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INTRODUCCION

En el contexto de la industria en México, de! cusl el Diseno Industrial forma parte y especificamente
en la Industria Automotriz, se ha dado la tendencia de que los proveedores especialistas en la
fabricacion de cada uno de los companentes de un vehiculo, seanlos creadores de las innovaciones
y los que conduzcan a las incorporaciones tecnolégicas relacionadas a sus componentes; esto €s,
que se permita el disefio de partes segun los procesos en empresas externas a la compania que
disefia el vehiculo, con el fin de aplicar nuevos avances y experiencias de cada una de las especiali-
dades que integranla creacién de un objete tan complejo comolo esun Automavil.

Es aqui donde nos encontramos un mundo muy extenso en cuanto a diversidad de procesos, materi-
ales y formas que pueden ser aplicados al diseno automotriz y una necesidad de conocer a fondo un
campo para poder explotar al maximo las posibilidades de creacién de componentes dptimosyde la
mas alta eficiencia para formar parte de un vehiculo, dada la acelerada competencia mundial de
crear objetos atractivos, tecnolégicamente muy avanzados para el uso cotidiano del hombre.

En esteentorno se hace notoria laimportancia del disefador industrial conocedor del proceso para el
cualvaadisefiar.

Pensando en dichas circunstancias quiero exponerla siguiente guia como apoyo para la realizacion
deobjetos de disefioindustrial, especificamente objetos para ser empleados dentro del campo auto-
motriz amanera de introduccién al profesionista que va aincursionar en estarama de laindustria.
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CONTEXTO

La industria automotriz es el conjunto de empresas que se dadican a la produccion de vehiculos au-
tomotares (automdvites, motocicletas, camiones, autobuses). Esta estd compuesta por:

1. Industria Terminal integrada por las fabricas armadoras que realizan el ensamble final de los
vehicutos como son;
Audi
BMW
Chrysler
Ford
General Motors
Fiat
Freightliners
Honda
Mazda
Mercedes Benz
Nissan
Subaru
Toyota
Voikswagen
Yamaha

por mencionar algunos de los mas importantes a nivel mundial.
2. Industria de Autopartes que se refiere a los fabricantes de partes y componentes de los vehiculos
destinados a surtir ala Industria Terminal en el equipo original que requieren para el ensamble desus

productos.

Enlaactualidad, en México, la Industria de Autopartes se encuentra constituida por alrededor de 500
empresas de diferentes tamafos y capacidades,

3. Subproveedores que son productores de partes. que a su vez sirven a la Industria de Autopartes
para conformar sus productos.

-11-



La Industria Nacional de Autopartes esta dividida en fracciones por sistemas de produccion:

a) Eléctrico

¢) Motores y sus partes

d) Transmision, Suspension, Direccion y Embrague.

)

b) Enfriamiento
)
)

e) Frenos y sus partes

f) Accesorios

g) Estampados y sus partes

h) Vidrios

i) Alfombras, Asientos y sus partes
j) Otros

México cor:.o realizador de productos para la Industria Automotriz Mundial se relaciona contos mer-
cados de diversas paises entre los cuales se destacan los principales productores de vehiculos, que

presentarn Lina solida industria automotriz:

América del Norle
Canada

Estados Unidos
México

América del Sur
Argentina

Brasil
Venezuela

Africa
Marruecos
Sudéfrica

Asia
China
Corea
[ndia
Japon
Taiwan

Europa
Alemania
Espaia
Francia

Gran Bretana
Italia

Rusia

Suecia

-12-
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LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN MEXICO

1925-1961 Lo establecen las ensambladoras automotrices ( Volkswagen y Nissan) como plantas
terminales en M. Lo que oblienan pares del extranjero.

1961 Por decrete presidencial se exige que todos los vehiculos producidos en México contengan
60% de componentes de fabricacidn nacional.

1962-1970. Surge la Industria Nacional de Autopartes (INA) como un organismo que fomenta la
reducGion de importacion de parles por medio del desarrollo de proveedores locales que cubrarn las
necesidadas delas plantas de ensamble.

1871-1982 La Industria Nacional de Autopartes exhorta alas ensambladoras al use cada vez mayor
de partes fabricadas sn Mésico y promueve las exportaciones. Se busea reducir el deficit de divisas
delas plantas armadoras por compras en &l extranjero.

1983-1988. Se da un mayor enfoque a la exportacion, sin embargo se refleja un menor contenido
local en los autos ensamblados en México ya que se encuentran componeriles de bajo costo en el
extranjero. Se aprovecha la ventaja que tiene México de tener mane de obra a bajo costo, no ob-
slante, se reflejaunaimagen pobre del pais en cuanto asu compelitividad de calidad y servicio.

1988-1990. En el panorama mundial surgen regiones geograficas como mercados. de las cuales
México queda localizado en una buena posicion para exportar a Centroamérica, el Caribe y el sur de
Estados Unidos.

Por estas razones, se vislumbra un mercado de consumo logal alto: 2 millones de vehiculos para el
ano 2010.

1990-1992 Debido 2 lamadurez que se alcanza en la Industria Automatriz de los paises desarrolla-
dos, se da el fendrmeno de la reestructuracion en México para compelir con éstos, con la necesidad
de ofrecer rapidez en el desarrolio de nuevos productos. Se empieza a reducir el nimero de provee-
dores, se desarrollan proveedores Unicos con mayor capacidad de produccion, mas talentosos y con
relaciones comerciales delargo plazo.

Los proveedores comienzan a ser Ingenieria de Producto, esto es, disefio y desarrolio de una pieza
partiendo de una necesidad expresada por las compaiias ensambladoras o partiendo de una pieza

similar.

Se realizan alianzas entre proveedoras para entregar un producto completo a la Industria Terminal



Freste punto, ks compaiitas cumienzan a adnplal nuevos sisternas administiativos y do calidad en
fs que seda énfasis al servicio y la organizacion oplimsa de ki produccion

Surge el términe Justo a Tiempo (Justin Time ") que refleja sistemas de manufachura sin-
cronizada conel cliente para oplinizar recursos y evitar alimacenamientos. Las lineas de produceion
se aulomatizan cada vez mas y se vuelven mas flexibles paa adaptarse a cualguier necesidad del
cliente.

Los fabricantes de mtopades s¢ asocian con leendlogos extranjeros como nnicy medio para desar-
rollarse enténninos mundiales, paalo cual permitenka enlrada aniovos iateriales y tlecnologias.

MNuevamente el Gobierno stgiere quo las ensambladoras importen solo €1 40% de las parles en sus
vehiculos, ofreciendo recompensas arancelarias para la exportacion a las compaiilas que Jo
apliquen.

1992-1995. Surge el ténnino: "Globalizacion” en el qua fas compaliiias ensambladoras tanto mexi-
ranas como extranjeras buscan un solo proveador para cada una de sus partes que se requieran en
{odas fas divisiones a nivel mundial,

Coneste panorama, la tendencia de Jos fabricantes de autopartes es desarllarse para integrarse al
mercado mundial. por inedio de ta competencia basada en la aplicacion de tecnolagia a sus produic-
tosynoen el castode ta mano de obra.

Contafirmadel Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos y Canada (11.C), se buscareforzarla
fabricacion de vehiculos que contengan partes norteamericanas, esto es, fabricadas en México, Es-

tados Unidos 0 Capada, paraser consuridos entamisinafrnaja y exportara Centroy Sudameércia.

Se tiena un apoyo sustancial de 1a INA para realizar nuevos productos en el pais que conpitan con
losinsumos de los paises mas desarrollados, para fomelar exportaciones y evitarimportaciones.

LOGOTIPO DE LA INDUSTRIA NACIONAL DE AUTOPARTES. MEXICO.

-16-
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ANTECEDENTES

USO DE LOS PLASTICOS EN LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ.

Hasta antes de los 80's se concebia la fabricacion de un automovil como un conjunto de laminas tro-
gueladas Jde distintos calibres que se ensamblaban unas a ofras por medio de elementos mecanicos
o soldaduras, Junto con las [aminas se tenian recubrimientos de madera, alfombra, piel o vynil que
conformaban las partes de contacto con el hombre, como son ¢l tabiero de controles, volante de
direccion, interinres de puertas, asientos y pisos. Todo esto provocando un alto peso enla tolalidad
delvehiculo.

Con etfin de reducir peso para eficientar el trabajo del motor, se penso enla utilizacion de materiaias
ligerss pornaturaleza que sustituyeran a algunos de los compoenernies de los carros y que asuvezles
daba un loque de modernidad por las diferentes y nuevas texturas que sz lograban.

Uno de esos materiales fue el plastico que ya se habia utilizado en forma de espumado para lograr
los acojinamientos de algunos tableros e incluso para revestimienlos de puertas.

l.as primeras formas plasticas aplicadas fueron resinas y fibras de vidrio en manijas, tableros de in-
strumentos, e incluso bases de asientos cuyas fabricaciones resultaban elevadas en costo por el tra-
bhajo manual empleado v las cantidades de moldes que se requerian, dado que ests lipo de moldeo
par suduracion obliga a relizar varias piezasala vez convarios meldes,

Naturalmente todos los objelos plasticos que se ideaban en esta primera elapa de ulilizacién de ma-
feriales plasticos estaban destinados al interior del vehiculo donde no hay temperturas extremosas.
En este momento dejo aparte el uso de hules que son en su mayoria aplicados al funcionamiento de!
motor, por sertermofijos y no considerarse plasticos regulares.

Sin embargo y gracias a la experimentacion con compueslos plasticos, se enconiraron maleriales
que pudieran manejarse en temperaturas y esfuerzos mecanicos sdlo contenidos en el motor y con
iillo se podia eliminar pesu también en este, sustituyendo piezas de vidrio, metaltomeado o fundicion
por plasticos. Este es el caso de los tanques del radiador, tanques limpiaparabrisas, recipiente de
liquido de frenos, cajas de transmision, entre otras, para cuya fabricacion se agregaba otor elemento
en evolucion: los procesos de moldeo de los plasticos.

A7-



DISENO Y FABRICACION DE AUTOPARTES POR
PROCESO DE SOPLADO

NECESIDAD
‘ AUTOMOTRIZ

1

¥

-

DISENO DE LA - BELECOON

PARTE Y cemrem 7
| | FROPIEDADES T
DE LA PIEZA 4

y

DisUJO
| DEL
\ PRODUCTO
- T » fextrusor
|

v :DADO

|
|

DISERNO MAQUINA

f DISENO DEL L B
MOLDE

I [ VU -

AY

COLOCACION O MONTAJE |
DEL MOLDE

ENLAMAQUINA |

-

MOLDEOQ l

I ( MOLDEQ DE
LA PARTE

Y.

SUAJADO

POST- / CORTE Y
MOLDEO k BARRENADO ]

T
\ ]

| ENSAMBLE DE
| COMPONENTES
!

¥

/ )
PRODUCTO !
{ FINAL |



)

EL PROCESO DE MGLDEO PUR SOPLADO.

CONCERTQO.
Efproceso de maldea won -~ ste en copiar la forma excavada en un motde con un material maleable
quese adapie al ¢ lorme v que al enfriarse pueda permanacer en esa configuracion Elsoplado den-

trodel proc 250 tiene 2 Tuncinnes,

1. provocs @ fuerze are que el material maleahle se guasione cantra los relieves d«l molde obte-
{ i !

niendq asiia ferna, |
2. elnina =l marerstdel cen'ra del moide ai Jeaplazaro a las oriltas para producir un espacio hueco.
La forma como se realis e ireldeo @5 e sigdiente;

Elplastico se calienta ~nurhusillo por medio de electricidad hasta que se convierte en unliquido vis-
coso Este fuido se conduee através de un dado para formar un tubo lamado manga o parison.

Elmolde que canticne la forma en bajo relieve se cierra alrededor de dicha manga y se inyeclaaire a
presiGreen elinterior de ésta para expandir el material contralas paredes de la cavidad. El pléslico se
enfria entoces dentic del moloe alpasar agua fria por dentro de las paredes de la cavidad; se detiene
el aire apresiony se abire elmuide para oblener la pieza.

MATERIALES APLICABLES AL PROCESO DE SOPLADO.

Elmaterial a ulitizar depende 33 la aplicacian que va a tener €l producto v fa forma que se requiere.
Se deben tener en cuenta Ins siguientes parametros de interactuacion de la pieza:

a) Temperaturas & que esta expuesto.

b) Sustancias con las que estd en contacto tanto en su interior como en su exterior.

¢) Texlura
d) Apariencia (colorante, acabado opsco o brilloso, el )

-+

Ademas del producto s2 debe consicerar que debe ser un material expandible en las temperaturas
que 36 manejan en 1as maquinas de soplado. Para esto los mas adecuados son ios Polimeros
Termopiaslicos.



Teniendo éstos datos, nos eeiitimos a las lablas que indican las propiedades de los materiales para
glegirel que mas se acemody 2 nuestras espectativas Porejemplerevisamas [a elengacion para se-
leceicnar un mateqal & -ve sies qua tenemos formas con muchos guizbres, o seleccionamos uno
con tamperatura alle ¢ asion para fabricar un elemenio que va 2 trabejar dentro del medor del
automovil, ¢ un mvateriai oo Coresvo para et producto gue va acontenct liuidy defeenos.

En la tabla podemos ver Tos mas ulilizados para el proceso que estarnos analizando y sus
caracterishuas.

MAHUFACTURING PROPENTIES OF SELECTED THERMODLAS T POLYMINS?

tea! deflection

tempatature, °C Tengile propertios

P Comnpression  loijection e . Flaaurat tzod
T 'p ivsledleg) | peolding  Stirinkage, Srecgth,  bieaga-  modulus, Impast |t
Type o s 1950 MU A50 kPa teimp., "¢ trinp,, “C v % v Won % Gra J/ U evm
ABS 110-12% a6 100 125- 260 £90-260 0.4-09 30-55 5-2% Th 4-15
Acetal copotymer 175 10 155 170 208 195-230 2 30 A0. 7R 28 2
With 25% glass 1745 160) 165 170 205 194204 o411 130 3 8 25
Acrylic (PHNLRY 90105 a0 8% VARG 20D 16G-260 nJ-0d 50--100 2-10 3 .7
Callulose acetate 730 55 65 105220 165-285 03-1.0 S0~ 65 §-70 on-2 ‘-8
PIFE 327 120 3 6 15-35  200-400 006 &
Fluatinaled ethyl. 275 70 320 400 330-405 3-6 20 350 0.6 No break
enepropylens
FE.TFE copolymer 270 70 104 IC0. 230 300-350 3-4 45 109-400 14 to break
With 26% glass 27 210 265 3~ 330 200350 02-30 1 8 6.7 12
Nylon 66 n% 50 M Qdh 270330 0613 a5 60-300 13 2.5
With 30'% glazs 265 50 295 260 270-304 GAa-(6 155 5-7 6 4
Folycarbanate 150 130 133 250- 345 0.5-0.7 55-70  100- 130 24 20
Polyesier
raT 269 65 150 226-275 V1 5-20 o5 5. 300 2.7 15
PETY a50 20 49 2B80-315 2.0-24 £0-70 50-300) 3.0 0.
Polyaihylene
Lo 1mo - 1230 40 E135.7230 150230 1h-650 8-20  100.650 0.3 o brapl,
R 135 BY)  E10-20% 170260 t.4.40 ol B 173200 1.2 055
Lretr v 130 45 8Q 200 260 " 41) 420800 1.0 Mo btk
Polyimice 310-385 340 330- 365 120 10 35 P
Polypropy lene 168 18 55 115 E205-.260 205-290 1-25 $0-40  190-600 1.5 051
Polystyreng 100 95 100 1650205 175260 04-07 35-55 t-2 32 0.5
high-impact 96108 80 90 E10G 2360 176-275 04-07 T0-45 20--65 {0 t.5-4
PVC, tigid 75.-10% 60 62 P40 20% 150-210 02086 4 - B5 4C- R0 [ 146-30
Haxible 75- 105 140 180 1601935 10-450 10-25  200-450 Vares
Styrens-buladiens 0 0 120-160 150- 220 01.25 4.20  300-1000 0.02-1  No heak

black copolymat

s compited am Moden Frasues Sneyclopeda, MeGeaw iQll, Naw York 1085 Vales given ate aFprodmata
1E = geltuweon
Hitroet impact satung 3/ 2860rm noleh, measwnd on 3.2 eahick spocioen Chodi ty 135 g ebinan | it i noleh)

TABLA EXTRAIDA DE "STUDY GUIDE AND WORK BOOIK', ABC GROUP.
EXTRUSION BLOW MOULDING TECHNOLOGY.




PLASTICOS DE INGENIERIA

Se ha dado en llamar materiales de Ingenieria a los compuestos plasticos desarrollados para
cumplit funciones mecanicas o quimicas muy especificas, tal es el caso de las marcas comerciales
de Polipropilenas, Polietilencs, Nylons, Policarbonatos, TPE's 0 ABS's, los cuales van orientados a
realizar operaciones de movimientos como bisagras, estar expuestos a temperaturas cxtramas sin
deformarse o estar en conlacto con susiancias corrosivas como liquidos de frenos, gasolinas,
aceites o simplemente a humedad extrema.

Por supuesto, los plasticos de Ingenieria son obtenidos de los plasticos naturales provenientes de!
pefrdleo, s6lo que se han combinaro con olros minerales para lograr de ellos nuevas caracteristicas

que favorezcan alguna funcion.

Esta es la derivacion del petroleo hasla llegar a los compueslos que requerimos para el proceso de
soplado:

GRAFICA DE DERIVADOS PETRONUIMICOS

PUENTES DE PRODUCTOS ALIMENTADORES PRODUCTOS PLASTICOS
HIDROCARBUROS INTERMEDIOS QUINEDS QUIMCOS MOLDEABLES
A ] — __y[__ESTRENO },——*—*
T cammon [T B BENZENO -—:m-»[' o LoHExENoj\\
B e T e o
CARBON I N oo K NG
-‘—b—{ COMBUSTIBLE 1 Aowioroowiued L ST Twow
s et} - I ' T -( A
bl TUENO | - ) RESASDE
> J b soLvenres | POLICARBONATO
caTAUTCoS | o * 4 FERAS |
| d - e
Reronmoos R XLENG P ‘ﬁ-[ PARAXILENOJ e POLIESTER |
ey PR b
& oRToMEND |
L . ~
. SIS ~n — e
PETROLEO|  __ GAS NAFTOLED || BuTaN ——W{_POLIBUTANO _|
CRUDO ~P conpensapo [T} Bl ]
[-PM 6AS Rermmcﬂ - [ § . pousmsnmzl
-Erano prOPANG ] ‘“_‘:l EmEN0 | ———— | PoLETLENO BD |
TUeemel BUTANO, 17— Tl ETuene [ -
| mooes | ~_ L_ocrorore [T 1w pouvt |
______ _ M emenotnoo
. P {—m» e
GAS hmo PROPANG, - - T_~%| PROPLENO |~ >~ A M el ROPILEND
- it =
NATURAL L__sutano | \ \“[ AcmLomml_Lg_}—]—-———~> FIBRAS ACRILICAS |
\\‘\( CUMENO _
AGROPILEND OXID0~——__ . RESINAS POLIESTER
S URETANOS
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MAQUINARIA

La méquina de extiusién es otro de los elamentos que debemos conocer gn el

proceso:

1. EMBUDO e

3. CONDUCTNS CALENTADDRES

2. conoucto

Jf2..conpucio
) ot
[ S
F—
6. 5ISTEMA DE
ENFRIAMIENTO'
| L..L  —-— | R—

SO Wh -~

. Embudo. Contienn los granulos (pellats)
. Conducto, Area donde ol pldstico es calentado y presurizado.

. Conductos Calentadores. Vias usadas para deiratir el plastico.
. Dado. Conducto donde se forma la manga o parison
. Molde. Cavidades que proveen la forma.
. Sistema de onfriamiento. Conductos por donde fluye agua frfa.

de pléstico.

IIS

]
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La temperatura que requiere ¢l plastico para fundirse va de 350 F a 500 F y al llegar a la manga
debera tenerunatemperatura homogénea.

Las texturas inlemas de los conductos producen la perfecta liquidez del plaslico y la mezcla con
colorantes o aditivos.

MOLDE

Una de las consideraciones que mas nos conciernen como diseiiadores de una parte que va a ser
fabricada por moldeo es el origen de la forma, esto es, elmolda.

El molde para un objeto de fabricacion por soplado es una caja dividida en mitades con cavidades o
bajorelieves interiores que poseenliafigurainvertida de lapieza disefiada.

Esta cavidad va a estar rodeada por un contomo afilado ( pinch off ) que al juntarse las mitades
delinean la figura y se presionan entre si para no permiitir la salida del aire y asegurar el esliramiento
efectivo de la porcion de material alrapado en el molde.

Elmolde de soplado lleva un conducto que puede estar localizado en la parte de abajo o de arriba por
donde entrala aguja que soplara el aire a presion,
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FORMAS Y CONTORNOS QUE SE ENCUENTRAN EN EL DISENO DE UNA PIEZA

MOLDEADA CON RESPECTO A SU EXTRACCION DEL MOLDE.



Atacoionar e molde snomitades que - abren pars degar a0l presa, es importante conocer 1as for
My la contguraaon dedos radios que levan a pennmr 1nuestro producto poder ser extraido enan
proceso automatco vy continuo. Pars esto se requiere que [ piozano presente contormnos que se i
ganchen aias paredes delmolde alos que llamareimos negativos.
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SUAJE EN EL PROCESO DE FABRICACION DE UN DUCTO DE AIRE
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SUAJE EN EL PROCESO DE FABRICACION DE UN RECIPIENTE DE AGUA
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Alfunis partes coma reaipientes. asientos o ductos coguieten de barenos enos cuntos destiiados
atatijacionalvehiculo o alsistena quelos contenda, parsdo gque <@ requiers maquinarios en dispose-
Hvos que pucdan taladrar o suajar segun el lipo de barreno. yasearadondo G aval,

DISPOSITIVO DE BARRENADO / PIEZA: DUCTO CONECTOR DE SISTEMA DE CALEFACCION
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Posteriormente si el producto lo requiere, se le ensamblardn componentes como ManNqueras, tapas,
elc. para entregar un objeto mtegral,
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‘

ENSAMBLE DE TAPA EN RECIPIENTE DEL SISTEMA DE LIMPIAPARABRISAS
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CARACTERISTICAS DE LAS PIEZAS
DISENADAS PARA SER PRODUCIDAS
PCGR ELL PROCESO DE SOPLADO DE PLASTICO.
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Al conocer como puede ser formado un objeto por medio del soplado de plastico podemos con-
ceptualizar los diversos elementos con dichas caracteristicas que se encuentran en un automovil.

Muchas de las partes de un vehiculo curmplen con las condiciones para poder ser fabricadas en
plastico por medio de expander ¢ material en un molde. Esto nos lleva a enlistar dichas partes
analizando sus propiedades:

BASES DE ASIENTOS.

a) Matenal Adecuado.
Polietileno reforzade al 25% con mica. (Para ser recubiertas con hulespuma y vinil o piel).
b) Formas.
Bloques redondeados rellenos de aire, siguiendo la linea de la figura humana en posicion sedente.
El concepto de un asiento formado en plastico soplado permite eliminar componentes para ensani-
bles necesarios en la construccion de la misma base de asiento con lamina de metal troquelada y
piezas metalicas de union.
También elimina los resortes de fierro ampleados para dar volumen y amortiguamiento.
c) Ventajas Mecanicas.
Reduccion de peso total. E! asiento de de polietilenc puede llegar atener un pesode 7 a 10 kgs., a
diferencia de uno en lamina troquelada con uniones y resortes metalicos que puede pesar 45 a 50
kgs.
Eslo beneficia la reduccion de peso a cargar por el automovil y lo traduce en mayor eficiencia del
combustible,
d) Ventajas Fisico-Quimicas.
Menor deformacion del material. Durante el movimiento del motor se libera energia calorifica que
provoca elongacion en los materiales. El Potietileno reforzado con Mica requiere una temperatura
minima de 400 C para manifestar un cambio en sus dimensiones.
| 0z asientos fabricados con lamina requieren tan soto de 150 C para manifestar un calentamiento y
ele:  ‘dnnotoria aue cde danar la tela del forro.
e) Hera. i
E! proceso de 1dbricacion de una base para asiento por medio del soplado presenta las siguientes
ventajas:
Reduccion de componentes de ensamble.
Consistencia en la apariencia de ia parte. Las piezas son extraidas de un mismo moide en un s6io
movimiento y no de varias operaciones como serian corte, troquelado, doblado y ensambie, en el
casndelalamina.
Moldeo contexturay color.
f) Ergonomia.
Ef piastico moideado prmite producir formas que simulan las curvas de la figura humana para un
mejor acoplamiento del objeto con el hombre,
EImaterial mantiene una temperatura mas constante (20 a 22 C) para mayor confort al contacto con
el cuerpo humano.
L.a pieza esta tibre de aristas o filos punzocortantes que pueden liegar al contacto con la piel humana
produciendo heridas.
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COMPOSICION DE RESPALDO DE ASIENTO TRASERO
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ASIENTO PARA MOTOCICLETA
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ASIENTO PARA MOTOCICLETA
MATERIAL. POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD REFOQRZADO CON 15% DE TALCO



DUCTOS DE AIRE

a) Material Adecuadn.
Pohetileno de Alt- -ansidad, Polietilano de Baja Densidad, Polipropileno.

b} Formas.
Tubulares de dierentes curvaturas con el objeto de embonar siguiendo el contorno del vehiculo,
Los ubos pueden presenlar bifurcaciones formadas dentro de la misma pieza.

c) Ventajas Mecéanicas.
Al ser objetos fabricados en una séla pieza no tienen fugas de aire en los posibles ensambles.

d) Ventajas Fisico-Quimicas.

La temperatura del sistema de calefaccion o enfriamiento no es absorbida tan facilrnente por &l
plastico, con fo que les ductos no se sobrecalientan o congelan. Los ductos realizados en metal re-
quigren aditamentos como descongelantes o enfriadores.

) feratividad.

Efmoideo del plastico pemite obtener piezas idénticas en cuanto a los dobleces o curvaturas ya que
los radios son formades dentro del molde a diferencia de los tubos metalicos fabricados en dados
que marcan el contormo del radio y presentan ligeras diferencias en los angulos de doblez.

f) Ergonomia.

Los ductos plasticos en caso de un choque del vehiculo, no arrojan esquinas o filos cortantes comolo
harianlos duclos metalicos.

Enla mayoria de los casos, los duclos del sistema de aire acondiconado-calefaccion en el vehicuic
no estan expuestos al tacto humano ya que estan cubiertos por el tablero de instrumentos ola alfom-
braenlos ductos que llevan el clima alos asientos traseros. Sinembargo, son muchas veces visibles
anla pane inferior deltablero y su textura es muy amable a la vista por 1as formas de radios amplios y
susuavidad de material.

l.a ausencia de rebaba o soldadura en el moldeo por soplado permite al operador que ensambla este
tipo de partes en el automavil, estar libre de raspaduras o cortadas durante el armado del sistema del
clima.
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DUCTOS FORMADOS POR EL PROCESO DE SOPLARO UTILIZADOS EN EL
FUNCIONAMIENTO DEL MOTOR.
MATERIAL: POLIPROPILENO
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CONFIGURACION DE DUCTO DE UNION PARA SISTEMA DE AIRE ACONDIGIONADC
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DUCTO PARA AIRE ACONDICIONADO EN PARTE TRASERA
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

PDUCTO CENTRAL PARA SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
A1



ety

DUCTO CONECTOR
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HOPE)

PUNTO DE FHACION FORMADO
DENTRO DE LA GEOMETRIA DEL
nUCTo
DUCTO TRASERO PARA SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HOPE)
-49-



DUCTO COMECTOR PARA SISTEMA DE CALEFACCION
MATERIAL: POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD (LDPE)
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DUCTO DE AIRE LATERAL
MATERIAL: POLIPROPILENG
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DUCTO DEL SISTEMA DESEMPANANTE
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA NENSIDAD (HDPE)
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DUCTO DE AIRE LATERAL
MATERIAL: POLIPROPILENO
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DUCTO DEL SISTEMA DE AIRE ACONDICIONAQO
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
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DUCTO DE DISTRIBUCION DE AIRE
MATERIAL: POLIETILENG DE ALTA DENSIDAD (HOPE)
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DUCTO RECEPTOR DE AIRE DEL MOTOR
MATERIAL: SANTOPRENE (EPOM + POLIPROPILENQ)
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DUCTO RECEPTOR DE AIRE DEL MOTOR
MATERIAL: SANTOPRENE (EPDM + POLIPROPILENO)
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DUCTO DISTRIBUIDOR DE AIRE
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
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DUCTQ PIPA SUCCIONADROR DE AIRE
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

e

DUCTO RESONADOR DEL SISTEMA DE RECEPCION DE AIRE
MATERIAL: POLIPROPILENO REFORZADO CON 20% DE FIBRA DE VIDRIO
-49-
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DUCTO RECEPTOR DEL AIRE DEL EXTERIOR
MATERIAL: SANTOPRENE (EPDOM + POLIPROPILENQ)
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DUCTO RESONADOR DEL SISTEMA DE RECEPCION DE AIRE
MATERIAL: NORYL
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DUCTO DESVIADOR DE AIRE FRONTAL
MATERIAL: SANTOPRENE (ERPDM + POLIPROPILEND)

et i e

DUCTO RECEPTOR DEL AIRE DEL EXTERIOR
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
-51-
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DUCTO LATERAL DE AIRE ACONDICIONADO
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

DUCTO LATERAL DE AIRE ACONDICIONADO
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
-59.




SISTEMA DESEMPANANTE INTEGRAL (DEFROSTER)
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

(11

SISTEMA DESEMPANANTE INTEGRAL (DEFROSTER)
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
-53-
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DUCTO DEL SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

[ ‘ BIFURCACIONES EN
L7 DUCTOS CLINDRICOS




DUCTO DELL SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO
MATERIAL: POLIPROPILENO



MANIFOLD
MATERIAL: POLIPROPILENQ
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CODO CONECTOR
MATERIAL: POLIPROPILENO

MOLDEO SIMETRICO PARA MEJOR APROVECHAMIENTO DEL MOLDE
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CODQ CONECTOR
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

..........

SATAMAE R RS AT AT OGS

CHREDD

MOLDEO SIMETRICC PARA MEJOR APROVECHAMIENTO DEL MOLDE
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COBO CONECTOR
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

Lo,

MOLDEO SIMETRICO PARA MEJOR APROVECHAMIENTO DEL MOLDE
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BISAGRA MOLDEADA PARA
PARA COLOCACION DEL PUNTO DE
FIJAGION DESPUES DEL MOLDEO

3

M s S S

DUCTO DE AIRE DE DISTRIBUCION LATERAL
POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
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SISTEMA DESEMPANANTE INTEGRAL

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
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DUCTO TRASERO DEL SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO

MATERIAL: POLIPROPILENO
-61-
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DUCTO DE VENTILACION LATERAL
MATERIAL: POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD (L.DPE)

TRANSICION DE UNA SECCION CUADRADA
A UNA SECCION CIRCULAR
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PUCTO DE VENHLACGION LATERAL
MATERIAL: POLIETILENO NE ALTADENSIDAD (HOPE)

-63-



i}
LRI BUAUIE WA NN
El . L] t * L]
rte S it sy ey S

DUCTOS DEL SISTEMA DESEMPANANTE
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

He'

DUCTO DEL SISTEMA DE CALEFACCION
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
-(4-



DUCTO  DE VENTILACION LATERAL
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

DUCTO DE VENTILACION LATERAL
MATERIAL: POLIPROPILENO
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DUCTO DIFUSOR DEL SISTEMA DE CALEFACCION
MATERIAL: POLIPROPILENO

DUCTO DIFUSOR Y RESONADOR DEL SISTEMA DE VENTILACION
MATERIAL: POLIPROPILENO

-B0-
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CONECTOR DEL SISTEMA DE CALEFACCION
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE}

GEOMETRIA MUY IRREGULAR PARA
AJUSTARSE A LOS ESPACIOS DENTRO
DEL MOTOR.
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PARTES DE APARIENCIA EXTERIOR.

DEFRACTOR DE AIRE (SPCILER) Y DEFENSAS DELANTERA 'Y TRASERA.

a) Material adecuado.
Noryl. Bexloy

b) Formas.
Bloques semiplanos rellenos de aire con curvaturas aerodinamicas que se puedan adecuar a
cualquier contorno en el disefio del automaovil.

c) Ventajas Mecénicas.

Tanio el defractor como las defensas realizadas en plastico moldeado son resistentes a deforma-
ciones porel choque con el viento ya que las curvaturas del bloque trabajan corno cilindro, desviando
el viento sin que se detenga en filos de material.

Al ser g] objeto una sola unidad, no hay posibilidad de desensamble causado por la fuerza opuesta
del aire enmovimiento.

Subajopeso (de 1a25kgs ) favorece alaligereza del automévil para mayor eficacia delimotor.

El espesor det material (1.5 a 2.5 mm) y la densidad del plastico (0.95 grs/cm3) tanto en defractores
como en defensas o molduras, absorben la energia cinética en caso de un impacto, reduciendo la
fuerzaen el golpe de los ocupantes del vehiculo,

d) Iteratividad.

La pieza puede ser moldeada con color evitando la estacion de pintura en su proceso de fabricacion.
Et pigmento se adiciona al malerial en la sinletizacion del pellet o particulas de plastico para mold-
earse. Este puede ser igualado a los tonos de la pintura que se aplica a la lamina de la carroceriz
{(body colar). Elacabado de las paredes del molde produce unatexturalisay tono brillante en la apari-
enciadel objeto (acabadoclase"A"),

La pieza puede ser fabricada €1 una sola operacion: elmoldeo porsoplado.

MOLDURAS LATERALES

L.as Molduras que forrnan parte de la estética del automovil tienen las mismas caracteristicas tantc
formales como mecanicas encuanio a pieza moldeada, que el Defractor de Aire o fas Defensas.
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MOLDURA LATERAL
MATERIAL BEXLOY
i om
L4

DEFRACTOR DE: AIRE (SPOILER)
MATERIAL NORYIL
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DEFRACTOR DE AIRE {SPOILER)
MATERIAL: NORYL
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BLOQUES SEMIPLANGS
RELLENOS DE AIRE
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DEFENSAS DELANTERAS Y TRASERAS
MATERIAL: NORYL
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MOLDURAS EXTERIORES
MATERIAL: NORYL



RECIPIENTES.

I PARA AGUA DEL SISTEMA LAVAPARABRISAS.
Il TANQUE DE AGUA DE RECUPERADOR DEL RADIADOR.
1l PARA LIQUIDO DE FRENOS

a) Matenal Adecuado.

Polietiteno de Alta Densidad, Polipropileno, que resisten temperaturas arriba de 180 C antes de pre-
sentar deformaciones.

b) Forma.

Formas cubicas o poligonales huecas con aristas redondeadas que permiten ubicarse en espacios
normalmente desperdiciados dentro del motor ya que se pueden extender protuberancias hacia
cualquier direccion del recipiente.

L.os recipientes realizados por procaso de soplado tienen la posibilidad de incorparar en el material
los puntos de fijacion o asas enel moldeo.

Para sistemas de recipientes como es el caso del radiador se pueden integrar los diferentes contene-
dores a unsolorecipiente con divisiones.

¢) Ventajas Mecanicas.

Al incorporar recipientes plasticos a los motores de los vehiculos, se considera una reduccion de
peso por dichos elementos de un 70% contra los recipientes de vidrio. Su resistencia al rompimienlo
por impacto es alta y ademas tiene la propiedad de 1a absorcion de energia cinética durante un
choque.

d)Ventajas Fisico-Quimicas.

L.os recipiente plasticos pueden estar expuestos a temperaturas hasta de 190 C en el motor, a difer-
encia del vidrio; no preseritan oxidacion por sustancias como liquido de frenos, gasolinas o algun otro
acido que afectaria recipientes metalicos, asi como el agua del exterior o humedad que suele intro-
ducirse al cofre del automévil.

) Heratividad.

i niente produeido por soplado en comparacion con recipientes también plasticos formados por
inyecuiui reser un costo bajo en la fabricacion de herramentales, al s6lo requerir un molde en
sustitucion de 2 para la formacidon de las mitades por inyeccion.

La formacion por moldeo en su configuracion exterior refleja mayor exactitud de pieza a pieza que un
recipiente metalico trogquelado o embutido. Sin embargo, en el caso de los recipientes hay varia-
ciones de proceso en cuanto al espesor de pared por el distendimiento del material con lainyeccion
delaire.

Esto afectala capacidad interior del recipiente pero queda controlado con la toleranciamarcada enel
disefio para permitir una optima funcionalidad. Las variaciones van de 0.3 a 0.6 mm en espesores de
pared.

f) Ergonomia.

Para las operaciones en la linea de ensamble del vehiculo se presenta un objeto manejable sin
riesgo de filos cortantes y ligero parasu manipulacion,

En caso de un impacto del vehiculo, los recipientes plasticos no arrojan filos punzocortantes que
puedan entrar en contaeto con los ocupantes del automaovil.
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PLNTOS DE TACIOM INFEGRADOS A
LA GEOMEIRIADEL RECIPIENITE
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CONFIGURACION DE UN RECIPIENTE DE AGUA MOLDEADO POR PROCESO DE SOPLADO
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RECIFIENTE RECUPERANOR DE AGUA DEL RADIADOR
MATERIAL. POLIETILEND DE ALTA DENSIDAD (HOPE)

REGIPIENTE DEL SISTEMA LAVAPARABRISAS
MATERIAL POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)

A
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CONFIGURACION DE UN RECIPENTE DEL. SISTEMA DE LAVAPARABRISAS
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RECIPIENTE DEL SISTEMA LAVAPARABRISAS
MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE)
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RECIPIENTES DEL SISTEMA LAVAPARABRISAS
MATERIAL: RPOLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HOPE)
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TANQUES DE GASOLINA,

a) Material Adecuado.

5 capas do materiales etilenos sobrepuestos para lograr propiedades de impermeabilidad y
corrosion ata gasolina:

1.ABS

2 Nylon

3. Polietiteno

4. Polipropileno

5. Policarbonato

b) Forma.
Se pueden manegjar cubos o poligenos huecos para adaplar a diferenles espacios.

c) Ventajas Mecanicas.
No producen ruido al contacto con olres elementos en la vibracion del vehiculo,

d) Ventajas Fisico-Quimicas.

El recipiente plastico muiticapas evita la corrasion por sustancias quimicas del vehiculo u oxidacion
porhumedad o aguade! exterior,

No presenta permeabilidad por {a superposicion de capas de material. Hay menor riesgo de
perforacion ya ue cada capa tiene penetrabilidad separada y en diferente angulo por la orientacion
delmaterial.

Ladistension de cada capa de material aumentala resistencia ala presion por expansian del liquido,
disminuyendo la posibilidad de explosion.

Lareduccion de peso en el vehiculo contra el tanque matalico es de 40%.

e) lteratividad,

La superposicidn de capas de material se puede realizar en una sola operacion en el soplado del re-
cipiente alincluir cilindros concéntricos enlamangao parison.

Hay una venlaja en el costo de herramentales ya que sdlo se requiere un molde para la realizacion
deltanque completo.

Las formas exteriores del tanque son repetidas con exactitud entre una pieza y ofra ya que son
moldeadas enun patrdn: el molde.

f) Ergonomia.

Al explicar su constitucion remarcamos que este tipo de tanques no presentan permeabilidad tanto
deliquidocomode vapores que provoque toxicidad a los ocupantes del vehiculo,

Adicionalmente, se elimina la posibilidad de explosion, ya que la gasolina queda aislada de toda
chispa o generacion de flamay porla resistencia a la presion delliquido contenido, porio expuestoen
las ventajas fisico-quimicas.
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TANQUES DE GASOLINA
MATERIAL® 5 ETILENOS DISPUESTOS EN GAPAS SOBREPUESTAS (PLASTICO EN

MULTICAPAS)



PROTECTORES DE FLECHA HOMOCINETICA.

a) Material Adecuado.
Hytrel (composicion de Polipropileno y Hule EPDM).

b) Formas.
Cubiertas cénicas en forma acordeonada parala proteccion de gjes contra el polvo y el agua del exte-
rior.

¢) Ventajas Mecanicas.

Tiene mayor conservacion de la forma que las piezas realizadas por extrusion de hule.
Su constitucion elastica les da mayor vida util, entre un 20 y un 40% mas.

Reduccion de peso de la pieza en un 10% por menor espesor de pared.

d) Ventajas Fisico-Quimicas.
Mayor resistencia a los liquidos que emanan del motor como gasolina, aceite lubricante oliquido de
frenos que corroen agresivamente el hule natural.

e) lteratividad. S
La cubierta moldead» a diferencia de la extruida se termina de fabricar en el moldeo, estoes, en una
sola operacidn, ya que no requiere de cortes adicionales.

f) Ergonomia,
Por ser una pieza de bajo contacto humano, sus consideraciones ergonémicas son minimas y s6lo
relacionadas al ensamble y mantenimienlo de la parte dentro del vehiculo.



PROTECTORES DE EJES

MATERIAL: HYTREL (EPDM + POLIPRORILENO)

s




PARTES INTERIORES.

I TABLERO DE INSTRUMENTOS.
[l. DESCANSABRAZOS.

HI TAPAS DE GUANTERA,

V. CAJA DE BOCINA.

a) Material Adecuado.

Polipropiteno al que se le pueden adicionar pigmentos de cualquier tono.

Elmateriat permite acabados que se realizan en el moldeo, tales como coloracion, texturizado y bril-
lantez.

b) Formas.
Formas poligonales huecas para adaptarse al contorno de los interiores.

¢) Ventajas Mecdnicas.

Este tipo de objeto puede incluir fijaciones que son parte de la forma obteniendo una mejor compati-
bilidad con la carroceria o con otros objetos donde se va a asentar y evitando elementos mecanicos
metalicos tales como tomillos o unas.

d) Ventajas Fisico-Quimicas.

Estas partes realizadas en plastico tienen mayor resistencia a la deformacion por temperaturas ele-
vadas provenientes de los rayos del sof en comparacion con elementos metalicos que se elongan y
deforman amenortemperaturay tardan en recuperar su posicién.

Al poder embonar con mayor presicion sus ensambles aminoran ruidos por rozamiento.

e) lteratividad.

Se eliminan operaciones secundarias en la fabricacion de estos objetos por proceso de soplado,
tales como acabados de cubiertas vinilicas o colocacién de sistemas de fijacién como tornillos, uias
odngulos. Sison requeridos, estos Ultimos puedeninsertarse durante el moldeo.

En el caso del panel de instrumentos se pueden integrar ductos en el disefic que eliminan una
operacion adicional en el ensamble.

f) Ergonomia.

El contacto con objetos de plastico soplado es suave al tacto y al requerir radios amplios en su
formacion, se obtienen formas poco agresivas y calidas visuamente en comparacion con las
metalicas. Son menos sensibles ala temperatura ambiental reteniendo menos el calor o frio extremo
que reflejan al tacto humano.

Los objetos presentan menor riesgo de ruptura en caso de un impacto y al destruirse no arrojan fitos
punzocortantes que por estar en el interior del vehiculo entrarian en contacto directo con los ocu-
pantes de éste.

Adicionalmente son elementos que por su material absorben energia cinética causada en un im-
pacto reduciendo la fuerza del choque que recaeria sobre sus ocupantes.
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CUBIERTA SUPERIOR DEL PANEL DE INSTRUMENTOS
MATERIAL: POLIPROPILENO

PANEL DE INSTRUMENTOS CON DUCTOS INTEGRADOS PARA EL
SISTEMA DE CALEFACCION Y AIRE ACONDICIONADO

MATERIAL: POLIPROPILENO
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APARIENCIA FINAL DEL PANEL DE INSTRUMENTOS

CAJAS PARA BOCINA
MATERIAL: POLIPROPILENO
-88-



FUR————ELEL A LS St

a0 o remem by STBA bt ST B

v , e ] - R
o o . Ny
T T z v e

DESCANSABRAZOS
MATERIAL: POLIPROPILENO



-

CONTROLES REQUERIDOS EN EL DISENO DE AUTOPARTES

El componente automotriz como parte de un todo que es el vehiculo no puede ser producto del es-
bozo individualista de un disefador, sino que necesita del analisis de la funcion que va a desarrollar
dentro del automovil, ya sea, en cuanto a estética como parte exterior de la linea del vehiculo, en
cuanto a movimiento, esto es, en el motor, piezas interiores de inleraccion con el hombre o interfases
comoes eltablero de controles.

Dado esto, la autoparte interactda con una serie de piezas en los sistemas mencionados por lo cual
suforma, material y funcién van a estar determinados por los productos del derredor. Sinembargo, el
disefo tanto de un sistema como de una sola pieza no se realiza dentro de la planta armadcra del
vehiculo, sino que son hechos por los especialistas de cada proceso, ya que dentro de una plania no
se podrian dominar todas las técnicas y procesos hasta llegar a los detalles que hacen optima la
fabricacion de una pieza y que solo puede conocer &l experto en la produccion de sistemas o compo-
nentes especializados.

NORMAS.

Para poder conocer el entorno de interaccion de la pieza a diseiar se maneja informacion de las ar-
madoras de vehiculos a sus proveedores a través de normas. Cada armadora ha creado su propio
fenguaje y sistematizacion.

ntre las mas comunes estan:

ISG (International Standards Organization, Organizacion internacional de Normas)
DIN (Deutsche International Normen, Normas Alemanas Internacionales)

GM (Normas emitidas por ia empresa General Motors)

VW TL (Normas emitidas por la empresa Volkswagen)

NES (Nissan Engineering Standard, Normas de Ingenieria Nissan)

que explican el funcionamientc general de la parte, dejando el detalle a la creatividad del disefadory
fabricante. Este es el primer paramelro a seguir en el diseio de la autoparte.

Se tiene por ejemplo, una norma para regular la forma de estampar en la autoparte su identificacion
como componente: numero de parle (1), tipo de material (1) y si se trata de un material reciclable, que
lo es en el caso de los materiales plasticos utilizados en el proceso de soplado, el simbolo de reci-
clable (3.1).
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En la norma BMW N 113 10.0 se indica posicionar los datos mencionados a través del proceso de
fabricacion comno parte de la configuracion de la pieza (1), enlugar visible (3.2). con el simbolo BMW
ala izquierda, el numero de parte a la derecha en la parte superior y el material a 1a derecha en la
parte inferior redactado seginla tabla de abreviaciones, ya seauno o varios.

Recycling-Kurzeichen Enlunng

> ABS 4 PGS ¢ Palybiend aus Actyinkid Ditadin Styol und Polycartonst md 15 Gew.-% Glastasen

T PAGE Gl G010 < § Poy smid 66 mh Glasfagarn w4 Claskugain
CGasnntantoit 30 Qow.-%

» FAGG MX GFI0 « Polyamit 66 mit Minoraulistolt (Form unbehsnal} und Glestasern Gatmniantel

0 Caw-%
2 UP-XX40 < Ungesdttigles Polyssiaiharz mh sinet Fasermitchung (2.8, Halz, Paples, Glay, Texd! sic
Gesamiantok 40 Gow %
» EP-GF.IVXXAS ¢ Epaxidt mh den 2us: i Lol [2.8. 25 %) und Takum (1.8, 15 %) als
Iaugtd & igen Bk (28 3 % Holimephis 2%

f und
Papiarachnhzely

> SUNAN < Yutkenlsatvarachnim sul Besls Styrol-Dutedien und Haturkautsaik
> PP-GFA0<HEC20 | Polypropylen mh 46 Gaw.-% Glastasein Und sinarn Rszyklat-Antel von 20%

La norma presenta la propercion de las letras con el lamaiio del simbolo BMW para los casos de 1
malerial, 2 materiales y 3 materiales conformando la parte, dejando al disefiador la eleccién en el
famaio delas letras paraincluiren el componente.

El lipo de escritura debera ser cbtenido de la norma DIN 30 640 A

En elpunto (5) de la norma, se recomienda el tamaiio de letra de acuerdo al espacio que se liene enla
superficie que alojaralaidentificacion.

Es muy comun encontrar que las hormas se encueniren en aleman, inglés y japonés, princi-
palmente, segin sea el idioma del pais de origen de la armadora que |a genera. Para este tipo de nor-
mas no existen traducciones comercialas al inglés o al espafiol, teniendo que ser interpretadas en
susidiomas originales.
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TOLERANCIAS

{Como se hablé en el punto anterior, hay parametros establecidos parala interaccian de la parte y su
entorno, éste es, el sistemay el medio ambiente.

Para asequrar los ensambles se requeriria una presicion absoluta en los diferentes procesos de
fabricacion de 1as piezas y dada la forma de produccion de un automovil a través de Lineas de En-
samble que no pueden ser detenidas para ajustes de componentes, se requiere asegurar que todos
los elementos embonen enla cadena productiva.

En muchos procesos, y como es el caso del proceso de soplado, las dimensiones no pueden asegu-
rarse con la misma exactitud de una pieza a otra, por o tanto se lienen que manejar rangos dimen-
sionales que permitan realizar el ensamble con el funcionamiento requerido. A eslos rangos
dimensionales o diferencias se les flamantolerancias.

Las tolerancias se indican en cada dimension marcada en el dibujo y se expresan enlas siguientes
formas:

Tolerancia: Que quiere decir:

a) X +-05 L.a inedida se acepta desde X -0.5 hasta X +0.5
b) X +0.5/-0.3 La medida se acepta desde X-0.3 hasta X +0.5
¢) X.5/X.0 La medida se acepla desde X.0 hasta X.5
DIBUJO.

Toda parte autornotriz dedera estar expresada en un dibujo ya que al formar parte de un sistema
wne que cumplir con ciertas dimensiones para su interaccidn con otros componentes.

Eneluic., .s@ran incluidos los siguientes datos:

a) Nombre de la parte

b) Numero de parle

¢) Material

d) Escala de dibujo

e) Expresion en la que se encuentran fas dimensiones: mm ¢ puigadas
f} Pruebas de funcionalidad

g) Sistema en que esta realizado el dibujo: americano o europeo
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Vit
CONTROLES REQUERIDOS EN LA INGENIERIA DEL PRODUCTO
PRUEBAS.

Como se traté en el capitulo anterior, para el disefio de una parte se requieren bases contenidas er
las normas del producto.

Altener finalizado el diseno y realizado los prototipos del nuevo producto, se le aplicaran pruebas
para dermostrar que coincide con las especificaciones requeridas para el vehiculo que fue disefado,
expresadas enlas normasy en eldibujo de la parte.

Estas pruebas se aplican en 3 parametros:

a) Dimensional. En la cual se hard una medicion del objeto y se comparara conlas dimensiones ex-
presadas en el dibujo.

b) Material Se aplicaran las pruebas marcadas enlas normas a una placa de material del que se fab-
ricé elproducto y se compararan con las establecidas en dichanorma.

¢) Funcionalidad. En el dibujo de la parte se marcan ciertas pruebas referentes al trabajo mecéanico
que realizara la parte. Estas pruebas seran aplicadas a los prototipos para comparar los resultados
conlos datos requeridos en el dibujo.

REPORTES Y CERTIFICADOS.

FFinalmente para que el producto pueda a formar parte del vehiculo para el que fue disenado, debera
seraceplado porla compahia ensambladora delvehiculo.

L.aforma de aceptacion de un componente para la industria automotriz se realiza a través de reportes

-ertificados que corroboran que la parte cumple con todas las especificaciones indicadas en las

s y dibuios rara asegurar su correcto funcionamiento en el tipo de automovil para el que fue
disenau..

Estos reportes coinciden con el tipo de pruebas mencionadas en el punto anterior:

a) Reporte Dimensional, incluye los resultadus de medir la pieza comparados con las dimensiones
expresadas en el dibujo.
b) Certificado de Material, es proveido por el fabricante del material plastico paracomprobar que
el material contiene las caracteristicas solicitadas en las normas; y
Reporte de Material, contiene los resultados de las pruebas aplicadas a una placa de material
que tiene las condiciones de moldeo del producto, comparadas con los datos expresados en las
normas de material.
¢) Reporte de Funcionalidad, son los resultados de las pruebas establecidas en el dibujo de Ia
parle aplicadas a las piezas prototipos y comparadas con las dimensiones requeridas en estas
pruebas.
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CONCIL.USIONES

El contenido de este trabajo queda expuesto como un inicio al disefio dentro del proceso de soplado
de plastico para la creacion de autopartes que pugdan ser adapladas a esta fabricacion o a nuevas
soluciones que se vean favorecidas con este tipo de proceso.

Adicionalmente el disefiador que vaya a desarrollar su actividad dentro de la industria automotriz re-
querira la constante actualizacion en materia de avances relacic o alus riaturiales plasticos y a
los procesos que puedan ser aplicados para obtenerlas forsias requeridas en los nuevos vehiculos.

Es importante como desarrollador de componentes automotrices llegar a los grados de calidad gue
exige el mercado a nivel mundial por medio del seguimiento de las normas y especificaciones es-
tablecidas de antemano porlos fabricantes de automaéviles, de las que se da una semblanza en esla
guia, pero que son tan extensas como diversos sonlos tipos de partes, procesos y materiales de un
vehiculo.

Conlo anterior se lograra ofrecer un servicio competitivo como profesionista del Disefio Industrial en

este campo, ademas de la capacidad creativa que el diseftador como tal prodra aportar por el
conocimiento de todo el panorama existente enla Industria de tas Autopartes.
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GLOSARIO

MOLDE.

HERRAMENTAL. -

TERMOFIJO. -

HUSILLO. -

DUCTO. -

RECIPIENTE. -

DIMENSION. -

NORMAS. -

TOLERANCIA. -

Utensilic para la fabricacion de una pieza, el cual pasee fa forma de dicha pieza la
reproduce copiando la figura en un material maleable.

Componentes intercambiables de las maquin~  seintervienen ¢h un, - esode
fabricacion. Entre estos se incluyen molidzs, dados y dispositivos.

Tipo de plastico que al ser sxpuesto a cambios de temperatura cambia sus
propiedades quimicas. Este tipo de plastico no puede ser reciclado.

Conducto en forma de tornillo por donde circula el material para el moldeo dentro de
una maquina.

Objeto o sistema quie posee un camino para transportar algan material (aire, agua,
aceite, combustible, plastico, etc.)

Objeto que tiene la propiedad para contener aigun material (agua, aceite, combustible,
plastico, etc.)

Medida que posee un objeto o sistema en determinada porcion.

Especificaciones generales de un sistema, servicio o producto determinado por el
solicitante de dicho sistema, servicio o produclo.

Desviacion permitida de la dimension representada en un dibujo para que el objeto
cumpla con el requerimiento del disefo.
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REPORTE. - Listado de caracteristicas, en cuanto a configuracion dimensional, material y
funcionamiento de un objeto o sistema.

CERTIFICADO. - Listado de caracteristicas, en cuanto a configuracion dimensional,
material y funcionamiento garantizables por el fabricante de un objeto o sistema.
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