitos minimos
indispensables para la producci6n, para elio podemos mencionar
normas de calidad con las que cumplen algunos bebederos
actualmente:

Posterior a la valoracion y a la investigacion de las diferentes
posibilidades, se concluyeron los siguientes materiales:

Concreto Polimérico: las caracterlsticas de este material han
tenido posiciones sélidas en las mas variadas aplicaciones y técnicas.
Este material estd hecho a base de resinas que son materia
plastica termoendurecente que la polimerizaci6n transforma en
productos sélidos, resistentes y duraderos, dotados deexcelentes
caracteristicas mecanicas y de buena resistencia a agentes qufmicos.
El endurecimiento se realiza practicamente sin contraccion lo que es
una ventaja para los moldes.

El concreto polimérico usa una variedad de rellenos o cargas que
so clasifican en grava, cuarzo, arena piedra caliza, marmoles,
carbonatos de calcio que pueden tener un grado de densidad
variable y un triturado desde el més fino hasta el mas grueso, estos
rellenos permiten modificar el comportamiento elastico y plastico de
los productos endurecidos y les permite una dilatacion térmica
comparable a la de los materiales tradicionales. La resina para
componer el conreto polimérico requiere de un acelerador y un
endurecedor para termofraguarse, ademas que estos actdan como
agentes ligantes.

Es la eleccibn méas econémica para parte prefabricadas, la

importancia de uso de las resina es pequefia en porcentaje y esta
determinada por el tamafio del agregado.
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Concreto Polimérico

Propiedades: Buena consistencia y calidad

Buena estabilidad dimensional 2

Resistencia a la compresién 3000k/cm

Alta rigidez y bajo peso

Fuerza mecanica

Fuerza en bordes y cantos

Superficies de alta resistencia a la abrasion

Resistencia a agentes quimicos:
Acidos
Alcalinos
Grasas

Impemmeabilidad

Puede ser maquinado y moldeado

Aplicaciones: Moldear, extruir y laminar
Vaciado en moldes de metal, aluminio, fibra de
vidrio y madera
Utilizacién de ‘gelcoat en moldes para dar
excelente acabado

Caracterfsticas: Retrata bien e! molde
Laminado que requiere mayor espesor pude ser
reforzado con fibra de vidrio
Cura a temperatura ambiente

Métodos de En el proceso industrial se utiliza el vaciado en
aplicacion: moldes a presion.

Son estas propiedades del material las que garantizan junto con

los procesos de produccion, que el bebedero tendrd un grado de
calidad “A" |nd|spensable para salir al mercado.

28



Especificaciones del Concreto Polimérico

RESULTADOS

CARACTERISTICAS

DENSIDAD 1.9
RESISTENCIA A LAS MANCHAS PASA
DESGASTE 0.003 (pulg.)
PRUEBA DE SUPERFICIE UBRE DE DEFECTOS
RESISTENCIA QUIMICA SIN EFECTO
RESISTENCIA AL CIGARRO SIN EFECTO
RESISTENCIA A ALTA TEMPERATURA SIN EFECTO
RESISTENCIA A LA FLAMA 15{CLASE A)
MODULO DE ELASTICIDAD 1.26X10 Cpsi
EXPANSION TERMICA 3.99%10 >
DUREZA ROCKWELL 90 Rockwall 'M'

RESISTENCIA AL IMPACTO
ABSORCION DE AGUA
ESTABILIDAD DE COLOR

SIN FRACTURA A 40°
0.08%

UGERQS CAMBIOS
A LAS 200 HRS.

Fusnte de Informacién: Datos técnicos y resultados estudio de PEMEX.

The Status of Polymer Concrete ( artfculo).

29



Acero Inoxidable

Acero inoxidable: es la mejor alternativa para el recipiente o
tazén que tendrd contacto directo con el agua, ya que ofrece las
mejores caracteristicas para un ambiente humedo.

. Se define como acero inoxidable las aleaciones de hierro, cromo,
niquel y carbono con adiciones de otros elementos en diversas
proporciones; el cromo es el elemento principal que imparte la
resistencia a la corrosién, caracterfstica fundamental de estas
aleaciones y caracteristica funcional de una de las piezas principales
del bebedero.

Dentro de los diferentes aceros inoxidables clasificados en
series, el mas funcional para el recipiente por sus caracteristicas es
el rg/e la Serie 316, que ofrece un desgaste a la cormosién de 0.03
mmyafo. ’

El acabado que requiere el acero para el formado del recipiente
en rechazado es e} 2D que es un acabado deslustrado o mate
que resulta de la laminacién en frio a un espesor determinado,
seguido de un recocido y decapado, conveniente cuando se quiere
retener lubricantes en la superficie de las laminas qu van a ser
sujetas a operaciones de troquelado, embutido o rechazado.

Aplicaciones: Modelos, prototipos y productos terminados.

Laminados, troquelados, embutidos, rechazados,
rolados, doblez y estampados

El proceso por el cual se formaré el recipiente es
el rechazado.

30



Caracterfsticas:

Propiedades:

Los laminados se encuentran en diversos
calibres,cada uno depende de la aplicacion que
se le vaya a dar a la ldmina.

Presentan superficies de alta resistencia a la
abrasion.

Se pueden hacer operaciones de formado tales
como troguelado, embutido y estarnpado que
son procesos altamente industrializados.

Para la transformacion del acero inoxidable se
utilizaré el proceso semiindustrial que es el
rechazado.

El calibre de la l&mina que se manejars porque
el proceso asf lo requiere es cal. 20.
Resistencia a la corrosién

Superficies de alta resistencia a la abrasién
Propiedades mecénicas

Dureza

Resistencia a la erosiéon

. Es por las propiedades que presenta el acero inoxidable que la
vida it del recipiente o tazon del bebedero es a largo plazo,
pudiéndosele dar mantenimiento de pulido y limpieza cuando asi lo

requiera.

Fuente de Informacién: Aceros Inoxidables

Mexinox
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Funcién

Son funciones précticas de un producto todos los aspectos
fisiolégicos de uso. Mediante las funciones préacticas de un
producto se satisface la necesidad flsica de! usuario, siendo uno de
los objetivos dotar al bebedero de estas funciones, adecuadas para
que mediante su uso pueda cubrirse la necesidad ffsica. Las
funciones préacticas satisfacen las condiciones fundamentales para la
existencia del hombre y mantienen su salud flsica através del
proceso de uso.

Las funciones del bebedero, practicamente mecénicas, son
sistemas hidraulicos de seguridad, tanto para abastecer el agua
como para regular su salida y controlarla, para asf evitar el
desperdicio de esta por el mal uso que podrfan dar los usuarios,
pues se tiene como antecedente que las llaves se dejaban abiertas
por descuido de los nifios.

Estos sistemas hidréulicos requieren de un buen funcionamiento,
dependiendo integramente de la tecnoiogla aplicada en e! desarrollo
de estos productos.

Para la instalacién de un bsbedero en cualquier escuela la
infraestructura que se necesita consta de tuberla de surtido y
desague, una boquilla de salida de agua, una vélvula reguladora y
una contra © coladera de desague, todos estos productos se
encuentran en el mercado sanitario, y posterior al estudio de
marcas y funcionamiento de cada uno de elios se concluyb en la
marca HELVEX en la mayorfa de los casos y tuberfa de cobre que
por calidad serdn NACOBRE.

Procesos de Produccion: los procesos a los que se someterén los
materiales y poder asl fabricar las partes que comprenden el
bebedero son los siguientes; de los cuales hablaremos
detalladamente en el capltulo 5:

Rechazado para el recipiente de acero inoxidable.

Vaciado en molde para las piezas de resina polimérica con cargas
minerales.
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3.3 Factores econdmicos

Marcado: se encuentra dividido entre las escuelas particulares y
las publicas, tomando en cuenta elementos de caracter econémicos
vy sociales, la adquisicion de los bebederos en las escuelas
particulares es mdés factible a nivel comercial, ya que estas estan
comprendidas dentro de un nivel socioecondmico medio y alto,
claro que el porcentaje que corresponde a las escuelas particulares
es minimo al que corresponds a las publicas, es por ello que el
mercado gue se intentard manejar para estas es por medio de la
administracién y presupuesto de gobiemo o el CAPFCE (Comité
Administrador del Programa Federal de Construccién de Escuelas)
que es el responsable de inversiones en infraestructura educativa.

Los bebederos que se encuentran en el mercado actualmente
carecen de importancia como producto, ya que solo existen a nivel
sanitario, su calidad, aspecto y servicio han hecho que estos
productos no sean de gran demanda, los pedidos por escuelas son
anuales y directamente al fabricante, porque nc existen muchos
distribuidores que los ofrezcan de manera comercial. Se compran
sobre pedido y solo son dos o tres marcas las que los fabrican
actualmente, las demé&s que habfa en existencia los descontinuaron.
Algunas de las fabricas que producen bebederos son Ideal Standar,
Sanitaria Azteca y Orion, donde por falta de tecnologla maés
avanzada y demanda ya no reditua producir en altas cantidades
bebederos, Es la calidad y el aspecto del producto actual lo que lo
hace poco atractivo, aunque su funcionamiento sea e! adecuado, la
calidad del material deja mucho que desear y estéticamente el
producto no ha tenido cambios desde hace 12 aros.

Se piensa que los bebederos no son de primera necesidad
pero si observamos en mercados extranjeros, hay bebederos
instalados en la mayorfa de los lugares publicos sean escuelas,
parques de diversion, estadios y centros comaerciales, es decir,
existe un gran segmento de mercado.
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Graficas de Poblacion para estudio de mercado

ESCUELAS DE EDUCACION PRIMARIA

POBLACION PORCENTAJE

522486 62.3%
6,985 5.32%
7516 8.9%
13445 16.03%
7R 4.45%

Fusnie: Jat. btorme ce Goblemo, 1991

PIRAMDDE EDUCATVA

NIVEL POBLACION PORCENTAK

PRIMARIA 14585300  567%
MEDIA BASICA

MEDIA SUPERIOR

SUPERIOR

ie....snz

POBLACION TOTAL: 25'724,000
Calurrncs)

fuate) S, voume o8 Geoama, 1991

34



Anélisis de Poblacién a la que va dirigido el producto:

Escuelas Primarias

83,924

Puablicas
52,246 62.3 %

Particulares
3,733 4.45 9

Rurales
7,515 89 %

Indlgenas
6,985 832 %

Estatales
13,445 16.03 %

Grupos de Alumnos

407,554
29,916
12,636

120,171

35,912

Cantidad de bebederos que se requiere instalar dentro de las

escuelas:

Escuela Pudblica:
4 bebederos

Escuela Particular :
6 bebederos

Promedio

5 bebederos
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Demanda potencial:

Se abastecerd un segmento de:

Particulares
Pdblicas
Estatales
Rurales .
Indigenas * i ss

cuentan como escuelas puss son
comut

Particulares

Publicas 50% 24,712 escuelas
Estatales

Rurales * 80% 6,012 escuelas

- {integracion o Proyecto ascuela digna)

Total de escuelas a abastecer: 40,724

Por el promedio de 5 bebederos: 203,620 bebederos

A 10 afios:
Abasteciendo el 1er. afio al 5%

A 12 meses:

del segmento del mercado:10,181

Cantidad a abastecer mensualmente: 848 bebederos
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Andlisis de Costos del Anteproyecto
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Costos: el costo del bebedero debe garantizar su uso y
produccién, debe corresponder la relacién volumen de
produccién-costo, ya que su adquisicién tiene como uno de los
parametros su precic de venta.

Los siguientes son aspectos a considerar en costos:

Costos primarios: Materia Prima
Mano de obra

Produccion

Costos secundarios: Piezas comerciales

Gastos indirectos de produccion

Materia Prima: Acero Inoxidabie
Resinas Poliméricas
Cargas minerales

Fibra de vidrio

Produccion: Modslos y moldes
Vaciado en moldes

Rechazado
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Mano de Obra: 2 snsambladores
Se encargardn de conjuntar las partes producidas
dentro de la planta con las que se mandan producir
por fuera y las piezas comerciales.

Piezas comercialas: Vélvula (Helvex)
Tuberfa y codos de cobre
Contra (Helvex)

Tomillos y Tuercas

Gastos fijos: Renta del local
Luz
Agua
Gastos de ventas
Sueldos

Otros gastos
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ANALISIS DE GASTOS FIJOS

GASTOS DE VENTAS

Publicidad
Viaticos
Gastos de representacién

TOTAL
SUELDOS

1 Disenador
1 Secretaria
1 Contador
2 Ensambladores

TOTAL
OTROS GASTOS
Renta
Agua
Luz
Mantenimiento
Otros Gastos

TOTAL

GASTOS FlJOS POR MES

600,000.00
300,000.00
900,000.00

$1'800,000.00

3'000,000.00
900,000.00

1°200,000.00
900,000.00

$6°000,000.00

37000,000.00
40,000.00
120,000.00
300,000.c0
200,000.00

$3'660,000.00

$11°460,000.00
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ANALISIS DE GASTOS DE DISENO

SUELDOS

1 Director
1 Secretaria
1Contador
1 Chofer

1 Dibujante

OTROS GASTOS
Renta

Luz

Agua

Otros

Extras {modelistas)

GASTOS FIJOS POR MES
4 MESES DE TRABAJO
16% UTILIDAD

COSTO DEL PROYECTO

TOTAL

TOTAL

TOTAL

3'000,000.00
900,000.00
1°200,000.00
600,000.00
1°800,000.00

$7°500,000.00

3°000,000.00
90,000.00
40,000.00
200,000.00
1°000,000.00

$4°330,000.00

11'830,000.00
47°'320,000.00
7'0988,000.00
$54°418,000.00

$54'418,000.00
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ANALISIS DE COSTOS

Produceibn mansual 850 piszas

COSTO MATERIA PRIMA Y MAQUILADOS

Pedestal de Concreto polimérico

Rechazado del recipiente

Vélvula Helvex con accesorios (tuberfa)

3 tornillcs con tuerca 3/4" x 2 1/2°

8 tornillos Allen
Contra de desague Helvex

Empaque

GASTOS FIJOS
{por pieza)

GASTOS DE DISENO
(por pieza)

AMORTIZACION DE MOLDES
{por pieza)

COSTO BRUTO POR UNIDAD
15% UTILIDAD

LV.A.
PRECIO DE VENTA

299,813.00
35,000.00
120,000.00
7.238.00
7,200.00
12,000.00
10,000.00
$491,252.00

13,482.00

5,345.00

1.412.00

$ 511,491.00
76,724.00
588,2156.00
58,821.00

$ 647,036.00
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PUNTO DE EQUILIBRIO

COSTOS FJOS AL MES $11°460,000.00
COSTOS VARIABLES POR UNIDAD $511,491.00
PRECIO DE VENTA $647,036.00

Costos Fijos

P.E.:-‘ =
Precio de Venta ~ - Costos Variables
11,460,000.00
P.E.= =
647,036.00 - 511,491.00
PE= 11,460,000.00 _
135,545.00
PE= 845
PE.= 85 piezas
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CAPITAL INICIAL

FIJO

Mobiliario

Equipo de trabajo
Maquinaria

Moldes

Un mes de gastos fijos

VARIABLE
Materia prima

(costo de material para la
produccién de 850 piezas)

CAPITAL INICIAL

(Anteproyecta)

3'000,000.00
1'000,000.00
12°000,000.00
6'000,000.00
11'460,000.00

TOTAL $33'460,000.00

417'564,200.00

TOTAL $451'024,000.00



3.4 Factores Legales

Andlisis de Valor de las Normas de SECOF!: realizando la
investigacibn de campo que requerfa para asentar las bases del
proyecto, consulte en la Secretarfa de Comercio y Fomento
Industrial, encontrando la siguiente Norma Oficial Mexicana:

NOM-C-328-1985 relacionada con la industria de la construccién de
muebles sanitarios, donde se encuentran localizados los bebederos
actuales, estas restricciones y grados de calidad que deben
cumplir los bebederos se analizarén y valoraron para el rediseno,

El punto 5.6.1 de Bebederos nos indica que deben ser de una sola
pieza, con tazén integral de aristas redondeadas, con un disefio
donde el rebote de agua sea minimo, rebosadero y boquilla de
alimentacién de agua sobre este.

El punto 5.6.2 Grado de Calidad indica que para clasificar un
bebedero como de grado de *Calidad A' o primera clase debe tener
un ndmero de imperfecciones menor o igual al méximo de
impefecciones admisibles resumidas en las siguientes:

Defecto Maximo permitido
Fracturas Ninguna
Gristas . 2
Superficies opacas Se permite una no mayor de 12 mm
Griata de fusion Ninguna
Manchas, ampollas Un total de no mas de 2 defectos
puntos
urbujas o poros Un total de no mas de 4 defectos
Indicios de pulimentacién Ninguna

El punto 8.1 Marcado y Etiquetado del producto dice que cada
bebedero debe llevar una etiqueta o impresion permanente, en un
lugar visible con los siguientes datos:

Denominacién del producto, Grado de calidad, Marca comercial
registrada, Nombre del fabricante y la Leyenda "Hecho en México".
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Especificaciones de Instalacién Hidraulica del C.A.P.FC.E.

*Las alimentaciones de agua serdn de cobre o galvanizada
*Los desagues seran de Fo Fo, Cobre o PVC.

*Las coladeras serdn de la marca HELVEX.

*|Las vélvulas y llaves serdn de marca NIBCO o HELVEX.
*Las valvulas se conectardn con extremos roscables.
*Agua a una presién de 5 kg./cm2

*No cubrir las tuberfas hasta que el supervisor del
C.APFC.E. revise y acepte las juntas.

CENTRO DEJARROLLO INFANTIL|[™ 1

DETALLE DE MUEDLES A BAMA (3557 !
PRESION L e s v 8 m amn
Fuante: Simbolos y Notas, Instalacién Hidréufica de conjunto: CAPFC.E.

(Comite Administrador del Programa Federal de construccion de Escuelas)

C. A. P, F. C. E. ot e
LONTL 15a.AISTAALON By Peobiami 4TDEU BE 0N Tecen 3¢ Hice.at | g
[ BRAENTE ClMEmaL ing DANIEL AU Femsacnirs | ! : :
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4.1 Memoria Descriptiva

CAPITULO 4

DEFINICION DEL PRODUCTO
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4.1 Memoria Descriptiva

El producto que resulta como solucién al problema
planteado, contempla varios aspectos importantes que se
describirdn para poder entender el porque del disefio y resultado
obtenidos.

La ergonomia es un aspecto importante contemplada en el
disefio, buscar el confort del nifioc fué un aspecto primordial, fa
importancia de la ergonomfa empieza desde el momento en que
el ?iﬁo entra en contacto con el bebedero y la actividad que
realiza,

El primer punto que tiene que ver con la ergonomia es
situarse -en la mejor posicién frente al bebedero, para ello se
contemplaron distancias entre el objeto y el usuario, alcances,
siendo el primer contacto fisico regular la salida del agua, para
ello se tiene localizada la vélvula de salida de agua en un punto
lo més accesible y visible para el usuario.

La inclinacién que el individuo adquiere para realizar la acci6n
de beber agua, se relaciona con la salida de esta por la boquilla,
que tiene un angulo de salida del fluldo de 60 grados y que se
localiza en un punto visible y de buen funcionamiento.

La ergonomia flsica estatica es la que se refiere a las alturas,
anchos, angulos, profundidades y didmetros, para obtener estas
correctamente se hizo un estudio antropométrico de nifios de 6
a 13 afos, desarroilando simuladores de espuma y modelos a
escala 1:1 variando alturas, didmetros y &ngulos para obtener asl
una altura final del bebedero de 80 cm, que puede disminuirse
en el caso que se requiera gracias a los proceso de produccidn
por los cuales se formara el pedestal. '
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Un elemento importante es la boquilla, que es la pieza que
tiene la salida directa del agua, tiene un angulo de salida de 60
grados y se fabricard en concreto polimérico para integrarla al
pedestal, es de forma organica y sus dimensionss son discretas
a diferencia de las que hay instaladas actualmente que son muy
agresivas para los ninos.

La valvula que regula la salida del agua es una pieza
comercial, la marca que la fabrica es Helvex, y cumple una
funciébn muy adecuada al bebedero, solucionando el problema de
funcionamiento que se tenfa anteriormente, funciona accionando la
palanca que permite la regulacién de la salida de agua, segin la
presién que ejerza el usuario ya que funciona con un resorte que
permite que la llave no quede abierta al soltarse la palanca. Se
obtendrd ademds el beneficic con esta vélvula del ahorro de
agua, que es un aspecto de educacion que hay que insistir en
los nifos.

La ergonomla de percepcién se refiere a las reacciones
provocadas por estimulos del medio, como son la forma,
texturas, color y materiales; para ello la estética del producto
juega también un papel importante ante el usuario, ya que
determina la preferencia y aceptacién de un bsbedero scbre otro,
ademéas que la calidad de los productos similares actuales no es
satisfactoria por lo que la competencia no existe a nivel forma y
funcién. Entonces el planteamiento es un nuevo bebedero donde
se elimina el caracter sanitario que actualmente tienen los
bebederos, por uno casual, agradable de una visualizacién formal
limpia y una sensacién de uso sencilla.
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El recipiente que recibird el agua es de formas lisas, sin
esguinas, de bordes boleados y angulos mayores de 90 grados, sin
canales 0 entrecalles que propicien la acumulacién del sarro.
Inclinaciones y &ngulos que permmitan que e! fluldo sea hacia adentro
y no se acumule exteriormente. Su material es acero inoxidable de
un acabado pulido, ya que las caracteristicas de blancura y brillo
darén la sensacién de limpieza, ademé4s de que cuenta con una
porosidad nula y un desgaste a la corrosién minimo.

El pedestal juega un papel estético y funcional a la vez,
esteticamente compieta el disefio ademés de ocultar la instalaciéon
de desague y alimentacién de agua qus vendrd del piso. Se
fabricard en concreto polimérico, de manera industrial, siendo de un
acabado liso en la superficie, pero texturizado visualmente en base
a las cargas minerales que lo conformarén.

La manera de fijar el pedestal al piso es por medio de un
elemento que funcionard como base fabricada también en concreto
polimérico, que cuenta con tres pies que asegurardn el pedestal,
fijandolos al piso por medio de tuercas ahogadas y aseguradas con
su contra por la parte superior, esto permite anclar e instalar pieza
por pieza en un orden de ensamble. (Ver despiece Cap. 7)
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.5.1 Rechazado
5.2 Vaciado en Molde

CAPITULO &

PROCESOS DE PRODUCCION
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- 5.1 Rechazado

Es el método por el cual se le dard forma al rocipiente o
tazbn, este proceso consiste en presionar metal laminado el metal
laminado que serd acero inoxidable mediante una herramienta contra
un molde en forma cbnica, mientras este gira.

Se aplica Unicamente este proceso a artlculos simétricos de
seccidn transversal circular, por lo que es el adecuado a la forma
que el recipiente requiere.

El rechazado manual se efactda en un tomo (}' consiste en
presionar la herramienta contra ia chapa circular de calibre 20, es
decir, .8 mm de espesor que gira en el cabezal. Este tipo de
rechazado asegura que el adelgazamiento del metal no sea
apreciable, obteniendo un resultado de buena calidad. Este proceso
formaréd el reborde y la superficie de revolucion doblemente
curveada de la pieza.

El rechazado que se realiza en torno es poco costoso y sélo
requiere el empleo del acero inoxidable adecuado, es decir, se
requiere una chapa ductil y exacta para el trabajo del formado del
recipiente, la Idmina de acero AlS| de la serie 304 que ofrece un
desgaste a la corrosién de .03 mm al afio es la adecuada.

Los mandriles y moldes utilizados deben ser duros, se requiere
que sean de acero para resistir el desgaste y a la vez resistentes
para la fatiga resultante do una carga normal. En este caso la
dureza del acero depende principalmente del nimero de piezas
identicas a trabajar.
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5.2 Vaciado en molde

Las piezas que conforman el pedestal (ver planos por pieza
Cap. 7) se someteran al proceso de vaciado en moldes, para ello
se requiere de molde y corazbn, que pueden ser de madera, fibra
de vidrio, aluminio © acero que deben ser lo suficientemente
fuertes para absober los choques producidos por el proceso de
consolidacién y endurecimiento del material a vaciar.

Se necesita que las cargas minerales y la resina se mezclen
uniformemente previo al vaciado, ya que las cargas tienden a bajar
hacia la superficie del molde, una vez preparados los moldes se
vacfa uniformemente y la cura tardard pocos minutos ya que es a
temperatura ambiente y las partes puedan desmoldarse en corto
tiempo. Esta lapso de tiempo de desmolde reduce el nimero total
de moldes requeridos, as decir, podeamos aumentar la productividad
gracias al tismpo de desmoldamiento.

El vaciado continuo se realiza alimentando a la tolva de los
Ilquidos componentes en un mezclador central, el tismpo de mezcla
es corto y es indispensable que sea una mezcla homogénea para
ser compactada en el molde y aplicar una vibracién.

Las partes manufacturadas en este proceso pueden desmoldarse
después de 10 a 30 minutos, dependiendo del tipo de resina que
s6 use, y una vez desmoldada la pieza se limpia el molde para
ser utilizado en siguiente vaciado.

Todo este proceso lleva un orden secuencial que permite tener
organizadas las zonas de trabajo en:

Basculas

Mezcladoras

Zona de preparacién de moldes y vaciado
Zona de desmolde
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‘Vaciado en molde
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6.1 Lay Out

6.2 Diagrama de recorrido

CAPITULO 6

ESTUDIO DE PRODUCCION.

55



6.1 Lay Out

Descripcién del Lay Out:

ITF{AINSPORTE.- llega la materia prima y las piezas magquiladas fuera de
a planta.

CONTROL DE CALIDAD.- al llegar los pedidos de materia prima se
revisa la calidad de! producto.

ALMACENAMIENTO.- se distribuyen los pedidos que llegaron a la
planta hacia el almacen.

TRANSPORTE.- se lleva la materia prima a la zona de pesado.
HABILITADO DEL MATERIAL.- se pesa la materia prima para el
proceso de produccién

al cual va a ser sometida.

TRANSPORTE.- se transporta la materia prima pesada a la zona de
mezclado.

MEZCLADQ.- comienza aquf el proceso industrial ya como tal, se
comienza a mezclar la resina con cargas minerales para el proceso
siguiente.

TRANSPORTE.- se lleva la mezcla a la zona de vaciado.

VACIADO.- se preparan moldes para la transformacion de la materia
mediante el proceso de vaciado y cura a temperatura ambiente.

CONTROL DE CALIDAD.- se controla que los moldes tengan el vaciado
correcto.

TRANSPORTE.- se transportan los moldes a la zona de desmoldes y
limpieza.

DESMOLDE.- se sacan las piezas del mclde una vez enfriadas y se

con)i?’nza la limpieza de moldes, para ser utilizados en el siguiente
vaciado.
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CONTROL DE CALIDAD.- se controla por muestras las correctas
dimensiones de las piezas y posible partes defectuosas.

TRANSPORTE.- se transportan las piezas vaciadas a la zona de
ensambles asl como las maquiladas fuera para su operacién de
ensamblado.

ENSAMBLES.- se comienza el ensamble de las partes del bebedero.

CONTROL DE CALIDAD.- se revisan las uniones y ensambles, asf
como los acabados y calidad del bsbedero.

TRANSPORTE.- se llevan los bebederos a la zona de empaque.

EMPAQUE.- se etiquetan y empacan los bebederos con las piezas que
se instalan posteriommente.

TRANSPORTE.- se llevan los empaques al almacen de producto
terrminado.

ALAMACENAMIENTO.- se almacenan en estantes los bebederos
empacados.
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6.2 Diagrama de Recomrido .
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Operacién camino seguido por las mercancias desde la recepcién hasta el departamento
P de producto terminado, se colocardn donde corresponden los simbolos de las
Demora actividades, lo que permite apreciar las cperaciones de que son objeto los
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7.1 Vistas generales
7.2 Planos por pieza
7.3 Cortes

7.4 Despieces

7.5 Tablas de Especificaciones

CAPITULO 7

PLANOS
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Vélvula de 1/2°
1 1 cuerda interior cobre  (cromado) comercial (HELVEX VL- )
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Conclusiones

Los objetivos que se plantearén al principio de la tesis y que
sustentan las bases para la realizacién del proyecto fueron
cumplidos, principalmente porque se concluyé en un disefio
apropiado para el mercado y poblacién usuaria a los cuales va
dirigido el bebedero.

Material: cumple satisfactoriamente las necesidades del disefio y
de una mediana produccién, con un grado de calidad que le
permita la introduccién al mercado.

Mercado: se estudi6 de manera pausada para obtener un
andlisis de poblacién, produccién mensual, costos y precio de venta
del bebedero.

Sistemas de produccion; estdn de acuerdo a la cantidad
mensual que se pretende fabricar en el anteproyecto.

Caracter e identidad: cumple con los objetivos propuestos de
eliminar el carActer sanitario de los bsbederos y dar una
configuracién estética al bebedero diferente, relacionada con el
contexto y los aspectos pisicolégicos de la poblacién infantil con los
cuales estara relacionado.
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