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- DISEMAR ES UN ACTO HUMANGD FUNDAMENTAL: DISERNAMOS

t TOOW VES QUE HACEMOS ALGO POR UNA RAZON DEFINIDA.
Lo ELLO SIGMIFICA QUE CASI TODAS NUESTRAS ACTIVIDADES
TIENMEM ALGO DE DISERND. CIERTAS ACCIONES NO S0OLO SON

§ INTENCIONALES, SINO QUE TERMINAN POR CREAR ALGOD

i NUEVD, ES DECIR SON CREADORAS, TENEMOS YA PUES |, UNA
BE: DEFIMICION FORMAL: DISERO ES TODA ACCION CREADORA

I QUE CUMPLE SU FINALIDAD.

ROBERT GILLAM SCOTT
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PROLOGO

Al volver |a vista al pasado, hacia los

, origenes del hombre, podemos comprobar

que el disefio en distintas aplicaciones,
exisle desde |a aparicidn del hombre sobre la
lierra,

El homo-sapiens-sapiens, una especie mas
del Reino Animal, a lograda sobrevivir y
reinar &n esté plansta por dos y medio
millones de afios debido a una caracteristica
que lo distingue de los ciros animales: el uso
de su inteligencia superior y su capacidad de
adaplar el medic a s/ mismo. Esta
inteligencia la puede almacenar en gran
manera dentra de su cerebro, convirliendose
esto en conocimienta, el cual al ser
transformado, analizado y vertido al exterior,
s convierte en una herramianta creadora,
creatividad que lo impele a compensar las
carancias fisicas de su naturaleza, fabrica un
mundo artificial a su alrededar, a su servicio,

bajo su dominio.

Desde su aparicion en la Tiemra, el
hombre ha tratado de acondicionar su vida,
la ha redisefado en micro-ambientes.
Transforma la naturaleza creando
extensiones de su cuerpo, herramientas,
utensilios, espacios adecuados, objetos que
le permitieron dominar sobre los demas

animales.

Inteligencia, conocimiento y
observacidn, son caracteristicas escenciales
del ser humano. Esto se resume en
capacidad de analisis v sintesis, en esto

consiste fundamentalmente la actividad del

diserfiador; analizar las necesidades vy los
recursos con los que se cuenta,  para

sintelizar  y crear nuevas formas

acondigionacas a su persona,

Al hacer un analisis &l concepto de
los primeros disefios, vivienda, herramientas,
veslido, prevalecen. Cambian las formas, los
materiales, el ohlete o el proceso de
fabricacidn, pero la intencidn es la misma,

La historia del disefo es la historia
del hombre que define la configuracion,
imagen y uso del objeto. El objelo pasa a ser
purte [nlima de la vida del hombre, se define
por siempre en su relacién de objeto con el
usuario,
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El hombre tiene dos caracter(sticas
de adaptacion en sl mismao:

1, Capacidad autoplastica: donde se
adaple pasivamente al medio,
2. Capacidad aloplastica: donda interviene
aclivamenle reorganizando, modificando,

creando y destruyendo.

Asi se puede decir que el disefio
industrial es wuna actividad creadora
multidiscilpinaria, que trata de resclver las
necasidades individuales y sociales por
medio de la creacidn de objetos coherentes
con el hombre, la naluraleza y el objeto
mismao.,

El disefiador industrial responde a
una necesidad o carencia real, s& preocupa
del mejoramiente de [as cualidades de uso
de sus productos industrialmente producidos.
Para hablar ds disefic industrial es necesario
remontarse a los siglos XV y XIiX, en
especial, a un movimiento donde la
evolucién v el proceso de la clancla y el
conocimiento dan lugar a una tecnologia mas
avanzada: La Revolucidn Indusinal. Es agul
como se vislumbra como aclividad propia y
distintiva en sl misma, la del Disefo

Industrial.

INTRODUCCION

En los inicios de la practica medica
la alencidn a los enfermos se llevaba a cabo
en las camas da sus domicilios, conforme se
dio la necesidad de concentrarlos en |os
hospitales, se disefiaron y se introdujeron en
la practica diaria variantes que permitian una
mayor comodidad para los paclentes
mayores facilidades al personal de salud
para otorgar la atencién desda aplicar calzas
bajo las patas de la cama de |la piecera o
cabecéra, para dar la posicion que en ese
momento necesitase al paciente o reclinar al
respalde o flexionar las rodillas para asi
lograr mayor comodidad en los pacientas,
Hasta camas allamente sofisticadas que
camblan de posicién en forma programada,
camas en que las diferenlas secciones da un
colchén se inflan o desinflan en forma
secuencia 0 camas que soportan al paciente
en un colchén de aire y micro esferas de
cerdmica. A estas camas se les a adaptado
un sin numero de equipos que les permiten
desarrollar un gran numero de funciones en
beneficio del paciente y el prestador de
servicios,

En la medida que este desarrollo tecnoldgico
s& ha venido dando, jos costos de las camas
sa han incrementado paralelamenta, los
problemas  de  conservacion  se  han
multiplicado, las dificultades para obtener
refacciones  gque  frecuentements  as

necesario importar, limitan su disponibilidad



y complican en forma muy importante la
operacion de los hospitales.

A traves de la investigacion tipologica
llevada a cabo, previamente a la realizacidn
de la propuesta prasente, se logro identificar
una gran variedad de camas hospitalarias,
disefiagas para cumplir funciones muy
especificas, con excelentes cuslidades
fabricadas en &l extranjero, con costos de
importacion muy elevados, requiriéndose
para un mismo hespital un nimero variado
de camas diferentes para cumplir funciones

especificas (monofuncionales).

JUSTIFICACION

En nuestro pais han ocurmide
acontecimientos que han afectado de
manara lrascendantal las cportunidades de
la poblacién para mejorar el nivel de calidad

de vida, estos acontecimientos son

1. - La crisis econdmica gue dala de 1982 y
se agravd de manera muy importante en
1994,

1. - El tratado ftrilateral de libre comercio
(T.L.C.), entre México, Canadd y Estados

Unidos.

2. -La apertura de México al comercio
mundial globalizado con consumidores
cadavez mas exigentes, que requieren
no Gnicamente calidad en los productos y
serviclos, sino funcionalidad en &l
disefio, bajos costos de adquisicion y
gficlencia en la operacion,

De acuerdo con el Plan Nacional de
Desarrallo | P.N.D.), el Poder Ejecutivo
Federal, establece la elaboracion a mediano
plazo  de programas institucionales
Secloriales que se deberan cumplir durante
oste periddc de 1989 a 1996  Eslos
programas que tienen como fin Glime la
modernizacian de México, en dreas polfticas,
gocondmicas, tecnoldgicas, ecolbgicas, énlre
otras. Las cuales se deben de contemplar
para la ubicacion de la tesis an el México de
hoy. Dentro de los planes gue se
desprendaran para aste fin del P.N.D. esian

los siguientes:

» Extraccion y uso ge hidrocarburos.

« Comercio exterior.,

» Ciencia y tecnologlia.

» Aprovechamiento de la ciencia vy

tecnologla.
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En cuanto al Comercio Exterior,
sgbemos Ja politica proteccionista que
adoptd el gobierno mexicano, por varios
afnos, con sus productos y empresas, resultd
contrapreducents a largo plazo. Porque
causd un mercado cautive donde la calidad
quedaba por demas. Donde los productores
al cargcer de competencia, sabian que sus
productos se venderfan adn sin ser de la
mejor calidad. Pero con las nuevas politicas
que adoptd México en los dltimos afos, los
ampresarios y productores mexicanos se han
visto forzados a cambiar o adaplarse a la
competencia extranjera. Donde no nada mas
los productores cuentan con mejor calidad
sino que en muchos casos son mas
econdmicos.

Por lo que dia con dia es de mayor
importancla  diseftar y  manufacturar
produclos nacionales con  estandares
internaclonaies. Debido a |as politicas que se
han tormado en México, como el tratado de
llbre comercio, gue como todos sabamos
gstan ya en vigencia sus primeras etapas y
no falta mucho para que se jmplanie en su
totalidad, Esta medida adoplada beneficiara
a México. Pero deberd pasar por una serie
de cambios muy grandes antes de verse sus
beneficios. Unc de los beneficios del T.L.C.
serd |a mayor facilldad de pener productos
nacionales en el extranero, como o
contempla el P.N.D. “Negociar con ios demas
paises el acceso mas franco & sus mercados
de los productos de exportacion mexicanos,

&l reconocimienta y reciprocidad de las

medidas de aperiura adoptadas por nuestro

pais”.

A nival de las Instituciones de Salud,
las represiones de la situacion vigente fueron

particularmente graves.

1. Dificultad y con frecuencia imposibilidad
para tener acceso a su tecnologla de
punta.

2. Problemas para manlener en operacion
los equipos , lanto por carscer de la
lecnologia para ello por  insuficiente
disponibilidad de refaccionas como por el
hecho de que las casas proveedoras se
han retirado del mercado nacional en una
proparcion imperiante de los casos.

3. Costos altos e insuficiente disponibilidad
de los insumos para operar los equipos.
Necesidad de contar con  equipos
congruentes con las necesidades de los

pacientes que se atisnden en nuestras

Instituciones de Salud, que puedan ser

adguiridos a costos accesibles y  con

minimaos problemas de conservacion.

El andlisis de las necesidades de
atencion de los pacientes que acuden a las
instituciones del Sector Salud, permitiendo
identificar variedad de

requerimientos de diversa Indole gue es

una  gran

necasario a satisfacer.
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El disefo de una camilla gque permita
resolver con calidad y eficiencla |a totalidad
de las situaciones y eventualidades que
pusdan presentarse durante |la atencién de
Un paciente, nos hubiera llevado al
desarrolio de un producto muy complejo,
dificil de operar y de muy allo coslo, Ante tal
situacion se decidio disenar un producto gue
partiendo de un modulo bésico, permita la
integracion de diferentes mddulos, en forma
congruente con las necesidades especificas
de cada pacients, sin inlegrar reécursos gue
no se utilizan e incrementan el gasto
encaraciendo los coslos de operacion sin la
justificacion debida, a la par que exista la
opcidn de Integrar todo lo necasario a la
camilla en el momento que se requiera para
otorgar una atencion con calidad y eficiencia,

Por su parte |la tecnoclogia debe
enfocarse a impulsar el mejoramiento de sus
capacidades productivas, Ahorrando los
insumos materiales, mejorando el trabajo
humano y asi permiliendo oblener productos
de mejor calidad, elevando los ingresos de
los gue los utilizan, an lo que el disefiador a5
parte importante del proceso de innovacion
tecnologica. En este caso en paricular es
necesarno la inlervencion del mismo, para el
desarrollc de  un  producte  con  los
reguerimientos o necesidades del mercado.

OBJETIVO

El objetivo del presenta trabajo, es
praponer una cama-camilla hospitalaria que
substituya con wventajla a las camillas
actuales, las cuales segin nuertra
investigacién unas son muy austeras y otras
son complelamente innacesibles, tanto para
los hospitales, como para los pacientes que
por lo mismo carecen de ellas. Hemos
denominado a este proyecto como “Cama
Hospitalarla Versatil (CV)".

Anle la necesidad exislenle en
nuesiro pals de contar con productos de
fabricacién nacional, con un disefo
mejorado, que permita abatir los costos de
operacion de los hospitales y por ende 8|
gasto por la atencion de los pacienies, se
reguiera de una camilla que cumpla con las
funciones basicas pero que también, cuando
el enfermo lo requiera se le puedan ofrecer
todas las opciones disponibles. En éste
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escanario, el disefiador industrial debe por lo
tanta tomar en cuenta que el forialecimiento
cientifico y tecnolégico es urgente y debe ser
reforzado en los proximos afos, dada la
necesidad de seguir  impulsando  a
participacién eficiente de la economia
Mexicana en la Inlernacional, ademas de la
inconveniencia e imposibilidad de mantener
indefinidamente la competitividad del aparato
productive Unicamente sobre una base de
insumos y mano de obra baratos.

Par su parte la tecnologla debe enfocarse a
impulsar el mejoramiento de las capacidades
productivas, ahorrando en los  insumos,
mejorande |a calidad del trabajo humana, y
de esta forma, mejorar la calidad de los
productos y servicios y elevar los ingresos de
las personas que decidan hacer uso de astas
innovaciones. En todo esto el disafiador
juega un papsel muy importants, pues es el
engrane que pone en marcha el desarrollo,
la creacidn e innovacidn del proceso del
desarrollo tecnologico.

Para enfrentar esle relo, &l
disefiador indusirial debe temer una vision
anticipadora del fuluro a la manera de Julio
Verne, un enfoque multidiscipiinario comae un
Leonardo Da Vincl, la perseverancia de un
Tomas Alva Edison y el enfoque practico
dirigide a {a solucion de problemas
sspecificos da un Arquimedes. Debera poner
a trabajar el hemisfario derecho de su
cergbro para buscar rumbos y scluciones
con creatividad sin limiles, scluciones no

convencionales, gue rompan con 108

parrones tradicionalas, con lo establecido,

con lo normada y con o esperado,

Una de las areas que reclama una mayor
participacion del disefador industrial es la
atencién a la Salud, donde los allos costos v
su tendencia creciente lo estan hacienda
inaccesible para fa poblacion  usuaria,
incosteable para las empresas privadas y
onerosa o impagable para las instiluciones
del Sector Pdbiico,

Es incuestionable la importancia del
desarrollo  prioritadio de la  medicina
prevenliva que evite [a presentacidn de las
enfarmedades, |as leve hacia menas graves
o relrase las complicaciones, gue haga
menos profundas [as secuelas de las
enfarmedades  y  limite fos  dafios
permanentes en la salud, conduciando asl a
una mejor calidad de vida,

El desarrollo creciente de la tecnologia a una
velocidad verliginosa, la aparicion de [a
computadora y de la ingenierfa inversa o
reingeniaria, han dado lugar a la aparicion
de equipos para la atencién a la salud cada
vez mas sofisticados, pero con un coslo de
operacion y de mantenimiento algunas veces
mas elevado, como consecuancia tanto de la
capacitacion necesaria para el personal que
los apere, como de |a necesidad de la
utilizacién de refacciones especificas y de

allo costo,
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Esta situacion lieva aparejado el
riesgo de que no se puedan utilizar si no se
tienen las refacciones necesarias, o si no se
cuenta con el expertc capacitado en su
reparacion y manajo.

En nuestro pafs |a tecnologia electrdnica adn
tiene un desarrolio limitado y seguramentsa,
cuando menos por e momento, no
eslariamos en condiciones da competir con
olros paises gue lienan una tecnologia de
vanguardia. Por lo tanto es necesario
desarrallar lecnologia sencilla, practica,
varsatil y econdmica que nos parmita dar un
buen servicio, y que saa posible adquiria a
bajo costo, ya gue la velocidad a la que
estén ocurriendo los cambios en el mundo, y
en especial e desarrollo de nueva
tecnologia, hace casi Imposible renovar
constantemente la tecnologla.

En los hospilales del pals se tiene un
buen ejemplo cuando se revisa al dasarrolio
que ha tenido lanto &l mobiliario como el
equipo medico. Las antiguas "camas de
posiciones® que  eran  accionadas
manuaimente y apoyadas con cremailleras o
engranes, accionadas con dispositivos
mecanicos, con colchones de lana o hule
espuma con forro de winile, han sido
substituidas inicisimente por mecanismos
eléctricos y electrdnicos y los colchones se
han camblado por soportes de alre o agua,
con temperatura regulada y punlos de
presion variable controlados por
compiutadoras y cubierfos por telas que
transpiran, Pero clertamente inaccesibles, an
particular, si se pretende extender su usc a

OBJETIVO

instituciones del Sector Publico. Es por esto
que sa& hace necesario al desarrollo de
tecrivlogla sencilla y de bajo costo que nos
parmita satisfacer con calidad y eficiencia las
necesidades de los usuarios de los
prestadores de servicios y costo accesible
para las Instiluciones de Salud,
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CAPITULO |

1. DISENO

El arigen mas carcano sa ublca en la
lengua italiana con la palabra disegno, que
slgnifica delineacion, es decir al aclo de
dibujar o delinear. Se sabe que &l disefio no
es solo dibuar, sino mucho més gue eso, sin
embarge, para efecios de dsfiniclan, si
aporta el sabar que la misma es intrinsaca al
vocabio,

La palabra taliana disegno s dasprends da
dos alusionaes lalinas designare gue significa
sefalar,

¥ designio, que significa pensamiento o
propdsito.  Analizando vy comparando &l
significado de ambos vocablos, se obtisna
un acercamiento mas preciso de lo que es en
si &l disefador Un profesional capaz de
plasmar y describir tangiblemants ideas a

través de sefiales o mensajes, mediante

pensamiantoc o propdsito, por madio de
dibuios o modslos, y demostrar su viabilidad
por medio ds prototipos.

1.1. Introduccidn.

Actualmente se concidera a la
tecrologla como uno de los elemantos mas
importantes  para la  independencia
econdmica de cualguier pals. Cuando se
reduce a los elementos escenciales, la lucha
contra la dependencia consiste en un
esfuenzo de la periferia por superar al
monipolic  gue posse  los  recursos
tacnoldgicos. Esto es asi porgue la
tecnologla es capaz de emplazar a todos los
recursos de poder,

Durarte los siglos XVIII y XIX, la
produccion de mercancias ara en forma
artesanal, pasando a ser manufaclurada y
finatments industrializada en un proceso
histdrico gue constiwe la llamada
Revoluvidn Industrial. Durante el siglo XX la
produccidn de tecnologia esta sufriendo una
transformacidn similar a 1a de la artesania,

El pansamiento puede estar dirgido
a la mera contemplacion de la realidad. Es e
pansamienta tedrico o contemplative del
filosofo, incluide el hombre sencillo gue
analiza y relaciona el mundo que lo rodea.
Sin embargo, ia mayoria de |a veces, &
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pensamiento esta dirigido a la accién. El
pensamiento, de esta forma, tiene un
caracter funcional,

Este proceso de pensamiento funcional
posiblemente es reglizado varias veces al
dia. Se trata de un “disefic latente o
implicite®.  Incluso pueds gque sea
inconsclents, que se realice de forma
autamatica. Otras veces, en cambio, se hace
consciente y se reflexiona minuciosaments,
tal como un problema que se ha de resolver.
En este caso ya se estd ante un claro disefic
que s& va haciendo “explicita”,

En éste capitulo se presantar el conceplo,
definicidn vy evoluclén del disefo, iniciando
con los primeros objetos creados  por
necesidad, que han lievado al hombre a lo
larga del liempo al perfeccionamiento no soio
de su funcion, sino de su forma y ergonomia,
83 decir, la relacidn del cuerpo humano con

un objeto.

1.2, Antecedentes,

Si se dessa idenfificar |a
trascendencia que ha tenido el disefio an |a

evolucion de la humanidad, sa encuentra

gue su concepcidn s remonta a la historia
del México Antiguo, de Egipto, Edad Media y
hasta la Edad de Piedra. La historia del
hombre se presanta en contextos politicos,
soclales, teologicos y culturales entre olros,
todos éstos se reprasentan y se distinguen
por objetos gue bien pueden ser ropajes,
joyas, articulos de uso  colidiang,
herramientas, tumbas y hasta las viviendas.
Todes éstos son objelos que rodearon a esta
gente, pueblos o civilizaciones y gque
describen y narran la historia dal hombre,
denatan en un significada intrinseco &l grado
de civilizacién que poses la humanidad, el
cual ha llevado al hombre de la caverna a la
luna, transformando todos agueilos objetos
qus se encuentran & su  alcance,
moldedndolos para adaptarios a su cuerpo y
mente, hacidéndolos extensiones de si mismo
para facilitar sus actividadas,

Pero aste continue cambiar de los objetos ha
ido transformando también al hombre. Se
observa un efecto reflejo, pues el hombre
conscientemente transforma, pero
inconscientements s& ve afectado por la
nueva redefinicién de los objetos, influyende
éstos en ambilos fisioldgicos, cullurales,
palitices, sociales y religiosos, Un simple
objeto transforma a un hombre.

Este proceso de readaptacidn de los

objptos de una forma personalizada y
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limitlada & las necesidades individuales
continud hasta mediados del siglo XX, en
donde se predujo un cambio radical, lanto en
la forma de produccion como en la de
salisfaccidn de las necesidades cada vez
mayores de |as socledades. Para la segunda
milad del siglo pasado, con Revolucidn
Industrial en proceso, la ullizacién de
maquinas y nuevos maleriales dispararon Ia
produccién de objelos, logrande que mas
gente tuviera |a oporiunidad de adquirirlos
dada una mayor cantidad disponible, o que
conlleva a una disminucicn en sus coslos,
Eslas primeras producciones en seris
causaron grandes problemas entre los
trabajadores quienes se sentlan subslituidos
‘por las maquinas, Muchos de estos primeros
objelos Industriales fueron rechazados por
mavimienios comao el Ad, Nouvsau en 1807,
con la llamada “estélica moderna’, que
aprobaba la nueva forma de produccidn,
pero buscaba crear objetos que conluvieran
arte y funcionalidad en su disefio, ¥y no
meramente articulos industriaiizades. Es
aqui donde surgen los primeros Disefiadores
Industriales los cuales proyectan  los
primeros elecirodomésticos, producidos en
una verdadera linea en serie.

El siguiente capitulo en |a historia dal disefio
industrial se da en los Eslados Unidos en la
gpoca de la depresion, hacla 1925, En esta
elapa aparece &l [lamado "Styling” un
movimienle dedicado exclusivamente a
considerar la forma del objeto, sin tomar
tanto an cuanta su funcidn.

Mientras el racionalismo Aleman fue una
teorla surgida del campo intelectual y llevada
adelante por Diseradores, al “Siyling”
norteamericane  fue  producte de  una
necesidad comercial y propiciado por el
poder de la Industria" (Emil Taboada y
Roberto Napoly, 1977) .

Hasta 1853 se escribe otro de los capltulos
importantes en el Disefio, 2l abrirse ef 2 de
Octubre |a escuela de (ULM)

1.3. Conceptualizacion del Disefio

Indusitrial,

El Disefio Industrial como aclividad

nace en |os paises tecnolégicamenta mas

avanzados, como consecusncia de un
desarrollo ne solamente tecnolégico, sing

. tambin econdmico, industrial, politico, v

social,

El Disefio Industrial en los diferentas

sectores del mundo se ha venido definiendo
de manera muy particular y en distintas
siluacionas y etapas.
Las caracleristicas socio-econdmicas y
politicas de cada lugar (Pals, Ciudad o
Sector de la poblacion) ha generado
concepciones diversas da |a profesidn,

10
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Es con la aparicién de la maquina
donde surge el Disedo Industrial donde se
puade definir como:

» Una aclividad encaminada a la
optimizacion del uso de los objetos.

» El majoramiento de la calidad ambiental,

» Una instancia critica en la estructuracian
del mundo da los objetos.

« E| olorgar una cualidad estética y
funcienal al objete.

s Un instrumento para el incrementoe de la
productividad

* Una actividad innovadora en el ambito de
olras actividades lecnoldgicas

+ Una aclividad coordinadora en @l
desarrollo y en la planificacidn de un
producto,

s« Un procedimiento para incrementar el
volumen de las exportacionss.

s Un instrumentc para incrementar el
volumen de ventas y el veneficio de las
emprasas,

e Un insfrumento en el proceso de |a

industrializacidn de los paises.

En la actualidad para lograr &l
objetivo fundamental de crear objetos
reprocuciblas en seria, estéticos y accesibles
al Publico tanto econdmicamente como
psicoldgicamente, se considera que los
objetos lendrdn que cumplir con los
siguientes factores:

1. Econdmico.
2. Funcional.
3. Psicoldgico.
4. Estético.

Dada la individualidad de cada
objeto, es necesario hacaer un analisis por
separadoc de cada caracteristica y su orden
pricritario dentro de la creacidn del producto
ya que cada objeto dissfadoc presenta
caracleristicas distintas, por su proceso de
elaboracidn y el destino al que va dirigido.

Para lograr una mejor comprencian,
se explicaran brevemente dichos faclores:

1. Factor econdmico:

El disafio tendrd que optimizar |os
recursos econdmicos con que se cuenla para
desarroliar un producto hasta su distribucién
en el mercado, que debera ser a un costo
menor proporcional comparado con olros
objetos similares, lograr los  mayoras
banaficios al menor costo,

2. Factor funcional:
Para comprender mejor este factor o
dividimos & su vez an.

Aspeclos lecnoldgicos: en estos, se
toman en cuenta todos los medios materiales
gque se ulllizardn para el desarrclle del
produclo y el correcto funcionamiento del
mismo, lambién la tecnologla se ulilizard
como una herramienta de trabajo para el
disefiador, la cual acelerard el lempo
empleado para el desarrollo del proyecto.
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Aspectos  ergondmicos:  aqui  se
laman en cuenta lodos los aspectos de
comodidad, seguridad y todo lo que influya
en la comecta relacién del hembre con el
objeto.

Aspeclos ecoldgicos: considerando
que lodo abjeto tiene una vida, habrd que
tomar en cuenta en que grado afectara dicho
objeto el equilibrio ecoldgico durante su
empleo y su desecho.

Debe considerarse que una vez
desechado el ohjato, el material con que fué
desarrollade tenga la posibilidad de ser
reutiizado y en caso conlrario gue no
acreclente el problema ecoldgico ya
existente.

Los objetos que logran reunir estos
lres aspectos se considerardn précticos y
funcionales.

3. Eactor psicolégico:

Todo ohjeto debera ser transmisor de
un mensaje propio, que indicara al
consumidor de gue clase de producto se
tralta vy bajo que condiciones opera, se
determinara por aste medicla clase social a
la que se diriga.

4. Factor estético;

El disefio siempre tratara que los
objetos que de &l se deriven sean
agradables o  bellos. Esto se logra
encontrando una proporcion coherente da

las partes con el total y a su vez del tolal con
&l hombre,

El disefio industrial es una aclividad

muy amplia,
Abarca casi todos los seclores que hacen
funcionar a un pais:vivienda, transporta,
salud, trabajo, educacidn y recreacidn,
incluyendo las areas en las cuales estos
sacloras se subdividen.

El disefo industrial qua ha pasado
por elapas similares a olras diciplinas, tieng,
sin embargo, una caracteristica que hace un
tanto distintiva su practica y compleja
definicidn de algunos de sus problemas
téoricos. Se trata de algo en apariencia
simple; el disefiador se encarga de dar forma
definida, como una totalldad, a la funclén, &l
uso y la apariencia de objetos que pueden
sar extraordinariamente diversos ya que
todas las aclividades, dasde las mas simples
como comer para subsistir, hasta las
complejas, coma la observacion estelar para
conocer &l universo, reguieren utensilios,
herramientas, maquinas o artefactos para su
control. Esta tarea nunca la ha realizado solo
el disefiador, siempre en mayor © menar
medida y, en funcion de la complejidad dsl
problama, ha colabarado con otros y muy
diversos especlalistas. La tarea de crear
productos tan diversos, con materiales tan
distinlos, tecnologias v procescs
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especializades, tan diferentes en su
apariencia y uso, es un irabajo de enormes
dimenciones como que para que un solo
profecional pueda realizarlo eficientementa.
Es avidente, entonces, |a necesidad, segln
sea el problema, de vincular al disefiador con
otros profecionales, con tecnologlas vy
cienclias muy diversas,

El campo da trabajo del disefiador se
ha venido limitanda a ciertos seclores de la
produccidn, & inclusive se ha llegade a
considerar el disedo, exclusivaments, como
la solucién artistica de un producto. Sin
embargo, esto no significa que esos sean los
unicos campos posibles para la aplicacion de
sus conocimientaos,

Primera definicién d 8] 7

Un diseflador industrial es una persona que
se califica por su  fomacion, sus
conocimientos técnicos, sus experiencias y
su sensibilidad visual en el grado de
determinar los materiales, 18 estructura, los
mecanismos, la forma, el tratamiento
superficial y el vestido (dscoracidn) de los
productos fabricados en serie por medio de
procedimientos industriales,

Puede ocuparse también de los problemas
relativos al embalaje, a la publicidad, a las
exposiciones y a la mercadotecnia, en el
caso de que las soluciones de estos
problemas ademas de un conocimiento
técnico y Una experiencia técnica, raguieran
tamblén de una capacidad de wvaloracion

yisual,

Disetio Industrial Universidad Macional
Auténoma de México 1883,
El disefiador indusirlal prevé y define la

forma de objetd- producto, es decir, bienas
de consumo duradero cuya manufaciura la
realizan iterativamente grupos organizades
que se valen de maquinaria instalada,

El objeté-producto safisface necesidades
objetivas y utilitarias en primera instancia,
por ser resultado de un proceso creativo,
cumple también como  satisfactor  de
necesidades subjetivas, lo cual le confiere
caracter de medio comunicador y lestimonio,
que responde a faciores socicecondmicos y

Culiurales,

1.4. El Disefo en México,

ﬂl.
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México es y siempre ha sido un pals
con gran  desarrolic  artesanal  La
industrializacidn se dio hasta principios de
este siglo, pero se ha presentado sdlo en
algunos seclores. Hoy en dia, aunque
éxico L] considere gitamente



industrializado dentro de los palsaes
subdesarroilados, |as artesanias y por ende
los arfesanos, juegan un papel imporianie en

algunos de |os sectores de la induslria,

Los politicos mexicanos, salvo en fechas
recientes, han tratado al mercado mexicano
con un sistema proteccionista, con lo cual
industriales han gozado de un mercado
cautivo, sin embargo, hechos racienies,
rompieron con esla barrera, hechos lales
como el GATT en el ‘86, y actualmente con
la aceptacién da| T.L.C. En algunos sectores
&sta barrera fue rota desde el 1 de enero da
1994 pero olras se ira diluyendo poco a
poco,. Los productos que éstos producian,
sin importar su calidad o diseno se vendian,
puas eran los unicos que la mayorla de la
poblacidn de México conocia o tenla
oportunidad a adquirir, por lo cual la primera
reaccién que recibe el disefador es el no
desarrcllo. Por ofro lado, las leyes no
defendian lo suficiente el derecho de autor y
patertes. mientras que los  producios
importados a México si los tenian y en
nuestro pais no procedia. El industrial
aprovechéndose de esto tendla a "copiarios®
a menor costo y por supuesto con  menor
calidad, para as/ lograr salisfacer las
necesidades de su mercado.

Da este modo el proceso de desarrollo da
producto era omitido y el disefio industrial
era alge no necesaro. Los industriales
mexicanos 58 han visto en la necesidad da
recurrir & los Disefadores, porque sus
productos se ven atacados por la invasion de

los extranjercs, de mucho menor precio hy'
calidad. Asi que el dissfiador tiene y tendré
cada vez més un importantisimo papel en la
nuava situacidn nacional.

Como ya lo comentabamos, hoy en

dia las aclividades del disefiador se
encuentran relacionadas con lodos los
saclores industriales, taniendo éste que ver
desde la linea de produccién hasta el
empaque de un pmdﬁctu. El disefiador es un
profesional interdisciplinario, ya qua debe de
conocer varias disciplinas para aplicarlas a
los proyectos,
“Tal diversidad dibuja un perfil del disefiador
con la creatividad de Leonardo da Vinci, la
audacia de MNapoleon, el comercialismo de
Le lacoca, la disciplina de lgnacio de Loyola
y la conciencia social de Marx. Todo esto
sustentado en el sélido conocimiento de
todos los materiales y sus técnicas de
transformacion”. Luis Alfredo Rodriguez
Morales, 1983),

1.5.- Campos de Accibn que abarca la
profesién de Disefio Industrial,

Partiendo de  algunos puntos
planteados por Martinez de Velasco 2, los
campos en que se desenvuelve el disefador
son;
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1.5.1. Vivienda,

Participando en el disefio de:

Elementos prefabricados para la
construccidn.

Mobiliario en general.

Linea blanca.

Aparatos electrodomesticos.

Sistemas de alumbrado, calefaccién,
refrigaracion, coccién y sanitarios,

Elementos para la recreacidn,
(juguetas).

1.5.2. Servicios Publicos,
’ 1

Participando en el disefio de:

Mobiliario urbano,

Equipos de limpieza,

Dispositives para el mejoramiento
amblental.

Elementos para la recreacidn vy
esparcimienta.

Sistemas de rescate y auxilio.

Medios de transporte.

Sislemas masivos de comunicacian.

Sistemas da inhumaciones,

1.5.3, Educacion:

Participando en &l disefio de:
Material didactico.
Mobiliario.

Instrumental para laboratorios
lalleres.

Elementos prefabricados para la
construccion  de  instituclones para la

ensefianza.

1.5.4. Energia:

Participando en el disefo de:
Dispositivos da capacitacion
(solares, edlicos).
Dispositivos de extraccidn (petrdles).
Dispositivos de transformacian,

Instalaciones en general,

1.5.5. Salud,

Particlpando en el disefio de;
Instrumental médico.
Equipo médico.
Mobiliario médico.
Medios de transporte,
Envase, ampaque y almacenamienio.
Aparatos de rehabilitacién.
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1.5.6. Alimentacion,

(Agricultura, ganaderia pesca) participando
an al diserio de:

Utencilios, herramientas y méquinas
para las distintas faenas laboralas,

Sistemas de almacenamiento
conservacion.

Envase, empaque y embalaje.

Medios de transportacion.

Sistemas de riego.

1.5.7. Industrias,

alimenios vy
elaboracion de bebidas; tabacaleras; lextiles

(De procesamiento de

del veslido y del cuero; de la madera y sus

productos, impresoras y  edilorlales;
petroquimicas y carboneras;

metalirgicas basicas y sus produclos, de

guimicas,

maguinariay equipo), participando en &l
disefio de

Sislemas de proteccion.

Utensilios, herramientas, méguinas y
automatas,

Embase, empague, embalaje.

Medios de transportacion.

Sistemas de almacenamiento vy

conservacidn.

1.5.8. Industria automotriz:

=g

Participando en el disefio de:

Vestiduras e interioras,
Camocerias.

1.5.8. Explotacidn forestal:

R

Utencilios, herramisntas y maquinas.

Participando en el disefo de:

Sistemas de ransformacién o
maguinadao.

Madias da Iransporacian.

1.8.- Conclusion:

El disefio industrial as una actividad
interdisciplinaria que integra los
procedimientos para la creacidn de
producios atendiendo a su forma y a su
funcién en beneficio del servicio al hombre.
En la acltualidad la aperura comercial hace
necesaric & desarrollo de un  disefo
industrial propio de nuestro pals que nos
permita competir con ventaja en nuestro
ambiente con el disefio internacional, en
cuanto a calidad y bajo costo.

16
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El disefio de objetos simples, que
con mayor o menor tecnelogia, habilidad vy
gusto pueden ser realizados, dirfamos, por
cualquier persona, hacen que parezca
innecesaria la existencia de un profesional
especializade como es el disedador
Industrial; o, &n el caso extrema, el disefio da
Una maguina compleja © un grupo de
artefactos sofislicados, susle ser tarea (se
plensa) para &l Ingeniero, lo que de nuevo
hace aparecer la profesion de disefador
como alge indiil. Debemos  suponer,
enlonces, que jal disefador Industrial le
falta un cuerpo de ideas, expariencias y
conocimientes ? o 4debemos confundir sus
conocimientos  con  opinlones  sobre
cuestiones de gusto 7

"
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CAPITULO 2

2. SECTOR SALUD.

2.1.= Introduccién

En nuestro pais existen una gran diversidad
de niveles econdmicos, politicos, sociales y
culturales. Hablar de México entrafa una
serie de reflexiones que uno debe de lomar
en cuenta para el desamrollo de un proyeclo
de disefo, ya que en nusstro liempo
conviven en diferentes regiones de nuesiro
pais niveles alarmantes de disparidad
tecnoldgica y lécnica, Como podemos
mencionar en ef Sector Salud, podemos
encontrar servicion médicos con los Gltimos
avances y al mismo liempo con problemas
desde el punto de no tener lo minimo
indispensable para el servicio social. Es por
ello necesario para esta investigacion el
lener wun hospital tipp en la zona
melropolitana para resolver un problema
ospaclfico que se podra Iraspolar a ofro
centro de salud con la misma problematica.
Los requerimientos de camas hospitalarias

astan determinados por el desarrollo que

tenga nuestro pais, el Sistema Naclonal de
Salud tanto a nivel de Sector Piblico como
del Sector Privado, por lo tanto es
conveniente congcer cual s |a magnitud de
cada una de sllos y su posible expansian, asl
como los serviclos en gque una camilla
hospitalaria puede ser requerida

2.2, Contexto general,

Cuando nos enfrentamos a realizar
nuestro tema de tesis, nos trasladamos &
difersntes hospilales para entender |a
magnitid del concepto de hospital, el cual
gntrafia una serie de sistemas y subsistemas
para la atencidn de un paciente. Al tratar de
entender el problema, nos entrevistamos con
especialistas en esta &drea y nos
mencionaron gue un hospital es como una
ciudad pequefia en la cual debe de haber
todos los senicios necesarios para la dptima
recuperacion tanto del paciente como de sus
familiares, En un hospital encontramos:
cafeteria, lavanderla, farmacia, floreria,
liendas de regalos, cajeros, servicios
funerarios, espacios para el cullo (capila),
elc,, todo esto fucionado con una serie de
areas muy especificas para la atencion del
enfarmo,



2.3, Desarrollo de Hospitales.

En nuestro pais se ancuentran en
proceso de desarrollo los proyecios para [a
construccion  y  ampliacion  de  grandes
hospitales privados tales como: El nuevo
Hospital Angeles en Santa Fe,
el Centro Médico Meéxico Nuevo en el area
de interlomas (municipio de Huixquilucan) y
la ampliacion dal hospital Metropolitano.
También la opcion abierta a través del
Tratado Trilateral de Libre Comercio para
que cerporaciones de Estados Unidos
Morte América desarrollen y  operen
hospitales en nuestro pals en cooperacidn
con emprasas mexicanas, En el Seclor
Publico existen programas de obras dirigidos
a la solucidén de problemas por excesiva
demanda de alencidn, valiando la pena
destacar el Hospital de Traumatologia v
Ortopedia de villa coapa y un hospital
general de zona en el drea de Mixcoac.

La tabla que a continuacion se presenta
muesira los principales hospitales, tanta del
Seclor Publico como privado, que estan en
proceso de construccidn, o bien que entraran
en operacién proximamente. Se representa
|a capacidad de cada uno de ellos, segun &l

ndmero de camas con gue estos cuentan.

En el Sector Publico se han puesto

en cperacion hospitales muy importanies
como el Hospital De Especialidades en
Cardiologia y Cirugla De Corazdén en
Monterrey, el Hospital General Regional n*1
en la caile de Gabriel Mancera en el Distrito
Federal, y a fuluro, &l Hospital de
Traumalologia y Oriopedia de Villa Coapa y
varios Hospilales Generales de zona
aclualmente en proyecto, con un promedio
de 144 camas de hospitalizacién en cada
unc da ellos, tales como los de Lomas de
Plateros en el D.F. Veracruz Ver., Cludad
Obregén Son, Mérida Yuc, Ledn Gio, ¥
oiros que se reguieran como consecuencia
del incramanto en |a demanda da atencién
de |a poblacion derecheabiants,

Por oftra parte, el ndmero de camas
hospitalarias actualmente en servicio es muy
impartants, tan solo en el Institulo Mexicano
del Segurc Social existen alrededor de
16,000 camas.
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2.4. Tipos De Unidades De Atencidn
Médica.

Los servicios que se proporcionan en
un hospital, el tipo de especialidad que se
atiende y &l nivel de operacidn, son variables
que caracterizan los servicios de atencion
médica. A continuacidn se presenta la
clasificacion de las unidades de atencion
médica segun su nivel de operacion, para
poder establecer el mercado al que la
“camilla versatil' estara destinada.

Unidades de primer nivel: En |las unidades

de primer nivel de atencion los servicios
principales comesponden a la  consulta
externa de medicina general, medicing
preventiva y odontologla. La alencidn es
otorgada por médicos familiares o generales
y los padecimientos que se atienden con los
de mayor frecuencia y menor complejidad.
Sin embargo con frecuencia deben atender
en sus servicios de urgencias a pacientes
que requieren una atencién inmediata y agil,
gue permita la atencidn inicial de problemas
agudos o graves, esla alencion debe
otorgarse con el paciente "encamada”, de tal
manera que se facilite al desempefo del
personal y la realizacion de las manicbras de
diagnostico y tratamiento gue se reguieran,
Con frecuencia los pacientes deben esperar
en estos servicios, tiempos variables para

sar Irasladados a unidades médicas de
mayar nivel resolutivo.

Unidades de segundo nivel: Las unidades

médicas del segundo nivel de atencion,
corresponden a los hospitales generales, en
ellos se otorga atencion en consulla externa,
hospitalizacion, cirugia, culdados intensivas
y urgencias en las especialidades basicas
(medicina interna, cirugia general, pediatria y
Gineco- obstetricla). En ellas se reguieren
camas de hospitalizacion, camas para
atencién de urgencias, para cuidados
intensivos y para recuperacion post
quirdrgica, asi como camillas para el traslado
de pacientes.

Unidades del tercer nivel: Los hospitales
del tercer nivel de atencién incluyen a los
hospitales de especialidades, en ellos se
otorga atencidn en consulta externa,
hospitalizacién, cirugia,culdadas intensivos y
urgencias en especialidades
quirdrgicas de alta complejidad.

En estos hospitales una camilla

medico-

multifuncional tendria gran utilidad en las
dreas de urgenclas, paricularmente en
abstelricia, traumatologia y ortopedia. En los
hospitales de obstetricia, puede considerarse
come los que mayor utilidad pueden darle a
esta camilla por las caracteristicas de los
pacienles en cuanio & que requieren un
manejo y traslado muy cuidadoso por estar
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embarazadas, requieren cirugia  con
frecuencia y una estancia corla en

condiciones optimas de comodidad.

A continuacidn se describe el caso
paticular de la Clinica de Investigacidn
Médica Especializada C.ILME. la cual se
encusnira ubicada en la calle de Madgalena
No. 430, Col. del Valle. Esta clinica es de
cirugla ambulatoria, es decir de rapida
recuperacidn {se ingresa y se retira el mismao
dia de su Intervencidn), de nivel socio-
goondmico  medic-alto, @ cusl  estd
constituida por una directiva (duefios) y por
sus distintos socios, e motive de su
ubicacion es la de cubrir las necesidades de
la poblacién y especialments las de dicha
zona, ademas de astar ubicada en un drea
relativamente cercana a los distinlos
hospitales de la ciudad, faclor de suma
importancia hoy en nuestros dias.

Esta clinica cuenta con |as siguientas
especialides:

1) Traumatologla

2) Gineco obstetricla
3) Pediatria

4) Dermatologia

5} Cirugia general
&) Proctologia

7) Psiquialria

8) Medicina interna
9) Urgencias
10)Cardiologla
11)0Otorinclaringologia

12)Cirugla plastica
13)0dentologia
14)0Oftalmologla
15)Radiologia
18)Ultrasorografia
17)Laboratoria

El personal se divide de |a siguiente manera:

o de persona Area
20 Médicos
4 Estacionamiento
17 Secretarias
4 Area adminisirativa
4 Enfermeras {2 por

lurna)

2 Madicos urgencias
2 Laberatorio
2 Rayos X Ulirasonido
2 Seguridad
2 Recepcionisias
2 Mantanimiento
2 Limpieza
TOTAL 62 PERSONAS

La Clinica esta dividida en 3 dreas:
&) Area negra
b} Area gris
c) Area blanca
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a) AREA NEGRA: Es aquella a la que
se le denomina como * zona contaminada *,
como son la recepcion,
los pasillos, los cuartos, el laboratorio, ete.

b) AREA GRIS:Esta es la zona de parios,
sala de recuperacion, pasilles, édrea de
lavadao, ele.

c) AREA BLANCA: Quiréfana.

El| area de cirugia se divide de |a siguiente

manera:

- Quirdfana { 2 )

- Sala de recuperacién (post operatoria)
{cuenta con § cama-camilla)

- Ceniral de equipos,

La sala de recuperacion esia

conformada de la siguiente manera;

s Central de enfermeria que cusnta con lo
siguiente:

+ Esciitorio con expedientes

o Eslantero para medicamenios y sueros,
material diverso {algoddn,gasas, etc.).

¢ Material médico vario (estetoscopio,
baumandmetro, ldmpars sorda, lampara
de calor, estuche de diagndstico.

« Divisiones entre camilla y camilla,

s Enfermeras (una por cada 2 o 3
pacientes),

¢ Médico de recuperacion,

La sala de operaciones o Quirdfano

s& compane de |a siguiente manera:

1) Mesa quirlrgica
2) Aparato de anestecia
3) Mesa Pasteur

4) Lamparas de techo (luz fria)

5) Equipo quirdrgico

B) Puertas abalibles en ambos
sentidos

7) Piso forrado de hule (no conductor
de electricidad)

8) Negaloscopio (para radiografias)

9) Vitrina multiusos

10}Rieles para sistemas de infusidn
empotrado al techo

11)Sislema de gases (oxigena)
empotrado & |a pared

i2)Las aristas de las paredes deben

de Ser curvas

Por ello y en relacion a las extensas
platicas que sostuvimos con el personal de
los distintos hospitales detectamos que un
problema grave y necesario exisle en el area
de operacidn (quirdfano) y areas post
operatoria (recuperacidn), esla es la camilla
de enfermos, la cual adolece en algunos
casos de conlar con el sistema de
Fluroscopla {capacidad para la toma de
Rayos X), en algunos otres no contamaos con
las posiciones principales, son o muy
austeras o muy especificas, lo cual en
nuestro casoc sé propone lograr llegar al
disefic de una cama para cumlir con las

12
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damandas tanto de los pacientes como de
los Médicos, enfermeras, camilleros, y todo
aque| personal que tenga contacto directo
con la cama-camilla. Este problema  es
muy variado en los distintos hospitales, por
el cual, para su andlisis y solugiin nos
anfocaremos & un caso en parlicular; La
Clinica de Investigacidn Madica
Especializada C.LM.E.

2.5.- Conclusién ;

Como podra observarse al ambito de
accidn as muy amplio, lanto en el Seclor
Pablico como an &l Sector Privadn, los
sarvicios en que puade sar requerida una
camilla hospitalaria son diversos y las
opciones de incrementarse son evidentas,
aun mas debe lenerse en cuenta que |a vida
util de una camilla hospitalaria fluciua entre
seis y ocho afios, por 1o cual una sexta o una
octava parie de sllas deberlan renovarse

cada ano.

3
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3. HIPOTESIS.

CAPITULO 3

Por medic del disefio de una camilla
de operacion y recuperacion post cperaloria,
apoyara de una forma directa al Sector Salud
de nuestro pals.

M
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CAPITULO 4

4. METODO.

4.1, Introduccion,

Gui Bonsiepe es uno de los grandes
maestros del disefio, realizando una gran
cantidad de métodos para el desarrollo
proyactual, ¢l nos menciona que en los afios
60 y 70's desemboco, -sobre todo en México
- en una metodoialrla, que es la falacia de
poder sugerir que ja metodologia llavaria de
forma automatica a buenos disefios, por gllo
la critica 2 esta corriente, ya que colocé
ingenuas esperanzas pusstas en el potencial
de los mélodos cientificos para resolver
problemas socio-proyectuales. Por ello se
debe dar un enfogue m&s sobrio, mas
g@scapticc 2 los supuestos métodos
universales, porgus en la teoria cientifica de
planificacion puede esconderse una falzedad
o ideclogia. La metodologia aclua! de gisefio
puede ser caracterizada, en lérminos
generales, con el conceplo ‘“ciencias
inexactas’, ya gue no exisle ningdn tipo de
metodo universal para el desarrolio de lodos
los problemas que puede enfrentar el
profesional del disefio, por ello hay que
sefalar que estos metodos son, en primer
lugar, metodes inexaclos. La propuesta que
nosotros bacemos, nNo &s un instrumento
general de investigacion proyectual, sino una
forma de plantear un problema para la

bisqueda de una buena solucién para el

problema que tratamos,

4.2, Metodologia,

Bajo ef término mefodologla
entendemos el conjunio de
recomeandacionas para
actuar en un campo
especlfico de la resociucidn
de problemas. Se espera de
una mefodologla que ayuds
al solucionador de problemas
a delerminar la secuencia de
las acciones (cudndo hacer
gue), e contenido de fas
acciones (qué hacer) y los
procedimientos  especificos,
fas técnicas (cdmo hacerlo),

Al hablar d& una metodologia seria
mas o menos lo mismo; el camino a seguir,
en el desarrollo de un proyecto dependera
de las caracier(sticas proplas del tema, Sin
embargo, e pueds decir que & primer paso
a sequir en todo proyecio as ia definicion del
objetiva, Despuss del trabajo se resume a
una !sbor de andlisis-sintesls tan sencilla o
complela como =a reguiera. Asi, al haber
sintatizado el problema, se procede a la
formulacién de una hipdlesis o 1o que es lo
misma, & la conceplualizacidon de lo que

debe ser al disedo.

15
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A partir de este punlo, viena un
punto de maxima creatividad donde se
praponen infinidad de soluciones al respecto,
ya sean de indole conservador, hasta las
mas atrevidas, todas forman parte de lo que
£2 CONocE COmMo una tormenta de ideas.

Eslo, & su vez, se sintetiza y se concrela en
las soluciones mas viables, las cualss son
somelidas a pruebas de caracler
ergonomico,  antropomeétrico,  mecanico,
estélico, etc. desarrollande paralelamente
matrial de analisis como son modelos,

simuladores y bocelos,

Dentro de la siguiente etapa se
concenira todo el material en el desarralio
final del proyecto acarreando eslo consigo,
planos lacnicos, modelos, andlisis de forma
funcicn, materiales y estética del producto.

Partiendo del hecho de observacion
refacionado con las complicaciones de una
alencion hospitalaria prolongada o con
estado de gravedad que limite la
autosuficiencia del  paciente  para
movilizarse, s8 decidid [nvestigar |as
opciones tecnologicas disponibles en el
mercado para prevenir estas complicaciones,
gl no encontrar ideal gua permiliera rasolver
en condiciones optimas de calidad y costos,
toda la problematica vigente, se daecidid
redisefiar, Las camas  hospitalarias
gxistentes para desarrollar un produclo gue
permitiera resalver la mayorfa de los
planteamientos.

Para el desarrcllo de este proyeclo se

llevaron acabo las siguienies etapas.

1. -Investigacion bibliogréfica a través de la
revisién de los catdlogos gue describen
los productos existenies y sefialan sus
especificacionas.

2 -lnvestigacion de campo medlantes la
revision de los productos existentas en
los hospitales de especialidades dsl
tercer nivel de atencidn, llegando asi a la
seleccién de une,  La clinica médica
C.LM.E.

3. Se reglizaron enfravistas con médicos,
enfermeras, parsonal de  asea y de
manara prioritaria con los pacientes, con
el propdsito de identificar sus

necesidades especificas, tanlo al
recibir la atencién como para otoigarla,
tanto en las &reas de hospltalizacion,
como durante el transito entre servicios y
an las diferentes atapas de! proceso
de estudios y tratamiento del paciente.

4, - Con el propdsito de orientar &l redisefio
de esta camilla, se consultaron
publicaciones sobre |a calidad de la
alencidn médica y sobre los problemas
gue afectanala  prestacion  de la
atencion medica con calidad y eficiencia.

5. - Desarrollo de alternativas para el disefio
da un nuevo modelo de camilla y en base
a ellas desarrollo de un prayecto final,
a lravés del desarrolio de planos de

26
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produccian, requerimiente de
materialas y desarrallo del modelo final.

- Objetivos de la metodologla:

De la metodologia se esperan dos
cosas: por un lado, debe proveer una serie
de instrumentos précticos para la aceion; por
el olro lado debe clarificar la astructura del
procaso de disefio pragmético-instrumental,
¥y un componente explicativo,

(Pragmético: Método filosdfico divulgade por
William James, segdn el cual &l Gnico criterio
para juzgar la verdad de cualguier doclrina

se ha de fundar en sus efectos précticos),

4.2. Definicién de méfodo y tipo de
métodos:

- Metodologia: Ciencla que trata del
método. Conjunto de métodos de una
Ciencla, disciplina, investigacion, exposician
que ayudan a un pensamiento ordenado.

- Método: {gr. methodos: meta en y
hodos: camino via)

Modo razonado para de  obrar,
hablar. Son los pasos logicos para llegar a
un fin determinado. En disefo: Es un
proceso |agleo proyectual para desarrollar un
disefio, su finalidad es la de conseguir un
maximo resultado con el minimo esfuerzo. El
método irala escencialmente de estimular la
utilizacian de la razdn mediante
un ejercicio constante y cuidadosa,

Método funcionalista:

Modo de concebir o proyectar un
disefio con basae an el principio de |a forma
de un objeto es determinada por su funcién,

- Método histérico-comparativo:

Se aplica al esudio de jog
fendémenos  cullurales vy  parte  dal
establacimiento de elementos basicos y
comunes a distintas esferas de la cultura

malerial y el saber y de la comparacién enfra
ellos.

- Método analitico:

Consiste en  descomponer N
conunte complejs en sus elementos o
partes,

- Métedo sintético:

El que tienda a Integrar las
diversas partes de un lodo significative (gue
significa o indica con claridad una cosa).

- Método practico:

Cuando el resullado que se persigue
gs de caracter distinto a la adquisicion o
transmision de conocimientos, se trala de un

método practico.

- Método inductive: (Posiciones que van de
lo particular a lo general),

27
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Establece proposiciones generales a
partir de proposiciones particulares; consiste
en_obtener explicaciones y _predicciones
generales  partiendo  de  conduclas
particylaras, El problema de la induccién
esta intimamente ligado al problema de la

representatividad {cualidades que tienen las
conductas observadas de representar
legitimarmente toda una clase de fendmenos)
la cual fundamenta la distincién entre
induccién completa e incompleta,

En la induccién completa son observados
todos los fendmenos pariculares de una
clase especial y de ahi se deducen
caracteristicas de loda clase.

La induccion incompleta es agquella
en gue tomande al azar cbservacionss que
el investigador sospecha pertenecen a una
proposicidn general respecto a las conductas
de esta ciase de fendmenos.

- Métedo deductive: (Proposiciones que
van de lo general a lo particular),

Eslablece proposiciones particulares
a parlir de proposiclones generales, opera
necesariamente a través del paso de unas
proposiciones a otras, es decir se inicia
algén trabajo de investigacion con una leorla
amplia y, por medic de ia deduccidn, se
predice una regularidad social, tal como una
relacién entre dos o més facltores,

- Método hipotético deductivo:

Ha sido completamente formalizado y
consiste en realizar una induccién que lleva
& generar una hipétesis ganeral, de |a cual

pueden obtenerse enunciados particulares
susceptibles de vernficacion; si la hipttesis se
comprueba, es decir s| cada proposicion
particular construida segun el esquema de la
hipdtesis es verificable, este adquiere el
sstalus de ley.

- Método constructivo:

Es el que estructura
sistemalicaments los objstos que puaden ser
considerados en un  sistema y las
asaveraciones que acerca de ellos se hagan,
La determinacién de los objetos iniciales y la
construccion de ofros nuevos se realiza
mendiante un conjunto de reglas y

definiciones especiales.

Método Carteciano: (Rend Descarles,
1637).
El método carecianc se basa en
cuatro reglas:

1. Mo aceplar nunca nanda como verdadero
que no me hubiese dado prugbas evidenies

de serlo: es declr, evitar cuidadosamente la
precipitacion y la prevencién; y no Incluir an
mis juicio nada més de lo que s& presentase
tan_clara y distintamenie a_mi_inteligencia
que excluyess cualguier posibilidad de duda,
2. Dividir cada problema en tantas paguedias
partes como fuese posible y necesafio para
resclverlo melor.
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3. Conducir con orden mis pensamientos,
empezando por los objetos mas sencillos y
mas faciles de conocer, para ir ascendiendo
poco a poco, coma por peldafios, hasta el
conocimlento de los mas complejos;, y

suponiendo un orden también entre aguellos
en que los unos no preceden naturaimente a
otros.

Par  dltimo, hacer en todo momento

snumeraciones tan complejas y revisiones

lan generales que me permitieran  estar
5 o da no hab it

La presente tesis esta estructurada
bajo la seleccién del Método Carteciano
conjuntada con el cientifice-deductiva y el
practice-censtructive, formande dos grandes
grupos, e primero A, MARCO TEORICO y el
segundo B. MARCO PROYECTUAL.

4.3, Mérco tedrico

En este punto se presenta el
problema de forma clara, apoyandose en
diferentes estudios, visitas analisis y sintesis
del contexto del cual trata la tesis, para
comprender y explicar la importancia del
tema y poder proponer opciones reales y
adecuadas a los problemas que se

Tl

menclonan, Para ello se estructura de la
siguiente forma:

%A, |. SENSIBILIZACION / PRESENTACION
DEL PROBLEMA

1.Disene.

s 1.1.Brave historia del disefio mundial.

» 1.2.Brave historia del disefio an México,

o« 13Areas en las que interviene el
disefiador para |a solucién de problemas,

2 Problemamecesidad.
s 21.Ambito general en que suscriba o
desarrolla el problema/necesidad.
o 2.2 Lugar del problema.
2.2.1.Definir a| problema.
2.2 2 Dividir el problema en
subproblemas,

°A.1 1. PROCESO CONCEPTUAL

5Mercado,
« 5.1.Del proyecto,
o 5.2 Del consumidor,
e 53.Caracteristicas del producto en el
mercado,
o 5.4.Competancia (“tipslogia”).
5.4.1 Mercado Macional.
5.4.2 Mercado Extranjero.

19
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5.4.3 Confrontacion analitica de la
competencia ("tipologia'),

G Requerimientos de especialistas  yio

usuarics.

7. Requerimientos de disefo.

°A. 111, SUSTENTO TEORICO TECNICO.

“B. MARCO PROYECTUAL.

“B. 1. PROCESO CREATIVO,

9. Alternalivas de solucidn (bocetajs).
10.Analisis de allernativas vs requerimientos.
11.Seleccion de altemativa final v ajuste.

12 Realizaclén de modelos valumétricos.
13.Realizacion de parles funcionales,

14, Realizacion de modelos a escala,

15 Realizacién de modelos ergondmicos.
18.Retroalimentacion vy confrontacidn s,
requerimientos,

17.Ajustes.

o B, | |, PROCESO DE REALIZACION.

18.Elaboracién de planos de  vistas

generales especficando  maleriales vy
procesos,

19.Planos de produccion.

20.Diagrama de produccidn (Taylor) con lista
de materialas.

21.Estudio de coslos (proveedores,
descripeion, cantidad y costos).

22 Desarrollo de prototipo.
23.Implementacién de la comunicacién.
(Manuales de use, Manusles de armado,
Manuales de mantenimiento).
24.Confrontacion con el usuario (resultados y
ajustes),

V. Conclusionas.

V. Bibliografia,

WI. Glosario de términos.
VIl Agradecimientos.
Vil Anexos.
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CAPITULO 5

bl i ._—I—l.m—-_“—r--:—-..-w:

5. MERCADOQ.

5.1, Direccionamiento del proyecto.

La formacién gque un disefador
industrial recibe, se basa en |a creacidn de
objetos que traten de responder a una
necasidad real, a esto se |8 conoce como
proyecto dea disefio,

Para resolver el proyecto, primero

deberd conocerln a forma  para
posteriormente  jerarquizar las  funciones
humanas y tecnologicas. Habiendo
jerarquizado &l proyecto, el disefiador debera
solucionarlas dptimaments, relaclonandose
con profecionales de cada una de las dreas
determinadas.
Una vez que se tiemen las posibles
soluciones de cada area, comienza |a labor
propiamente de diseric;, en esta tralan de
conjugarse todas las posibilidades para que
asi se aporte |la mejor solucian.

Como podemos ver su trabajo es

Siampra en equipo, ya sea con otros

disefiadores o con otro lipo de profesionales,
valiendose de estos como asesoras,

En esle caplluio se presentara el
mercado para las camas de hospilal
centrando la atencién en la definicién de una
cama hospltalaria, remarcando su propdsito,
funcionamienta y utilizacién, asi como su
mercado, hemos llegado a la siguiente
definicitn;

Una cama de hospital se define como:
"Articulo que forma parte del equipo utilizado
para recibir

a los enfermos que requieren  eslar
hospitalizades permitiendo lanto su reposo
como con comodidad, las manicbras del
personal, |a interaccion de los equipos para
atenderio y su sencillo desplazamiento, con
el propdsito de sujelarse a procedimienios
con fines de diagnodstico y iratamisnto,

5.1.1. Tipos de usuarios .
Cualguier persona que reguiera de

sU uso sin importar de su estado social,

fisico o ecandmico,

H
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§.1.2. Mercado potencial a mercado meta

5 afos .
MNuestro mercado potencial
principaimenta son  todas aquellas

intituciones que gue se dediquen al Sector
Salud, tales como hospitales, clinicas,
sanalorios, centros de salud, tanto del Sector
Piblico como del Sector Privado.
Actualmente  estan en proyecto de
construccidn 10 hospitales en la Zona
Metropolitana, los cuales van a regquerir
aproximadamente 1,762 camas, y otras
1,640 camas mds para los 12 hospitales que
estan proyectados para la provincla, por lo
tanto estamas hablando de 3,402 camas, las
cuales se planen utilizar para el siguients
lustro, recordando que la vida Ol de una
camilla hospitalaria fluctua entre los seis y
ocho afos de vida, por lo cual una sexta o
una octava parte de ellas deberian renovarse
cada afio.

5.2. Tipologia de problemas de
disefo.

5.2.1. Problemas de disefto de acuwerdo
con la especifidad de sus términos 3

La gran gama de tipos de problemas
puade ser ordenada en dos grandes grupos
con ayuda del siguiente criterio: bien
definido © mal definido. Un problema asta
bien defindo o estructurado cuando las
variables que lo componen estan cemradas, y

estd mal definido cuando sus wvariables
estan abiertas. Reitman 4 propuso una
division de problemas en tres componentes:
estados Iniciales, estados terminales vy
procesos de transformacién de los primeros
en los Ultimos, La metodologia se refiere
precisamente a astos procesos
transformadores. Los estados Iniciales y
terminales pueden estar més o menos bien
definidos, es decir, los rangos de opeidn
respacto a fines y medios pueden sar mas o
menos grandes, Daremos algunos ejemplos
llustrande clases generales de problemas de

proyacto,

A. Estado inicial bien definido y estado
terminal mal definido.

Con un material plastico dado y el
proceso de fabricacién por soplado hay que
disefiar una silla para nifios,

B. Estado inicial bien definido y estado
terminal bien definido,

Esld dado un producto extranjerc
que debe ser adaptado a las condicionas
tecnoléglcas del pals reproductor,

C. Estado inicial mal definldo y estado
final mal definido.

Debe disefiarse un medio de
transporte para una o dos personas en zZonas
rurales, La seleccion del tipo de movilizacion,
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materiales, procesos de fabricacion, estd
abiafta,

Las metodologias existentes hasta el
momento no distinguen entre estas ires
clases de problemas de proyects, aungue es
avio que en el caso de un problema de
adaplacion  lecnologica, la metodologia
aplicable no puede ser la misma que en el

caso dal desarrolio da un nuevo producto,

5.2.2. Problemas de diseflo por sus
caracteres.

5.2.2. 1. Froblemas de bisqueda:

Son aguellos gue se generan a partir dal
establecimiento de determinados criterios.

Aprovechando la  energla  no
convancional que nos brinda el sol y que se
convierte en energia eléclica a través de
celdas foloeléclricas, encuenéntrese un
sistema de almacenamiento de dicha energia
para que pueda ser aprovechads durante |a
noche.

5222 Problemas de andlisis:

Son aguellos en los que se pregunta
por las diversas relacionas de los elementos
participantes en el problema,

Desarrolidndose  un  sistema de
imigacién por aspercidn, basado en el
sisterna Farrow frrigation de Inglaterra

adaptandelo a las condiciones espacificas de
nueastro pais,

5.2.2.3. Problemas de constelacidn;

Son agquellas cuya solucion es el
resultado de convinar cosas conocidas, de
tal forma que resulte algo nuevo,

El desarrollo de un sislama para el
cole de naranjas es un problema de
constelacion ya que requiere soluciones para
el code descenso y almacenamianto del
fruto, asi como para &l accesa de sistema de
corte al fruto,

5.3. Tipologila de productos,

Las camas para hospilales deben
reunir determinadas caracleristicas que les
permita satisfacer las necesidades de
atenciadn a los pacientes y parmitir &l
desempefio de las aclividades del personal
que otorga |a atencion médica con facilidad,
independientemente del tipo de atencidn
médca y de la especialidad que de este
atendiendp,

A3



L#
ke

b

|
%]

5.3.1. Tipos de Camas de Alencién
Médica:

Existen varios lipos de camas de acuerdo
con el propdsito para el cual estan
destinadas. Se diferencian enire si por su
tamafic y por 1as funciones que permilen
realizar. Pueden ser para paclentes gue
requieren hospitalizacion fransitoria, para
transporte de pacientes, para enfermos
cronicos  con estancla  hospitalaria
prolongada y camas para enfermos con
necesidades de atencidn intensiva o
especifica de algin padecimiento. Se
clasifican de |a siguiente manera;

1. Segln la edad del paciente al que esta
destinada,
+ Para adultos.
+« Paramenoras.
« Cunas.
2. Segun el tipo de cuidados que se van a
proporcionar,
+ De cuidados generales.
De cuidados intensivos.

De transparte.
« De reposo,
3. Segin los requerimientos del pacientes.
+ De posiciones,
s Camilla fija.
4, Segln su sistema de operacion.
» Mecanicas,
« Hidraulicas.
» Eléctricas.
s Elsctrdnicas.

5 Segin cuidados especificos que se
requieren.

» Con marco ortopédico.

+ Para enfermos quemados.

s Para enfermos parapléficos.

» Teniendo esla clasificacion se
definirén los requerimiento de los
diferantes tipos de camas para
definir el tipp de camila que
cumpla con lo previsto,

Conforme se incrementa la demanda de
alencién de pacientes en el Sector Publica y
en e Seclor Privado, serd necesario
disponer de camas de  cuidados
hospilalarios, adaptables a las necesidades
de cualguier paciente, en cualguler hosphal,
tanto en provincia como en la capital del
pais,

H
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A continuacion se describirin una serie de productos similares y/o anilogos:

1) NACIONALIDAD: U.S.A,

MARCA: MIDMARK

MODELO: 900

DESCRIPCION: El modelo Midmark
900, es wun carro camilla  diseiiado
economicamentepara  la  transportacion  del
paciente. Esta camilla es adecuada para clinicas,
asi como para su uso en hospitales; es ideal para
servicios de emergencias, como para programas
de desastre o como respaldo para otra camilla,

Este modelo se puede ensaniblar o desamblar en

cuestion de minutos sin necesidad de herramientas o aditamentos especiales.
Los barandzles de este modelo 900 al momento de ser retirados quedan completamente
debajo de la camilla. Esto facilita en un 10 % su uso en comparacion con otros carros
camilla,
Este modelo no cuenta con ningiin modelo para levantar o bajar la camilla, estd diseiiada
para llegar a la altura de la cama o mesa de operaciones para una transferencia Ficil y rapida.
Cuenta también con una proteccion al rededor para no causar lesiones o shocks al paciente,
asi como para no lastimar las paredes.

El modelo Midmark 900 es ficil de limpiar, sus barandales son de tubo cromado,

que es resistente a la flama, bacterias, alergias e infecciones, ademas de ser completamente

lisa la superficie.
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2) NACIONALIDAD: U.S.A.
MARCA: MIDMARK
MODELO: 510/515

DESCRIPCION: Este maodelo
Midmark 510/515 para transportacion
general es de tipo estandard, cuenta con
frenos en las cuatro ruedas, ademis de estar
protegido alrededor  con wn  sistema
parachoques de PVC transportaciopara
evitar colisiones, también cuenta con
barandales a los lados de aproximadamente

15 ™ para una mayor seguridad para el

paciente, ademis estos barandales no dan un
falso sentido de seguridad, ya que de no estar asegurados, se caen estos inmediatamente,
Para un ripido acceso en caso de emergencia, los barandales se quitan inmediatamente
quedando estos debajo de la camilla. Otra de las cosas con las que cuenta esta camilla es
que se puede ajustar a una altura 28 ™ a 32 ” por intervalos, scleccionando asi la altura més
adecuada para su uso.

Esta camilla cuenta con un sistemia neumitico para mover la camilla de posicion, ya sea
hacia adelante o hacia atras, para darle asi mayor comodidad al paciente. El respaldo alcanza
a levantarse a 90°. El mecanismo que se encuentra debajo de Ia cabeza es [heil de mangjar
desde cualquier esquina, ¥ no hay ninguna posibilidad de que el respaldo se caiga y lastime
al paciente o al personal. Las camillas Midmark son las \nicas que no son hidraulicas. La
asistencia neumatica se mueve 12°% y ¢l comrol se encuentra en ambos lados para asi
facilitar su manejo,

La superficie plana de los modelos 510/515 hacen a estn mas ficil de limpiar. A estos carro
camilla se les pueden adaptar unas vejillas que van debajo del mismo, asi como su porta
suero. Las distintas posiciones con las que cuenta cste modelo son para piema, rodilla y

trauma, cada una tiene su misima posicidn,
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3) NACIONALIDAD: U.S.A.
MARCA: MIDMARK
MODELO: 520/525
DESCRIPCION:  Este tipo de
camilla tiene dos anchos; La camilla modelo
520 tiene un ancho de 25 " y ln modelo 525
tiene 29 ” de ancho,
Casi todas las camillas Midmark cucntan con
accesorios similares como son el chasis, frenos

en las llantas, direccion de facil manejo, por lo

que es facil la adaptacion de las mismas en los
diferentes hospitales. Estas camillas cuentan con un seguro de freno en las 4 llantas, para
asi asegurar al paciente, Cuentan con un doble seguro de freno gue evita el movimiento
de la camilla cuando esnecesario dejar solo al paciente por algin momento.

Las ruedas tienen un ancho de 15 ™. Estan hechas de un material grueso y pesado,
soldado de tal manera que estas soportan cunlquier peso en cualquier situacion, por lo
que aguantan mds, duran mas, menor mantenimiento 9 wn precio menor. Para un ripido
acceso, los barandales son faciles de bajar, son deslizables y evitan que uno se lastime o
se machuque los dedos al bajarla como pasa en las camillas que tienen el sistewa tipo
tijera,

Siempre es necesaria una camilla que sea facil de mancjar, y estas son ficiles de
deslizar para evitar que haya mucho esfuerzo por parte del personal que la maneja,
ademds de ser manejable por una sola persona para evitar tiempo y esfuerzo. Tiene un
pedal el cual sirve para manejar In altura a la que se encuentre ln camilla, Uno puede
subir o bajar la camilla con el mismo pedal, por lo que las manos quedan libres para
atender las necesidades del paciente,

Cuenta con otro pedal cerca de la cabecera, para que la camilla pueda ser subida o bajada
por ambos lados de la misia,

La altura minima de esta camilla es de 26 4", y su altura mixima es de 36 12",
lo cual hace mis facil la subida y bajada del paciente.
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4) NACIONALIDAD: USA.
MARCA: MIDMARK
MODELO: 527 para operacion de ojo
DESCRIPCION:  Este modelo de
camilla tiene un apoyo para la cabeza
bastante fuerte, Ia cual penmite uun correcla
posicion del pacieate, quedando apoyada ahi
mismo Ia cabeza del cirujano, dandole una
estabilidad para operaciones delicadas.,
El modelo 527  tiene para acomodar
diferentes posturas, para piemas, rodillas,

trouco y todas son operadas por una manivela

situada donde terminan los pies.
La seguridad del paciente estf totalmente asegurada, ya que cuenta con una doble visagra y
para subirse o bajarse de la camilla, los barandales se deslizan ficil y rapidamente, quedando
de bajo de la camilla, de esta manera se evitan machucones o lastimarse los dedos al
bajarlos. En los barandales hay unos accesorios instalados para proporcionar un mejor
montaje de algunos accesorios adicionales, Tiene un sistema hidriulico de manejo para subir
o bajar la camilla con una altura minima 23 % ™, y una mixima de 33 % ", la cual se mancja
con un pedal. Consta de un facil manejo de la rucda de conduccion y con un sisteina de
freno que hacen de esta camilla una facil maniobrabilidad,
No son dificiles de limpiar, ni ofrecen problemas de almacenamiento de los desechos, cuenta
con una cubierta que penuite y hace facil el mantenerla limpia.
ESPECIFICACIONES: Largo y ancho de la camilla: 179 X 70.5 cm.

Largo y ancho del colchom: 175 X 63.5 ci.

Altura (accionado por un pedal localizado del lado de los pies, de

60.3 a 85.7 e,

Altura y largo de los barandales: 126.5 X 30.5 cm, sobre el nivel de

la camilla,
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5) NACIONALIDAD: U SA,

MARCA: MIDMARK

MODELO: 530

DESCRIPCION:  Camilla para
traumas, El optimo posicionamiento del paciente
el situaciones criticas puede ser accionado ripida
y eficaz mente desde el lado de los pies con el
sistema  neumitico * trendelendurg " Los
barandales  laterales pueden ser bajados
inmediatamente desde cualquera de los lados. El

paciente puede ser levantado manualmente muy

facilmente con la asistencia neumdtica de 0 a 90°,
los controles se encuentran en ambos lados de la cabecera para un ripido posicionamiento.
Esto d4 segundos extras de vital importancia en situaciones delieadas. Las ruedas especiales
permiten que la camilla se deslice por cualquier superficie, Cuenta con un sistema de ficil
acceso que permiten cualquier posicion y en linea recta.
Este modelo es la imica camilla con capacidad total para rayos X, Puede ponerse en posicion
vertical para rayos X pulmonares, asi como horizontalmente sin tener que quitar al paciente
de la camilla. Cuenta con un nuevo sistenta de conteo de casseties de rayos X, asi como uia
charola que los posiciona y asegura, Cuenta con un sistema de parachoques de PVC que no
raya las paredes o las puertas en todo su perimetro. Con wna palancn opeional en la parte de
los pies se puede posicionar al paciente con las piernas en alto, las rodillas flexionadas o en
angulo levantado (trauma). Cuenta con una superficie de una pieza {mica de polipropileno,
esto facilita Ia acepcia, ya que no quedan residuos atrapados que puedan exparcir alguna
infeccion,

El sistema de barandales estd balanceado para permitir un rapido y comodo acceso desde
cualquier punto de la camilla, los cuales se meten por debajo, impidiendose machucar los
dedos de la enfermera, Ins extremidades del paciente, o los tubos del drenaje, tienen un pedal
en uno de los dos extremos (opcional) que asistido neumiticamente levanta al paciente en la

posicion deseada.
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ESPECIFICACIONES: Largo: 213 X T4 cm, Colchon: 194 X 65 cm.
Area de Fluroscopia: 186 X 50 cm,  Altura 65 a 91 cm.
Altura de los barandales 30.5 X 162 cm, de largo.

Ruedas de 8 ™ con sistemas de seguro. Peso; 120 kg,

6) NACIONALIDAD: US.A .

MARCA: Biodine

MODELO: |1

DESCRIPCION:  Rotacion
longitudinal de 45°, bascula  digital
integrada, micro procesador integrado
al panel de control, con memorias para
el inflado de el colchon, calentador
integrado, barandales a los lados,
colchones para los  barandales
opcionales, inclinacion frontal e inversa
de 12°,ademis de los movimientos propios de una cama de hospital, baterias integradas para
el traslado con duracion de cuatro horas; ruedas de 20cm de didmetro, dimensiones de 2.30
mts x 0.95 u:ts,. perfil cuadrado de % en estructura y barandales, micro procesador de uso

en la parte inferior de la piecera, altura superior (Hi) de 47" e inferior (Lo) de 36", peso de

la cama 245 kg,
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7 NACIONALIDAD: USA.
MARCA: Roto Rest
MODELO:

DESCRIPCION:  Esta cama
cuenta con una rotacion longitudinal de

62°, superficie radio lucida , superficie de

apoyo al paciente con problemas de
columma, traccion pélvica y cervical, con
opeion de colchdn para elevar Ia cabeza,

puerta occipital pélvica y toricica para

examinar al paciente, sus dimensiones
con de 2.35 mis x mits, traccion cervical extremidades superiores e inferiores, inclinacion
frontal e inversa de 12° altura superior (Hi) 35" ¢ inferior (Lo} 26.5", permite hacer

ejercicios de movilidad de extremidades,

8) NACIONALIDAD: US.A.
MARCA: GI'S
MODELO: Procedural

Strecher
DESCRIPCION:  Esta
cama cuenta con un sistema de

soporte para infusiones en cada

esquina, Cuatro ruedas centrales
con freno y dircccion independiente, Defensa a todo el rededor, Llantas de 87, Barandales
de acero inoxidable colapsables, Superficie de la cama 1.95 mis x 71.5 mis, Grueso del

colchon 2,3 y 4", Altura superior(Hi) 38,5 inferior (Lo) de 22.5, Peso de Ia cama 230 kg,



2 NACIONALIDAD: US.A.

MARCA: Pedikair

MODELO:

DESCRIPCION:  Lsta cama cs para la
atencion de menores con unas dimensiones de
1.67 mts x .0.95mus, Superficic de aire sobre
terapia de pulsacion y terapia de suspencion de
aire controlada, Panel de control computarizado
con microprocesador, Cubierta con tela Gore-Tex

y cojines especinles, Control intemo de

temperatura ajustable, barandales abatibles,
Bateria integrada, Barra para infusiones integrada, Lugar para tanque de oxigeno, Ruedas
de 12.5mts de diametro con direccion y frenos independientes, Cinturones de scguridad

para el paciente, Bascula electrdnica, Peso de la cama 270kg, Colchon de 33 x 317, Altura

de cojines 5",

10) NACIONALIDAD: US.A.
MARCA: Q2 Plus
MODELO: Colchén para cama
DESCRIPCION:  Tela gore

tex en la superlicie de colchon, y en el

cobertor, 3 secciones de fluido de aire,
controladas individualmente, Unidad de

control con ganchos ajustables de bajo

peso, Barandales acolchonados
ajustables de acuerdo al pacieute, Abrazaderas ajustables, de acuerdo a cada colchon,
Controles digitales de [acil uso, El colchon de aire es ajustable y puede seguir una rotacion
programada, Rotacion ripida para pacientes, La unidad se puede colocar en casi cualquier

marco de caina, El dngulo de giro depende del tamaiio y peso del paciente.
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11) NACIONALIDAD: USA.

MARCA: Clinithron

MODELO:

DESCRIPCION:  El paciente flota
en un fluido seco de clinisferas cerimicas
suspendidas en un {luido suave de aire
minimizado, la presion de contacto previcne
excoriaciones, evita la friccion ya que el

cuerpo se hunde libremente en el fluido |

Circulacion continua de aire calido 28 a 40
grados °c. alrededor del cuerpo evita maceracion, Es particularmeute til para la atencion de
pacientes con quemaduras extemas o movilidad muy limitada, permite prevenir escaras por
presidn y disminuye el dolor cuenta con biscula electronica, El fluido se puede solidificar
instantdneamente o ser intenmitente, Accesorios; Baraudales, Sabanas, Escalon colapsable,

Largo 223cm, Eje a gje 120, 60ci, Altura 90c¢m, Ancho 91.5em

12) NACIONALIDAD: USA.

MARCA: Centuni

MODELO: CC Bed

DESCRIPCION: Cuenta con  Superficie
radioluciente, Bascula electronica, Trendelenburg y
trendelenburg  invertido  con  12°  de  inclinacion
respectivamente, direccion en las cuatro ruedas con un de
didmetro de 25 cm y frenos mdependiente en cada una de

ellas, Direccidn en las cuatro rucdas, Colchon de aire

estdtico o gradual, Cabecera removible, Barandales

eléctricos, Adaptador para sistema de comunicacion o

FE R e e

- mim R e ow &



teléfono, Tubos telescapicos para infusion, Altura 407, Largo 2,40 mts, Ancho 96,5 nus,

Superficie de recueste 33x 80", Elevacion de cabeza 60°, Elevacion de las rodillas 32°,

Elevacion {rontal 12°,

13) NACIONALIDAD: USA.

MARCA; Stryker

MODELO:

DESCRIPCION: Cuenta  con
Superficie de apoyo radioluciente, con un
tamaiio de ln ventana de radiolucencia 29
x39", permite adoptar las posiciones clinicas
habituales, dispone de bascula clectronica,
barandales abatibles; la piccera y cabecera

son removibles los controles son accesibles

al paciente y ala enferinera y soporte para
monitor,las cuatro redas permiten cambio de direccion y tienen fieno propio,

Articulacion de las rodillas 0 a 35°, Articulacion flowler 0 a 90°, Trendelenburg 12 y -12,

Tres tipos de colchon,

l. Espuma 4" suave y durable,

2. Igual al No | con diseiio recortado,

3. Espuma 5 '4", células llenas de gelating,

Esto simula las propiedades de un colchdn de agua pero mantiene su forna,

- = =
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14) NACIONALIDAD: US A
MARCA: 600t
MODELO: Staud-Up Fluoro

Bed
DESCRIPCION: Esta
camilla es de transporte o bien para
pacientes de traumatologia cuenta con
cinturones de seguridad para proteccion
del paciente mientras este es atendido

Trendelenburg e invertido 80° inversa

15°, Sele pueden adaptar la mayoria de brazos radiologicos Frenos manuales y de boton,

Control remoto via botones programables, soporta un peso maximo del paciente de 160kg y

cabe por puertas de 36",

15) NACIONALIDAD: USA,

MARCA: Terapluse

MODELO:

DESCRIPCION:  Esta  cama
cuenta con un panel de control con
microprocesador, Tela Gore Tex en toda
la superficie, Cojines especiales forrados
con Gore Tex, Biscula digital integrada,
Asiento inflable y desinflable, Memoria

para desinflado de asiento.
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§.3.2. Funciones que debe permitir
una cama-camilla

hospitalaria,

1. Desplazamiento.

2, Accesibilidad dal personal al
paciente.

3. Sistemas de operacidn,

4, Opcidn de diferentes posicicnes
para el paciente

5. Seguridad para el paciente.

6. Comodidad para el pacienie.

5.3.2.1.- Dasplazamiento.

Para permitir un desplazamienio
sancilio la camilla hospitalaria debe estar
soporiada por cuatro ruedas de 20 cm mas
menos 5 cm , neumalicas que se desplacen
sobre un gje con baleros y permite en las
correspondientes ala piecera girar sobre un
gje verlical que facilita dar a la camila
cambios de direccién el desplazamiento de
la camilla puede llevarse a cabo al ser
empujada y conducida por personal de
camilleras o blen propulsada por un motor
aléctrico integrado o dirigida por el mismo
personal, Debe existir opcion de mantener
fija las cuatro ruedas, el motor eléctrico es
accionado por la energfa provista por un
acumulador recargable al ser coneclada la
camilla a la carriente eléctrica.

§.3.2.2.- Accesibilidad del personal
al paciente.

- ———— - -

Las dimensiones y las caracteristicas
de la camilla deben permiticr al personal

medico y paramédico tener a su alcance al
paciente en todas las parfes de su cuerpo,
con posibllidades da  abalir  barandales,
cabecera y piecera y opcion de ajustar su

altura al nivel querido.

§.3.2.3.- Sistemas de operacidn,

La operacidn de las camas
hospitalarias pueden llevarse a cabo con
base en sistemas mecdnicos, hidrdulicas,
eléclricos y electronicos.

Mecanico:

El sistema de operacidn mas sencillc para
dar |as diferentes posicionss al pacienle es
el mecdnico, mediante la wutilizacion de
palancas, cremalleras y manivelas, A estos
sistemas se les puede Incorporar elementos
hidraulicos, manajados por pedal,
fundamentalmente con el proposito de dar

mayor allura a la camilla,

Hidréaulico:

Este sistema es el ya conocido gue tralan
todas las camas anteriorments. Ofreca un
posicionamiento completo durante el fraslado

dal paciente; los pedales y manivelas al final

45
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de los pies son accesibles ficilmente y
siempre viables. Estos nos ayudaran ya sea
a bajar, subir, inclinar la camilla atc.. O bisn,
en caso de ser una camilla eléclrica podria
servir como mecanismo da emergencla en
caso de que se fuese |a uz o no haya un
lomacorriente carca,

Eléctrico:

La incorporacién de sistemas eléctricos
permite |la adopcidn de las diferentes
posiciones clinicas y regular la allura de la
camilla mediante el accionado de botones
que accionan motores eléctricos,  ola
posibilidad de inlegrar a la camilla un motor
accionado por baterias recargables permilira
a2 la camilla edguirir sulonomla de
desplazamiento, accionada por un camillero,

Electrénico:

Esle sistema es controlado por un micro
procesador incorporado al  sistema, se
cuenta con la opcidn de cambios
programados en las diferentes posiciones,
logrando asi programar una posicion
adecuada para cada paciente, la presion de
inflada del colchdn (ete.) haclendo esto en
forma preestablecida.

53.24- Opcién de diferentes

posiciones.

Las posicionss habituales para la
gtencidn y comadidad del paciente son:

1, Control Dual de Trendelenburg.

Las camas de cuidados inlensivos estan
equipadas con dos diferentes métodos
para obtener el trendelenburg. El eléctrico
y &l manual o hidraulico. Los dos son
rapidos, se obtiene el elécirico con sdlo
oprimir un botdn y el hidraulico ejerciendo
presidn en una palanca enconirada en el
costado izquierdo de la camilla casi a la
altura de la piecera. Las operaciones
manuales no requieren el uso de |as
manos, sdlo con presionar el pedal. Las
oparaciones eléclricas son simplements
apretar un boldn, ademds no se requiere
de un minimo de allura de la camilla para
las operaciones eléctricas. Esta funcidn
inclina la camilla hacla adelante 12° o
hacia atras, lo que seriza el |lamado
frendelenburg invertido -12%, El
paciente se encuentra acostado sobre su
dorso en una superficle piana, con
elevacion de su exiremo podalico
(plecera) por arriba del nivel de su
exiremo cefalico (cabecera),

2. Trendelemburg invertido:

E! paciente se encuentra acoslado sobre
su dorsa en una superficie plana, con
elevacidn de su extremo cefdlico por
arrlba de su exiremo poddlico,

3. Fowler.

Elevacién del respaldo de la camilla
(mitad superior) a 45, con elevacion de su

46
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mitad inferlor por su centro, con el
paciente recostado scbre su  dorso

flexionando sus rodillas,

. Silla cardiaca

Ahora los  pacientes de cuidades
intensivos puedean experimentar
posiciones versatilas sin estar molastando
a la enfermara o al que da los cuidados,
la llamada silla cardiaca se obtiene con
sdlo oprimir un botén. De esta manara [a
seccidn de ias rodillas como a de fiower,
que as ia parte que le corresponderia a la
columna v a la cabeza, se elavan
consiguiendo  asl una posicion  mas
confortabla. Esa funcidn también cuenta
con memarias, a cada paciente se la
pueden grabar hasla cuatro diferentes
posiciones de confort para gue de esla
manera con solo un botdn ¥y un numero
pueda conseguir la posicien vya
eslablecida para su lotal comodidad,
Elevacidn del respaldo de la camilla a 75°

con mitad inferior en posicion horizontal,

. Decibito dorsal. Paciente en posicidn

herizontal acostado sobra su dorse,
Funcidn Orop de Emergencia.

La funcion drop ayuda al médicc o
enfermera a gue con un solo botdn la
superficie entera se ponga horizontal, las
secciones de flower y de las rodillas si en
ese  momentc  estdn  en  posicion
confortable regresan a su posicién de
inicio, a una posicion horizontal. Se
requla la altura da la camilla a una allura
astandar, ya sea qua ésta esté mas alta o
mé&s baja, ¥ a su vez bloguea todas las

otras funciones sléctricas de la camilla

hasta un nuevo aviso,

Salida Baja del Pacienta.

La camilla se puede articular en una
pasicion "LO" qua significa que la camilla
disminuye su sltura hasta una posicion
donde &l paciente puade descendar con
facilidad lo que hace mas sagura y facil la
entrada y salida al paclents da la camilla,
combinado con los brandales laterales an
su posiclon baja, para dar soporte al
pacienta cuandoc dese salir o entrar a ia
misma. El control *HI" significa que si la
camilla esta en posicion "LO", al aclivar
este control la camilla regresara a su
allura estandar. Esto ayuda a reducir el
esfuerzo y la incomodidad del pacienta y
las enfermeras al subir v bajar ds la
camilla,

- Auto confort

Este sistama es parecidc ala silla
cardiaca, su diferencia se ancuentra en
que este sistema liene una posician
establecida. Miantras el angulo de |a
seccion de la cabeza aumenta la seccion
de las rodillas se eleva automaticaments
a 12° esg martiene al paciente en una
posicion confortable v &5 aclivado
alectrénicamanta y no hidraulicamanta.

. - Seccidén de rodillas

Esta seccion  pusde ser elevads

manualmante al glzar y enganchar el
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brazo de soporie este posisionamiento no

afectara las otras funcionas de la camilla.

5.3.2.5.- Seguridad para el paciente.

Con basa en la disponibilidad de
barandales abatibles, cabecera y piecera
desmoniables, v sujeladores que permilan la
fransportacion del paciente sin riesgo de
caldas. Estos Barandales estédn disefiados
para la seguridad del paciente articuldndose
con la superficie. Con los brandales arriba o
cerrados en [a posicion alta, los pacientes
estdn confinados mas seguramente dentro
de la camilla, v existe cero posibilidad de
pasar enire los brandales. En la posicidn
intermedia los brandales laterales dan
soporte al paciente cuando éste enira y sale
de la camilla. Los brendales del lado del
paciente, por donde éste piense bajar de |a
cama, pueden ser abatidos con facilidad
pues sdlo liene un seguro que los detiens el
cual Unicamente puede ser removido por la
enfermera o el personal que tenga que ver
con el paciente, dicho seguro se encuentra
en |la parie inferior de la base por debajo de
ios mismos por lo cual el paciente no lo
puede remover. El seguro se desacliva con
una paqguefia presidn y es de cardcler
mecanico, esio fortalece el senlido de

saguridad del paciente.

53.26.- Comodidad para el
paciente,

Como resultado de la disponibilidad de
colchones de diferentes tipos:

1. Espuma de polivretano con resistencias
variables a la deformacion por presion,
Los colchones de espuma de polivrelano
deben lener una resistencia a |la
deformacion, que permitan una estancia
comoda de los pacientes, lipo “cama
dura® para prevenir molestias artlculares
& nivel de columna vertebral sin propiciar
escaras por presion. Son Utiles para
pacientes con estancias cortas o que
conservan su mavilidad auténoma,

2. Celdas de aire con presion regulable, Los
colchones con ceidas de aire con presion
regulables mediante la inyeccion de alre
por bomba eléetrica, accionada en forma
programada por computedora, con 8l
proposito de variar las zonas de apoyo y
avitar las |eslones y escaras por prasion
continua sobre la pie! v salientes dseas
del paciente . Esle sislema es Util para
pacientes con estancias prolongadas y
movilidad muy limitada o nula, Esta tiene
una doble cémara de aire. La presion de
aire en la parte superior de |la camara
puede ajuslarse por la enfermera o la
persona  previamente capacitada, |a
prasion de aire en la parta inferior as
manitoreada alectrénicaments, ¥

mantenida para asegurar gue el pacienie
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nunca se salga apesar de la aniculacion
de la camilla. E! espacio de 2" de espuma
en la camilla estan disefadas para ayudar
a reducir los soportes incémodos en la
piel del paciente evitando algun tipo de
leccién y para protager la caémara de aire
da cualquier dafio

3, Celdas de agua con presidn  auto

regulzble. Con base en un sistema de
celdas independianies llenas de agua e
interconectadas  entre & mediante
valvulas que permiten e! paso de agua al
ejercer presion sobre ellas. Las celdas
ubicadas en el drea de mayor apoyo del
paciente permiten la salida de agua a
presiones relativamante menores con el
proposito de evitar que se ejerza presion
sobre los puntos de mayor apoyo del
pacients, tales como las salientes dsaas
{Sacro, Talones, lsguiones, Omoplatos,
Occipital, etc.). Las celdas perimelrales
58 manejan como un sistema
independiente con mayor presidn, con &l
proposito de prevenir caldas faciles del
paciente. Este sistema es propicio para
paciantas con estancias prolongadas con

mavilidad muy limitada o nula.

El forro del colchdén debers ser en base &
ung lela que permila la transpiracién para
avitar que el paciente sude en exceso, asi
mismo que sea termo aislante, impermeable
al agua y que pueda ser aseada facilments,
Se propone |a tela del tipo Gore-Tex.
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5.4. Andlisis, sistemas y subsistemas principales.
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TIPOS DE CAMAS NUMEROS Y RESULTADOS

NOMBRE

Resultado

M ichisick 900

Midmark S10/515

Midmark 520/525

Midmark 527

Midmark 530
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

1 MALO

) CARECE DE

ANALISIS DE SISTEMAS

SISTEMAS

1) SIST. SUSTENTACION

1) SIST DE DESPLAZAMIENTO

111} SIST. DE CONTROL DE ALTURA

Iv) _SIST DE POSICIONES
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

1 MALO

{t CARECE DE

HISISTEMA DE CONTROLDEALTURAI AT B [ |EJF|G[n|i1 ]| K]L|m|N]O
AMORTIGUADORES pl2flz2lz2falolafdlojolofofolo]o
| PEDALES blof2l2{3fof2 slololofolof3la
IV SISTEMA DE POSICIONES AlB[clp|lE[Flc|n|r|J[K[L]m[N]D
TRENDELENBURG O]+ 4f(of4]a]a]5]ulsls]lolo]ls]s
TRENDELENBURG INVERTIDO ol4f4foldaf4f4]slol3ls{olols]s
FOWLER 3l 4ldald]ala]4ls]olalslolofs]s
SPECTRUM eloJolololstolololsislslololo
CONFORT 04 ]a]3j4fs5]4ld]ofajsjofnf4/l5]
SILLA CARDIACA ol3jalolslo]ofa{alelalolold]ay
SECCION RODILLAS Old4jd4fof4l414[s5|0jJolalo)lolis]s§
FUNCION DROP DE EMERGENCIA ofojJoloflolsf{olalolal2lolol3ls
V SISTEMAS DE SEGURIDAD AlBIcipTE[FrIcInTr [ [KlumIn Jo|
BARANDALES 3 {3 313 s s 3|33 (s ]s lo]21]s|[s
CEBECERA o 12 13 Jo 2|3 3 [s3 |4 3 2 |4 |5
PIECERA to To {0 Jo jo |3 {3 (4[4 |3 (3 [0 |2 |5 (5
CINTURONES DE SEGURIDAD 13 (3 (3 (o |3 o o U |4 (o (o Jo |o o
VI SISTEMA DE CONFORT AlBIc[p e [F [G[n[1 [J [K]L[m[N 0]
COLCHON DURO 4 | lo {4 14 15 |3 Te[s |5 [s |5 !5 1o |s
COLCHON MEDIO 0 (4[4 loJo Is o |5 |5 }s {5 o |5 o |[5]
COLCHON SUAVE 0 Jo o Jo Jo |s jo Jo [5 |5 |5 (o |5 [5]5
ESTANCIA PROLONGADA o fo Jo fo lo |5 Jo (o (5|5 [5 [0 [5 v ]5
Vil SISTEMA DE FLUROSCOPIA aApjciofeFfcluli [J Iku MmN Jo
CHAROLA PORTA CASSETTE 0 o |0 Jo 05 Jo [s {5 Jo lo lo [s [o |5 {5
CHAROLA POITA CASSETTE PLEGABLE [0 [o lo |o |5 lo [5 |5 o0 lo |5 |o |5 |5
VIIL SISTEMA DE INFUSION AlsJcp[E ¥ Jeuit [ [K]L [M][N]O
INFUSION 3 [ 133 [ 3o 4 Tafadzl2 (2 1|5 |5
OXIGENO 0 [2 {2 Jo J2 Jo Jo [4 44 [2 12 |2 |2 |5 |5




TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

1 MALO

) CARECE DE

1. SISTEMA DE SUSTENTACION

ANALISIS ERGONOMICO A Clp(E[F|Gglult[J[kK[L[m[N[O
BIOMECANICA olaflalalalslajatatlslatsiataly
PSICOLOGICO L1 f{2]2]2[s5{0]|d4f[4[d4]af[5[2]|d4]|&
HIGIENICOS Ifd a2 d 44 A4
SOCI0 CULTURALES dldlalatalalals|alajalajlj4]4

ANALISIS TECNOLOGICO e =
ANALISIS DE PROCESOSDEFABRICACION |2 2222|3342 |3fj3l2]3|5]|5s
ANALISIS DE MATERIALES 2/2(2]2|2[3[3|4[2|3fa[2[3]5]s]
ANALISIS DE ACABADOS 33| afalalajalafalajalalaldefd

ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD 3i3lal3 {2342 i2[2(3[4][4]4
SEGURIDAD 2]3lalajaflala]4)d4]dfals5]s5][a]4
MANTENIMIENTO Ss|s|sis|s|a(s{4]lafalal4|a|4]4]
REPARACION slaldlafaltialalr|rjr)alo]a]2
TRANSPORTACION s{s|{s{s|[s|3|s|4|3|3]a[al2]4]34
DIMENSIONAL s|s|s|s|s|s5(s|s|5/5!1s5!/s515|s5]|5
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS 203|333 jafalalalalals|2[4]4
VERSATILIDAD ol212l2]2lo]1l3jojo)n{2fo]3]3
RESISTENCIA 3l 4lal4]4]5]31s|5(s5|s5(5[5]|5]|5
ACABADO REZEIERERAEAEANNERE A EARANI AN

ANALISIS ESTRUCTURAL
CARCASA 01 RUAEHESF AN E AN AN NN A8 5
UNION ol2|2]alalalals|al2iali]3]5]s5
CENTRO DE GRAVEDAD 1lala|4]|s]a3lsis|s|s|s|5]|5|5]|5

| ESTRUCTURABILIDAD 3|41 d]4l4]s]3]s|sfs|ls[s]s5]5]5S

EN EL ANALISIS DE LA TABLA DEL SISTEMA DE SUSTENTACION SE TOMO EN CUENTA EL SISTEMA
EN CONJUNTO CON SUS SUB SISTEMAS, OBTENIENDO ASI UNA PERSPECTIVA GLOBAL DE DICHO

SISTEMA.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4+ BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

I MALO

(| CARECE DE

1.1 Anilisis del sub sistemn ESTRUCTURAL del sistems de SUSTENTACION,

AMNALISIS ERGONOMICO AlBICIDIE(F|GIH] L] J E— LIM|N|O
BIOMECANICA I P31 4131441314145 5)513|5]|5
PSICOLOGICO Il3l4jalafaiafalaldl4]slatalq
HIGIENICOS 413la3lalalalalalalalafalals]s
S0CIO CULTURALES PPl alalalalaisialatalaleslaln

ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DE PROCESOSDEFABRICACION | 3 |3 [4[3(alalaf42fal3fala|s]s
AMALIEIS DE MATERIALES 2 4144141312141 21313 212151 5
AMNALISIS DE ACABADOS I (4413141313141 31313 1315 e

ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD 2141413141212 14)21212 113|5]| 5
SEGURIDAD 214l d(a|4faf2l41a4lal4]l5]5]51s5
MANTENIIM!IENTD S1 4] 4131413141413 ({313141315]|5
REPARACION S| 5143113 I 312 1 | I J 13144
DIMENSIONAL 1|5 413 )4/8]11|85|5|5|5|[5|85]|]51]5
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS alafalatalalalalatldldalsl2ls]s
VERSATILIDAD pl2[3]2T4]olal3Tololol2l2]s]5
RESISTENCIA 3(3falafalslals|slsis]ls|3ls]s
ACABADO I b4 ] 4] 31213131453 F3]1313]131S8 L

ANALISIS ESTRUCTURAL
CARCASA 1] Ll 212]23 1 11 4 1 |2 2 | 1| S| s
UNION alalalalalal{alslzlzl2]l1]2]5]s
CENTRO DE GRAVEDAD 3433434 ]lsis]sisls|s]s[s
ESTRUCTURABILIDAD 21313131453 |s|(s5]|5|85[5(4]1518%

COMO S5E OBSERVA EN LA TABLA ANTERIOR SE PUEDE OBSERVAR QUE LAS CAMAS “N" Y 0",

CUMPLEN SATISFACTORIAMENTE CON RUESTRAS NECESIDADLS,



TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

2 MOBRE

1 MALO

tt CARECE pE

1. 2. Andilisis ded subsistemn CARCASA del sistema de SUSTENTACION

ANALISIS ERGONOMICO Alsiclp|lE|lr|lgiul1jJ]kK|L[{M|N|O
BIOMECANICA gl rd et lala bl ta el el 5.
PSICOLOGICO ol lobuloelajalalalstalolols]s
HIGIENICOS e N A R A R
SOCIO CULTURALES oltlelslilalaldelalalalolalals

ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DE PROCESOSDEFABRICACION | o |t [ Lt | t[slalslajalalololaly
ANALISIS DE MATERIALES o tltlrfrlslalsidlalaloio]s]s
| ANALISIS DE ACABADOS ol falilolsta]lslala|alolols]s
ANALISIS AMBIENTALESYECOLOGICOS [ o [ v [t [t T Ja4la3salal3lalolols]s
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD oftltj1lrldalsialafafajolo|s|s
SEGURIDAD ololtfrltls]|s|alalsisfolol[s]|s
MANTENIMIENTO ol bl ]alalalalala]lofola]s
REPARACION ol el olalalalalaf2lofola]u
DIMENSIONAL : ol ilofalalalals|slololaly
ANALISIS DE FUNCION |
MECANISMOS ol v]t]if1]4)s|sfafalatofol[s|s
VERSATILIDAD plalilelital4]sia]afalolo]s]s
ACABADO plailifit|li]s|lels]alalaloln|s]s
ANALISIS ESTRUCTURAL B
UNION ol fr el l3lafjafalalalolols]s
CENTRO DE GRAVEDAD ojtf ]l l4fafafslajalofo]d]s
ESTRUCTURABILIDAD 01111 1{3l3(a4ls|3l3lolols]|s

COMO SE OBSERVA EN LA TABLA ANTERIOR EL SUB SISTEMA DE LA CARCASA QUE CUMPLE CON
NUESTRAS NECESIDADES SON LAS CAMAS "N" Y 0", LAS CAMAS - CAMILLAS QUE OBTUVIERON

LA CALIFICACION DE 0 EN GENERAL ES POR CARECER DE ESTE SUL SISTEMA.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

1 MALO

(0 CARECE DE
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EN EL ANALISIS DE LA TABLA ANTERIOR DEL SISTEMA DE DESPLAZAMIENTO SE TOMARON EN

CUENTA TANTO EL SISTEMA COMO ELSUD SISTEMA, PARA QUTENER UNA PERSPECTIVA

GENERAL,
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
EXCELENTE

BUENO

SUFICIENTE

POBRE

MALO

CARECE bE

= = b L= TR

1. L. Anilisis del sub sistema RUEDAS del sistemn de DESPLAZAMIENTO

ANALISIS ERGONOMICO AlB[Cc[D[E[F]GIN[1[J[K[L[M|N|O
ANATOMICO 5| 5|5|5|s5|s5|s5|5|/5|s5|s|a|s|s5]5
ANTROPOMETRICO s(s5|s|s5|sls|s[sls|5|5|s|s5|s5]s
BIOMECANICA s|s|s|s|s|s|s|[s|s|s|s|s|s|s]|s
FISIOLOGICO sislsls|s|slsls|s|s|s{slsls(=
PSICOLOGICO S|5|s5|S5|s|s5|s|5|5|s|S5|5[5]5/85
HIGIENICOS s5|s|s5]s]s|s|s|a|s|s[5|3([5]5/|5
SOCIO CULTURALES 5|s|s]s|s|s|s|s|s|s{s|[s[s|s[5

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS SEMANTICO 5| 5{s|sls|s|s|s[s|s!s5(s[s5]s]s
ANALISIS PRAGMATICO s5|s5|s5|5|s5|s5|s5|85|s(s|s5|s5|s|s]s
ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DE PROCESOS DE FABRICACION | s [s| 5|5 (s|s|s5|sis5[s{5][3[5]|5][5
AMNALISIS DE MATERIALES 5| 5/5|s5|s|s5[s5|s|s|s|s5]2|5]|5]|5
ANALISIS DE ACABADOS s | s|s|s(s5!sls|s]s5|s|s5]2(sls]s
ANALISIS AMBIENTALES YECOLOGICOS (s |sls|s(s{s{s|s|sls|s|ls({s5][s5]s
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD s|s|s|s|s|[s|s[s|s|s|s|s5|s5]a|s5
CONVENIENCIA s[slsls|s|s|sls|sfisis[als|s|s
| SEGURIDAD s|s|lsls|s]ls5|s|s5|s|s[s|s5[5]|5|s5
MANTENIMIENTO s|s|s]s5]s|s|s5|s[s|s]|]s|s5|s5|5]|5
DIMENSIONAL §5|s1slslsis|sls|sisis|s|s|s]|s
ANALISIS DE FUNCION e o
MECANISMOS s(s5|s|s|sis|(s|sis5|s5|s5|s|s5]|5]|5
CONFIABILIDAD si5|s|lsis|s|s|s5|5|s|5|5|5]5]S
RESISTENCIA S]sja|ls|s|s|s]s|a|s]|8]a]|s]|s5]s
ACABADO slslsisls|slsls|lafislielalals]s!
ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERO DE COMPONENTES s|sfs|s|s|s|s]s!s|s|s|sis|sl3s
CARCASA it ] ] { 1] 1] U | 0 3 1] [ 1] {l 1]
CENTRO DE GRAVEDAD 5/8|s5|S5)s|S5]8S]S| 515|588 3[85
{ ESTRUCTURABILIDAD 5| s[s5/s]s]s]s|lsisls{s[s/[5/s[S5

COMO SE VE EN LA TABLA ANTERIOR PODEMOS QOUBSERVAR QUE EL SUBSISTEMA DE LAS RUEDAS
ES EL MAS CONVENIENTE Y ES EL MISMO QUE SE UTILIZA EN TODOS LOS CAS0S.
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al

TABLA COMPARATIVA DE VALORES
§ EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

1 MALO

it CARECE DE

11, 2. Andlisis del sub sistewmn FRENOS del sistemn de DESPLAZAMIENTO

ANALISIS ERGONOMICO Al clolelrfclulilalk|LIm[N]O
ANATOMICO 13 sfalalsialsliylols]alsisls
ANTROPOMETRICO 2|3 alalals|alalslols]alals]s
BIOMECANICA Lla alafalsialafalolslafi]|s]s
FISIOLOGICO a3 alals sl¥lyiylaglslslals]s
PSICOLOGICO 113 afla2lalalalslofelals]als
SOCIO CULTURALES 213 3l3lalalafjalalolalalzalals
ANALISIS SEMIOTICO ¥ ESTETICO | ;
ANALISIS SEMANTICO 213 als{afal3[al3folalal2TaTa
ANALISIS PRAGMATICO 203 af[alal4|3lal3folelaf2la]4
ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DE PROCESOSDEFABRICACION | 2 |3 3[3|3a|s|3[3(3lols|3[2]5]s
ANALISIS DE MATERIALES 3114 alafa[slal{alalols]al3]s]s
ANALISIS DE ACABADOS 413 3l3lalslalslalols|3lals]s
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD 1l2 2lalalsla2{2al2lols|2]1]s5]s
CONVENIENCIA L2 21 1Ta2lsT2l2l1lols]2li]35]s
SEGURIDAD 113 alafals|alslaflols|ali]s]s
MANTENIMIENTO 203 3(3]alsf3lal3lolslaf2[5]s
REPARACION 4f{3la|3|als]3|als]o|s|aja][s5]|5
DIMENSIONAL 03 alalalsl2l3[3lols]alols]s
ANALISIS DE FUNCION -
MECANISMOS 113 al3alalal2({s|3lola|afala]y
CONFIABILIDAD [ |4 alalalslalalalols]|el1]s5ts
VERSATILIDAD oflo ololofalofololo|4]olo]s]s
RESISTENCIA 113 3lalsfaf3fsjafola]lalils]s
ANALISIS ESTRUCTURAL e
NUMEROQ DE COMPONENTES L)13 3faf[alalalalajola)3l1|s]:
CARCASA olo olololololololoelololololo
CENTRO DE GRAVEDAD 1 4 4fla4]a]ls|alalasfolslal1]|5]5
ESTRUCTURABILIDAD 113 3lals{alalalsloalalsl1]ls]s

EL PUNTO QUE SE TOMO EN CUENTA PARA EL ANALISIS DE LA TABLA ANTERIOR FUE EL DE
CONTAR CON ESTE SISTEMA EN CADA UNA DE LAS RUEDAS, OBTENIENDO ASIA UNA MAYOR

CALIFICACION LOS MODELOS QUE CUMPLIERAN CON ESTE REQUISITO.



TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

I MALOD

{t CARECE DE

1. 3, Aniilisis del sub sistennn PEDALES del sistemn de DESPLAZAMIENTO

ANALISIS ERGONOMICO

-

ANATOMICO

o

ANTROPOMETRICO |,

Y]

BIOMECANICA

1]

FISIOLOGICO

PSICOLOGICO

i

S0CIO CULTURALES

1]
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b = (e A e | = [
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ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO

Imu-.n-l..-".n'.n?:
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e | A (A o 5 [ | 50

ANALISIS SEMANTICO
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ANALISIS PRAGMATICO
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ANALISIS TECNOLOGICO

ANALISIS DE PROCESOS DE FABRICACION

AMALISLS DE MATERIALES

AMALISIS DE ACABADOS

- B el [

ANALISIS AMBIENTALES Y ECOLOGLCOS

F3 N ) [

e | |l | 2

o | o [ Lk

Lh (Th LA (=

B | Bl | ed HEed

| | |

o=l la

Bl | Bt | Lk [Lad

Bod | e | Lk | bl
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ANALISIS DE US0

 PRACTICIDAD

4]

B

e

CONVENIENCIA

]

SEGURIDAD

]

T
!

MANTENIMIENTO

i

REPARACION

l

| s .n-l.a_’.n- Lh
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DIMENSIONAL
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ke

ra
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on | = o o fon

ANALISIS DE FUNCION

MECANISMOS

]

Lh

CONFIABILIDAD

4]

VERSATILIDAD

RESISTENCIA

1

ACABADO

0

e | ed | fs |

Bt e | el |

e sl s f e
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Lh [Lh (LR
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ANALISIS ESTRUCTURAL

NUMERO DE COMPONENTES

i

3

2

0

1]

CARCASA

h]u

1]

]

i

]

CENTRO DE GRAVEDAD

014

L.Jul\‘.::'[m

0

| ESTRUCTURABILIDAD

ir.::-.:

013
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e om e [
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UNO DE LOS PUNTOS A CONSIDERAR PARA EL ANALISIS DE ESTA TABLA FUERON, TANTO LAS
DIMENSIONES, COMO EL OPTIMO FUNCIONAMIENTO DEL SUB SISTEMA. LOGRANDO ASi CUMPLIR

EN BASE ANUESTRAS ESPECTATIVAS LOS MODELOS “*N" Y “0", COMO SE 'UEDE OBSERVAR.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
EXCELENTE

BUEND

SUFICIENTE

MORRE

MALO

CARECE DE

— b L 4= L

11, SISTEMA DE CONTROL DE ALTURA

ANALISIS ERGONOMICO

_____ Alplclpfelrlelunlai]a[klL[m[N]O
ANATOMICO olojolalsjol3]ls|alojololofs]s
ANTROPOMETRICO ofojolafajolalsio|jojofolo]ls]s
BIOMECANICA olofo|3falol2]sfolof{ofolo|ls]s
FISIOLOGICO 6jofojd4f4folalsfoloin]olo|s]s
PSICOLOGICO wjojofajajof2isfojolojolols]|s
HIGIENICOS ojojufsfajofajsjojuiojoflolals
SOCIO CULTURALES oJoJofalajol2afalololololol4]4

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTLTICO
ANALISIS SEMANTICO ofololalifol2{4flofo{olofo]d4]4
ANALISIS PRAGMATICO ojojolt|tlnl2fdlojojolofofd4]4
ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DE PROCESOSDEFABRICACION [0 (oo |3 |3]o|2|s|olofu]olols]s
ANALISIS DE MATERIALES vjojoj4j4lojr|s|vjojolv|jo|5]s5
ANALISIS DE ACABADOS 0lojofdlajofa]ls|ojojojolols]s
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD pjolofsfalolals]ololo]lolo|s]|5
CONVENIENCIA pjlolo|s)sflo|s{s|loloflnlolo|s|s
SEGURIDAD ojolofs|s|lols|s|ojJofo]u|o|5]|Ss
MANTENIMIENTO ofololslafol4f2afloflofolofol2]2
REPARACION ojJololalajolaf2lolofolo]ol2f2
DIMENSIONAL vfjo|lof4ldflol3dfslofolofolo|s]5
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS o Jojolal4]lolalalolofofolo]d]a4]
CONFIABILIDAD ofojols|slofs]slofolouloflo]|ls]s
VERSATILIDAD o |lojof3a|3Jof2l4]oflojololold]d
RESISTENCIA glojJo|sis|olsIs|olojolo]lO]ls]|s
ACABADO vjofjoldldlelals]u]lolu]|vlo|ls]|s
ANALISIS ESTRUCTURAL

CARCASA 0lofulala 1 (a4floflolololol4]4
CENTRO DE GRAVEDAD o [ololald]ole3]ololololol3]3
ESTRUCTURABILIDAD oloflofj4fd4]of2]s|ojofo]ju]o]s]s

EN EL ANALISIS DE LA TABLA DEL SISTEMA DE SUSTENTACION SE TOMO EN CUENTA EL SISTEMA

EN CONJUNTO CON SUS SUB SISTEMAS, ORTENIENDO ASI UNA PERSPECTIVA GLOBAL DE DICIIO

SISTEMA,
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TABLA COMPARATIVA DE YALORLES
3 EXCELENTE

+ BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

1 MALOQ

(} CARECE DE

11, 1. Anilisis del sub sistema de AMORTIGUADORES del sistemn de

COTROL DE ALTURA

t ANALISIS ERGONOMICO AlBlclolE[FlGlulialk[L]M[N|O
ANATOMICO plofololololdldalojujojololoela
ANTROPOMETRICO . olojolololoj4]4]ojo]lo]lofulaluw
BIOMECANICA pfojojololo(s|s{ojojuojofolala
FISIOLOGICO olofolofololslsjolololololalo
PSICOLOGICO plofololofoldldafofofolofoloju
HIGIENICOS olofjolojojoldld4joJololololo]n
SOCIO CULTURALES vlotololojofalslolojolojeloln
| ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS SEMANTICO plojofo|{vjof4lalolofofloiojaln
ANALISIS PRAGMATICO glolololololdatdlolojotololofo
ANALISIS TECNOLOGICO | I | -
ANALISIS DE PROCESOS DEFABRICACION [0 |0 jo|ovjojo|sfsloloflofofe]ofow
AMALISIS DE MATERIALES njofolojlojo|sisfolojojololalw
ANALLSIS DE ACABADOS pjojuololofol4lalololo]ololalo
ANALISIS DE USO | |
PRACTICIDAD plojofojojojsislolojojojojo]o
CONVENIENCIA pfojofjojojloels{sltolojoloflo]alo
SEGURIDAD ofojolololo|s{slofojefolalalun
MANTENIMIENTO ojolojlelojojsfdlofolololojaln
REPARACION olofolojololsislofjolofojojoln
DIMENSIONAL pjojolofofojsislojofoelelojolfo
ANALISIS DE FUNCION i
MECANISMOS ofofoflololo|s|slofojuojofulald
CONFIABILIDAD ofofluflofolols|slo{ojojojulalun
VERSATILIDAD oo lelojolofs|s]oejojojajojola
RESISTENCIA pio|ofojo]ojsislojofjojolojolan
ACABADO gl jvbjojujojsisinjoroja njolo
ANALISIS ESTRUCTURAL B i
CARCASA o bo oo o jofajofa{ojo;o]i|)
CENTRO DE GRAVEDAD plololo|ojolfsldlofojofojojoju
[ESTRUCTURABILIDAD viojuvlolojuislalolwliololelolo

COMO SE OBSERVA EN LA TADBLA ANTERIOR LOS MODELOS “G" Y *11" 50N LO5 QUE CUMPLEN

CON LOS REQUISITOS NECESARIOS
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

+ BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

I MALO

t CARECE DE

1L, 2., Andlisis del sub sistema de PEDALES de! sisteman de COTROL DE ALTURA

ANALISIS ERGONOMICO

AlpleclplelrlcfulilolklimIn]oO
ANATOMICO plols|s|is|olols]jolaojololo]s]|s
ANTROPOMETRICO plolslslsfololsliofofolofols]s
BIOMECANICA vfols|s]slolols|lololo]lolols]s
FISIOLOGICO ofvls|sislojo|lsfojofolo]o|/s]s]
PSICOLOGICO plol4]l4ld4]O0folsiolotololo|s]|s
HIGIENICOS plofd4]d4]4lnjols]lojo]lololo]s]s
S0CI0 CULTURALES plofsislslolols|loloflololo]s]s

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS SEMANTICO pinf3alalafojolsiojniofolo]lsds
ANALISIS PRAGMATICO pfolal3alalolo]lsloejuvlolofo]ls|s
ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DEPROCESOS DEFABRICACION oo |a| a4l alololslololololols]s
ANALISIS DE MATERIALES yo0lold4lalaloflolslolojololols]s
ANALISIS DE ACABADOS "ololalalalolols]ololololo]s]s
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD plolalalalololsliofofofolo]s]|.s
CONVENIENCIA bin|4flafja4jojols|ojojolnjols]|s
SEGURIDAD efo]ls|s|sf{vfols]ojojo]olofs]|s§
MANTENIMIENTO pfols|lslslaolold4lolofololo]ald
REPARACION ojof4]4f4]ofo]d]nljojololo]l4]y
DIMENSIONAL ofovls|sisjolojsjofofofolo|{s]|s
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS glofs|slslojois{oelolololo|ls]|s
CONFIABILIDAD wlo|s|slis|lolols|ojoloflo|lo]s]|s
VERSATILIDAD ofloj4]dlalofolsjolojololofs]| s
RESISTENCIA glojsis|sjojols|ojulololals]5
ACABADO ololalalafoelolslefofolofo]s]s
ANALISIS ESTRUCTURAL J .

CENTRO DE GRAVEDAD olols|s|{slo|lolsloflofolo]lno]ls]s
ESTRUCTURABILIDAD nlojsisi{slojolsjojojojolo]ls]|s

LOS PUNTOS CONSIDERADOS EN LA TABLA ANTERIOR PRINCIPALMENTE FUERON LOS DE

FUCION, ASI COMO DIMENSIONALES ¥ SEMIOT1COS.
LOS MODELOS CON ChLI]TlCﬂC_[ﬁN 0 CARECEN DE ESTE SUB SISTEMA.

— i —— i — . — S — -



TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POORE

1 MALO

it CARECE DE

1V, SISTEMA DE POSICIONES,

i __ANALISIS ERGONOMICO Alplcin]elrlclu 1Ta[K[L]IM[N]O
ANATOMICO 2l2fl2(3l214012|3 4ld[sfs5lalals
ANTROPOMETRICO 212 2la3l2aal2la afdfa]s|ala]s
BIOMECANICA 3|3|3l3lais({2|4 4|85i8]|5[4]d]s
FISIOLOGICO 3 4)4]d1a[sf3]4 5|85(5]5[4[505s
PSICOLOGICO sialafalalsiala sTslstslals]s
HIGIENICOS djd 4441 5]414 5|5]5|5]|515]5
SOCIO CULTURALES - 4]4l4]4 41851414 S)I|5)5/5]5]|85
ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS SEMANTICO alaldafa|a|sfald s|s5[s{s|4)s5]8%
ANALISIS PRAGMATICO 3la|daldalalsl2l4 s|s|s[S51a|5]5
ANALISIS TECNOLOGICO S
ANALISIS DE PROCESOS DE FABRICACION | 2 3|1 3|33 |52 |4 S|5|5[5|4|5]|5
| ANALISIS DE MATERIALES 21313133 |s5|2]|4 s515|515|4|5]|=s
ANALISIS DE ACABADOS Jf4 444|534 5|5|5]|]5|4(5|5
ANALISIS AMBIENTALESYECOLOGICOS |5 |5|5(|5!5|515|5 5(5[5|5/4(5]|3
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD 3lafatd141s5]34 s|sisls|4]5]s
CONVENIENCIA 45| 5[5|5}5]4]5 s{s|s|s[s5]|85]|5
SEGURIDAD J | 41414 (4] 5|34 5V5|5]|515|5|5
MANTENIMIENTO 2 1313|3431 85)214 S]S5(S|5|4]85)F
REPARACION Slalafalaltbsta vl folelafe|r
TRANSPORTACION 5(85|5|5|5|3 (5|4 3/3§3}3[2]4]3
DIMENSIONAL 4414144030404 3131313 [4]3]3
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS 2(313t3lalaf2]3 sfala[5]4]4ls
COMFIABILIDAD J 4|4 4145|124 5155|5851 4]|5
YERSATILIDAD 2131313351214 S5151515(4141035
RESISTENCIA J1a|3l3lafs]l2l4 5|s|s]ls5i4[4]5
ACABADO Ty patalalsisly sralHlstuldls
ANALISIS ESTRUCTURAL s o
NUMERO DE COMPONENTES Si4l4l 44|52 vt tolald
CARCASA 212131313 8 2ty S|stE5]|85]4 18508
UNION __ 702 (3|3|3(5(2]4 s[5 |ald4|2[85!5]
ESTRUCTURABILIDAD dlalalald]slata s]3l3ls]ais]s

N LL ANALISIS DE LA TABLA ANTERIOR SE TOMARON EN CUENTA EL SISTEMA JUNTO CON SUS
SUB SISTEMAS, OBTENIENDO ASI UNA PERSPECTIVA GENERAL,



TABLA COMPARATIVA DE VALORLES
5 EXCELENTE

BUENO

SUFICIENTE

POBRE

MALO

I CARECE DE

—_ el Gl e

IV, 1. Anilisis del sub sistemn de TRENDELEMBURG del sistemn de POSICIONES,

o

ANALISIS ERGONOMICO AlslcinlelrlclulrfalklLImIN|oO
ANATOMICO 0| s|sls|slols|[sfojojolslols]s
ANTROPOMETRICO . bfjs)s|sislojs[s|lofjoflolslo]ls]s
BIOMECANICA 0|s|s|s|slofsis{ofofolsiols]s
FISIOLOGICO o)si|s|s|slofsislojlojo|s|o|5]|S5
PSICOLOGICO b|s|s{s{s|lols|sjojolo[s]o|5]s

ANALISIS DE USQ { |
PRACTICIDAD vis|s|s|s|ols{sloefolofs]ols]s
CONVENIENCIA ols|s|s|sjolsltslololols|ols]|s
SEGURIDAD 0|s|s|s5|s[n|s]s oJolsf[o|ls]s
ANALISIS DE FUNCION i
 MECANISMOS vls5|s|s|s|o|slsjojojo|s|o]ls]s
CONFIABILIDAD n]s|slslsjolslslololo|slols]s
VERSATILIDAD o]s5|s5|slsjofs|slolololslo|s]s
RESISTENCIA v|s|s|slsjofs|s]olofolslo|ls]s
ACABADO v|s|s|s|sjols(s|olojojslo|s]5

ANALISIS ESTRUCTURAL |
NUMERO DE COMPONENTES p|s5|s|s{s|lols({s[0 jototlsfolsls
ESTRUCTURABILIDAD oi{s|s{s(slouls|[s[ojojo]ls|uls]s

COMO SE OBSERVA EN LA TABLA ANTERIOR SON LAS CAMAS PARA TERAPIA O RECUPERACION
POST-OPERATORIA, LAS QUE CUENTAN CON ESTA POSICION PARA CUIDADO INTERSIVO.
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TADBLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

1 MALOD

Il CARECE DE

IV. 2. Anilisis del sub sistema de TRENDELEMBURG INVERTIDO del sistemn e

POSICIONES.

b ANALISIS ERGONOMICO aAlplciplelrlcinlr|alkKiL|im[N]O
ANATOMICO nisls|s|5|of(s!slolojlols]o|s]|5
ANTROPOMETRICO - Dis]s|s|s|lof{s]slololols]of[s|s
BIOMECANICA v|slsisjsfolsisjojoln|s|o|5]|S5
FISIOLOGICO vls|slslslols|slofloflols|ols]|s
PSICOLOGICO Dls|515]siols|s|ojofo|[s[ols]s5
i ANALISIS DE USO g

PRACTICIDAD pls|sls|sln|{s|s]ojolojsjo[5]s
| CONVENIENCIA 0is5|s|s|slo|sfls|ojojols|aojs]s
SEGURIDAD ois|5{s|s|o|ls5|s|{ojlojolsloi5]|5

ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS nls|s{s|s|o|s|s{ojo]jo|s|o]s]|s
CONFIABILIDAD Dis|lsis|slols|/s{ololo]ls|ols|s
VERSATILIDAD pis]lsis|sl{ols{sjolojo|s]ols]s
RESISTENCIA D{s|s]s|sjo|s|siofoju|ls]o|ls]5
ACABADO 0|s|[s]ls|{s|lofs|slojojols]o|ls]s
ANALISIS ESTRUCTURAL

NUMERD DE COMPONENTES olsls]s|s|ofs|s5|ojolo]ls|{o]|s5]5
."E_smucrumatunnn olslslslslols]ls|lojolols|ols]|s

COMO SE ODSERVA EN LA TABLA ANTERIOR SON LAS CAMAS PARA TERAPIA O RECUPERACION
POST-OPERATORIA, LAS QUE CUENTAN CON ESTA POSICION PARA CUIDADO INTERSIVO,



3

- -

B

]

3

- o=

]

TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

1 MALOD

0t CARECE DE

IV. 3. Andlisis del sub sistemin de FOWLER del sistema de POSICIONES,

ANALISIS ERGONOMICO Alplclolelrlclu1lalk[Lim| N[O
ANATOMICO 344l alals|4ls]o]ls]slolols]s
ANTROPOMETRICO Jlaldld4l4ls|alsio|s|s|lolols]s
BIOMECANICA 21441 4)alsld4{slolsis|onjols]s
FISIOLOGICO 344l 414]8i4)5]lo]ls]s5tlolo]ls|s
PSICOLOGICO 3faldlaldl{slaislols|{slololsls
ANALISIS DE USQ
PRACTICIDAD 3]d4]4la(41s5laf{slolslsjojols]|s
CONVENIENCIA 3l4j4l4l4{sl4ls5]ols]slolois]s
SEGURIDAD S5|5i1s51sls5[s5]4is5f(0]s|sfloflols]s
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS 24144l 4ls]d4ls5]lolsislolols]s
CONFIABILIDAD sid4is5is5(s5|s5|l4ls|ols]slolols]|s
VERSATILIDAD {21444 ][sleals|ols]s|ojlolsls
RESISTENCIA 5lal4(4lalslalsiols|slolols]s
ACABADO il4lalalals|al|slo]ls{slofo]ls]s
ANALISIS ESTRUCTURAL
MUMERO DE COMPONENTES 2l3j4lalalsialsiolslsiolols]s
ESTRUCTURABILIDAD 4ld4ld4l4ld4]ls5]d]lslolsislolnls]s

COMO OBSERVAMOS EN LA TABLA ANTERIOR SON LAS CAMAS DE DETERMINADA ESPECIALIDAD
(COLUMNA, PEDIATRICA,ETC.) LAS QUE NO CUENTAN CON ESTAS POSICIONES.

e o g g Al



TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

I MALO

 CARECLE DE

IV, 4 . Andlisis del sub sistema de SPECTRUM del sistemn de POSICIONES,

ANALISIS ERGONOMICO AlsfeclonlelrvicIn1[slk[nm[n]oO
| ANATOMICO olojojololsiolololsto|stololo
ANTROPOMETRICO slojojolofsiojofofs]olsjofulo
BIOMECANICA pjololoflolsiololols]lolsiololo
FISIOLOGICO olololololslolololslolslofolo
PSICOLOGICO ololololols]lololols]lols|olo]o
ANALISIS DE USO -
PRACTICIDAD vlolofololsfolo]ols slojofwo
CONVENIENCIA ojolojojulsiololo]lslolslolojn
SEGURIDAD DloJolelolslolololslolslolo]lo
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS ojojojololsiojojolsiolsiololo
CONFIABILIDAD olololtololslololols]ols{o]olo
VERSATILIDAD olofoloelolslolelol{s|ols|ofolu
RESISTENCIA plojofololsjojlojolslolsiofjolo’
ACABADO . plojojotuisiojololstolsjololo
ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERQ DE COMPONENTES plolololol{slo nlslolsloflo]o
ESTRUCTURABILIDAD plolololols]olololslelsfoflofon

COMO S5E OBSERYA EN LA TABLA ANTERIOR S0LO TRES DE LOS MODELOS CUENTAN CON ESTA

POSICION DE TERAPIA KINETICA.




TABLA COMPARATIVA DE YALORLS
5 EXCELENTE

4 BUENO

J SUFICIENTE

2 POBRE

1 MALO

! CARECE DE

1V, 5. Awnilisis del sub sistema de CONFORT del sisteinn de POSICIONES,

ANALISIS ERGONOMICO

. A|B|CIDI|E|F|{G|H|1|J|{K|LI[M|{N|O
ANATOMICO g |slslols|slstsloJolstoluls]u
ANTROPOMETRICO ols!slols]s|slsloelolsiolols|u
BIOMECANICA 0lslslolsl{sislslolols{olols]u
FISIOLOGICO o|[s|slols{s|slslolof{s{o]o]ls]o
PSICOLOGICO gfs{sflo|s|s{sis{ojo[s|olo]slu

ANALISIS DE USO :
PRACTICIDAD DlS|ISI0)VS|[Sis|(Ssj0j0|si0[0o|85]0
CONVENIENCIA vis|slols{sis|siovloflslofo]s]o]
SEGURIDAD QiS55 0S| 5|5|5|0]l0y5|010158]|0n0
ANALISIS DE FUNCION

MECANISMOS oils|slo{s{sls|slololslololsto
CONFIABILIDAD 05 S{0 1518551 8510]0]| 51010151} 0
VERSATILIDAD 0ls|S5]|0|S8S)|5|5|S|o0j0o|lsjol0ls5f0
RESISTENCIA - uls)s|o|s|s{s|sjojoils|lojo]ls]o
ACABADOD DIS | S|[OS |S5S|S5]|510]0]5jole]S]o
____ANALISIS ESTRUCTURAL

| NUMERO DE COMPONENTES u]s|sjo|s|s|sisjojajs{of[ois]|a]
ESTRUCTURABILIDAD N1 S1&5| 015|585 |510(0ls5[0la]s5]u0

COMO SE VE EN LA TADLA ANTERIOR 50N LAS CAMAS DE CIERTA ESPECIALIDAD LAS QUE NO

CUENTAN CON LA POSICION ANALIZADA.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
EXCELENTL

BUENO

SUFICIENTE

POBRE

MALO

CARECE pE

— b T 4= LR

1V, 6 . Anilisis del sub sistemn de SILLA CARDIACA det sistemn de POSICIONES,

1

ANALISIS ERGONOMICO AlB|ClO[E[FlG U[I]J[KILIMIN|OI
ANATOMICO 0|s|sts|slo|sis{onjojuololo|ls]|s
ANTROPOMETRICO 0ls|sis{s|lols|[slolojololols]|s
BIOMECANICA nls|sisis{ols|{slolojololols]s
FISIOLOGICO Disisls|(s|o|s|s|ojojololols]s
PSICOLOGICO ois|s|s{s|o|s|sloloftololols]s

ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD o{s|s|{slslols|{s|ojolololols]s
CONVENIENCIA nlslsisislols{slolololojo]s]s
SEGURIDAD 0 |slslis{slols{slololalalolsals
ANALISIS DE FUNCION L e
MECANISMOS ols|sis|slols{s{olojololols]s
CONFIABILIDAD o ls|s|s|slolsis{ojoiololo]ls]s
VERSATILIDAD 0(s{s5|s|sf{o|lsislololofolols]s
RESISTENCIA o0|s|s(stsiols|s|ofoln|loln|[s]s
ACABADO p|s|s|s|siof[s|s|o0fjojloflolols]|s

ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERO DE COMPONENTES o(sls|s|slois{slolojolol{o]ls]s
ESTRUCTURABILIDAD wls|s|s]slols|s|ojojojolojs]s

COMO OBSERVAMOS EN LA TABLA ANTERIOR SON LAS CAMAS DE CUIDADO INTENSIVO LAS QUE

CUENTAN CON ESTA POSICION Y QUE CUMPLEN PERFECTAMENTE CON SU FUNCION,
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUEND

3 SUTICIENTE

2 POBRE

1 MALO

) CARECE DE

1V, 7. Andlisis del sub sistemn de SECCION RODILLAS del sisiann de IPOSICIONES.

ANALISIS ERGONOMICO lAlBlclIplE|[FlGg|unlr|a[K[L|m[N]O
ANATOMICO nlsisjolsjolslislololololololw
ANTROPOMETRICO ols|slolsjolslislofololololo]wo
BIOMECANICA o(sislols|of{sis|lololololo]lolowo
FISIOLOGICO p(s{siolslols]s|olololofofofu
PSICOLOGICO 0(s|{slofslols|sltojofololofofu

ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD 0ls|s slolslslololololololw
CONVENIENCIA vlsis{olsjolsislofojololololw
SEGURIDAD oi1slslolslojsis{ofojolololo]o
ANALISIS DE FUNCION -
MECANISMOS 0l4/4]lof4]ofla]s)lolololo]lololw
CONFIABILIDAD gl4l4fold4folals{olololololo]uw
VERSATILIDAD ofld4ld4]olsloldalslojolofolo]olo
RESISTENCIA ol4]4foldlolalsloflolo{olololn
ACABADOD 0 f(4tafolsf{olals]ololololo]lo]o

ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERO DE COMPONENTES ofldal4]lolaflolalslolo]olofololu
ESTRUCTURABILIDAD gidlaloldlols]islololololojoluw

COMO SE OBSERVA EN LA TABLA ANTERIOR SON LAS CAMILLAS LAS QUE CUENTAN CON ESTA
POSICILON, A DIFERENCIA DE LAS CAMAS DE DETERMINADA ESPECIALIDAD,

LA CAMILLA"A" ES MUY AUSTERA Y POR LO MISMO NO CUENTA CON ESTA FUNCION.
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TABLA COMPARATIVA DE YALORES
5 EXCELENTE

+ BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

1 MALO

U CARECE DE

1V, 8 . Andlisis del sub sistema de DROP DE EMERGENCIA del sistemin de POSICIONES.
ANALISIS ERGONOMICO Alslcloplelrlcin]ilJ[k[LIm[N]oO
ANATOMICO oloflolololololo]lololololololo
ANTROPOMETRICO ojluofololololololololololo]lolon
BIOMECANICA olololololololojololojolololo
FISIOLOGICO plolololololojolololololofo]o
PSICOLOGICO sloflofoJofjolololojojololof[o]o
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD olofololoflololoflofolololo]oln
CONVENIENCIA glololololololelololololo]olw
SEGURIDAD Dlojololo|lojofoalolplololo|0]0
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS gclojojojojololololojololoflolo
CONFIABILIDAD plolololololojoloJolololojo]o
VERSATILIDAD olofololololofoloflolofolololo
RESISTENCIA o loJolnlololololololofololo]lw
ACABADO plojoloflolololololololololo]lw
ANALISIS ESTRUCTURAL B
NUMERQ DE COMPONENTES ojolofololojolololo]ofJoJolo]o
ESTRUCTURABILIDAD sjolojlolololololoJolololofo]o

COMO PODEMOS OBSERVAR NINGUNO DE LOS MODELOS ANALIZADOS CUENTAN CON EL DROP
DE EMERGENCIA, EL CUAL ES NECESARIO SOBRE TODO EN EL AREA DE RECUPERACION.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

+ BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

1 MALD

0 CARECE DE

V. SISTEMA DE SEGURIDAD

ANALISIS ERGONOMICO AlslclolelFlaluliJa[K|[L[MIN]O
ANATOMICO gignz iy lrialal gkl aldisla]ldls
ANTROPOMETRICO slalalalele| 2l )gldl 48l 4148
BIOMECANICA 3§31313]3|sl2]4]4|5|5]|5/4[4]5
FISIOLOGICO 1|44 ]4l4]5]3]als)s5|s]s]4]15]5
PSICOLOGICO 203)3]alafs|alafstis|s|s[a4([s5]s
HIGIENICOS 4| d4l4fald|s5]4l4]5]s5]s{s5is5]5]s
SOCIO CULTURALES 4|4 |4fdla|5|4]4]|5|5|5!/5]|5]|5]35

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS SEMANTICO 1ld|4)4)4]5|2|4)15|5|5|5[(4|5]/[5]
ANALISIS PRAGMATICO Aldlalalals{2l4]ls]s]s5]54]5

ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DEPROCESOSDEFABRICACION |2 |33 |33 |52 |4|s5l5|/s|s5l4|5/[s
ANALISIS DE MATERIALES 20313 (313[s[2[4]s5]s5|5|5 (4|55
ANALISIS DE ACABADOS 3|dld4falajs|3|a|s5]s5|s5Is5]a|5]5
ANALISIS AMBIENTALESYECOLOGICOS |5 5|5 |5 s|sls|s[s|s|s({s]4[s5]s

ANALISIS DE USO
| PRACTICIDAD 3fdf(a4l4ld4(5]3)4]5/5]|s(5(4015]5
CONVENIENCIA 4|s5|s|s|s|s5|4]s5|5/5|5|5|5)5/[5
SEGURIDAD Al4j4 4|53 |4]|5)5|s5/5[85]|5]35
MANTENIMIENTO 2(3l3)3|3|5f[2/4|5|5|/5[s5]4(5]8
REPARACION Sia 4 4fefrisyp3afelofbrprgt
TRANSPORTACION s|s|sisl{s|3|s{4]3f3lalajald]a
DIMENSIONAL 4|4 l4talals|dla]a[3]3{3]u|3]3
ANALISIS DE FUNCION i B
MECANISMOS 2)313|3|3|4f2|3|5|4]4]5/4]4]5
CONFIABILIDAD 34 ldtafa|s|2]a]|sls5]|5[5]514/[S5
VERSATILIDAD 23133135214 |5|s5|5[5({4)a]s
RESISTENCIA 3(3(alal3]|s]2l4|5]s5]s5|5|4]4]Ss
ACABADO 3({3[3]3]|3|s|2|a4|s5(|s|s5[s5]4]4]35

ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERO DE COMPONENTES Slalalatalufsjzlijajtlilopull
CARCASA 2]213(3]3[s|2|4]8|s5|s|sa4[5]s
UNION [al2{3i3falstalajslsisld]2]s]s
ESTRUCTURABILIDAD | dj4|dlaldl5]314f5[3]af[s5ld4]15]S5

EN EL ANALISIS DE LA TABLA ANTERIOR SE TOMARON EN CUENTA, EL SISTEMA EN CONJUNTOS

CON SUS SUB SISTEMAS, OBTENIENDO ASi UNA PERSPECTIVA GENERAL DE DICHIO SISTEMA.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

J SUFICIENTE

1 POBRE

I MALO

i CARECE bE

V. 1. Anilisis el su.hsislmtm tle los BARANDALES del sistenu de SEGURIDAD,

ANALISIS ERGONOMICO

Afslclolelr[clua[s[x]LIm[N]O]
ANATOMICO 2fafatafalslafafalsisfol2ls e
ANTROPOMETRICO 213 l3lalals|3|aflafs]slol2]s]s
BIOMECANICA sl ki yiylis by latalisl.s o) 4751 3
FISIOLAGICO 2(313{3|3|s|atalals|slol2|s5]s
PSICOLOGICO 2yl alslslalal3l sl slo|g|als
HIGIENICOS Vigislalelslafzslslslslo]zls)s
ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS SEMANTICO 0 Bl R § |4 s|{slo[2!5]s]
ANALISIS PRAGMATICO 2 alalalalsld4lalalisls{olals]s
ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DEPROCESOSDEFABRICACION |2 |3 | 4144 [s{d|alals|sfoj2]|s5]|s
ANALISIS DE MATERIALES 213l4lalals|atalatslslolzls]s
ANALISIS DE ACABADOS slxiiislal sl sl ylslstialolals]ls
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD 2l3fala|alslafalals]|slulz]ls]s
CONVENIENCIA alatlalafalslalalalslsloj2ls5]s
SEGURIDAD 3falalalals{alalalaslslolsls]s
MANTENIMIENTO 3l3l3la3l3lis]|alalals|slo]l3]ls]s
REPARACION 3|3t alalals|alalslsislnials]s
DIMENSIONAL al3l3i3lals|alatlals|sl{o|3]|s5]s
ANALISIS DE FUNCION |
MECANISMOS dlalalglals]alalals]s|ofld]|s]s.
CONFIABILIDAD 34 | a4 la|s]alalals|s{olals]s
VERSATILIDAD 3lafalala]staldalals]slof{3]ls]s
RESISTENCIA dld4)4talafs]{a]d]als|{s|{o]l4]8]Ss
ACABADO 4lalalslsalslalalalsislolda]s]s
ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERQ DE COMPONENTES 313 slalalals[s|ol3]ls(s
| UNION 4l4lala]dls 4ld4ls]|slola2]ls]s
ESTRUCTURABILIDAD 4 4a]a]alsalalalsisfola]s]s

EL PUNTO QUE SE TOMO EN CUENTA PARA LA TABLA ANTCRIOR FUE EN BASE A SUU MECANISMO

Y A LO EFICIENTE DEL MISMO PARA CUMPLIR CON LOS REQUISITOS NECESARIOS,



TABLA COMPARATIVA DE VALORES
3 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

I MALO

it CARECE DE

Y. 2. Anidlisis del subsistema de ln CABECERA del sistema de SEGURIDAD .

ANALISIS ERGONOMICO

A

I

=

ANATOMICO

U]

il

1]

LT [

ANTROPOMETRICO

BIOMECANICA

]

1]

]

1]

0

]

N

|ul€.h =

0

i

1]

wh

FISIOLOGICO

]

{

PSICOLOGICO

0

1]

1]

0

HIGIENICOS

| SOCIO CULTURALES

i
]

]

i | fird frd f b2 3 {05y

0

i

B [ Pt | § i [t e P

.F-I-hll.-l\-ll-l‘-l-‘j

0

P P ey P PReg ey ey
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Fand flah | Tad | it | G floed | D

:::::l::c:cchl"

== =1 = = = e

LA L G T

:.nlm th fon |t -:-n!:-n ¢1

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO

ANALISIS SEMANTICO

I

—

—

[

-

S

-3

=

L]
LI

ANALISIS PRAGMATICO

[

&=

.

[

-—

=

T

th

ANALISIS TECNOLOGICO

ANALISIS DE PROCESOS DE FABRICACION

1]

ad

L ]

=)

L]

=

Lh

el

i

ANALISIS DE MATERIALES

]

el

a3

Rt

a3

=]

e |

Lak

[}

=1 =
n

AMALISIS DE ACABADOS

{

Lad

L

Tl

el

L

Lh |om

3

=
n

"Jl"..l'l!.l'li

ANALISIS DE USO

PRACTICIDAD

]

]

CONVENLENCIA

]

i

SEGURIDAD

[ |

1]

= =

MANTENIMIENTO

L

REPARACION

0

1]

TRANSPORTACION

U

U

DIMENSIONAL

1

Eond [ Lad [Lad |l | R [ R [Rnd

e e [ [ | e Ll |

End [ fad [l [l | L LT LD

Tt [l |l | |l | Ll

]

R (LA [oh | Lh A L

G [t [l il | Ll fLad {223

k=R =N = 1=

claljlsle e =<

ANALISIS DE FUNCION

MECANISMOS

{1

L]

CONFIABILIDAD

i

=

VERSATILIDAD

0

RESISTENCIA

o

Lok | Lad == [Lad [

ad |k [ e | o o

Ll |l [End [Rnd |5

N EFL L L ]

=]

ACABADO

i)

(=0 =3 [ —3 [=7

L.jq,,_p...-t.-.lt\.‘l[ Ll RLal flad | Lad |k | L | Rnd

|'..I'I'I'JI"J'II.I'II'..I'E

| s | S | | L
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thon o juh loa

,_h.i,_nkm wnlen tu. :ﬂ,i“kﬂh :.uJ'l.n wh

ANALISIS ESTRUCTURAL

NUMERO DE COMPONENTES

]

k|

i

Tandd

L]

i

UNION

ESTRUCTURABILIDAD

o]

|

i

3

L]

3

0

]
3
3

D= =

3

|

[P LY

0

3

oh (uh L

3

DE‘-J;

0
1]
]

[ fen |2n

LOS IPUNTOS QUE FUERON TONMADOS EN CUENTA PARA EL ANALISIS ANTERIOR, SON EN BASE A

SUS MECANISMOS, QUE FAN PRACTICOS Y NECESARIOS PULEDEN SER.



TABLA COMPARATIVA DE YALORES
3 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

I MALO

it CARECE DE

Y. 3., Andlisis del subsistemn de In PIECERA del sisteima de SEGURIDAD ,

ANALISIS ERGONOMICO plelplelelciult]a|K|LIMINIO
ANATOMICO plojojolol3|3jol2ista[3lols5]s
ANTROPOMETRICO ololoflolelslalof{a]ls]lafajols]s
BIOMECANICA plalulialorsdslol 28 313101518
FISIOLOGICO plulnlojolyizlels|s)alatplx]s
PSICOLOGICO plojoel{o]o]l3f3je]l2]5]13]13[0]S _E__'
HIGIENICOS plolojolofaldfofajsfafafols|s
SOCIO CULTURALES njojofololsialolals|alajols]s

ANALISIS SEMIOTICO ¥ ESTETICO Y
ANALISIS SEMANTICO vjolodojoul3lalofla|s|3falols]s
ANALISIS PRAGMATICO efovloloflol3j4jof4]5|3(4(0(5]s

ANALISIS TECNOLOGICO :
ANALISISDEPROCESOSDEFABRICACION |0 v fo o |oj3l3jof3)sf{3j3lo|s5]3]
ANALISIS DE MATERIALES ololalololalalofalslsfalols]s
ANALISIS DE ACABADOS ojloflolololalatetalsiafalols]s
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD plojofolal3afalo{3f[sla|3|v]|5]|s
CONVENIENCIA piofloflolo]alsloela]s]|ajlajlo|s|s
SEGURIDAD ofojololol3slsfolalstlalalojs]s
MANTENIMIENTO olofolololalalojalsialajols]|s
| REPARACION plolojolofjaf{3lo]3|s|3[alo]|s5]s
TRANSPORTACION olofofoluv 3lol3|slajijols]s
DIMENSIONAL olojo|oloefl3lsfjola|[slalalo|ls5]|s5
ANALISIS DE FUNCION e
MECANISMOS otoflofolol3falol2ls]alalols]s
CONFIABILIDAD ofololojlofjalajofals]|3l3]oi|s5]s
VERSATILIDAD oloflololofalalofi]sf{3alajlols]s
RESISTENCIA ololo]olofalafofalslia({3lols]s
ACABADO olofloloJolsls]ol3|sls|3|o]|s5]s
ANALISIS ESTRUCTURAL !
NUMERQ DE COMPONENTES plojololol3f3folalslajajols|s
UNION plolololol3t3lolals)a|[3|o]|s5]s5s
ESTRUCTURABILIDAD olololofolalalolals]ajalo)s]s)

LOS PUNTOS QUE SE TOMARON EN CUENTA PARA EL ANALISIS ANTERIOR FUERON EN BASE A LO

PRACTICO Y EFICIENTE QUE PUEDLEN SER SUS MECANISMOS.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
§ EXCELENTE

+4 BUEND

3 SUFICIENTE

2 OBRE

| MALOD

it CARECE DE

Y. 4. Anilisis del subsistema de los CINTURONES DE SEGURIDAD del sistema de

SEGURIDAD.

ANALISIS ERGONOMICO Al € plElF]Gluli]d|[K[L|MIN O]
ANATOMICO sis s ofslojolololojololojolo
ANTROPOMETRICO 5|5 5 vislojoloelalofololololwv
BIOMECANICA s|s 5 ulslolololojojonfofololoe
FISIOLOGICO 5/5 5 vlsf{ofloloflofolofofol{o]o
PSICOLOGICO 5|/5 5 olsfojlojojolojojojolo]g
HIGIENICOS 515 5 o|lsflolofofolololofofo]e
$0CIO CULTURALES 515 8 o|lsjololojojofololofo]o0

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO (| |
ANALIS!IS SEMANTICO 5|5 5 ofslololelojolofo 0|0
ANALISIS PRAGMATICO 515 5 olslojolofofjo]olofolo]luo

ANALISIS TECNOLOGICO L S
ANALISIS DE PROCESOSDE FABRICACION | S |5 5 o ls|ofuofojolofolofofo]n
ANALISIS DE MATERIALES _ 5|8 5 olslofolwfofolul{ololo]o
ANALISIS DE ACABADOS s/s s ols|lefojololof{ofolalolo
ANALISIS AMBIENTALES YECOLOGICOS | 5|5 & o|slolojolololofololalo

ANALISIS DE USO .
PRACTICIDAD 5|5 s ofslofofofolofjolo]o]lo]o
CONVENIENCIA 5|5 s olslofojojololololol|olu
SEGURIDAD sls 5 ofsfoflolololololelolo{o
MANTENIMIENTO 5|5 5 olsfofojelolojololofolo
REPARACION 5|5 5 nlsloloflololof[olololola
DIMENSIONAL 5/5 5 ujslojojololofonlolojulo

ANALISIS DE FUNCION = i e
MECANISMOS 5/5.5 ofsloloflofjojolojoloflo]w
CONFIABILIDAD 5|5 8 vilstolojo plofofofolo
| VERSATILIDAD 5|5 5 olslojojuln]olojololnlo
RESISTENCIA s|s s uflslofola plojoloflo|o
ACABADO s|s 5 ols{oloflulofloflojoelolo]|o]

ANALISIS ESTRUCTURAL e B
NUMERO DE COMPONENTES 5(5 s vuilslololoflololefo]lolo]u
CARCASA 505 5 visjolojofolojololoflelo
UNION 5|5 5 oflsjolojoloflololofololo
ESTRUCTURABILIDAD 5/5 §5 ojslojojoloelolalnjololn

COMO SE OBSERVA EN LA TABLA ANTERIOR, LAS CAMILLAS SON LAS QUE ESTAN EQUIPADAS
CON CINTURON DE SEGURIDAD, YA QUE SON LAS QUE ESTAN EN CONSTANTE MOVIMIENTO,



TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCLLENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

1 MALD

i CARLECE DE

Vi, SISTEMA DE CONFORT

ANALISIS ERGONOMICO AlB[CIDIE[F|G U1 |J[KILI[M[N[O
| ANATOMICO Lla2fjalajals|tjafaj4|4]85]3]4]38
ANTROPOMETRICO Ll2atz{z2l2[s|1]3]4]4]4]s53]4]s
BIOMECANICA Lj2]afafjalsli]4]s5]s]s5]s[214]35
FISIOLOGICO Vl20alafals|i[4]s]s]s[s[2]4]s5
PSICOLOGICO L2133 |3[s]1|4]5]|s)ls]s5]2]4] s
HIGIENICOS d (44|44 5|4]4]|5]|5|5]|5|s5[4]s
50CI0 CULTURALES S5|s|5|s|sls(4|s5|5(sls[s]s5]s
ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS PRAGMATICO s s5|s|s|s|al4]s]alalalali]als
ANALISIS TECNOLOGICOD
ANALISIS DEPROCESOSDEFABRICACION 1 |3 |3 |ala3 52|35 |s|(sl4[5(4]5s
ANALISIS DE MATERIALES 21212225213 s5]s5]s]ls[a4]4]s
ANALISIS DE ACABADOS 21221212 ]s]2]a3als]s]ss{s[4]s
ANALISIS AMBIENTALES YECOLOGICOS 2 (2|2 2l2 s |2 |3|s|sls|s|5]4]|s
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD alalalalalsialalsls]s]s]s]41s
CONVENIENCIA 2022121252 [3|s5[s|[s5|s5]5]4]s
MANTENIMIENTO s s|s|s|s|{aj4]siafalajali]4]s
REPARACION sisis|slslsfals]alalalalrl4a]a
DIMENSIONAL 1s5ls5|s|s]ls|s5f{s|5]s5|s5]|5]5]5]5]s5:
ANALISIS DE FUNCION ' '
MECANISMOS slsls|s[s|afals[alajalalif4]n
CONFIABILIDAD 3l3la(3{alsl3l4ls5]s|5]s5]5[4]5
VERSATILIDAD ol 1]1bifl1ls]2]2lsls]sl4[5]4]s
RESISTENCIA 2alalalalalsl2laslsis]s]a4][s574]5
ACABADO tl2lz2la2al2]s]ali]slslsls|[s]4]s
ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERD DE COMPONENTES ol il lilslit2]stis]ls]s|s[4]s
CENTRD DE GRAVEDAD s|5|s5|sis5|s5|s5|s|s|s]s5[5|[515]s
GORE-TEX pjolojololslols]|s|s]|s5|5[5]5]s

EN EL ANALISIS DE LA TABLA ANTERIOR SE CONSIDERARON A LOS SUB SISTEMAS EN CONJUNTO

CON EL SISTEMA, PARA OBTENER UN ANALISIS GENERAL DEL SISTEMA DE CONFORT,
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

I MALO

It CARECE DE

VE. 1. Andlisis del sub sistemn del COLCHON DURO del sistemma de CONFORT .

ANALISIS ERGONOMICO aAlslclinlelrlculaJa[k[L[m[nN][oO
ANATOMICOD 3lajalsl3ls|alalsislslslolals
ANTROPOMETRICO . sj3tatslalsialals]sls|islold4]s
BIOMECANICA 3lal3lslals|a{ais]s][s|{s{nla]s
FISIOLOGICO sla3falslalalatatalalslstolals
PSICOLOGICO i bdlatsialelslrlislslslslelals
HIGIENICOS dlaf{4l4l4]5]d4ldis|s]s|slof{d]|s
50CI0 CULTURALES sty lslarstatataadstislnlals

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS PRAGMATICO 3 Pailals syl rslsl3 3 5ol 415
ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DEPROCESOSDEFABRICACION | 3 [ 3 |als|alslalalalalalsloldls
ANALISIS DE MATERIALES ]l 3T TS T3l a s i3 sl ol el 8
ANALISIS DE ACABADOS sk lsbalslslaia 33l s aLals
ANALISIS AMBIENTALES YECOLOGICOS [ 3 |3 !a3ls|af{s|ajalalalslslolal]s
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD 3(3f3]s]3fslafjafatalals|lolals
CONVENIENCIA afalalaslalslafalalalalstlolals
MANTENIMIENTO 3fafalslalsiz|slalalals|lofals
REPARACION alalalslals|alatalalalslolals
DIMENSIONAL s5(s5ls5|s5|5]s5ls]s|lalsisls[o]ls]s
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS s{sis{sls|sis|[s|s|sls|s|lols|s
CONFIABILIDAD 5| 51s/s|{s({s5is5f{s]5|s5|[s5{slolsis
VERSATILIDAD s|s5|/s5|s|sis5({sis[s|s[s|slo[s5]s
RESISTENCIA s15(5|5|5|5(5]5|/s5/515|s5]o]ls5]s5
ACABADO s5|s5|s5tsls]5|5]s|/sls|s|ls|ols5]s
ANALISIS ESTRUCTURAL
| NUMERO DE COMPONENTES s{s5|5|s|s|{s|sls5]s5|s5{5]s5{o]|s]5
| CENTRO DE GRAVEDAD 5| slsisfa]s|sflsls|51s5]s]ols5]s
| GORE-TEX ololotololsienlolslsls{sjo]ols

COMO SE PUEDE OBSERVAR EN LA TABLA ANTERIOR, LOS MODELOS QUE CUENTAN CON EL
SISTEMA DE AIRE, SON MAS CONFORTABLES, A DIFERENCIA DE LOS QUE CUENTAN CON UNA

SUPERFICIE PLANA.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

2 POBRE

1 MALO

) CARECE DE

V1. 2. Andlisis del sub sistema del COLCHON MEBLO del sisicina de CONFORT .

ANALISIS ERGONOMICO aAlslcolelrfclula[s[klL{m|{N]O
ANATOMICO plolojolofsiolals|s{s/o|lo][0]3
ANTROPOMETRICO gjolojojols|lo]li|s|s|s|iojo|lol3
BIOMECANICA plolefolols|ola|ls{s]s|[oflo]lola
FISIOLOGICO plojofololslolals|s]ls]olofo]3
PSICOLOGICO blolojololslols]s]slslaololo]a
HIGIENICOS ploloflolo{s|ol4]s5]s]s|lo{njo]3
S0CI0 CULTURALES olojolololsflolalalalslololo]a

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS PRAGMATICO plololololalolalaslalalololo]ls
ANALISIS TECNOLOGICO L]
ANALISIS DE PROCESOS DEFABRICACION [ b jojufololslolals]s]slololols
ANALISIS DE MATERIALES olojolololslol3]|s|5]|5|o|lolo]s
ANALISIS DE ACABADOS olololololslolals|s{slololo]l|s
ANALISIS AMBIENTALESYECOLGGICOS |o (oo folo|s]olals|s{slololols
ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD plolololols|lolals|{s|s|lo|lolo]ls
CONVENIENCIA plololololslola]ls|{s|slololn]s
MANTENIMIENTO gjpojo|lo|lolsio)]3 S| 518|001 0]5
REPARACION ojojlofofolsfol3a[s|s[s]lofof[o]|s
DIMENSIONAL ololofolols|lols{s|s|s]ofolo]s
ANALISIS DE FUNCION
MECANISMOS ojololololslojs|s|s|s]lololo]s
CONFIABILIDAD olofoJolo[s|ols]s|s|[s]ojo]|o]|s
VERSATILIDAD olofJoJolo(slo[s]s|s|s|olofo]ls
RESISTENCIA slojolololslols(s|[s|{5[oloflo]s
ACABADO vloflololols|lols]s|s|s|lo|lolo]s

ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERO DE COMPONENTES vlo|olofjolslols|s[slsloula[n]s
CENTRO DE GRAVEDAD vpjoloflolols]o]ls|asls|ls{ofjolnls
GORE-TEX vjojoloelolslololsls]slololo]s

COMO SE PUEDE OBSERVAR EN LA TABLA ANTERIOR EN EL ANALISIS ERGONOMICO EN EL
PUNTO SOCIO CULTURALES, LA CA LIFICACION ES CONTRASTANTE CON LOS OTROS PUNTOS, YA
QUE EN LA MAYORIA DE LOS CASOS, IA GENTE NO TIENE CONOCIMIENTO DEL SISTEMA DE AIRE

QUE SE UTILIZA EN LUGAR DEL COLCIION CONVENCIONAL,




TABLA COMPARATIVA DE VALORLS
5 EXCELENTE

4 BUENO

3 SUFICIENTE

1 POBRE

I MALO

il CARECE DE

W1, 3. Andlisis del sub sistemn del. COLCHON SUAVYE del sistemn de CONFORT .

ANALISIS ERGONOMICO Alplclolelrlg|unfi[J]kK]L [mIN[oO]
ANATOMICO pjofofoju|slolofs]s|s{oloflouls]
ANTROPOMETRICO olojolololsfolols|s]sjolofols
BIOMECANICA gfolo|lolo|ls]o]ols]|s|slof]oluls
FISIOLOGICO olololololslololslsislololo]ls
PSICOLOGICO ololofoJo|slolo|s!s{s]alofo]s
HIGIENICOS plololololslololslisislofoljo]s
SOCIO CULTURALES gl |njololafololy|slaloiolal 3

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
ANALISIS PRAGMATICO ~_fofofo{olol{3(e]olafalalolofa]s
ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DE PROCESOSDE FABRICACION o o flololo|slolols]slsloufolo]s
ANALISIS DE MATERIALES nfolotololslolols]s|s|lo|o|lo]s
ANALISIS DE ACABADOS nlojolololslolols]s|slo]jo]o)s
ANALISIS AMBIENTALES YECOLOGICOS |0 [o{ojofo|s|lofo]s sfojofn]s
ANALISIS DE USO N |
PRACTICIDAD ojlojojlojolsjofols{s|s[oflo)jo]|s
CONVENIENCIA oJojofolojsjojo|s|sls[u]ojols
MANTENIMIENTO olofjofolofsjojouls|s{sfolojo]s
REPARACION sjoflolololslojols]sls|ololo]s
DIMENSIONAL pjujojololslolels]ls|sjojlolo]s
ANALISIS DE FUNCION L
MECANISMOS wlojojolo]ls|ojo|s|s|slo]oulo]s
CONFIABILIDAD plofolofoelsfoflols|s|slolofo]s
VERSATILIDAD glofojojo|lsjojols|s]|slulolo]s
RESISTENCIA fplofonjojoflsjejo]|s|s(s|vfolols
| ACABADO plo|lolojo|slolols{s[s{olo]lols
ANALISIS ESTRUCTURAL
NUMERQ DE COMPONENTES glo[olojnlsjojoels]s ololols
CENTRO DE GRAVEDAD vfofoflolo(slofols|sls|lolojuls
GORE-TEX ofnfofofo|{slofols|sfslolofo]s5]

COMO SE OBSERVA EN LA TABLA ANTERIOR, LOS MODELOS QUE CUENTAN CON EL SISTEMA DE
AIRE, SON LOS MISMOS QUE OOTIVIERON LOS RESULTADOS MAS CONYENIENTES EN LAS TABLAS
ANTERIORES DEL SISTEMA DE CONFORT,
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENO

J SUFICIENTE

1 POBRE

I MALO

it CARECE DE

V1. 4. Andlisis del sub sistema del COLCHON DE ESTANCIA PROLONGADA el sistenn de
CONFORT .

ANALISIS ERGONOMICO Alplciplelr{Gcin|r]d K|L|{M[N]|O
ANATOMICO plolojlolololololols ololsfolo
ANTROPOMETRICQ olojoflololoflojofols ulolslofow
BIOMECANICA plojolojolololofols ofols|o]n
FISIOLOGICO plojolofjofolofolols ofjo|s]o]on]
PSICOLOGICO vjolofoloflojoflolols ololsiolw
HIGIENICOS plojololololololols ololstoluo
$0CI0 CULTURALES pjlojlolojolojololaels wfoldlo]o

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO N
ANALISIS PRAGMATICO plolololololololols olo]ld4loln

ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DE PROCESOS DE FABRICACION | o o fojofoflolo]ololsiofjols]oln
ANALISIS DE MATERIALES slolololololololoels vlolslolo
ANALISIS DE ACABADOS gloflololololelolols ololslolwo
ANALISIS AMBIENTALESY ECOLOGICOS [ololofofololoTloelols oflols]olo

ANALISIS DE USO
PRACTICIDAD olololofofololojo]ls olols|lo]w
CONVENIENCIA pjojlojolololojofols olols|oluw
MANTENIMIENTO plojojof(olojojo]l0|(s Ol0o[S5|0][0
REPARACION plojolololojoloflols olofl5|ulu
DIMENSIONAL sJoloJololololoflols olols|ofo
ANALISIS DIE FUNCION
MECANISMOS pfofofulolololo]lols vlols|ofa
CONFIABILIDAD glololojlo]olololo]ls vfjfols|ofn
VERSATILIDAD vplolololololololo]ls ololslolw
RESISTENCIA 0 plolofolololols olols|olo
ACABADO olololvwlojolofolo|ls vlols|olo

ANALISIS ESTRUCTURAL ]

NUMERO DE COMPOMENTES plololololelololols olofslolo
CENTRO DE GRAVEDAD pjlolololololololols olo]ls|olo
GORE-TEX glonjolojonljojololo]|ls o|lo]ls|oja

COMO SE VE EN LA TABLA ANTERIOR DETECTAMOS UN PROBLEMA GENERAL A LO QUE SE
REFIERE AL COLCHON DE ESTANCIA PROLONGADA, A EXCEPCION DE LOS MODELOS *J" Y =",
LO CUAL ES UNA DE 5US FUNCIONES PRINCIPALES.
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TABLA COMPARATIVA DE VALORES
£y 5 EXCELENTE
' 4 BUENO
L 3 SUFICIENTE
. 2 POBRE
i 1 MALO
bk it CARECE DE
i |
el
'1 VIL, SISTEMA DE FLUROSCOPIA
i F-&
o | ANALISIS ERGONOMICO Alnjclolelrlegin]1 ]3| K]ILIM[N]0
ANATOMICO glofolofdlois{sfolololsfols|o
Fn ANTROPOMETRICO blofjololalols]aflwlololsiols]|o
o BIOMECANICA olofofol3flolslafololols]olsto
. FISIOLOGICO dlolofofalelslalololols{o]s]n
i PSICOLOGICO gtoflolofatoldls|ojololsfols]w
b HIGIENICOS plofoefofslofald4folololafofd]uw
: SOCIO CULTURALES vplofoloelz2lol3(3lolalolzloldfn
A ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO
' ANALISIS SEMANTICO slojolol2lof2l2tiololelzfalziu
L ANALISIS PRAGMATICO slololol2]ol22T0 R R SR
s ANALISIS TECNOLOGICO
t ANALISIS DE PROCESOSDEFABRICACION o o fooldlolaf4fololo|slolstu
' ANALISIS DE MATERIALES ploflofolsfolsls ololslolsio
e ANALISIS DE ACABADOS pjolofol3fof3faTolololslols]|n
.4 ANALISIS AMBIENTALESYECOLOGICOS | o v jofofalofalafojolol{3lof[s]|u
b ; ANALISIS DE USQ
b PRACTICIDAD nlujojol3alolalslojolols]o]ls]un
i CONVENIENCIA pjolofola2fol2t4fojolold]ols5] o
T SEGURIDAD [T O L 510 5 5 {1 {1 1] 510 5 (]
MANTENIMIENTO . plofelofalofaislolo]lols]ofs]o
L REPARACION pinjojofjajolsTajoelolol4]ola]o
: DIMENSIONAL slololols|ols|slolololslTols]o
- ANALISIS DE FUNCION
_ MECANISMOS pjolofol2afolajd]olofols4fo]ls]o
s CONFIABILIDAD ptojuojulstols)siolofe]lslo]ls]u
b VERSATILIDAD [ ] [l | ] 2 4 N {l i} 4 4] ] 1]
- ANALISIS ESTRUCTURAL i
Lo MUMERO DE COMPONENTES gfoJololalol2l3lololols]ols]o
iy CARCASA gjololo|lsjolsisjoloflo]lsfols]u
UNION pfoloJujsjofs4fsfojoto]sfolsio
L ESTRUCTURABILIDAD pfolojofslols]s oloflsiols)n
" COMO SE VE EN LA TABLA ANTERIOR EL SISTEMA DE FLUROSCOPIA , NO SE ENCUENTRA EN
= TODOS LOS MODELOS ANALIZADOS, SOLO EN UNOS CUANTOS, ESTE SISTEMA ES NECESRIO E
bt INDISPENSABLE PARA LA REALIZACION DEL PROYECT10,
— :
L)




TABLA COMPARATIVA DE YALORES
5 EXCELENTE

4 BUENQ

3 SUFICIENTE

1 POBRE

| MALO

U CARECE DL

YL, 1. Andilisis del sub sistemia de [n CHAROLA PORTA CASSETTE del sistemn de

FLURQSCOPrIA .

ANALISIS ERGONOMICO Alslclip e[ Flcluj1|J[K[L[M[N]O
ANATOMICO vjojofujdfojsjdjojuijul{siol|s]|o
ANTROPOMETRICO ofojofol3jols]slololonjs|ofs]e
BIOMECANICA glgtulel el sl elalnpstobsia
FISIOLOGICO plofojnldlols{slojolul[s]ols]|n
PSICOLOGICO Dlojogof3jold4|ajolojols|o]lsto
HIGIENICOS pjololofalolafdfolofjeldtolalo
S0OCI0 CULTURALES Diojulol2lof3fajelalal{2]oj4i0

ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO 5.,
ANALISIS SEMANTICO olololol2foelalsiololola]ols]o
ANALISIS PRAGMATICO plojolelafoelalsiololofalolslo

ANALISIS TECNOLOGICO
ANALISIS DE PROCESOS DEFABRICACION | o [ofolo afo |4 (3lolo|oelslols]w
ANALISIS DE MATERIALES plolnjolsio|s]sioflofolslols]u
ANALISIS DE ACABADOS olojolofslolalalolololslo]ls!lo
ANALISIS AMBIENTALES YECOLOGICOS | o |oloJoltatofslajalolol3afola]u

ANALISIS DE USO | i
PRACTICIDAD olojoloefslofslalofelolslols]|w
| CONVENIENCIA plolojofalofsfalofofoldfofs]u
SEGURIDAD ololololsiofs|slolololsjois]o
MANTENIMIENTO . gjolololalefs|{alolololslols]o
REPARACION olofjojolalofldlafoflololdloi3{n
DIMENSIONAL olojojlolslofs|s|lofoflolsiois]|o

ANALISIS DE FUNCION -
MECANISMOS Ujojojoel2ioj4 (200104050
CONFIABILIDAD ojofotofsjols)s|olojofslols]o
VERSATILIDAD olojofoltrlotdal2lolololdlo]ls]o

ANALISIS ESTRUCTURAL, [

NUMERO DE COMPONENTES TR E 3l2fuloelols{ols]o
CARCASA olojololslelsislelololsio|slo
UNION pjololo|sjolsjdajojolo|sjo]|5]0
ESTRUCTURABILIDAD plojolo|lslols]sjolo]olsfols]u

EN LA TADLA ANTERIROR SE TOMO EN CUENTA SI SE CONTABA O NO CON

FLUROSCOPIA (RAYOS X) Y SUS DIFERENTES MECANISMOS.

EL SISTEMA DE




TABLA COMPARATIVA DE VALORES
5 EXCELENTE

4 BUENOQ

J SUFICIENTE

2 PORRE

1 MALO

0 CARECE DE

VUL SISTEMA DE INFUSIONES

ANALISIS ERGONOMICO

—
o

|
¥
1

[ ANATOMICO

h

ANTROPOMETRICO

n

R [ |-

BIOMECANICA

FISIOLOGICO

PSICOLOGICO

TR

HIGIENICOS

b | = [= = | 2 |12 | 2=

ummmmuu.‘:l

s o [ [ f b | [ 5

o3 [ | [ | i |

b [ | e [ | | et [l =

'.n".n".n]hh!h'-h!:

SOCIO CULTURALES
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ANALISIS SEMIOTICO Y ESTETICO

ANALISIS SEMANTICO

Lk
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ANALISIS PRAGMATICO

T | P

Rl

Lk

Lad

Led
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F.

|

et
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Ln |t
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ANALISIS TECNOLOGICO

ANALISIS DE PROCESOS DE FABRICACION

o

ANALLSIS DE MATERIALES

e | —

o | LA

= | LR | el

n |t

e [ L

L8 R

ANALISIS DE ACABADOS

[P

-

o [ [ =—

B LA

wn |oh |

L]

td |5 | —

p3 o |—

o2 [ L f

Lab

| [

':.N{'.’."l o

ANALISIS DE USO

PRACTICIDAD

CONVENIENCIA

SEGURIDADR

"_n|".n'.n

MANTENIMIENTO

A | el | | e

LA | ok |t |

wn

| REPARACION

TRANSPORTACION

o e

DIMENSIONAL

T o i [ [t | [

=
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o el | e R |l [ e
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b o | o | 2 e | [
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EL ANALISIS DE LA TABLA ANTERIOR SE BASO EN LA CONSIDERA®IGN DE i.0S SUB SISTEMAS EN
CONJUNTO CON EL SISTEMA PARA OBTENER UN ANALISIS GENERAL .
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EN EL ANALISIS DE LA TABLA ANTERIOR 5E CONSIDERO LA MEJOR OPCION PARA EL SISTEMA !
DE INFUSIONES, RESULTANDO ASL CON UNA CALIFICACION MENOR LAS QUE NO RESULTAN
PRACTICAS PARA LA SOLUCION DEL SISTEMA,
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CAPITULO 6

6. REQUERIMIENTOS CAMA
HOSPITALARIA
VERSATIL

6. 1. Requerimientos de nso.

6.1.1. Practicidad,

Debe de ser una cama, ficil de
usar tanto por el operario ( central de
enfermeria) como para cualquier persona
que tenga contacte con dicha cama,
leniendo  sedalamientos  claramente
entendibles mediante pictogramas e
indicadores de cada funcion.

6. 1.2, Conveniencia,

Aunque aqui se considera el
disefio de una cama se tomard en cuenta
tanto a los enfermos como a los operarios
ya que son los que estardn directamente
en contacto con el objeto pues la cama se
debe adaptar a ellos y no al contrario,

6.1.3. Seguridad,

5D

Se debe disefar un producto
seguro para todos aquellos que entren
directa o indirectamente en contacto con
dicha cama que no cause ningin trastorno
tanto en el traslado como en su estancia

6.1.4. Transportacion.

Debe de ser una cama de sencillo
traslado,

6.2. Requerimientos
ergonomicos.

6.2.1. Antropomerria.

Debe contemplarse las.

dimensiones de la cama para una éptima
relacion hombre-maguina.

6.2.2. Anatdniico,
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Todos los objetos que entren en
contacto con los usuarios y operarios
deben permitir una dptima sujecion,
accionamiento asi como el buen
recibimicnto de las partes del cucrpo.

0.2.3. Biomecdnica.

De la misma manera que el punto
anterior deberdn teper la resistencia
necesaria los diferentes objetos (pedales,
palancas etc..) mecanicos de esta cama
asl como las capacidades de ejecucion de
fuerzas de cualquier parte del cuerpo.

6.2.4. Psicoligicos.

Debe de ser una cama que tenga
una forma adecuada a su funcion de
forma agradable a la vista del usuario,

fi.d.3. Psicofisiolégicos.

Las funciones deberdn ser
reconocida tanto por el usuario como por
el operario,

6.2.6. Higiénicos.

Deberi adecuarse el objeto a las
caracteristicas fisico-quimicas del medio
ambiente y los umbrales de tolerancia y
seguridad de los usuarios.

ti.2. 7. Socio Culturales,

Debera adecuarse la cama a los
valores semidnticos, sintéticos,
folkléricos, politicos filosoficos, etc. al
sector al que se dirige dicho producto.

6.3. Requerimientos de funcion.

6.3, 1. Mecanismos,

Deberd contar con  sistemas
sencillos en su concepcion para que
funcione de forma dptima,

6.3.2. Confiabilidud.

]
L

El usuario debe sentirse sepuro al
utilizar el producto, ddndose un ambiente
de confianza entre ambos.

.33, Fersatilidud.

Se deberd contemplar que las
partes del producto sean de ficil acceso y
pueda cumplir con diferentes posiciones
establecidas con anterioridad.

6.3.4. Resistencia,
Debera ser resistente a los

esfuerzos que recibird la cama tales como
la tension, comprension y choque.

86



: il
()

| ki

b

6.4. Requerimientos estructurales.

6i.4. 1. Numero de Componentes.,

Deberd tomarse en cuenta cada
parte del producto como el mas
importante, de este modo el resultado
debera ser un producto bien planeado v
con una buena estructura,

.42, Carcaza.

Deberd ser planteada en un
material resistente y ligero para que
proteja los mecanismos que recubrird, asi
como para que sirva de estructura para el
sistema, ademds debe tener una buena
apariencia y ser ficil de manienerla en
buenas condiciones.

6.4.3. Ceniro de Grovedad,

Debera tener un buen equilibrio y
por lo mismo el funcionamiento de Ia
maquina, requiere de wuna buena
egstabilidad, se deberan tomar en cuenta
las luerzas vibratorias a las que se verd
sometida.

6. 4.4, Estructurabilidad,

Se debera hacer una estructuraa la
cual se incorpore todos los sistemas del
producto para su mejor funcionamiento.
La cual pueda ser en un momento dado la
misma carcaza, esta deberd absorver las
vibraciones, ademds de amortiguar las
irregularidades del suelo en el cual se
trasladara.

6.5. Requerimientos técnico-
productivos.

6,3.1. Bienes de Capital,

En bienes de capital aunque la
tecnologia interna deberd ser de
importacion y otros componentes de
tecnologia avanzada. Se fabricardn los
otros componentes como estructuras y
sistemas donde la tecnologia del pais
pueda competir para esto se requerira un
taller de regular tamaiio,

6.3.2. Mano de Obra,

Deberd de ser una mano de obra
especializada en el ensamble v
produccion de maquinaria, para asi poder
maquilar los componentes de la misma,
Ademds de poder ensamblar los
companentes de importacion,

6.5.3. Modo de Produccidn

La produccién deberd de ser de
tipo industrial, ya que al requerirse de
maquinaria sofisticada, los costos se
abatirin mejor en una produccién como
esta.

6. 5. 4. Normalizacidn,

Todas sus partes deberin de ser
normalizadas  en  principio  para
aprovechar mas las materias primas y
para abaratar la produccion, evitando
sobrantes de materiales.
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6,53, Estandarizacion,

Deberdn ser piezas estindar,
entendido por piezas estindar las que
puedan ser utilizadas cn otras camas,

6.5.6. Pre-fabricacidn.

Se  deberan  wtilizar  piezas
comerciales como llantas,
amortiguadores, etc.. para no requerir de
una inversion inicial elevada.

6.3.7. Lay Out,

Se deberda disefiar tanto el
producto como ¢l proceso productivo, s
decir la linea de produccién para evitar
movimientos innecesarios que se reflejen
en tiempo ¥ costo,

6.3.8. Materias Primas.

Se deberén conocer a fondo estas
asi como su calidad y conveniencia, para
cada pieza en que se utilizardn, como sus
caracteristicas mecanicas eléctricas, etc.

6.3.9, Tolerancias.

Se deberdn conocer las mdximas y
minimas capacidades tanto de los
materiales como de la planta productiva,
Para saber cual sera el volumen
productivo.

i

6.3, 10. Coniral de calidad,

Deberd ser necesario checar
detalladamente  la  calidad de los
productos para mantener la produccion a
niveles intemacionales,

6.3.11. Estiba,

Se deberd planear la forma de
almacenar el producto una vez terminado.

6.5.12. Embalaje.

Se deberd desarrollar un embalaje
que proteja al producto ya que parte de
este son muy delicadas y requieren el
mayor cuidado al transladarse.

6.5.13. Costos de Produceion,

Por ¢l momento es dificil def’mirl
los costos y las utilidades en este punto.

1]



L

1%

1B
-1

4
e

Pero se tendrd que pensar que este es un
producto dirigido al sector privado por lo
que su costo deberd de estar por debajo
en comparacion con productos similares.

6.6, Requerimientos economicos
y de mercado:

6.6.1. Demanca :

Se deberd analizar la demanda
existente en el mercado tanto nacional
como internacional.

6.6.2. Oferta :

Debe ser necesario hacer un
estudio de mercado pero se puede
mencionar que un producto como la cama
hospitalaria versatil serd un producto de
alta demanda por clinicas y hospitales
privados.

6.6. 3. Precio,

Se deberdn considerar todos los
pastos de produccion, ftraslado vy
distribucion del producto.

.44, Ganancias.

Se debera calcular el precio final
para obtener una ganancia significativa

para continuar su produccion, ademas de
tener utilidades,

6.0, 5. Medio de Distribucion,

Teniendo en  cuenta  las
dimensiones del producto asi como las
del embalaje, se dberan considerar los
diferentes medios de transportes.

6.6.60. Canales de distribucion.
& P
£
"SK
gzt /

Se deberin onocer los puntos de
venta del producto para que el cliente
realice el menor esfuerzo para conocer de
el y poder adquirirlo.

6.6.7. Propaganda.

| =

- e

Se realizarh por medio de folletos
e impresos proporcionando al cliente
datos como son: ventajas, caracteristicas
generales asi como sus requerimientos de
funcion,
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6.6.8. Ciclo de vida.

Deberé ser un producto duradero
ya que una mdquina como esta por sus
costos, no es redituable que sea a corto
plazo.

6.6.9. Competencia.,
Se deberd conocer la competencia
de los productos similares, para lograr

una mejor versatilided y disefio por
encima de los demas.

6.7. Requerimientos formales.

6. 7. 1. dcubados.

Deberan tener una  secuencia
légica, asi cono agradables a la vista.

6.7.2. Unidad.

Deberi existir unidad en la forma
de sus diversas partes y componentes con
repeticion de formas y texturas,

6. 7.3, Interés.

Deberd contar con exceso de
atencién en los detalles, para mantener
satisfecho al cliente.

6.7.4. Equilibrio.

Debera mantener una simetria en
las formas, texturas y colores para
mantener un equilibrio tanto visual como
formal.

fi. 7. 5. Superficie.

Se lomardn en cuenta las
diferentes superficies como el color, la
textura para identificar mejor las
funciones de las diferentes partes de la
forma inmediata.

6.8. Requerimientos de
identificacion,

.8, 1. Impresidn.

El disefio de folletos y grafismos
deberdn de explicar su funcionalidad v
representar a la cama.

6.8. 2. Ubicacion.

Debera  contener  textos €
informacién de  los  diferentes
componentes asi como  avisos y
precauciones donde el contacto pudiese
ser peligroso.

a0



6.9. Requerimientos legales.

6.9 1. patente.

Se deberd investigar si exisle
alguna patente o ley que impida la
realizacion de un producto tal.

6.9.2. Normas,

Se deberdn tomar en cuenta las
especificaciones que debe cumplir este
producto.

6.1.1. Requerimientos de uso del
Sistema de seguridad.

6.1.1.1. Practiciducd,

Deberd contar con cinturon de
seguridad v bamandales, asi como
cabecera y piecera, los cuales deben de
ser de ficil acceso.

6.1.1.2. Convenienci,

Ya que este es uno de los
principales sistemas que se encuentran en
constante relacidn con el usuario, deberd

tener un Optimo comportamicnto c¢n
cuanto a su relacion con este.

6.1.1.3. Seguridad.

A

Tanto la piccera como la
cabecera, asi como los barandales
deberdn de contar con un recubrimiento
plastico, de la misma manera que los
bordes y esquinas deberdn ser redondas.

6.1, 1.4, Mantenimienio,

1 Lyt
--|'!753“§|:" el g

El mantenimiento que deberd
tener es casi nulo.

6.1.1.3. Reparacicn,

A

Deberan ser piezas ficiles de
reemplazar, asi como compatibles en el
mercado. -

ti.1.1,6. Transpartacidn,
La  transportacion de  los

subsistemas deberd ser en conjunto con la
cama.
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6.1, 1.7, Dimensional,

Deben tener el tamafio adecundo
para cubrir con las necesidades del
praducto,

6.2.1. Requerimientos ergonomicos
del sistema de seguridad,

6.2.1.1. Anatdmico.

i
()
i

Debera existir una adecuada
relacion entre el usuario v los sub-
sistemas que permita una Optima

sujecion y accionamiento de los
mismos.

6.2.1.2. Antropomeétrico.

Debera contar con un grado de
adecuacion optimo tanto de altura,
anchura, profundidad, funcionalidad,
gtc. ya que estas estan siempre en
contacto directo con el usuario,

6.2.1.3. Biomecanico.

De la misma manera que el
antropométrico, deberd tener un facil
acceso a las palancas, botones,
pedales, ademas de contar con una
buena ejecucion de las mismas,

6.2.1.4. Fisioldgico.

Debera ser minimo el grado de
adecuacion v el gasto calorico que
demandan las actividades a realizar de
los sistemas en relacion con los
Lsuarios,

6.2.1.5. Psicoldgicos.

Deberd contar con una
adecuada relacion entre la forma,
color, textura, colocacion espacial,
semales, etc. para los usuarios
potenciales,

6.2.1.6. Higiénicos.

Deberan de ser utilizados
materiales plasticos lisos para evitar la
acumulacion de bacterias.

6.2.1.7. Socio culturales.

Debe existir una adecuada
relacion entre los valores semanticos y
formales que representa el objeto hacia
los usuarios.

6.3.1. Requerimientos de funcidn
del sistema de seguridad.
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6.3, 1.1, Mecanismos,

Los mecanismos del sistema de
seguridad deberan ser tanto mecanicos
como eléctricos,

6.3.1.2. Confiabifidad,

Deberan ser 100 % confiables

para el usuario tanto en su uUso0 como en
su funcion,

6.3.1.3, Versatilidad.

Los subsistemas podran llegar a
desempefiar distintas funciones,
6.3. 1.4, Resistencia.

Los Dbarandales, asi como la
cabecera y la piecera, deberan ser
resistentes, tanto al choque, como a la
flexidn,

6.3, 1.3, deabado.
Deberdn  tener uma apariencin

exterior agradable a la vista, asi como
evitar superficies rugosas.

6.4.1. Requerimientos estructurales
del sistema de seguridad.

6.4.1. 1. Numero de componentes,

Debera estar constituido de Ia
siguiente manera:

| piecera.

1 cabecera.

2 barandales,

| par de cinturones de seguridad.

6.5.1. Requerimientos técnicos-
productivos del sistema de
seguridad.

6.3.1. 1, Modo de produccidn.

El modo de produccidn debera ser
de manera tanto industrial como de
manufactura.

6.5.1.2. Normalizacion,

Deberan de considerarse las
medidas comerciales, evitando asi su
desperdicio,

6.5, 1, 3. Extandarizacion,

Deberin  de  modularse  los
elementos del sistema para simplificar su
produccion,

6.5.1.4. Control de ealidad,

Deberdn cumplir con un riguroso
control de calidad para comprobar su
funcionalidad.
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6.6.1. Requerimientos econdmicos o
de mercado del sistema de
seguridad.

6.6.1. 1, Demanda.

Se deberd analizar la demanda del
mercado tanto nacional como de
exportacion,

6.6.1.2. Oferta.

La oferta debera responder a la

demanda.

6.6.1.3, Precio,

Debera estar dentro de los precios
del mercado, para ser competitivo con los
productos similares.

6.7.1. Requerimientos formales del
sistema de seguridad.

6.7.1.1. Unidad.

Debe de existir una relacion entre
las partes componentes, asi como tener
una proporcion adecuada y simplicidad
en sus formas.

Deberd de tener una estabilidad
visual [ simetria en sus elementos ).

6. 7.1.2. Superficie.
Debe haber una relacion, tanto en

el color como en la textura con los otros
sistemnas,

6.8.1. Requerimientos de
identificacidn del sistema de
seguridail.

6.8.1. 1. Ubicacidn.

Deberd tener una localizacion
logica para cumplir con sus funciones.

6.8.1. 2. Sefialamienios,

Los iconos, pictogramas y avisos,
deberdin de  estar  perfectamente
establecidos tanto como para su
comprencién como para su uso.

o4



6.9.1. Requerimientos legales del
sistema de seguridad.

60.9.1.1. Parente.

S¢ debera investigar si existe
algin tipo de certificacion que impida la
patente del sistema,

6.9.1.2. Norma,

Deberd  cumplicr  con  los
sefialamientos, codigo de barras, sefiales
de peligro que dispone la ley.

6.1.2. Requerimientos de uso del
sistema de confort.

6.1.2.1, Practicidad,

Deberd contar con un sistema de
confort (rigido, medio, suave, estancia
prolongada) adecuado a las necesidades
del usuario,

6.1.2. 2. Convenlencia.

Ya que este es uno de los
principales sistemas que se encuentran en
constante relacidon con el usuario, deberd
tener un Optimo comportamiento en
cuanto a su relacion con este,

6.1.2.3. Seguridad.

e

Deberd estar libre de esquinas
filosas, no debe de entrafiar riesgo de
ningun tipo al usuario,

6. 1. 2. 4. Mantenimiento,

: '
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No deberd requerir ningin tipo de
mantenimiento  sofisticado, y  su
mantenimiento deberd ser casi nulo,

6.1.2.5. Reparacion,

Mo deberd ser necesario ningun
tipo de reparacion.

6. 1. 2.6, Transpartacidn,

La transportacion del sistema
debera ser en conjunto con la cama.
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6.1.2. 7. Dimencional,

Deberd tener el tamafo adecuado
para cubrir con las necesidades del
producto.

6.2.2. Requerimientos ergondmicos
del sistema de confort.

6.2.2. 1. Anatdmico.

Como la funcién de este sistema
es ¢l de recibimiento de las partes del
cuerpo, deberd cumplir con una adecuada
relacién entre el sistema y el usuario,

6.2.2.2. Antropoméirico,

Las dimenciones ( estructurales y
funcionales } deberdn contar con un grado
de adecuacion optimo, ya que estas estin
en contacto directo con el usuario.

6.2.2.3. Biomecdnico,

Debera existtir una relacion
directa entre el sistema y la capacidad de
ejecucion de fuerza de cualquier parte del
cuerpo (si es que este lo permite).

1. 2. 2.4, Fisioldgico.

Deberd haber una relacion entre el
grado de adecuacion y el gasto caldrico
que demandan las actividades a realizar
de los sistemas en relacion con los
usuarios.

6.2.2.5. Psicoldgicos.

Deberd contar con una adecuada
relacion entre la forma, color, textura,
colocacion espacial, sefiales, etc. para los
usuarios potenciales,

6.2.2.6. Higiénicos.

Deberan ser utilizados materiales
plasticos lisos para evitar la acumulacidn
de bacterias.

6.2.2.7. Socio qu#um.’e.f.

Debe existir una adecuada
relacion entre los valores semanticos y

formales que representa el objeto hacia
los usuarios,

6.3.2. Reguerimientos de funcidn
del sistema de confort.

6.3.2.]. Mecanivmos,

Los mecanismos del sistema de
confort deberan ser tanto mecdnicos
como eléciricos.

6.3.2.2. Confiahilidad.

L
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Deberd ser 100 % confiable para
el usuario tanto en su uso como en su
funcion.

6.3.2.3. Versatilidad.

El sistema de confort debera
desempefiar distintas funciones.

6.3.2.4. Resistencia,

Debera ser resistente a los liquidos
asi como al peso del usuario.

6.3.2.5. Acabado,

Deberd tener una apariencia
exterior agradable a la vista.

6.4.2. Requerimientos estructurales
del sistema de confort,

6.4.2.1. Unidn.

Deberd haber una integracion
entre este sistema y los demds sistemas
para asi constituirse en  unidades
coherentes,

6.4.2.2. Centro de gravedad,

Deberd contar con una buena
estabilidad y equilibrio, tomando en
cuenta las fuerzas vibratorias a las que se
vera sometida.

.4.2. 3. Extructurabilidad,

Deberi absorver las vibraciones,
ademas de amortiguar las irregularidades
del suelo por el cual se trasladara.

6.5.2, Requerimientos técnocos-
productivos del sistema de
confort.

6.5.2.1. Bienes de capital.

Deberd ser de importcidn, ya que
de acuerdo con los resultados de la
investigacion no hay la tecnologia para
cubrir los requisitos necesarios para su
fabricacidn.

6.5.2.2. Lay out,

Se debera disefiar un proceso de
ensamble para la linea de produccion para
evitar asi movimientos innecesarios que
se reflejan en tiempo y costos,

6.3.2.3. Materas primas.

Se deberin de conocer a fondo
estas, asl como su calidad y conveniencia,
como  sus  caracteristicas mecanicas,
eléctricas, etc,

6.3.2.4. Tolerancias.

Se  deberin  conocer las
capacidades minimas y maximas, asi
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como las necesidades para saber cual serd
el volumen productivo,

6.5.2.3. Extiba,
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Se deberd proyectar la forma de
almacenar ¢l producto, antes de meterlo a
Ia linea de ensamble y poder abatir asi los
costos. ¥

6.3.2.6. Embalaje.
Debera de contar con un embalaje
que proteja el producto, ya que por lo

delicado de este, requiere mayor cuidado
al trasladarse,

6.6.2. Requerimientos economicos o
de mercado del sistema de
confort,
6.6.2.1. Demanda,

Se debera analizar la demanda del
mercado para su importacion,

6.6.2.2. Oferta.

La oferta deberd responder a la
demanda.

6.6.2.3. Precio.

Debera estar dentro de los precios
del mercado, para ser competitivo con los
productos similares.

.0.2.4, Ganancias.

Dadas las circunstancias del peso
frente al dolar, se deberd conocer el
precio final, para poder calcular las
utilidades,

6.6.2.3. Propagandu.

———
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Esta se realizard por medio de

lolletos impresos, proporcionando  al

cliente datos como son: caracteristicas

generales, ventajas, asl como sus
requerimientos de funcion,

6.7.2. Requerimientos formales del
sistema de confort.

6.7.2.1. Utilicad.

Debe existir una relacion entre las
partes componentes, asi como tener una
proporcion adecuada.
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6.7.2.2. Equilibrio.

Deberda tener una estabilidad
visual.

6.7.2.3. Superficie.
Se deberan tener en cuenta las

diferentes superficies para identificar
mejor la funcién de cada una de estas.

6.8.2. Requerimientos de
identificacion.

6.8.2.1. Ubicacidn,
Tendrd una ubicacién logica para

cumplir con sus funciones,

6.8.2. 2. Seficlamienfos.

et

Los fconos, pictogramas y avisos,
deberin  de  estar  perfectamente
establecidos tanto como para  su
comprencion como para su uso.

6.9.2. Reguerimientos legales del
sistema de confort.

6.9.2.f. Norma.

Deberdi  cumplir  con  los
sefialamientos, codigo de barras, sefiales
de peligro que dispone la ley.

6.1.3. Requerimientos de uso del
sistema de fluroscopia.

6.1.3.1, Practicidal.

Deberd contar con una charola
portacassette, para la  toma de
radiografias.

6.1.3.2. Conveniencia.

Debera  temer  un  Optimo

comportamiento en cuanto a su relacion
con el usuario.

6.1.3.3. Seguridad,

Deberd de estar libre de esquinas

filosas, no debe de entrafiar riesgo de
ningln tipo al usuario.



. 1. 3.4, Mantenimienio.
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Debera contar con un buen
mantenimiento  para  lograr  las
condiciones optimas de uso.

6.1.3.5. Reparacidn,

Deberin ser piezas faciles de
reemplazar, asi como compatibles dentro
del mercado.

6.1.3.6, Transportaciin.

La transportacion del sistema
deberd ser en conjunto con la cama.
6.1.3.7. Dimensional,

Deberd tener el tamafio necesario
para cumplir con las necesidades del
usuario,

6.2.3. Requerimientos ergonomicos
del sistema de fluroscopia.

6.2.3. [, Anatdmico.

iy

.@@

il

Debera existir una adecuada
relacion entre el usuario y el sistema, que
permita una dptima utilizacién.

6.2.3.2. Antropométrico.

Las dimensiones, (estructurales y
funcionales) deberan contar con un grado
de adecuacidn optimo, ya que estan en
contacto directo con el usuario.

#.2.3.3. Biomecdnico.

De la misma manera que el
antropométrico, debera tener un facil
acceso a las palancas, botones, pedales,
ademds de contar con una buena
gjecucion de la misma,

fi.2. 3.4, Fisioldgico.

Deberd haber una relacion entre el
grado de adecuacion y el gasto calorico
gue demandan las actividades a realizar
de los sistemas en relacion con los
usuarios.

6.2.3.5. Psicoldgicos.

Debera contar con una adecuada
relacion entre la forma, color, textura,
colocacion espacial, sefales, etc. para los
usuarios potenciales.

f. 2.3.6, Higienicos.

Debera contar con superficies
lisas y de libre ncceso para su limpieza,
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.2.3.7. Socioculiurales.

Debe de existir una adecuada
relacidn entre los valores semanticos y los
formales

que representa el objeto hacia los
usuarios.

6.3.3. Requerimientos de funciin
del sistema de fluroscopia.
.3.3.1. Mecanismos.
Los mecanismos del sistema de

fluroscopia serin de manera manual,

6.3.3.2. Confiabilidad.

7]

Deberd ser 100 % confiable para
el usuario tanto en sus us0 COMO €n su
funcidn.

6.3.3.3. Resisiencia,

Deberd ser resistenle a los
quimicos, asi como al peso del paciente.

6.4.3. Requerimientos estructurales
del sistema de fluroscopia.

6.4.3. 1. Numero de
componenies.
A

i A P

1

UERIMIENTOS -

Deberd contar con una charola y
un portacassette.

6.4.3.2. Unidn.

Debera haber una integracion
entre este sistema y los demds sistemas
para asi constituirse en  unidades
coherentes.

6.4.3.3. Cenrro de gravedad,

Debera contar con una buena
estabilidad v equilibrio, tomando en
cuenta las fuerzas vivratorias a las que se
vera sometida.

6.4.3.4. Carcaza,

Servird como medio de proteccidn
para este sistema la cama en general.

6.4.3.3. Estructurabilidad,

Deberd absorver las vibraciones,

ademds de amortiguar las irregularidades
del suelo por el cual se trasladara.

6.5.3. Requerimientos técnicos-
productivos del sistema de
Sluroscopia.
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6.3.3.1. Bienes de capital,

La tecnologia debera ser tanto de
importacién como nacional.

6.3.3.2, Estandarizacion,

Deberdan  de  modularse  los
elementos del sistema para simplificar su
produccion.

6.5.3.3. Lay out.

Se debera disefiar un proceso de
ensamble para la linea de produccion para
evitar asi movimientos innecesanos que
s¢ reflejan en tiempo y costos.

6, 3.3.4. Mode de produccidn,

Debera adaptarse a la linea de
produccion del mercado.

6.3.3.3. Materias primas,

Deberan  adaptarse  a  las
caracteristicas y especificaciones de los
materiales existentes para su fabricacion.

6.5.3.6. Tolerancias.

Se  deberin  conocer las
capacidades minimas y mdximas, asi
como las necesidades para saber cual serd
el volumen productivo.

6.3.3.7. Control de calidad,

Deberd cumplir con un riguroso
control de calidad para satisfacer las
necesidades del usuario.

6.3.3.8. Proceso productivo.

Debera llevarse a cabo la

fabricacion dentro de un modo de
produccion previamente establecido.

6.6.3. Requerimientos econémicos o
de mercado del sistema de
Jlurascopia.

a6.6.3. 1. Demanda.

Se debera analizar la demanda del
mercado, para la produccion.

6.6.3.2. Oferta,
La oferta deberd responder a la

demanda.

0.6.3.3. Precio.
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Debera estar dentro de los precios
del mercado, para ser competitivo con los
productos similares.

6.6.3.4. Propaganda,

e
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Esta se realizara por medio de
folletos impresos, proporcionando al
cliente datos como son: caracteristicas
generales, ventajas, asi como sus
requerimientos de funcidn.

6.6.3.3. Preferencia.
Dadas las caracteristicas de su
funcion, representard mayor preferencia

frente a los usuarios.

6. 6.3, 6, Ciclo de vida.

Debera ser un producto durarero,
de igual o mayor duracién que la cama en
general,

6.6.3.7. Competencia.

Deberd cumplir con los mismos
requisitos que los productos similares.

6.7.3. Requerimientos formales del
sistema de fluroscopia.

MIENTOS |

6.7.3.1. Unidead,
Debe de existir una relacion entre
las partes componentes, asi como una

proporcion adecuada y simplicidad en sus
formas.

6.8.3. Requerimientos de
identificacion del sistema de
Sluroscapia.

6.8.3. 1. Ubicacidn.

Debera tener una localizacion
l6gica para cumplir sus funciones.

6.8.3.2. Seitalamientos,
Los iconos, pictogramas y avisos,
deberdin  de  estar  perfectamente

establecidos, tanto como para su
cOMprension, cComo para su uso.

6.9.3. Requerimientos legales del
sistema de fluroscopia.

6.9.3.1. Normna,

Deberda  cumplir  con  los
sefialamientos, sefiales de peligro, peso,
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altura, resistencias, ete. que disponen las
NOrmas.

6.1.4. Requerimientos de uso del
sistema de infusion,

6.1.4.1. Practicidad.

Deberd contar con el espacio
necesario para el sistema de infusion y el
de oxigeno.

6. 1.4.2. Conveniencia,

Ya que este es unpo de los
principales sistemas que s encuentran en
constante relacion con el usuario, deberd
tener un Optimo comportamiento en
cuanto a su relacion con este,

6. 1,4.3. Seguridad,

GO

No deberd de entrafiar riesgo de
ningtn tipo para el usuario.

6. 1. 4.4, Mantenimiento,

!
_.w&..g_lr}'i‘ﬂ'ﬂu {

El mantenimiento que deberd
tener es casi nulo,

6. 1,4.3, Reparacidn,

i awsomsis

Deberan ser piezas faciles de
reemplazar, asli como compatibles en el
mercado,

6,1.4.6. T'ransportacion.

La  transporfaciébn de  los
subsistemas deberd ser en conjunto con la
cama.

6. ] 4.7. Dimensional,

Deberd tener el tamaiio adecuado
para cubrir las necesidades del usuario.

6.2.4. Requerimientos ergonomicos
del sistema de infusion.

6.2.4. 1. dnatdmico,

)
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Deberd  existir  una  adecuada
relacion entre el usuario y los sub-
sistemas que permita una optima sujecion
y accionamiento de fos mismos,

6.2.4.2. Antropométrico.

Deberd contar con un grado de
adecuacion Optimo tanto de altura,
anchura, profundidad, funcionalidad, etc.
ya que estas estdn siempre en contacto
directo con el usuario.

6.2.4.3, Biomecdnico.

De la misma manera que el
antropométrico, deberd tener un facil
acceso a las palancas, botones, pedales,
ademds de contar con una buena
gjecucion de las mismas,

fi.2.4.4. Fisioldgica.

Deberd haber relacion entre el
grado de adecuacion y el gasto calorico
que demandan las actividades a realizar
de los sistemas en relacion con los
usuarios.

6.2.4.5. Psicoldgicos.

Debera contar con una adecuada
relacion entre la forma, color, textura,
colocacion espacial, sefiales, etc. para los
usuarios potenciales,

6.2.4.6, Higiénicos,

Deberén contar con una superficie
lisa para evitar la acumulacion de
bacterigs.

ti. 2.4.7, Socio culturales,
Debe  existir una  adecuada
relacion entre los valores seménticos y

formales que representa el objeto hacia
los usuarios.

6.3.4. Requerimientos de funcion
del sistema de infusion,

6.3.4. . Mecanismos.

Los mecanismos del sistema de
infusion deberan ser manuales.

6.3.4.2. Confiabilidad.

b

Deberan ser 100 % confiables
para el usuario tanto en su uso coimo en
su funcion.

6.3.4.3. Versatifidad.

Los subsistemas podran llegar a
desempeiiar distintas funciones,
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f.3.4.4. Resistencia,

Deberan de soportar los chogues
con paredes, el peso del tanque de
oxigeno, infusiones, etc.

6.3.4.5. dcabado.

Deberdn tener una apariencia
exterior agradable a la vista, asl como
evitar superficies rugosas.

6.4.4. Regquerimientos estructurales
del sistema de infusion.

44,1, Niimero de
componentes.

Deberd estar constituido de la
siguiente manera;

I estructura en forma de cilindro,
| sistema telescdpico abatible.

G.+4.4.2. Unidn,

Deberd una integracion entre este
sistema y los demds sistemas para asi
constituirse en unidades coherentes.

6.4.4.3. Ceniro de gravedad,

Deberd contar con una buena
estabilidad y equilibrio, tomando en
cuenta las fuerzas vibratorias a las que se

vera sometida,

6.4.4.4. Estructurabilidad,

Debera de  soportar  las
vibraciones, ademdas de amortiguar las
irregularidades del suelo por el cual se
trasladara.

6.5.4,. Requerimientos técnico-
productivos del sistema de
infusion,

6.5.4.1. Bienes de capital.

La produccion de este sistema
estard conformada en su totalidad por
manufactura mexicana.

6.5.4.2. Mano de obra.

Al igual que los bienes de
capital, la mano de obra sera de
manufactura mexicana.

6.3.4.3. Modo de produccion,

El modo de produccion se debera
integrar a la linea de produccion del
mercado.

6.3.4.4. Normalizacidn,

Deberan de considerarse las

medidas comerciales, evitando asi su
desperdicio.
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6.3.4.3. Fstandurizacion.

Deberin  de  modularse  los
elementos del sistema para simplificar su
produccion.

6.5,4.6, Lay o,

Se deberd disefiar un
proceso de ensamble, para la linca de
produccion, para evitar asl movimientos
innecesarios que se reflejan en tiempo y
Ccostos.

6.5.4.7. Tolerancias,

Se  deberan  conocer  las
capacidades minimas y mdximas, asi
como las necesidades para saber cual seri
el volumen productivo.

6.3.4.8. Control de calidad,

Deberd cumplir con un riguroso
control de calidad para satisfacer las
necesides del usuario,

6.3.4.9. Proceso productivo.
Debera llevarse a cabo la

fabricacion demtro de un modo de
produccion previamente establecido.

deberdn ser

Los costos
competitivos en el mercado al de los
productos similares.

6.6,4. Requerimientos econdomicos o
de mercado del sistema de
infusion.

6.6.4. 1. Demanda.

Se deberd analizar la demanda del
mercado para la produccion,

6.6.4.2. Oferta.

La oferta debera responder a la
demanda,

6.6.4.3. Precio,

Deberd estar dentro de los precios
del mercado, para ser competitivo con los
productos similares.
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6.6.4.4. Preferencia,

Dadas las caracteristicas del
producto, lendra una mayor aceplacion
en el mercado,

6.6.4.5. Propaganda,
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Esta se realizara por medio de
folletos impresos, proporcionando al
cliente datos como son: caracteristicas
generales, ventajas, asi como sus
requerimientos de funcion.

6.6.4.6. Ciclo de vida.

Deberda ser un  producto
duradero, de igual o mayor duracion
que la cama en general.

6.7.4. Requerimientos formales del
sistemn de infusion,

6. 7.4.1. Unidad,

Debe de existir una relacion entre
las partes componentes, asi como una
proporcion adecuada y simplicidad en sus
formas.

6.8.4. Requerimientos de
identificacion del sistema de
infusion,

6.8.4. 1. Ubicacidn,

Debera tener una localizacion
ldgica para cumplir con sus funciones,

0.8.4. 2. Seiialamienios.

-

Los iconos, pictogramas y avisos,
deberin  de  estar  perfectamente
establecidos tanto como para su
comprencion Como para su uso.

6.9.4. Requerimientos legales del
sistema de infusion.

.94, 1. Norma.

Debera  cumplir  con  los
sefalamientos, sefiales de peligro, peso,
altura, resistencias, etc. que disponen las
normas.

6.1.5. Requerimientos de uso del
sistema de sustentacion.
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6.0.3. 1, Practicidad,

Deberd contiar con una estructura
resistente, y un conjunto de carcazas que
cubrirdn dicha estructura las cuales
deberdn de permitir el facil acceso a los
componentes

. 1.3.2. Conveniencig,

Ya que este es uno de los
principales sistemas que s¢ encuentran en
constante relacion con la cama, deberi
tener un optimo comportamiento y
revelacion con el sistema de de
desplazamiento y control de altura.

6i.1.5.3. Seguridad.

El recubrimiento de la estruclura
(carcazas) deberan de estar libres de
esquinas filosas, no debe de entrafiar
riesgos de ningan tipo al usuario.

6, 1. 5.4. Mantenimiento.

ﬁ‘;&;wiw .

Debera de contar con un buen
mantenimiento para lograr condiciones
optimas de uso.

Deberan ser piezas faciles de
reemplazar, asi como compatibles en el
mercado y de fabricacion nacional.

6.1.3.6. Transportacion.

La  transportacion  de  los
subsistemas debera ser en conjunto con fa
cama.

6.1.3.7. Dimensional,

Debera tener el tamaiio adecuado
para cubrir las necesidades del producto y
del hospital.

6.2.5. Requerimientos ergondmicos
del sistema de sustentacion.

6.2.3. 1. dnatdmico,

B
il

Debera existir una adecuada
relacion entre el usuario y los sub-
sistemas que permita una Optima
utilizacion,
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6.2.3.2. Antropométrico,

Deberd contar con un grado de
adecuacion optimo tanto de altura,
anchura, profundidad, funcionalidad, ctc.
ya que eslas estdn en conlaclo direclo con
el usuario y el hospital.

6.2.3. 3. Biomecanico,

De la misma manera que el
antropométrico, deberd temer un facil
acceso a las palancas, botones, pedales,
ademds de contar con una buena
ejecucion de las mismas.

6.2.3.4. Fistolagico.

Deberd haber relacion entre el
grado de adecuacion y el gasto calorico
que demandan las actividades a realizar
de los sistemas en relacién con los
usuarios,

6.2.3.5, Psicoldgicos.

Deberd contar con una adecuada
relacion entre la forna, color, textura,
colocacion espacial, sefiales, etc, para los
usuarios potenciales.

6.2.3.6. Higiénicos.

Deberan  de  ser  utilizados

materiales plasticos lisos para evitar la
acumulacion de bacterias,

6.2.5.7. Socio culfurales,

adecuada

Debe existir una
relacion entre los valores semanticos y
formales que representa el objeto hacia
los usuarios.

6.3.5. Requerimientos de funcion
del sistema de sustentacion.
6.3, 3.1, Mecanismos,
Los inecanismos del sistema de

sustentacion deberan ser manuales.

6.3.5.2. Confiabilidad

o

Deberan ser 100 % confiables
para el usuario tanto en su uso como en
su funcidn.

6.3.5.3. Versatilidad.

El sistema deberd de desempefar
diferentes funciones de sustento tanto
para el sistema de traslado como el
control de altura,,

6.3.3.4. Resistencia.

Deberdn de soportar los choques

con paredes, el peso del tanque de
oxigeno, infusiones, etc, Ademas de ser
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resistente a los quimicos, asi como al
peso del paciente.

6.3.53.53. Acabado,

Deberan tener una apariencia
exterior agradable a la vista, asi como
evitar superficies rugosas.

6.4.5. Requerimientos estructurales
del sistema de sustentacion,

6.4.3. 1. Niimero de
companeries,

Deberd estar constituido de la
siguiente manera:

Estructurs,
Carcaza.
Superior
Inferior
Delantera
Trasera

6.4.3.2. Carcaza.

Los puntos anteriores describen a
la perfeccion este punto pues deberd de
tener una carcaza capas de cubrir los
mecanismos que componen al sistema de
sustentacion (desplazamiento y control de
altura).

6.4.3.3. Unidn,

Debera haber una  integracion
entre este sistema vy los demas sistemas

para asi constituirse en unidades
coherentes,

6.4.3.4. Centro de gravedud.

Deberd contar con una buena
estabilidad vy equilibrio, tomando en
cuenta las fuerzas vibratorias a las que se
verd sometida.

6.4.3.3. Estructurabilidad,

Debera  de  soportar  las
vibraciones, ademas de amortiguar las
irregularidades del suelo por el cual se
trasladard pues cs ¢l sustento de toda la
cama.

6.5.5. Requerimientos técnico-
productivos del sistema de
sustentacion.

6.5.5.1. Bienes de capital.

La tecnologia debera ser tanto de
importacion como nacional.

6.5.5.2. Mano de obra.

Deberd de ser una mano de obra
especinlizada  en el ensamble ¥
produccion de maguinaria, para asi poder
maguilar los componentes de la misma.
Ademis de poder ensamblar los
componentes de importacion,
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6.5.3.3. Modo de produccion.

El modo de produccion debera ser
de manera tanto industrial como de
manufactura.

6.3, 5.4. Normalizacion,

Deberin - de  considerarse  las
medidas comerciales, evitando asi su
desperdicio.

6.5.5. 5. Estandarizacion,

Deberan de modularse los
elementos del sistema para simplificar su
produccidn, abaratar  costos  de
produccion y evitar sobrantes de material.

6.5.5.6. Lay out.

Se debera disefiar un proceso de
ensamble para la linea de produccion para
evitar asi movimientos innecesarios que
se reflejan en tiempo y costos.

6.5.5.7. Modo de produccion.

Debera adaptarse a la linea de
produccion del mercado.

6.5.5.8. Materias primas.

Se deberan conocer a fondo estas
asi como su calidad y conveniencia como
sus caracteristicas especificas, para
optimizar su costo y funcién ademas de
tomar como prioritarias las existentes en

nuestro pals.
.

1.5.5.9. Tolerancias,

Se  deberan  conocer  las
capacidades minimas y maximas, asi
como las necesidades para saber cual sera
el volumen productivo.

6.3.5. 10, Comtral de calidad,

Debera cumplir con un riguroso
control de calidad para satisfacer las
necesidades del usuario y poder competir
en mercados internacionales.

6.5.5.11. Proceso productive,
Deberd  llevarse a cabo la

fabricacion dentro de un modo de
produccion previamente establecido.

6.3.5.12. Estiba.

R‘-

%

Proyectar la forma de almacenar
el producto, Una vez terminado para
produccidn y costos.
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6.5.5.13. Embalaje,

Desarrollar un embalaje que
proteja al producto ya que parte de este
son muy delicadas y requicren el mayor
cuidado al transladarse.

6.5.3.14. Costox de Producciin,

Por el momento es dificil definir
los costos y las utilidades en este punto,
Pero se tendrd que pensar que este es un
producto dirigido al sector privado por lo
que su costo deberd de estar por debajo
en comparacion con productos similares.

6.6.5. Requerimientos economicos y
de mercado del sistema de
sustentacion,

0.6.5.1, Demanda :

Analizar la demanda existente en
el mercado tanto nacional como
internacional.

6.6.3.2. Oferta :

Serd necesario como en el punto
anterior hacer un estudio de mercado pero
se puede mencionar que un producto
como la cama hospitalaria versdtil sera un
producto de alta demanda por clinicas y
hospitales privados.

6.6.3.3. Precio.

iy

Considerar todos los gastos de
produccién, traslado y distribucién del
producto.

6.0.3.4. Ganancias.

Calcular el precio final para
obtener una panancia significativa para
continuar su produccidn, ademis de tener
utilidades.

6.6.5. 5. Medio de Distribucidn,
Teniendo  en cuenta las
dimensiones del producto mas las del

embalaje. Checar los diferentes tipos de
transportes.

6.6.5.6. Canales de distribucion,
oo
iy
"
T )

Conocer los puntos de venta del
producto para que el cliente realice el
menor esfuerzo para conocer de el y
poder adquirirlo.
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6.6.5.7. Empague.

Desarrollar un empaque que le
proporcione proteccion, y ademds y si
este pudiese servir de punto de venta seria
lo optimo,

6.6.3.8. Propaganda,

g—

—[ﬁq

Por medio de folletos e impresos
proporcionando al cliente datos como
son: ventajas, caracteristicas generales asi
como sus requerimicntos de funcion,

6.6.3.9. Ciclo de vida,

Hacer un producto duradero ya
que una maquina como esta por sus
costos, no es redituable que sea a corlo
plazo.

6.6.5.10. Competencia,

Es  necesario  conocer la
competencia de los productos similares,
para lograr una mejor versatilidad vy
disefio por encima de los demas.

6.7.5. Requerimientos formales del
sistema de sustentacion,

6.7.3. 1. Unidad

Debe de existir una relacidn entre
las partes componentes, asl como una
proporcion adecuada y simplicidad en sus
formas.

6.7.5.2. Equilibrio,

Debera de tener una estabilidad
visual { simetria en sus elementos ).

6.7.3.3. Superficie.

Tener en cuenta en las diferentes
superficies €l color, textura para
identificar mejor las funciones de las
diferentes partes de la forma inmediata.

6.8.5. Requerimientos de
identificacion del sistema de
sustentacion,

6.8.3. 1. Ubicacion,

Debera tener una localizacidn
logica para cumplir con sus funciones,
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6.8.3.2. Seflalamienios,

Los iconos, pictogramas y avisos,
deberan de  estar  perfectamente

establecidos tanto como para  su
COMPrension como para su uso.

6.9.5. Requerimientos legales del
sistema de sustentacion.

6.9.5. 1. Norma,

Debera  cumplir  con  los
seflalamientos, sefales de peligro, peso,
altura, resistencias, etc. que disponen las
normas ademds de las normas que por
cardcter legal debe cumplir este producto.

6.9.5.2. patente,
Investigar si existe alguna patente

o ley que impida la realizacion de un
producto tal.

6.1.6. Requerimientos de uso del
sistema de desplazamiento.

6. 1.6,1. Practicidad,
Deberd contar con ruedas frenos

indibiduales por cada rueda y pedales de
accion para los frenos.

6. 1.6.2, Comveniencia.

Ya que este es uno de los
principales sistemas que se encuentran en
constante relacidén con la cama, deberd
tener un oOptimo movimiento para asi
poder trasladar la cama de un lado a ofro.

6.1.6.3. Seguridud.,

G

Las ruedas deberan de ser sepuras
para el traslado de dicha cama.

6, 1.6.4. Mawenimienro,

(-
S rpEr i ”ﬁﬂ'ﬂ

Deberd de contar con un buen
mantenimiento para lograr condiciones
optimas de uso.

6.1.6.5. Reparacion,

Deberin ser piezas faciles de
reemplazar, asi como compatibles en ¢l
mercado y de fabricacion nacional,
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6.1.6.6, Transpartacion,

Este ¢s el sistema mas importante
de transportacion pues es el que permitira
el traslado de la cama de un lado a otro.

6. 1.6.7, Dimensional,

Deberd tener el tamafio adecuado
para cubrir las necesidades del producto y
del hospital.

6.2.6. Requerimientos ergondmicos
del sistema de
desplazamiento,
8.2.6.1, Anaidmico.

fé’@%

Debera existir una adecuada
relacion entre el usuvario y los sub-
sistemas que permita una Optima
utilizacion,

6.2.6.2. Antropométrico,

Debera contar con un grado de
adecuacion optimo tanto de altura,
anchura, profundidad, funcionalidad, etc,
ya que estas estdn en contacto directo con
el usuario y €l hospital,

6.2.6.3. Biomecdnico,

De la misma manera que el
antropometrico, deberd tener un fécil

acceso a las palancas, botones, pedales,
ruedas etc.. ademas de contar con una
buena ejecucion de las mismas.

6.2.6.4. Fisiologico,

Deberd haber relacion entre el
prado de adecuacion y €l gasto calorico
que demandan las actividades a realizar
de los sistemas en relacion con los
usuarios.

6.2.6.3, Psicoldgicos,

Deberi contar con una adecuada
relacion entre la forma, color, textura,
colocacidn espacial, sefiales, etc. para los
usuarios potenciales,

6.2.6.6. Higiénicos,

Deberan de ser  utilizados
materiales plasticos y metalicos lisos para
evitar la acumulacion de bacterias,

6.26.7. Socio culturales.

Debe existir una adecuada
relacion entre los valores semdnticos y
formales que representa ¢l objeto hacia
los usuarios.

6.3.6. Requerimientos de funcidn
del sistema de
desplazamiento.

&



[ s

=1

by

|4
i

| i
L)

6.3.6. 1. Mecanismos,

Los mecanismos del sistema de
sustentacion deberdn ser manuales.

6.3.6.2. Conflabilidead.

Deberfin ser 100 % confiables

para el usuario tanto en su Uso0 Como en
su funcion.

6.3.6.3. Versatilidad,

El sistema deberd de desempefiar
diferentes funciones tanto de traslado
coino leniendo la cama estatica.

6.3.6.4, Resistencia,

Deberan de soportar los choques
con paredes, el peso de todo el conjunto
como tambien el de accesorios de dicha
cama tanque de oxigeno, infusiones, etc.
Ademds de ser resistente a los quimicos,
asf como al peso del paciente.

.3.0. 5. Acabado.

Deberan temer una  apariencia
exterior agradable a la vista, asi como
evitar superficies rugosas.

6.4.6. Requerimientos estructurales
del sistema de
desplazamiento.

6.4.6. 1. Nitmero de
COMPORERIEs.

Deberd estar constituido de la
siguiente manera:

Ruedas,
Pedales.
Frenos.

0.4.6.2. Carcaza,

Deberan de tener una carcasa las
ruedas que las proteja de cualquier
maltrato o choque.

6i.4.0.3, Unidn,

Deberd haber una integracion
entre este sistema y los demas sistemas
para asi  constituirse en  unidades
coherentes.

6.4.6.4. Centro de gravedad,

Debera contar con una buena
estabilidad y equilibrio, tomando en
cuenta las fuerzas vibratorias a las que se
verd sometida.

6463, Estruciurabilidad,

Deberda de  soportar  las
vibraciones, ademids de amortiguar las
irregularidades del suelo por el cual se
trasladard pues es el sustento de toda la
cama.
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6.5.6. Requerimientos técnico-
productives del sistema e
desplazamiento,

6.5.6.1. Bienes de capital,

La tecnologia deberd ser tanto de
importacion como nacional.

6.5.6.2, Mano de obra.

Debera de ser una mano de obra
especializada en el ensamble vy
produccion de maquinaria, para asi poder
maquilar los componentes de la misma,
Ademds dc  poder ecnsamblar  los
componentes de importacion,

6.5.6.3. Modo de produceidn.

El modo de produccion debera ser
de manera tanto industrial como de
manufactura,

6.3.0.4. Normalizacidn.

Deberdn de considerarse las
medidas comerciales, evitando asi su
desperdicio.

6.5.6.3. Extandarizacion.

Deberdn  de modularse  los
elementos del sistema para simplificar su
produccion,  abaratar  costos  de
produccion y evitar sobrantes de material.

6. 5.6.6, Lay out,

Se debera disefiar un proceso de
cnsamble para la linca de produccion para
evitar asi movimientos innecesarios que
se reflejan en tiempo y costos.

6.5.6.7. Modv de produccidn.

Deberd adaptarse a la linea de
produccidn del mercado.

6.3.6.8, Materias primeas.

Se deberin conocer a fondo estas
asi como su calidad y conveniencia como
sus  caracteristicas especificas, para
optimisar su costo y funcion ademds de
tomar como prioritarias las existentes en
nuestro pais.

6.3.6.9. Tolerancias.

Se  deberan  conocer  las
capacidades minimas y maximas, asf

como las necesidades para saber cual sera
¢l volumen productivo.

6.5.0.10. Control de calidad,

l

.

Deberd cumplir con vn riguroso
control de calidad para satisfacer las
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necesidades del usuario y poder competir
en mercados internacionales.

6.3.6.11. Proceso productivo,

Deberd  llevarse a cabo la
fabricacidn dentro de un modo de
produccion previamente establecido.

.5.6.12, Estiba.

o)

Proyectar la forma de almacenar
el producto, Una vez terminado para
produccion y costos.

6.3.6. 13, Embalaje,

Desarrollar un embalaje que
proteja al producto ya que parte de este
son muy delicadas y requieren el mayor
cuidado al transladarse,

6. 5.0, 14. Costos de Produccion.

Por el momento es dificil definir
los costos y las utilidades en este punto.
Pero se tendrd que pensar que este es un
producto dirigido al sector privado por lo
que su costo deberd de estar por debajo
en comparacion con productos similares,

6,6.6, Requerimientos econdmicos y
de mercado del sistema de
desplazamiento.

6.60.6.1, Demanda :

Analizar la demanda existente en
el mercado tanto nacional como
internacional,

6.6.6.2, Oferta :

Serd necesario como en ¢l punto
anterior hacer un estudio de mercado pero
se puede mencionar que un producto
cotno la cama hospitalaria versatil serd un
producto de alta demanda por clinicas y
hospitales privados.

6.6.6.3, Precio.

Considerar todos los gastos de
produccién, traslado y distribucion del
producto,

6.60.0,4, Gananeias,
Calcular el precio final para
obtener una panancia significativa para

continuar su produccion, ademas de tener
utilidades.
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6.6.6.3. Medio de Distribucion.
Teniendo en cuenta las
dimensiones del producto mas las del

embalaje. Checar los diferentes tipos de
transportes.

6,660, Canales de distribucion,

)y
g/

Conocer los puntos de venta del
producto para que el clients realice el
menor esfuerzo para conocer de el y
poder adquirirlo.

6.6.6.7. Empagque.

Desarrollar un empaque que le
proporcione proteccion, y ademds y si
este pudiese servir de punto de venta seria
lo dptimo,

6.6.6.8. Propaganda.

Por medio de folletos e inpresos
proporcionando al cliente datos como
son: ventajas, caracteristicas generales asi
como sus requerimientos de funcidn.

6.0.6.9, Ciclo de vida,

Hacer un producto duradero ya
que una Indquina como esta por sus
costos, no es redituable que sea a corto
plazo.

6.6.6,10. Compelencia.
Es  necesario conocer la
competencia de los productos similares,

para lograr una mejor versatilidad y
disefio por encina de los demés.

6.7.6. Requerimientos formales del
sistema de desplazamiento.

6. 7.0.1. Unidad.

Debe de existir una relacion entre
las partes componentes, asi como una
proporcion adecuada y sinplicidad en sus
forinas.

6.7.6.2. Equilibrio.
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Deberd de tener una estabilidad
visual ( simetria en sus elementos ).

6.7.6.3. Superficie.
Tener en cuenta en las diferentes
superficies el color, texitura para

identificar mejor las funciones de las
diferentes paries de la forma inmediata.,

6.8.6. Requerimientos de
identificacion del sistema de
desplazamiento,
6.8.6.1, Ubicacidn,

Debera tener una localizacidn

ldgica para cumplir con sus funciones.

6.8.6, 2. Sefalamientos,

Los iconos, pictogramas y avisos,
deberdn  de  estar  perfectamente
establecidos  tanto como para  su
comprensidn como para su uso.

6.9.6. Requerimientos legales del
sistema de desplazamiento.

6.9.6. 1. Norma.

Deberda  cumplir  con  los
seflalamientos, sefiales de peligro, peso,

altura, resistencias, etc. que disponen las
normas ademds de las normas que por
cardcter legal debe cumplir este producto.

6.9.6.2. patente,

Investigar si existe alguna patente
o ley que impida la realizacion de un
producto tal.

6.1.7. Requerimientos de uso del
Sistema de control de
altura.

6. 1.7. 1. Practicidad

Deberd contar con un sistema de
amortiguadores, asi como con botones vy
pedales para su funcion.

6. 1.7.2. Conveniencia,

Ya que este es uno de los
principales sistemas que se encuentran en
constante relacién con el usuario, deberd
tener un Optimo comporiamiento en
cuanto a su relacion con este.

6.1.7.3. Seguridad.

el

Deberd estar libre de esquinas
filosas, no deberd de entradar riesgo de
ningtin tipo al usuario.
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6, 1. 7.4, Mantenimiento,

ee S e i o

-r:;'.L'-'."f,lh

Debera conmtar con un  buen
mantenimiento  para  lograr  las
condiciones dptimas de uso.

6. 1.7.3. Reparacidn.

B

Deberin ser piezas ficiles de
reemplazar, asi como compatibles dentro
del mercado.

6.1.7.6. Transportacidn.

La  transportacion de  los
subsistemas deberd ser en conjunto con la
cama,

6.1.7.7. Dimensional,

Deben tener el tamafio adecuado
para cumplir con las necesidades del
usuario.

6.2.7. Requerimientos ergonomicos
del sistema de control de
altura.

6.2.7. 1. Anatdmico,
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Deberd existir una adecuada
relacion entre el usuario y el sistema, que
permita Una optima utilizacion.

6i.2.7.2. Antropométrico.

Debera contar con un grado de
adecuacion  optimo  tanto  de  altura,
anchura, profundidad, funcionalidad, etc.

6.2.7.3. Biomecdnico,

De la misma manera que el
antropométrico, debera tener un facil
acceso a las palancas, botones, pedales,
ademds de contar con una buena
gjecucion de las mismas.

6.2 7.4, Fisioldgico,

Debera haber relacion entre el
grado de adecuacion y el gasto caldrico
que demandan las actividades a realizar
de los sistemas en relacion con los
usuarios,



6.2.7.5. Psicoldgicus,

Deberd contar con una adecuada
relacion entre la forma, color, textura,
colocacion espacial, sefales, etc. para los
usuarios potenciales,

6,2, 7.7. Socio culturales,

Debe existir una adecuada
relacion entre los valores semanticos y
formales que representa el objeto hacia
los usuarios,

6.3.7. Requerimientos de funcidn
del sistema de control de
altura.

6.3.7. 1. Mecanismos,

Los mecanismos del sistema de
control de altura deberin ser tanto
mecdnicos como eléctricos.

6.3.7.2, erﬂab-"f ieleadd,

Deberdn ser 100 % confiables

para ¢l usuario tanto en su uso como en
su funcién,

6.3.7.3. Versatiliclad

Los subsistemas podran llegar a
desempeiiar distintas funciones.

fi.3.7.4. Resistencia,

Deberin soportar el trato del
usuario como la compresion, tensidn,
flexion al choque ete.

6.3.7.5. Acabado,

Deberfin tener una apariencia
exterior agradable a la vista,

6.4.7. Requerimientos estructurales
del sistema de control de
altura.

6.4, 7 1. carcaza.

Deberd temer una apariencia
exterior agradable a la vista, ademis de
no resaltar de los demas componentes,

6.4, 7.2, Union.

Deberda haber una integracion
entre este sistema y los demds sistemas,
para asl constituirse en unidades
coherentes.

6.4.7.3, Extructurabilidad.

Deberd absorver las vibraciones,

ademas de amortiguar las irregularidades
del suelo por el cual se traslada.
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6.5. 7. Requerimientos técnicos-
productives del sistema de
control de altura.

6.5.7.1. Bienes de capital.

La tecnologia deberd ser en su
mayoria de manufactura nacional.

6.5.7.2. Mano de obra.

Al igual que los bienes de
capital, la mano de obra sera de
manufactura mexicana,

6.5.7.3. Modo de produccidn.

El modo de produccidn deberd
integrar a la linea de produccion del
mercado.

6.5, 7.4, Estandarizacidn,

Deberin  de  modularse  los
elementos del sistema para simplificar su
produccion.

6.3.7.5. Tolerancias,

Se deberan de conocer las
capacidades minimas y méximas, asi
como las necesidades para saber cual serd
el volumen productivo.

6.3, 7.6. Control de calidad,

Deberdn cumplir con un riguroso
control de calidad para comprobar su
funcionalidad.

6.3.7.7. Mareria prima.

Deberdn  adaptarse a  las
caracteristicas y especificaciones de los
materiales existentes para su fabricacién,

6.5, 7.8, Proceso productivo,

Deberd llevarse a cabo |la

fabricacion dentro de un modo de
produccion previamente establecido.

6.5.7.9. Costos de produceion.

Los costos deberain de ser
competitivos en el mercado al de los
productos similares,
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6.6.7, Requerimientos econdmicos o

de mercado del sistema de
control de altura,

6.0.7. 1, Demanda.

Debe analizarse la demanda del
mercado para la produccion,

6.6.7.2. Oferta,
La oferta deberd responder a la

demanda,

6.0.7.3. Precio,

Deberd estar dentro de los precios
del mercado, para ser competitivo con los
productos similares,

6.6.7.4. Preferencia,

Dadas las caracteristicas del
producto, tendrd una mayor aceptacion en
¢l mercado.

6.6,7.3. Propaganda,
e
g_

Esta se realizard por medio de
folletos impresos, proporcionando al

cliente datos como son: caracteristicas
generales, ventajas, asi como sus
requerimientos de funcidn,

6.6.7.6. Ciclo de vida,

Se calcula que la vida Otil de los
amortiguadores sera de 2  afos
aproximadamente,  utilizados  bajo
circunstancias normales de uso.

6.7.7. Requerimientos formales del
sistema de controd de altura.

6.7.7. 1. Unidoed.

Debe de existir una relacion entre
las partes componentes, asi como tener
una proporcion adecuada y simplicidad
en sus formas,

6.7.7.2, Superficie.
Debe haber una relacion, tanto en

el color como en la textura con los otros
sisteimas.



6.8.7. Reguerimientos de
identificacion del sistema de
control de altura,

6.8.7. 1. Ubicacion,

Debera tener una localizacion
logica para cumplir con sus funciones.

6.8, 7.2, Sefialamientos.

—2

Los iconos, pictogramas y avisos,
deberdn  de  estar  perfectamente
cstablecidos tanto como para su
COMPIENcion como para su uso.

6.9.7. Requerimientos legales del
sistema de control de altura,

6.9.7.1, Patente.

Se deberd hacer una certificacidn
a traves de un documento juridico, cuya
titularidad no puede ser violada,

6.9.7.2, Norm,

Deberd  cumplir  con  los
sefialamientos, sefiales de peligro, peso,
altura, resistencias, etc, que disponen las
normas.

6.1.8. Requerimientos de uso del
sistemna de posiciones..

6.1.8 1. Practicidad,

Dcberd contar con las posiciones
de fowler, trendelemburg, trendelemburg
invertico, spectrim, silla
cardiaca,confort, seecion rodillas, y drop
de emergencia, para adaptarse a las
necesidades del usuario.

6.1.8.2. Conveniencia,

Debera cumplir con un aptimo
comportamiento en cuanto a su relacion
con el usuario,

6.1.8.3, Seguridad,

Deberd contar con mecanismos
manuales para poder realizar las
funciones en caso de no contar con
energia eléctrica.

6, 1,84, Marnenimiento.
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Debera contar con el
mantenimiento apropiado, asi como una
revision general por lo menos 2 veces al
afio.
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6.1.8.5. Reparacian.
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Deberdn ser piezas faciles de
reemplazar, asi como compatibles dentro
del mercado.

6.1.8.6, Transpartacion,

La transportacion del sistema
deberd ser en conjunto con la cama,

6. 1.8.7. Dimensional.

Debera tener el tamafio necesario
para cumplir con las necesidades del
usuario.

6.2.8. Requerimientos
ergondmicos del sistema de
posiciones.

.28 1, Anatdmico,
fl
i
i
Debera  existir  una  adecuada

relacion entre el usuario y el sistema, que
permita una optima utilizacion,

6,.2.8.2, Antropoméirico,

Las dimensiones, (estructurales y
funcionales) deberdn contar con un grado
de adecuacion optimo, ya que estan en
contacto directo con el usuario.

6.2.8.3. Biomecdnico,

De la misma manera que el
antropométrico, deberd tener un facil
acceso a las palancas, botones, pedales,
ademds de contar con una buena
ejecucion de la misma.

f.2.8.4. Fisinldgico.

Deberd haber una relacion entre el
grado de adecuacién y el gasto calorico
que demandan las actividades a realizar
de los sistemas en relacion con los
usuarios,

6.2.8.5. Psicoligicos.

Deberd contar con una adecuada
relacién entre la forma, color, textura,
colocacion espacial, sefiales, etc. para los
usuarios potenciales.

6.2.8.6. Higienicos.

Debera contar con superficies
lisas y de libre acceso para su limpieza.

6.2.8.7. Svcioculturales.

Debe de existir una adecuada

relacion entre los valores semanticos y los
formales



que representa el objeto hacia los
usuarios.

6.3.8. Requerimientos de funcion
del sistema de posiciones.

6.3.8. 1. Mecanismos.
Los mecanismos del sisiema de

posiciones deberdn ser tanto manuales
como electricos. :

6.3.8.2. Confiabilidad.

Deberd ser 100 % confiable para
el usuario tanto en sus usc cComo en su
funcion.

6.3.8.3. Resistencia.
Deberéan soportar el trato del

usuario como la comresion, tension,
flexion al choque, ete.

6.4.8. Requerimientos estructurales
del sistema de posiciones.
6.4.8. 1. Niimero de componentes.

Debera contar con los
componentes, partes y elementos

necesarios para cumplir con todas las
funciones,

6.4.8.2. Carcaza.

La cama en peneral servird como
medio de proteccion para este sistema.

6.4.8.3. Unidn,

Deberdn integrarse a los demas

sistemas para constituir una unidad
coherente.

6.5.8. Requerimientos técnico-
productivos del sistema de
posiciones,

6.5.8.1. Bienes de capital,
La tecnologia deberd ser en su
mayoria de manufactura nacional.

6.3.8.2. Modo de produccidn,

Se debera integrar a la linea de
produccion del mercado.

. 5.8.3. Estandarizacion,

Deberain de  modularse  los
elementos del sistema para simplificar su
produccion.



6.5.8.4. Lay ont,

Se deberd disefiar un proceso de
ensamble para la linea de produccién para
evitar asi movimientos innccesarios que
s¢ reflejan en tiempo y costos.

6.5.8.5. Materia prima,

Deberin  adaptarse a  las
caracteristicas y especificaciones de los
materiales existentes para su fabricacion.

6.3.8.6. Tolerancias.

Se  deberin  conocer las
capacidades minimas y maximas, asi
como las necesidades para saber cunl sera
el volumen productivo.

6.3.8.7. Conirol de calidad,

Debera cumplir con un riguroso
control de calidad para satisfacer las
necesidades del usuario.

6,3.8.8. Proceso productivo.
Debera llevarse a cabo la

fabricacion dentro de un modo de
produccion previamente establecido.

Los costos deberin de ser
competitivos en ¢l mercado al de los
productos similares.

6.6.8. Requerimientos econdémicos o
de mercado del sistema
deposiciones.

6.60.8. 1. Demanda.

Debera analizarse la demanda del
mercado para |a produccion,

6.6.8.2. Oferta.

La oferta debera responder a la
demanda.

6.6.8.3. Precio,

Deberd estar dentro de los precios
del mercado, para ser competitivo con los
productos similares,
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6.6.8.4. Preferencia.
Dadas las caracteristicas del

praducto, tendrd una mayor aceptacidn en
el mercado.

6.6.8.5. Propaganda.

Esta se realizara por medio de
folletos impresos, proporcionando al
cliente dalos como son; caracteristicas
generales, wventajas, asl como sus
requerimientos de funcion.

6.0.8.6. Ciclo de vida,

Deberd tener una vida atil de
aproximada mente 7 aflos bajo
circunstancias normales,

6.6.8.7. Compelencia,
Deberd cumplir con la preferencia

que el usuario presente ante los productos
similares,

6.7.8. Requerimientos formales del
sistema de posiciones.

6.7.8.1. Unidad.

Deberd ser agradable al usuario a
traves de la relacion entre las partes
componentes y la repeticion en sus
movimientos,

6.8.8. Requerimientos de
identificacion del sistema de
posiciones.

6.8.8. 1, Ubicacidn,
Deberd tener una localizacion

ldgica para cumplir sus funciones,

6.8.8.2, Seiialamientos.

I

Los fconos, piclogramas y avisos,
deberin  de  estar  perfectamente
establecidos, tanto como para su
COMPprension, como para su uso.

6.9.8. Requerimientos legales del
sistema de posiciones.

6.9.8. 1. Patente,
Se deberd hacer una certificacion

a traves de un documento juridico y cuya
titularidad no puede ser violada.
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6.9.3.1, Norma,

Debera  cumplir  con  los
sefialamientos, sefiales de peligro, peso,
altura, resistencias, ctc. que disponen las
normas,
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CAPITULO 7

7. PROCESOS Y MATERIALES

7.1. Materiales.

Los materiales propuestos,
para el desarrollo de este
producto, son muy variados si se
consideran todas las partes y
componentes del mismo. Pero por
razones de simplificar este
capitulo, no se tomaran en cuenta
los componentes que componen
los mecanismos, ya Ssean
eléctricos, electronicos,
hidraulicos, etc. Piezas que son
comerciales. De tal modo que se
reduzca a contar los materiales
utilizados en la carcaza vy
estructura de la cama pues el
colchon ya lo describimos con
anterioridad.

7.1.1. Plasticos

7.1.2. Resina ABS

Esta resina termoplastica
configurada por tres polimeros
basicos, en el producto final, el
acrilonitrilo (cianocrilato) de
resistencia a los solventes: el
butadeno resistente al impacto
(elastémero) y el estireno dureza
superficial y brillo.

La resina termoplastica de
este producto es dura, rigida,
resistente y de costo medio exepto
en peliculas muy delgadas. se
puede pigmentar y obtener partes
muy brillantes. La mayoria de los
ABS en sus distintas formaciones
no son toxicos; pueden ser
extruidos, moldeados por
inyeccion, soplado y prensado, etc.

Algunas formulaciones se
han desarrollado para formarlo en
frio, para estampacion o para
laminas extruidas. A pesar de que
no son altamente flamables,
mantienen la combustién; y si se
necesita existen algunos
autoextinguibles.



GRADOS DE LA RESINA ABS
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PARAMETROS CUALITATIVOS

Aplicaciones. procesados mediante
moldeo por inyeccion o extuido.

Cubierta de motor, contenedores
pequefios, equipajes, teléfonos,
maquinas de oficina, bastidores de
tablero para automovil, empaques o
sellos para refrigeradores y tubos.

Resistencia a la abrasion

Alta

permeabilidad

|

Todos los grados son considerados
impermeables al agua, pero
ligeramente permeables al vapor.

Propiedades friccionantes.

Los grados de mayor dureza tienen
excelente resistencia al desgaste y ala
deformacion y como no los degradan
los aceites son recomendables para
coiinetes sometidos a cargas y
velocidades moderadas.

Estabilidad dimensional

Es una de sus caracteristicas mas
sobresaliente, lo que permite emplearla
en partes de tolerancia dimensional
cerrada. La baja capacidad de
absorcion de la resina y su resistencia
a los fluidos frios, contribuyen a su
estabilidad dimensional.

Pigmentacion

La mayoria de estas resinas, estan
disponibles en colores estandar sobre
pedido; se pueden pigmentar aunque

requieren de equipo especial.

Facilidad de union

Se unen facilmente entre si y con
materiales plasticos de otros grupos
mediante cementos y adhesivos,

Capacidad de absorcidn

Baja

Propiedades ambientales

La exposicién prolongada al sol
produce una capa delgada quebradiza,
causando un cambio de color y
reduciendo el brillo de |a superficie y la
resistencia ala flexidn. La pigmentacién
&n negro provee mayor resistencia ala
intemperie.

Resistencia quimica

Generalmente es buena, aunque
depende del grado de la resina, de la
concentracion quimica, temperatura y
esfuerzos sobre |as partes. En general
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Formado

Facilidad de maquinado

no son afectados por el agua, sales
inorganicas, alcalis y por muchos
acidos. Son solubles en esteres,
acetona, aldehidos y en algunos
‘hidrocarburos clorados.

Se adapta bien a las operaciones
secundarias de formado. Cuando se
calientan, los perfiles extruidos se

_pueden doblar y estampar.

Sus caracteristicas son similares a las

de los metales no ferrosos, se pueden
barrenar, frezar, tornear, aserrar y
trogueiar,

Acabados superficiales

Pueden ser acabados mediante
metalizado al vacio y electroplateado.

Resistencia ala fatiga

Se representa para cargas cilicas o
permanentes mayores a 0.7 kg mm2.

Recocido

Se realiza manteniéndolos 5°C arriba
de la temperatura de distorsién durante
un periodo de 2 a 4h.
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PLASTICOS TERMOPLASTICOS PRINCIPALES

Clase Algunas Resistencia a Maximo Costo relativo
marcas la tensién[MPa servicio promedia[$/kg
(ksi)] [°C (°f)] ($/1b)]
ABS Abson, 28-55 120 1.40
Acrilonitrilo- Cycolac, (4-8) (250) (0.65)
butadieno ‘Marbon,
asrireno Seilon
Acetales Derlin, 55-69 80-105 2.45
homopolimero Colchdn (8-10) (1 80-220) 1.10)
s, copolimeros
Acrilicos: etil 1'| Acrilita, Lucita | 42-69(6-10) 60-110 Y.50
medil- Perpex, (140-230) (070)
metacrilato Plexiglas grado moldeo
Celulosicos: Etocel, 10-59 50-90 2.20
Celulosa Lumarith (1.5-8.5) (120-200) (1.00)
acetato(butirat Tenita
0), celLulosa
nicrato
celulosa
propianato, etil
celulosa
Fluoroplastico | Fluorthene, 17-45, 175-290 18'70
] Halar, (2.5-6.5) (350-550) (8.50)
Fluorocarbone | Polifluoron,
s TFE, FEP, | Teflon, Tefzel
PFA
Fluoropolimero
s ETFE,
ECTFE,
resinas CTFE,
elc.
lonomeros 14-34 70 1,80
(2-5) (160) (l0.85)
Fenoxis: Bakelita, Noril 48-117 75 330
fenoleno base {7-17) (170) (1.50)
axido
Poliamidas Nylon, 55-207 120-Y50 4.30
Ultramid (B-30) (250-300) 1.95)
Versalon
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PROCESOS DE

Propiedades importantes FABRICACION Usos tipicos
{materias primas)
Dureza, rigidez y . Extrusion, moldeo, Molduras de automévil, |
tenancidad, amplio formado en frio, impulsores-
espectro de propiedades; | calandreado (resina y res, cajas, tuberia,
degradable en la aditivos) cascos, peri-
intemperie. llas, rejillas, alojamientos

Fortaleza y rigidez con

Extrusion, moldeo,

buenas resistencias ala ] formado, maquinado

humedad, calor y
quimicos; resiste la
mayoria dos minerales
fuertes

(resinas, algunos con
fibras de vidrio y otros
rellenos y aditivos)

Engranes, pifiones,
carretillas,
muelles de hojas,
cojinetes, pa-
lancas, abanicos, tuberia,
valvulas

Resistencia moderada,
suavidad, baja
resistencia al calor en la
mayoria de los grados;
buena éptica, clara a
coloreada; buena
resistencia eléctrica

Extrusion, moldeo,
termofor-mado
revestimiento, maquinado
(compuestos moldeados
y laminas coladas).

Lentes, sedales, placas
con letre-
ros, decoraciones,
exhibidores
de novedades, caratulas,
acaba-
dos transparentes o
coloreados,
botellas, modelos.

Tenacidad, facilidad de
proceso buena
trasparencia y brillo de
superficie; muchos
colores; re sistencia
moderada al calor y
mordentes

Extrusion, moldeo,
termofor mado,
revestimiento, maqui
nado (moldeo de
compuestos, peliculas,
ho jas, barras, polvos)

Perillas, manijas,
aparatos do mesticos y
guarniciones, acaba dos
transparentes y
coloreados, empaques,
bolas de billar, tuberias,
volantes de automovil

Inercia quimica
sobresaliente, a la
electricidad ya la

Extrusion, moldeo,
revesti miento formado,
colado por dispersion,

temperatu ra, resistencia | maquinado (gra nulados,

a la intemperie baja
friccion; baja resistencia
mecanica pero puede
reforzar se; tenaz a baja
temperatura - -

perdigonado, pol vos y
dispersiones con
agregado de rellenos,
pelicu las, hojas)

Cdjinetes, sellos, tuberia,
aisla miento eléctrico,
esmaltes, re vestimientos
gue no se vuelven
pegajosos con la
temperatura, superficies
no adherentes, blin dajes
ablativos

Ligero, tenaz,

Exirusion, moldeo,

Peliculas, juguetes,
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Transparente y fle xible
no rigido y cierta fluencia
zadores)

Buena ductilidad:
estabilidad y propiedades
a baja temperatura

termofor mado (resinas y
estabili zadores)
Extrusion, moldeo,
termofor mado, (varios
grados de re sinas,
afgunos reforzados)

Alta resistencia, rigidez e
impac o, resistente a la
temperatura electricidad y
los quimicos, ab sorbe
agua, se suaviza con sol
ventes

Extrusion, moldeo,
sinteriza do, formado,
colado, reves timiento,

maquinado (sdlidoy |

Liquido, resinas con relle |

nos y refuerzo)

contenedores, charolas,
aislamiento de alambres

Partes en flujo de agus,
disposi tivos electronicos,
molduras de automdwil,
aparatos domésticos y

o e PAHES
Telas, cerdas, suturas,
tubos, co jinetes, camas,
engranes, empa ques,
aislamiento
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7.2. Aceros de aleacion.

Los aceros de aleacion
contienen cantidades apreciables
de elementos de aleacion ademas
del carbono. Incluyen (1) aceros
estructurales de alta resistencia de
baja aleacion; (2) aceros de
aleacion para construccion de bajo
carbono enfriados rapidamente y
revenidos; (3) aceros de aleacion
AlISI-SAE; (4) aceros de aleacion
para herramienta; (5) aceros
inoxidables, (6) aceros resistentes
al calor; y (7) aceros magnéticos.
Estas siete clases de aceros se
exponen en los  siguientes
parrafos.

Los aceros estructurales de
alta resistencia baja aleacién
(HSLA) contienen elementos de
aleacion y carbono insuficiente
para que puedan endurecerse con
efectividad mediante enfriamiento
rapido a marensita. Esto es
ventajoso ya que posibilita que
puedan soldarse sin que se
vuelvan fragiles. A1 mismo tiempo,
los elementos de aleacion que
contienen, alteran la
microestructura de modo que se
asemeja a un acero al alto carbono
enfriado a tasas moderadamente
rapidas (enfriamiento rapido con
soplo de aire). Ademas, estos
aceros contienen ligeramente mas
fosforo y silicio que los aceros al
carbono, por tanto refuerzan la red
de ferrita. Estos cambios en la
microestructura elevan la
resistencia a la cedencia a casi 40
a 50% arriba de la del acero
estructural al carbono . Por tanto

secciones mas ligeras de costo
mas bajo pueden soportar La
carga dada. Ya que la herrumbre y
la  corrosibn  aumentan  su
importancia conforme los tamafios
de las secciones se vuelven mas
pequefios, particularmente en
aplicaciones sin pinturas, los
aceros HSLA pueden hacerse
resistentes a la corrosion (hasta
ocho veces mas que el acero al
carbono) mediante proporciones
apropiadas de fosforo, cobre,
silicio, cromo y molibdeno.

En este papel se conocen

algunas veces Como aceros para
intemperie.
Los aceros HSLA en forma tipica
se usan para vagones de
ferrocarril, para ahorrar peso y
para miembros estructurales de
puentes y edificios, algunas veces
para ahorrar pintura. Una clase de
aceros de baja aleacion pero de
alta resistencia e la de los aceros.
de fase dual. Estos tienen una
microestructura de islas de alto
carbono martencita austenita (m-a)
en una matriz de ferrita mucho
mas suave. Se refuerzan -~n
forma considerable cuando se
trabajan y, ofrecen reduccion en
peso en parles puesto que
proporcionan alta resistencia con
menos material. Por tanto, los
aceros de |a fase dual.
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7.2.1. Aceros de Aleacion.

Han llegado a ser materiales
importantes para laminas de metal
en la industria automotriz. Los
aceros de  aleacibn  para
construccion de bajo carbono para
enfriamiento rapido y revenido
tambien se conocen como
martensitas de bajo carbono. Son
similares

a los aceros estructurales de alta
resistencia y baja aleacion,
excepto que su contenido

de aleacion permite el enfriamiento
rapido a bainita o martensita La
martensita de bajo carbono de
estos aceros retiene la tenacidad
hasta-50°F, y estas composiciones
producen juntas soldadas tan
fuertes como el metal base sin
soldar. Las martensitas de bajo
carbono  tienden a  tener
contenidos de aleacién
ligeramente mas altos que los
aceros estructurales de alla
resistencia de baja aleacidn y
ademas pueden contener
elementos de aleacion como B, Vy
Mo, lodos los cuales contribuyen a
la facilidad de endurecimiento y el
V, Mo; y Ti que forman carburos
persistentes que resisten el
suavizado bajo el revenido. Estos
aceros se usan en forma de placas
para construccion de recipientes a
presion soldados y como
elementos  esltructurales para
estructuras grandes de acero, en
equipo de mineria y movedores de
tierra. Los aceros de aleacion AlSI-
SAE son aceros cuyas
composiciones se han

estandarizado por el American Iron
and steel Institute y la Society of
Automotive Engineers. Se usa un
sistema de numeracion con cinco
digitos para denotar las
compaosiciones de la aleacion. El
contenido nominal de carbono se
da en centésimas de por ciento por
las dos ultimas cifras cuando -se
utilizan cuatro digitos v por las
muestran que estan presentes
elementos de aleacion. Asl:

o |Oxx Acero
simple al carbono
o |Ixx Aceros

resulfurizados para maquinado
libre

e [2xx Aceros refosforizados vy
resulfurizados

e [3xx Aceros al manganeso

o 2xxx Aceros al niquel

« 3x00( Aceros niguel cromo

o doo, Boo, 43xx y 98xx Aceros
que contienen molibdeno solo o
en combinacion con niquel o
cromo o latén o tanto niquel
como cromo

= 5xxx 0 5x00¢ Aceros al cromo

e Bxxx Aceros cromo y- vanadio

e 92xx Aceros manganeso y silicio

Exceptuados los aceros de
bajo carbono, aceros simples al
carbono, los aceros AISI-SAE se
usan siempre en la condicién de
tratados térmicamente. Aunque los
aceros de bajo carbono y acero
simple al carbono se utilizan
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algunas veces en la condicién sin
endurecer, en otros casos también
se endurecen en la superficie por
carburizado ( el capitulo 5). Los
aceros de aleacion de bajo
carbono AISI-SAE se usan para
carburizar y se requieren algunas
propiedades un poco mejores del
nucleo y una mayor profundidad
del endurecimiento. Los aceros
que contienen mas de 0.25~0 de
carbono se utilizan con la
condicion de enfriamiento rapido y
revenido. Los con martensita
revenida de dureza mayor. Los
contenidos, de alta aleacion sirven
para aumentar la profundidad a la
cual se forma la martensita dura
abajo de la superficie. En ofras
palabras, la maxima dureza que
puede lograrse en una funcion
primaria del contenido de carbono
y la proporcién de la seccidén que
puede endurecerse es una funcion
principal del contenido de aleacion,
en particular del manganeso,
molibdeno, cromo y niquel. Los
aceros AISI-SAE se usan en
aplicaciones como  engranes
carburizados o completamente
endurecidos partes de
mecanismos direccionales,
transmisiones, ejes y partes de
ordenanza. La serie 52000 se usa
principaimente para bolas y rodillos
de cojinetes. Los aceros de

aleacion para herramienta
representan un porcentaje
pequefio extremadamente

importante de la produccion total
del acero, ya que son esenciales al
proceso de todos los otros aceros
y materiales de ingenieria. Si una

herramienta tiene una forma
simple, no necesita endurecerse
con mucha profundidad (menos de
174 in) si va a wusarse a
temperaturas cercanas a la
temperatura ambiente; puede
hacerse de aceros al carbono para
herramienta. Pero cuando la forma
se vuelve compleja, y su facilidad
de endurecimiento, tenacidad,
resistencia al desgaste, trabajo en
caliente y ofros requisitos se
vuelven severos, son necesarios
los aceros de aleacion para
herramienta. Las denominaciones
AlSI-SAE mencionan trece
clasificaciones diferentes, de las
cuales los grupos principales son:

Designacién tipo Aceros
trabajados en j ~0 W2-W-~7 Acero
para herramientas endurecido en
agua

OI-07 Acero para herramientas
endurecido en aceite

A2-Al Acero para herramientas
endurecido en aire

SI-55 Acero para herramientas
resistente al impacto

DI-D7 Acero para Herramientas
con alto carbono y alto cromo
F1-F3 Acero para herramientas
con carbono-tungsteno

LI-L7 Acero para Herramientas de
baja aleaciobn para proposito
especial

P1-P20, PPT Aceros moldeados
de bajo carbono

Aceros pare trabajo en caliente
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H11-H43 Aceros para
herramientas para f{rabajo en
caliente.

Aceros rapidos para herramientas
T1-TI5 Aceros rapidos con
tungsteno para herramientas.
M1-M36 aceros rapidos con
molibdeno para Herramientas

Los nombres de los diversos
tipos de acero para herramientas
indican  algunas de  sus
propiedades especiales. Todos los
aceros para herramienta deben ser
duros, tenaces y resistentes al
desgaste, aunque la importancia
relativa de esas propiedades varia
de una aplicacion a ofra. Los
aceros para trabajo enfrio incluyen
los aceros para herramienta con
endurecimiento al agua, aceite y
aire (W, O, A aceros), todos los
cuales tienen un contenido alto
aceptable de carbono (060 a
2.25%) y diversos grados de
facilidad de endurecimiento, como
se indica por sus nombres y se
controlan por la cantidad y clase
de elementos de aleacion que
contienen. Los aceros de
herramienta resistentes al choque
(aceros S), los cuales pueden
considerarse como aceros
especiales para herramienta para
trabajo en frio, tienen un contenido
mas bajo de carbono (0.50~0 : con
objeto de mejorar su tenacidad. Es
una caracteristica de los aceros de
herramienta que la tenacidad
aumente con la disminucién del
contenido de carbono, ~ l0s acero
para herramienta resistentes al
chogue tienen una ductilidad

medible (necesaria para |la
tenacidad, el capitulo 3) aun a 60
R~.. Los aceros para herramienta
de alto carbono y alto cromo
(aceros D) tienen grandes
cantidades de cromo (12%o0) y otro
formadores de carburos. Estas
adiciones de aleacion producen
una composicién pa.

ra endurecimiento al aire con
excelente resistencia al desgaste,
util para dados de es tampado,
dados para rolado de cuerdas, y
moldes de ladrillo. Ya que los
formadores fuertes de carburo
tienen gran afinidad por el
carbono, el contenido de carbono
se eleva en estos aceros para
asegurar que permanezca
bastante carbono sin combina en
la austenita para rendir una matriz
de martensita capaz de alcanzar el
endurecimiento adecuado. Los
aceros al carbono tungsteno para
herramientas (aceros F)son
similares a los aceros para
endurecimiento en agua y aceite,
pero tienen cantidades adicionales
de tungsteno que dan por
resultado una mejor resistencia al
desgasle por las particulas de
carburo de tungsteno. Los aceros
para herramienta de baja aleacion
para proposito especial (aceros L)
son similares a los aceros W, pero
tienen cantidades mas altas de
formadores de carburos para
mejorar la resistencia al desgaste.
Los aceros al bajo carbono para
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moldes (aceros P) tienen el
contenido de carbono mas bajo de
todos los aceros para herramienta,
y después del maquinado o
prensado a forma se carburizan
para mejorar la resistencia al
desgaste. Los aceros para trabajo
en caliente (aceros H) contienen
cantidades apreciablemente
grandes de formadores fuertes de
carburos, los cuales resisten el
suavizado a las temperaturas de
operacion. En estas
composiciones se encuentran el
cromo, tungsteno, molibdeno y
vanadio. Sus contenidos de
carbono estan abajo de 0.65~m de
carbono, de modo que exhiben
tenacidades buenas moderadas a
niveles de altas resistencias.
También se usan para dados de
forja, dados de Extrusion y dados
para colado. Se ha encontrado una
composicion que es Gtil para
miembros estructurales en
aleacion  supersdnica, donde
resiste el suavizado cuando se
sujeta a temperaturas de 550°C
(I000°F) o0 mas por tiempos largos
Los aceros rapidos contienen ya
sea ftungsteno (aceros T) o©
molibdenc por lo comin con
tungsteno (aceros M) como los
formadores principales de
carburos. Tanto los aceros T como
M contienen cromo y vanadio. El
alto contenido de carbono es
necesarioc para satisfacer las
tendencias a formar carburos y
producir resistencia excelente al
desgaste y dureza al calor rojo. A1
mismo tiempo, el contenido de
carbono no es tan alto para que

falle tenacidad. Ya que el
molibdeno es un elemento de
aleacion mas barato que el
tungsteno y tiene casi el doble de
la eficacia de este, los aceros T
han sido reemplazados casi
totalmente por los aceros M. No
hay diferencia significativa entre el
comportamiento de las dos clases
principales de aceros rapidos. E1
cobalto se utiliza en algunas
composiciones debido a que se
disuelve e imparte a la matriz de
ferrita una resistencia en especial
alta al calor rojo. Los aceros
rapidos se usan para machuelos,
limas, cortadores de fresa,
brochas y para cojinetes de
aviacion en servicio pesado y~ alta
temperatura. Las herramientas
corcantes de acero rapi do se
exponen en el capitulo 16.

Los aceros magneéticos se
dividen en dos amplias clases: (1)
imanes permanentes y (2) imanes
temporales. Los mejores
materiales para imanes
permanentes no son los aceros,
aunque algunas veces se usa el
acero para esta aplicacion, Los
imanes permanentes son
fisicamente duros, y cualquier
acero que puede endurecerse por
tratamiento térmico puede servir
como iman permanente. Los
aceros para imanes temporales
son mucho mas importantes que
los aceros que se ulilizan para los
imanes permanentes. Los imanes
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temporales son materiales
mecanicamente suaves, que se
magnetizan y desmagnetizan con
facilidad por corriente alterna. E1
comportamiento  magnético de
estos aceros es disminuido por
cualquier cambio de composicién o
tratamiento que los endurezca.
Esto incluye aun el trabajo en frio
asociado con el estampado y el
conformado, lo mismo que el
relacionado con el apilo y sujecién
de laminados. La dureza tiende a
aumentar la "permanencia” de los
aceros, esto es, mas dificiles de
magnetizar y desmagnetizar en un
campo de corriente alterna, lo que
ocasiona perdidas de potencia
conocidas como perdidas de
histeresis. Otra fuente de perdida
de polencia son las corrientes
parasitas inducidas. Esta dase de
perdida de potencia se disminuye
usando laminados aislados en un
conjunto, y por el incremento de la
resistencia eléctrica del material
laminado. Dos cambios
fundamentales que acompafian la
formacion de la solucién salida son
(1) un aumento en la resistencia
electrica y (2) un aumento en la
dureza. Por tanto, las aleaciones
para  aumentarla  resistencia
electrica y reducir las perdidas por
corrientes parasitas, se
acomparian por un aumento en la
dureza y un aumento en las
perdidas por  histeresis. El
elemento de aleacion mas efectivo
para aumentar la resistencia con
un minimo de aumento en la
dureza es el silicio. El acero en
laminado usado para imarnes

temporales es un acero portador
de silicio, de muy bajo contenido
de carbono. La presencia del
carbono tiende a endurecer el
acero y a estabilizar la austenita
(véase la exposicibn de aceros
inoxidables que se presenta mas
adelante). Ya que es indeseable la
dureza por las razones que se han
mencionado, y la austenita no es
ferromagnetica, los bajos
contenidos de carbono son
esenciales paca los aceros de mas
alta calidad para magnetos
temporales.

Los aceros inoxidables
descansan principalmente en la
presencia de cromo para lograr las
cualidades de inoxidables. En
general, mientras mas alto sea el
contenido de cromo, mas
resistente a la corrosion sera el
acero, Hay tres clases comunes de
aceros inoxidables: (1) austenitico,
(2) ferritico y (3) martensitico. Los
nombres de estas clases reflejan
la microestructura de la cual esta
compuesto en forma normal el
acero. Los elementos de aleacion
en el acero pueden clasificarse
como estabilizadores de austenita
y estabilizadores de ferrita. Los
estabilizadores de austenita de
importancia son el carbono, niquel,
nitrégeno y manganeso, Estos
elementos mejoran la retencion de
la austenita conforme se enfria el
acero. Cuando esta presente 12%
0 mas de manganeso , 0 cuando
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esta presente 20%e o0 mas de
niquel, es imposible enfriar el
acero con la lentitud suficiente
para permitir que la austenita se
transforme en ferrita. Aun con
contenidos mucho mas bajos de
niguel y manganeso la
transformacion es muy lenta y' la
austenita es  estable a Ila
temperatura ambiente. Los
es<abilizadores de ferrita de
importancia son el cromo y los
formadores fuertes de carburos.
Los estabilizadores de ferrita
tienden a evitar la transformacion
del acero en austenita bajo el
calentamiento. El que un acero
sea austenitico, ferritico o
martensitico depende del balance
entre las cantidades presentes de
estabilizadoras de austenita vy
ferrita y el ciclo de calentamiento
enfriamiento al cual se sujete el
acero, Esto se explica en los
siguientes parrafos.

Los aceros inoxidables
austeniticos se producen y usan
en el tonelaje mas grande. Aunque
todos contienen niquel, en forma
.ocasional se usa el manganeso y-
el nitrbgeno como sustitutos del
niquel. Estos tres elementos son
responsables de la estructura
austenitica. Los aceros inoxidables
austeniticos contienen como todos
los aceros inoxidables cromo, el
cual es necesario para la
resistencia contra la corrosion.
Con objeto de que el cromo sea
efectivo para i impartir resistencia
a la corrosiobn debe estar en
solucion sélida en austenita, Estos
aceros pierden su resistencia a la

corrosion si el cromo existe en una
segunda fase como el carburo de
cromo. El cromo tiende a
precipitarse como carburo de la
austenita en las Fronteras de
granos cuaddo los  aceros
inoxidables austeniticos se enfrian
desde una temperatura cercana a
815°C (I500°F). Esto empobrece la
regiobn de limite de granos del
cromo  necesario para la
resistencia a la corrosion, y vuelve
los limites de grano susceptibles a
una forma de ataque conocida
como corrosion intergranular. La
resistencia a la corrosion puede
restablecerse por calentamiento
del acero arriba de 815'C (1500°F),
seguido por enfriamiento rapido
para evitar la formacién de carburo
de cromo, reteniendo por tanto el
cromo en solucién en la austenita.
La soldadura (vease capitulo 14)
da por resultado velocidades de
enfriamiento cercanas a la
soldadura que conduce a la
sensibilizacion del acero inoxidable
austenitico al atague intergranular.
Si la estructura no se presta por si
misma al calentamiento
subsecuente y al enfriamiento para
la restauracion de la resistencia a
la corrosién, deberan usarse
grados especiales; de aceros
inoxidables austeniticos. La
modificacion mas simple es un
grado mas bajo de carbono, en la
cual e maximo contenido
permitido de carbono este abajo
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de 0.03-%0 de carbono. Habra
entonces precipitacion de cromo
insuficiente pala ser dadina. El
carbono también se vuelve inocuo
por la adicion de elementos de
aleacién que tengan tendencia
mayor a formar carburos que el
cromo, dejando por tanto el cromo
en el estado sin combinar. Los
elementos que logran esto
incluyen el titanio columbro vy
molibdeno. Los aceros inoxidables
austeniticos que contienen esos
elementos se conocen como
grados eslabilizados.

Los aceros inoxidables/ferriticos
contienen cromo, no tienen niquel
y  toleran solo pequefas
cantidades de carbonoc que
estabiliza la austenita. Si se
aumenta el contenido de carbono,
debe aumentarse el contenido de
cromo con objeto de mantener el
balance y una estructura ferritica.

En esta condicidn balanceada

esos aceros pueden calentarse al
punto de fusion sin transformar la
austenita. Por tanto, es imposible
endurecerlos por enfriamiento
rapido y revenido. Los aceros
inoxidables murtenstiicos
contienen cantidades balanceadas
de cromo (estabilizador de la
ferrita) y carbono vy niquel
(estabilizadores de la austenita),
de modo que bajo calentamiento el
acero se vuelve austenitico, pero
bajo el enfriamiento tiende a
revertir a ferrita. Estas
composiciones pueden calentares
al alcance austenitico de
temperatura v se transformaran en
martensita al enfriarse a las

velocidades adecuadas. E1
contenido de carbono es suficiente
para  producir una  dureza
martencitica la cual es adecuada
para cuchilleria e instrumentos
quirtrgicos

Los aceros inoxidables
endurecibles por precipitacidn
pueden tener estructuras
austenitica, martensitica o semi
austenitica, logradas por el ajuste
de las cantidades de
estabilizadores de austenita y
ferrita, principalmente cromo y
niquel. La baja de la proporcién de
cromo/niquel tiende a estabilizar la
condicién austenitica; la elevacién
promueve la transformacion a
martensita. El endurecimiento se
lleva a cabo por la precipitacion del
titanio o del cobre de los tipos
martensiticos por precipitacion del
aluminio de los tipos
semiausteniticos y por
precipitacion del carburo de los
tipos austeniticos. La precipitacion
puede resultar por calentamiento
simple y ciclos de envejecimiento,
tal vez a continuacion de un
tratamiento subcero n tratamiento
por trabajo en frio para transformar
una estructura austenitica en una
martensitica.
Los aceros endurecibles por
precipitacion se desarrollaron para
aplicaciones como elementos
estructurales en aviacion, donde el
tamafio y forma de la estructura
evitan el endurecimiento por
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trabajo en frio o por enfriamiento
rapido convencional y revenido.

Los aceros austeniticos

inoxidables cuestan cerca de diez
veces mas que el acero ordinario y
se utilizan donde son criticas la
resistencia a la corrosion, la
resistencia a alta temperatura y la
resistencia a la oxidacion. La
maquinaria textl, el equipo
quimico, el equipo paca procesos
de alimentos y guarniciones
arquitectonicas son ejemplos de
las aplicaciones de los aceros
inoxidables  austeniticos. Los
aceros inoxidables ferriticos se
usan en las aplicaciones donde
pueda tolerarse una resistencia
mas baja y resistencia a Ia
corrosion, como en molduras para
carrocerias de automaoviles.
Los aceros austeniticos cuestan
aproximadamente entre siete vy
ocho veces mas que el acero al
carbono. Se wusan donde !a
resistencia al desgaste es la
consideracion primaria, junto con
la resistencia a la corrosion, como
en cuchilleria, hojas para rasurar e
instrumentos.

Los numeros' meros tipo
AlS| se han asignado a cerca de
40 composiciones de aceros
inoxidables y resistentes al calor.
Estos son numeros de tres digitos
(2xx 3xx, etc.). El segundo y tercer
digito de un numero indica una
composicion  especifica.  Las
especificaciones para los tipos
estandar se dan en los libros de
consulta y manuales.

Los aceros de
envejecimiento martensitico

desarrollan la martensita desde el
enfriamiento a partir de la
temperatura de austenizado, pero
la martensita formada en estos
aceros, a diferencia de Ia
martensita en los aceros de
aleacion AlSI, es ductil y tenza. La
ductiidad y tenacidad de esta
martensita resulta de su bajo
contenido de carbono, el cual esta
abajo de 0 .03% de carbono. En
las condiciones martensiticas
estos aceros pueden trabajarse en
frio y pueden endurecerse por
precipitacion a temperaturas abajo
de la temperatura de austenizado,
por ejemplo, 482"C (900"F). El
endurecimiento se supone que
resulta por la precipitacion de
compuestos como Ni3Mo y Ni3Ti.
Los aceros endurecidos por
envejecimiento martensitico tienen
resistencia a la cedencia hasta de
2 GPa (300,000 psi) y resistencias
al impacto Charpy con muesca V
bastante arriba de 15 J (10 ft-Ib).
La resistencia al impacto para
aceros con envejecimiento
martensitico con resistencia a la
cedencia de 1. 5§ G Pa (200.000
psi) esta dentro de los margenes
de 65 a 80 J (50 a 60 fi-Ib). Estos
aceros son en particular Utiles en
la manufactura de grandes
estructuras que tienen requisitos
de resistencia criticos, como
envolventes de vehiculos
espaciales, tirantes de perfiles
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hidraulicas, y arietes de prensas
de Extrusion.

7.3. Manufactura de tubos
y tuberias.

Tubo soldado a tope. Se
forma el tubo y se solda a tope en
varias formas
En una forma, el tubo se hace a
partir de una banda de acero,
ariginalmente plana, Llamada tira
metdlica. Sus orillas  estan
achaflanadas lo suficiente para
que queden a tope cuando la
banda se redondea. La banda se
calienta a temperatura de
soldadura y se sujeta en un
extremo Por tenazas jaladas por
una cadena motriz. Esta cadena
jala la banda a traves de una
campana de soldadura la cual la
obliga a pasar a una forma circular
como se indica en la figura 12-1
I(A). Los bordes de la banda
caliente se presionan y' soldan.

Para la soldadura continua a
tope de tubo se emplea banda en
rollos y los extremos de rollos se
soldan para hacer una banda
continua. Las flamas se dirigen
alas orillas para calentarlas a la
temperatura de soldadura
conforme la banda pasa a traves
de un horno. Del hommo, la banda
pasa a través de una serie de
rodillos ranurados y toma la forma
de tubo como se ilustra en la figura
12-11(B). En esta forma se hacen
tubos con tamario

hasta de 75 mm (3 in) de didametro.

Al pasar por los rodillos, la
banda continua de acero toma la
forma circular y queda preparada
para la soldadura a tope por
resistencia eléctrica. Los principios
de la formacion por rodillo se
describen en el capitulo 13.
Después de que se ha formado
con los rodillos, el tubo pasa entre
rodillos de presion que mantienen
juntas las orillas v entre los rodillos
de electrodos que suministran
corriente para crear calor de
soldadura en la junta. Este arreglo,
que se muestra en la figura(C), se
usa para tubos hasta de 40 mm
(16 in) de diametro y espesores de
pared aproximamente de 3 a 1.i
mm ( ;; a ; in). Los tubos mas
grandes comunmente se forman
en prensas grandes y se soldan a
tope por el metodo de ario
sumergido.

Después del formado ¥
soldado, el tubo se hace pasar a
través de rodillos que dan las
dimensiones y' el acabado que lo
hacen redondo, lo dejan a tamano,
y, ayudan a eliminar la escama. El
tubo hecho en forma continua se
corta a las longitudes deseadas.
Las rebabas extruidas de metal
tanto del interior como del exterior
de los cubos de los tamafio; mas
grandes se eliminan  por
cortadores.

148



~u

Tube con traslape soldado.
Las orillas se achaflanan con!
conforme la banda sale del horno
para hacer el tubo con traslape
soldado. La banda se redondea un
una de las formas que se han
descrito antes pero con las orillas
en traslape. Se calienta entonces y
se pasa sobre un mandril entre
dos rodillos como se ilustra en la
figura 12-11(D) para comprimir y
soldar juntas las orillas
traslapadas. El tubo con traslape
soldado varia en tamano desde ~0
a 400 mm (2 a 16 in) de dia metro.

Tubo sin costura. E1 tubo
de acero sin costura se perfora en
lupias calentadas que se pasan
entre rodillos cénicos y sobre un
mandril. Los rodillos tienen una
forma tal que las superficies
convergen en el extremo de
entrada hasta wuna distancia
minima de separador llamada
garganta. Desde |la garganta las
superficies divergen al extremo de
salida. La lupia o tocho puede
tener un pequefioc agujero de
centro taladrado en el extremo- Se
empuja y guia entre los rodillos loa
cuales tienden a arrastrar el tubo
en la conicidad de entrada. Los
rodillos giran con una velocidad de
superficie de aproximadamente 5
mis (1000 fpm) en la direccion
mostrada. Sus ejes estan cruzados
y en esta forma imparen
movimiento axial lo mismo que
rolado a la lupia y la obligan a
pasar sobre el mandril. El mandril
puede girar y el material en
realidad se rola helicoidalmente
sobre el mandril y asi no es

extruido. En esta forma se
producen en un tiempo de 10 a 30
segundos casquillos hasta de 12 m
(40 ft) de largo 5' hasta 150 mm (fi
in) de diametro. Se aplica una
segunda operacién de perforado
para tamafos hasta de 360 mm
(14 in) y una tercera operacion de
clase similar para tamafos todavia
mas grandes Los casquillos
perforados reciben rolados y
operaciones subsecuentes para
darles el tamafo vy dejar
terminados los tubos.

Los tubos de acero sin
costura estan disponibles en casi
todas las composiciones vy
aleaciones de acero y en los
metales no ferrosos comunes,
como el aluminio, latén, cobre, etc.
Es la forma natural mediante la
cual se hacen muchos objelos
redondos de paredes delgadas. El
tubo sin costura es una malteria
prima economica de uso comun
para el maquinado porque ahorra
el taladrade 5' perforado de
muchas partes.

Los tubos de algunas
aleaciones de acero dificiles de
trabajar que no se perforan con
facilidad se producen por ofros
métodos. Una forma es rechazar 5'
volver a rechazar copas de placas
calientes. El fondo de una copa
larga puede cortarse para hacer un
tubo. Los tubos también se forman
por Extrusion como so describe
mas adelante.
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7.3.Doblado

Doblado en punzén y dado.

Las barras, varillas, alambre tubos
y perfiles estructurales lo mismo
que lamina de metal se doblan en
muchas formas en dados.
Tal sujeto a esfuerzo mas alla del
limite elastico en tension en el
exterior y en compresion en el
interior del doblez. El estiramiento
del metal en la superficie exterior
hace mas delgado el material.

E1 estiramiento de un doblez
causa que el eje neutro a lo largo
del cual el material no se deforma
se mueva a una distancia de 0.3t a
0.5t del interior del doblez, en la
mayoria de los casos. Con
frecuencia se usa para los calculos
una cifra promedio de 0.4t. Si el
radio interior del doblez es r, la
longitud original del material en el
doblez se estima que es L = 2 x
J(r+ 0.4t) x (a/360), donde a es el
angulo del doblez en grados y t es
el espesor original del material en
milimetros (pulgadas).

Como se ha explicado, aun
el metal que se ha sometido a
esfuerzos mas alld del limite
elastico esta propenso a cierta
cantidad de recuperacion elastica.
Si se hace un doblez a cierto
angulo, puede esperarse que
tenga recuperacién elastica a un
angulo ligeramente mas pequerio
cuando se libera. Esta
recuperacion elastica es mas
grande para radios de doblez mas
pequefios, material mas grueso,
angulos de doblez mas grandes y

endurecidos. Los

materiales
valores promedio son 1 a 2" para
aceros suaves de bajo carbono y 3
a 40 para aceros de medio
carbono. El remedio comun para la
recuperacion elastica es doblar
mas alla del angulo deseado.

Deben observarse ciertas
limitaciones para evitar romper el
metal cuando se dobla. En
general, el metal suave puede
doblarse 1800 con un radio de
doblez igual al espesor del material
o menos. El radio debe ser mas
grande y los angulos menores
para metales de revenido duro, La
cantidad depende del metal 7- de
su condicion. Los wvalores de
trabajo se dan en los manuales.
Debe hacerse un doblez con no
menos de 450 y que se aproxime
lo mas que sea posible a 900 con
la direccion del grano de metal
rolado en lamina dado que se
agrieta con mayor facilidad a lo
largo del grano. Un doblez no debe
estar cerca de una orilla mas de 11
veces el espesor del metal mas el
radio del doblez.

La derivacion de una formula
para la fuerza F en libras para
hacer un doblez . La formula
basica de la mecanica de
materiales para el esfuerzo en las
fibras exteriores de una viga de
espesor 2c y momento de inercia
1, sujeta a un momento M, es S =
Mc/l. Esta formula se aplica
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cuando el esfuerzo en la viga en
ninguna parte excede el limite
elastico. Para el caso que se
muestra en la figura 13-7, M
=FEI/4;c=12; e | = wt3/12. Si se
susfituyen estos valores en la
formula y se reordenan, se
encuentra FE = 0.67Swt2/C para
la deformacion elastica. Los
experimentos han mostrado que
para la flexion plastica la fuerza
maxima es aproximadamente el
doble de lo que se indica para la
flexion elastica en la formula. En
esta base, F=1.33 Swt'/l en la cual
S es la resistencia a la tensién
ultima del material. En unidades
S|, la dimensiones Lineales deben
establecerse en melros para
satisfacer esta formula. Zste
enfoque conduce a variaciones de
esta formula para olros tipos de
operaciones de doblado, como el
doblado de una sola brida y para
dados con cojinete.

Tales formulas se dan en los libros
dedicados a un tratamiento
detallado del doblado.

Doblado de tubos y perfiles
estructurales. Los tubos, tuberias
y formas estructurales de todas
clases se doblan por métodos que
evitan que se colapsen o
distorsionen. Los tubos y los
perfiles pueden unirse en esquinas
por conexiones o por soldadura o
latonado, pero el doblado es mas
barato y mas confiable. Como
ejemplos estdn los tubos de
escape de automovil, lineas
hidrdulicas en  aviacion vy
bastidores estructurales. Por 1o
general, los tubos y perfiles se

soportan en ranuras y se doblan
alrededor de bloques de forma.
Los dobleces se hacen en
produccién dentro de O. So y con
radios interiores de doblez tan
pequefios como el del diametro del
tubo,

La pieza de trabajo se
somete a tension en ambos
extremos mientras se dobla sobre
un blogue de forma en el doblado
por tension o formado, El método
es lenlo pero casi elimina la
recuperacion elastica. Se usa para
hacer dobleces grandes
regulares y no circulares sin
mandriles. Una maquina especial
para formar por tensién, defensas
de camién cuesta
aproximadamente $400 000. Otra
que manufactura ocho dobleces en
15 segundos en marcos para
ventanas de casa movil, dos a la
vez, cuesta aproximadamente la
misma cantidad.

E1 doblez por curvado se hace
con la pieza de trabajo sujeta
contra un blogue de forma, el cual
gira y tira del metal alrededor del
doblez. El trabajo que esta
pasando al doblez se soporta por
una barra de presion., Puede
insertarse un mandril en un tubo
para limitar el aplanamiento. En la
figura 13-8 se muestran mandriles
flexibles de muelas, laminado o
cable que proporcionan soporte en
la longitud de doblado para trabajo
delicado. E1 curvado es mejor

131



pea

=

para radios pequefos y paredes
delgadas y es mas versatil. Una
maquina rotativa de curvado para
tubo hasta de 75 mm (3 in) de
diametro con espesor de pared
aproximado de 2.75 mm (0.109 in)
en acero produce hasta 200
dobleces por hora y cuesta
aproximadamente $40,000
equipada para operacién manual;
aproximadamente $ 100,000 con
control numerico (capitulo 35) y
hasta $200,000 con control
numeérico y carga automatica para
operacién  sin  alencion  del
operario.

La pieza de trabajo se fija y
se envuelve alrededor de wun
blogue de forma ;fijo por una
zapala viajera en el doblado o
formado por compresién. La
lamina plana de metai
comunmente se dobla en la misma
forma en bloques sin ranura en
una operacion Llamada doblado
tangencial o de ala. El radio del
doblez puede ser muy pequefo.
E1 doblado por compresion puede
hacer una serie de dobleces casi
sin espacio entre ellos. Una
combinacion de formado por
tension y compresion se denomina
formado radia! con embutido y es
ventajoso para partes curvas
dificiles.

El doblado con rodillos para
extrusion es para tubos con
diametros exteriores de mas de
130 mm (5 in) y paredes con
espesor de 16 mm ( s in). En el
interior del tubo se gira una cabeza
con rodillos de empuje anchos en
un lado y un rodillo angosto de

trabajo en el otro. El tubo esta
encerrado por dos anillos de
trabajo externos a la cabeza. El
rodillo de trabajo se mueve con un
excéntrico entrando vy saliendo
conforme gira la cabeza para
aplicar presion para extruir el metal
de la pared del tubo en el lado
para hacer el doblez- Conforme el
material se trabaja, el tubo se
avanza pasando la cabeza, Se
informa que este metodo es 10
veces mas rapido que otros para
tubos mas grandes.

El doblado en prensa o0 con
ariete se hace comprimiendo la
pieza de trabajo entre un ariete
mavil con un bloque y dos dados
de presion osclantes como se
indica en la figura 13-8 . Puede
usarse una prensa con punzon de
carrera fija, pero es mejor una
prensa con carrera de doblado
ajustable. El equipo cuesta un
poco mas que para el doblez
embutido y los angulos estan
limitados  aproximadamente a
1650, pero el doblado en prensas
es 3 0 4 veces mas rapido que con
otros meétodos. Se requiere una
adaptacion diferente de la prensa
para cada doblado distinto, de
modo que el proceso sea
adecuado solamente para
produccién en cantidad, como en
fabricacion de muebles. E1
doblada con rodillos de placas,
barras, perfiles estructurales
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tubos de paredes gruesas se hace
con tres rodillos como se muestra
en la figura 13-8. Se ajusta un
rodillo entre los otros dos para
obtener el radio deseado de
doblez. Pueden hacerse rollos
continuos en esta forma. El radio
de curvatura del doblez puede
cambiarse con facilidad y Ia
operacion es adecuada para
trabajo sobre medida, pero el
control del angulo es dificll. Una
dobladora con rodillos de tamafio
medio para placas de acero basta
3 m (10 ft) de ancho por 16 mm
(6/8 in) de espesor se cotiza a mas
de $50,000.

7.4. Embutido y estirado.

Las operaciones en esta
categoria producen partes huecas
de paredes delgadas o con forma
de recipiente a partir de lamina de
metal. Los  ejemplos  son
recipientes sin costuras, bandejas,
tinas, latas y cubiertas; paneles de
automoviles, salpicaderas, techos
y cofres, casquillos para cartuchos
y granadas y  reflectores
parabdlicos. La lamina de metal se
estira cuando menos en una
direccion pero con frecuencia se
comprime también en otras
direcciones en estas operaciones.
E1 trabajo se hace principalmente
en frio pero algunas veces se hace
en caliente.

Embutido en dado
rigido.Pueden embutirse una gran

variedad de formas a partir de
lamina de metal. La accién basica
en todas se encuentra en el
embutido de una copa redonda y
se utilizara para ilustrar los
principios ..

Los sombreados en el machote y
copa indican lo que se hace al
metal. Un trapezoide el machote
se estira en una direccion por
tension y se comprime en otra
direccion para formarlo en
rectangulo. El metal debe recibir
esfuerzo arriba del limite elastico
para formar la pared de la copa,
pero no en el fondo.

La pared de la copa puede
adelgazarse en el radio por el
doblado y engrosarse en otras
partes por el embutido . Los
cambios en delgadez por lo
general son despreciables. Sit -t
=t se i ignorar en la figura 13-10,
entonces D = d2 + 4dh se obtiene
igualando las areas exteriores del
machote y la copa. Esto es
suficiente  para  estimaciones
practicas. Pueden  derivarse
ecuaciones mas complicadas para
tomar en cuenta el radio en la
copa y los cambios en los
espesores de la pared ~~

Una copa con orilla uniforme
es un idea : En la mayoria de los
casos la orilla sale dispareja
debido a la anisotropia del metal y
la copa se hace mas alta de lo
necesario. El exceso se recorta
después.
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En la forma de embutir una
copa el machote se coloca en la
parte superior de un blogque de
dado. El punzén empuja el fondo
de la copa dentro del agujero en el
bloque y embute el metal
remanente sobre la orilla del
agujero para formar los dados. Las
orillas del punzén y del dado deben
redondearse para evitar corlar o
desgarrar el metal. El claro entre el
punzon y el bloque de dado es un
poco mas grande que el espesor
del material. Como se ha
explicado, se establecen esfuerzos
de compresion alrededor de la
brida conforme se embute en
circulos mas y mas péquenos. Si
la brida es delgada (menos de 2%
del diametro de la copa) puede
esperarse que se ondule como
cualquier pieza delgada de metal
que se comprime en su direccion
mas débil. Para evitar el
arrugamiento, se aplica presion en
la brida por un planchador o reten
de machote. En la practica, la
presibn se obtiene mediante
resortes; colchones de hule,
cilindros de aire comprimido o un
ariete auxiliar en una prensa de
doble accion. La fuerza requerida
por lo comun es menor de 40% de
la fuerza de embutido. E1 machote
se lubrica para ayudar a que se
deslice bajo el planchador y sobre
el borde del dado. _

La fuerza aplicada por el
punzén se transmite solamente
mediante el esfuerzo a la tension
en la pared de la copa para
embutir el metal contra la friccion
sobre el borde del agujero desde

abajo del planchador y establecer
los esfuerzos necesarios en la
brida. Solo puede aplicarse tanta
fuerza como la que puede soportar
la pared de la copa. En otra forma
la copa se desgarrar. Esto limita la
cantidad de esfuerzo que puede
establecerse en la brida y la
cantidad posible de reduccion. En
forma tedrica puede mostrarse que
a partir de un machote de diametro
D mm (in) para formar una copa
de diametro d mm (in), es posible
una reduccion (D - d)/D de 50 a
70%, dependiendo del
comportamiento del material. En la
realidad la friccion de la presion del
planchador y las fuerzas de
doblado van en detrimento de esto
y en la practica solo es posible una
reduccion de didametro de 35 a
47% para un embutido inicial. Por
lo general, los machotes mas
delgados requieren mas presion
del planchador para evitar arrugas
y pueden reducirse menos en el
embutido de los machotes mas
gruesos . Los resultados de
pruebas exaustivas que muestran
como pueden formarse muchos
materiales diversos en diferentes
formas se dan en las referencias al
final de este capitulo,

Una copa embutida puede
volverse a embutir en otra
operacion para hacerla mas larga
y de diamelro mas pequeno. E. V.
Crane ha reportado que pueden
hacerse reducciones practicas en
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el diametro para reembutidos
primero, segundo, tercero o cuarto
de 30, 25,16 y 13%. E1 metal se
endurece por el trabajo conforme
se embule y se vuelve a embultir y
debe recocerse para evitar sus
fallas antes de que alcance su
limite. La reduccién en area
durante una prueba a la tension es
una indicacién de la reduccion total
en diametro a la cual puede
sujetarse un metal antes de que
deba recocerse. Por ejemplo, si un
metal muestra una reduccion en
area de 60% en las pruebas a la
tensidn, las indicaciones son que
un machote de diametro D mm (in)
puede reducirse a una copa de
diametro d mm (in), tal que (D -
dyD = 06. Esta reduccion
probablemente tendré que hacerse
en varias operaciones en dados
rigidos (nicos. Se han obtenido
cantidades excepcionales de
reduccion (hasta relaciones de

14:1 de longitud a diametro) por

embutido de etapas mulliples en
un golpe. Probablemenie se
obtiene  beneficio del calor
producido por el trabajo hecho en
pasos consecutivos, Un método es
emplear un punzon lelescopico
cuyas partes embuten la lamina de
metal a través de aberturas mas
pequefias en el dado.

La mayor fuerza que puede
aplicarse para embutir una copa es
F = &dtS" donde St es la
resistencia a la tension, d el
diametro y t el espesor de la pared
de la copa. Se han derivado
formulas mas exactas, pero esta
siempre especifica suficiente

fuerza. La fuerza necesaria puede
ser apreciablemente menor para
reducciones pequefias en
diametro. La energia para un
embutido se calcula mediante la
formula E = Cfh, donde h es la
allura de la copa y C es una
constante con valor promedio de
0.7.

En la figura 13-12 se
muestran varias partes hipotéticas
embutidas a partir de lamina de
metal para puntualizar algunas de
las consideraciones en embutir
partes mas complejas que las
copas redondas. Con frecuencia
ocurren a la vez dos o mas
acciones béasicas. En el caso de
una bandeja rectangular en A, los
lados y los extremos se forman
principaimente por doblado en
tanto que las esquinas se
embuten.

Las parles como B y C
representan problemas en el
control de partes que no toman la
misma forma del punzdn sino
hasta el final de la carera. Esto
significa que el punzon y el dado
no pueden mantener contacto con
suficiente superficie del metal
durante la mayor parte de la
operacion para tener control
completo. E1 metal fuera de
control tiende a arrugarse © a
quedar fuera de forma. Una parte
como la B tiene que formarse en
pasos como se indica por las
lineas punteadas antes que se
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embuta la forma final. En algunos
casos los machotes deben,
preformarse antes del embutido.
En algunas partes embutidas se
requiere una brida, como en la C
para sostener el metal mientras se
estira a su forma final. Por ultimo
puede recortarse la  brida
elminandola.

Las velocidades mas rapidas
de produccion se logran mediante
embutido en dado rigido, desde
100 o mas copas pequefias hasta
cuatro salpicaderas de automovil
por minuto con equipo
automatizado.

7.4.1.Revestimientos de
supetrficie

Revestimiento de
conversion. Los revestimientos de
conversibon  son  basicamente
peliculas inorganicas formadas por
acciones quimicas con las
superficies del metal, pero con
frecuencia se impregnan con
sustancias organicas. Por lo
general, son mucho menores de
25 uM (0.001 in) de espesor pero
normalmente se forman desde la

superficie  original y'  estan
estrechamente ligadas y no
causan cambio  dimensional

apreciable. Las formas comunes
son revestimientos de fosfato,
cromato, oxido y revestimientos

anodicos  descritos en los
siguientes parrafos.
En esencia, los

revestimientos defosfato son sales
de fosfato formadas por inmersion,

aspersion o aplicacion con cepillo
con soluciones acidas de fosfatos
metalicos. Se hacen sobre hierro,
acero y zinc y en menor grado en
aluminio, cadmio, titanio y estafio
para resistir la COorrosion
(particularmente bajo peliculas de
pintura), sirven para que se
adhiera blen la pintura, ayudan a la
lubricacion y resisten la abrasion.
Algunas marcas de fabricas son
Parquerizado, Granodizado vy
Bonderizado.

Los revestimientos  de
cromato se obtienen aplicando
soluciones acidas de compuestos
de cromo a las superficies de
acero, zinc, cadmio, aluminio,
cobre, laton, plata, estafio y
magnesio, ocasionalmente con
ayuda electrolitica. La delgada
pelicula amorfa resiste la abrasion,
proporciona una base excelente
para revestimientos organicos vy
puede tefiirse y servir sola como
acabado decorativo, aunque el
color se desvanece con la luz.

Los revestimientos
ordinarios de Oxido negro se
aplican en el acero por inmersion
en una solucion hirviente de
hidroxido de sodio y mezcla de
nitratos y nitritos. Otro proceso de
oxido negro aplicado a brocas
emplea tratamiento con vapor.
Algunos Procesos patentados
utilizan sustancias inorganicas y
organicas en bafos a las
temperaturas  ambiente.  Los
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revestimientos de oxido de
diversos colores se aplican en
aluminio y otros metales no
corrosivos. Los revestimientos de
oxido sirven como base para
pintura y como acabados finales.
Son relativamente baratos y
cuando se impregnan con aceite y
sosa proporcionan buena
resistencia a la corrosion.

Los revestimientos anodicos
se aplican a las aleaciones de
aluminio, zinc, berilio, titanio y
magnesio por medios
electroquimicos. La pieza de
trabajo se sumerge en una
solucion  (comunmente  Acido
sulfirico con o sin aditivos
organicos para el aluminio) y se
conecta como el anodo en un
circuito electrico. Los
revestimientos anodicos pueden
tener desde aproximadamente 2 a
250 uM (0.0001 a 0.010 in) de
espesor y proporcionan una buena
proteccion contra la corrosion
porque en realidad la pelicula es
mejor que la delgada pelicula
natural que protege el metal. Las
peliculas densas de mas de 25 uM
(0.001 in) de espesor son
resistentes al desgaste. Los
revestimientos anodicos pueden
colorearse en muchos tonos con
permanencia excelente.

Los revestimientos por
conversion pueden impregnarse
con resinas de fluorocarbono y
sulfuro de molibdeno o grafito por
tratamiento  electroquimico vy
térmico posterior. Se llaman
revestimientos  sinergisticos vy
pueden hacerse para tener dureza

superior, resistencia al desgaste,
facilidad de  lubricacion vy
resistencia a la corrosion. Se
desarrollaron originalmente para
dispositivos de viaje al espacio.
Estos revestimientos se estan
implantando a ofras aplicaciones
por demanda. Los revestimientos
patentados de esta clase incluyen
el Tufram, Nedox, Nlagnadizado, y
Canadizado.

Revestimientos  organicos.
Los revestimientos organicos en la
forma de hojas delgadas por cintas
pueden laminarse sobre las
superficies pero principalmente se
aplican como pinturas, esmaltes o
tintas. Un revestimiento pueden
aplicarse en un  producto
terminado o como precapa en el
material de inventario del cual se
hace el producto. Los
revestimientos  organicos se
aplican a casi lodos los materiales
que ofrecen variedades ilimitadas
de color y brillo. Por lo tanto,
proporcionan mas posibilidades
decorativas. En  durabilidad,
resistencia y proteccién contra la
corrosion  generalmente  son
superiores a los revestimientos de
conversion pero no tan efectivos
en algunos revestimientos
metalicos. Con frecuencia, cuestan
menos que los revestimientos
metalicos y por tanto 5e prefieren
si sirven en forma satisfactoria.

La pintura es el termino
general para un revestimiento
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organico y consiste en formar una
pelicula de materiales y pigmentos
para colorear, dar proteccion y que
tenga poder enmascarante. Los
acabados claros carecen de
pigmentos y también pueden
agregarse agentes secantes.

La pintura en aceite es una
dispersion de pigmentos metalicos,
como blanco de plomo en un
aceite de metal secante, como
aceite de linaza y tiner como
solvente y ocasionalmente
secantes. E1 tiner se evapora y el
aceite se oxida para formar la
pelicula. Los tiempos de secado
dependen del aceite usado y de
los agentes secantes agregados,
pero es relativamente largo.

Una laca es esencialmente
una solucién de resinas plasticas y
plastificantes con o sin pigmentos
en un solvente. Cuando se aplica
la laca, el solvente se evapora y
deja una pelicula que puede
hacerse bastante atractiva por
pulido. La laca es de aplicacion
facil y seca con rapidez, pero la
pelicula no es tan durable y
resistente a algunos solventes
como ofros revestimientos.

Los barnices y esmaltes son
las clases mas antiguas y se
parecen a las pintura de aceite en
que forman una pelicula por
oxidacion de un vehiculo resina-
aceite. Los tipos sintéticos mas
nuevos se basan principalmente o
por completo en resinas plasticas
y: elastomeros que se endurecen
por polimerizacion. Casi todas la
sustancias principales se usan
solas o compuestas para obtener

diverso; grados de resistencia a la
corrosion, resistencia quimica y
ambiental, facilidad de coloracian,
durabilidad y ofras propiedades.
Las resinas sintéticas pueden
componerse para ser iguales o
superiores a los esmaltes
ordinarios para cualquier
aplicacion especifica. En los libros
y manuales de consulta se
encuentran( tablas externas que
muestran las propiedades relativas
y atributos de los compuestos
plasticos comunes para
revestimientos.

Los revestimientos de resina
plastica y elastomeros se obtienen
como liquidos y como polvos.
Algunos de los liquidos contienen
una gran proporcion de solventes
organicos que se evaporan para
dejar una pelicula polimerica. Los
vapores que causan
contaminacion del agua y el aire
requieren equipo costoso para
cumplir con los estdndares de
proteccion ambiental y el uso de
muchos revestimientos liquidos ha
sido restringido. Otros
revestimientos liquidos con poco
contenido o sin ningun solvente
han llegado a tener mas uso,
aunque el cambio puede ser
bastante costoso ya que, por lo
general, se requieren equipos Yy
técnicas diferentes.

Los liquidos mas nuevos son
pinturas de contenido medio y alto
de solidos y pinturas con base de
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agua. Las pinturas de contenido
medio de sdlidos tienen de 50 a
60% de contenido sdlido (por
volumen) en comparacion con el
30% de las pinturas comunes;
estan disponibles pinturas con
contenido alto de sodlidos con
porcentaje mucho mas alto. Como
ejemplo de sus beneficios, un
usuario informa emisiones con
52% de solidos casi 60% menos
que con el 30% de solidos, lo que
hace mas facil cumplir con los
requisitos de proteccion ambiental.
También es un factor el ahorro de
energia. Un usuario obtuvo un
ahorro de 25 % en el costo de gas
combustible para secar con pintura
de contenido medio de sdlidos.
Los sistemas con base de agua
son de los tipos de emulsion
soluble de agua y dispersion
coloidal para diferentes clases de
polimeros. Las pinturas con base
de agua eliminan el riesgo de
incendios.

Las pinturas de otra clase se
Llaman sistema de dos
componentes porque implican la
combinacion de dos sustancias en
el tiempo de pintar para lograr la
polimerizacion de la pelicula.
Aungue estos revestimientos son
superiores para algunas
aplicaciones, en general los costos
de capital y operacion son altos y
no son competitivos .

La eliminacion total del
solvente de sacrificio se ha logrado
por el revestimiento con polvo. Sin
solventes pueden aplicarse en un
pasoc capas mas gruesas Yy
disminuye el tiempo de pintura.

Algunos materiales como el Nylon
Il no son solubles y pueden usarse
solo como polvos. E1
revestimiento con polvo requiere
calentar el trabajo para formar una
pelicula a partir del polvo.

Los acabados especiales
incluyen los hechos con pigmentos
metalicos con aceites y secantes
para dar una superficie rugosa,
aditivos de silicio para altas
temperaturas y plastisoles vy
organosoles. Los Ultimos listados
son  revestimientos  vinilicos
resistentes a la abrasion y al
atague quimico hasta
aproximadamente 3 mm (1/8") de
espesor. U n plastisol no contiene
solventes mientras que un
organosol si

Algunas veces es suficiente
una capa de pintura pero por lo
general se aplican dos o mas
capas de revestimientos diferentes
para oblener combinaciones o
propiedades deseables. Puede
aplicarse una capa Inferior para
formar una buena base para un
revestimiento de acabado que
proporciona  color, lustre vy
apariencia. Las capas inferiores
incluyen primarios gue forman una
liga e inhiben la corrosion de la
entre fase y capas intermedias que
sirven como rellenos, superficies
lisas o selladores. La composicion
de  una pintura depende
principaimente del lugar que va a
ocupar en las capas de wuna
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superficie. Por lo general, el
revestimiento de polvos no
necesita un primario

Métodos de pintura. La
pintura puede hacerse por los
metodos de brocha, espatula,
inmersién, rodillo, flujo, barrilado,
cedazo de seda,
electrodepositacion, gama fluida o
aspersién. La aplicacién con
brocha es facil de hacer pero lenta,
y se usan otros metodos para
produccién. La inmersién requiere
poco equipo y puede mecanizarse
con facilidad pero se necesita
pintura que escurra y deje una
pelicula, que este en agitacion
constante y que las piezas de
trabajo puedan sumergirse con
facilidad y que no tengan bolsas.

El revestimiento por flujo,
por vertido de pintura sobre las
piezas de trabajo y recirculacion de
escurrimiento tiene uso creciente,
porque se puede aplicar a muchas
clases de piezas de tamarios
pequefio y mediano y es rapido,
completo y economiza material.

La aspersion de pintura es el
método que mas se usa en la
industria porque es rapido,
confiable , versatil a uniforme. Se
basa en el principio de que una
corriente  liquida se atomiza
cuando excede cierta velocidad .
El sistema mas comin es
introducir un liquido o polvo en una
corriente de alta velocidad de aire
comprimido liberado a través de
una boquilla. En otro sistema, la
pintura se calienta y descarga en
una corriente de alta velocidad a

través de un pequerio orificio a
presiones hasta de 35 MPa (5000
psi). En otra forma, la pintura
puede |anzarse por el borde de un
disco que gira con rapidez o un
atomizador con forma de
campana,

Una pistola de aspersion
puede dirigirse a mano, pero para
produccién continua comunmente
esta automatizada para rociar las
piezas conforme pasan en un
transportador. Se utilizan mas y
mas robols para la aspersion
automatizada de pintura. Puede
ser necesario el retoque manual al
final de una linea, pero el costo
normalmente es menor que si
cada pieza se rociara a mano por
completo. Una ventaja de la
pintura automatizada es que puede
hacerse a hasta mas de 400 C
(aproximadamente 100"F), la cual
es ideal para la pintura pero no
para las personas.

La mayoria de la pintura
industrial se hace en envolventes o
casillas segregadas que estan bien
ventiladas. Esto promueve la
limpieza que es importante para el
control de |a calidad. Las
envolventes son necesarias debido
a la toxicidad y~ posibilidad de
incendios de los solventes y ayuda
a controlar la contaminacién de
aire y agua.

La recuperacibn del material
excedente se ayuda por las
envolventes. Puede perderse
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mucha pintura cuando se rocia, La
perdida se reduce imponiendo una
carga electrostatica en la pintura
liquida atomizada o polvo. En un
sistema de pintura electrostatica
indicada a la izquierda en la figura
30-2 un potencial de 80,000 a
150,000 V carga la pintura lanzada
desde un atomizador de disco o
con forma de campana. Las
pequerias gotas se arrastran y se
depositan con uniformidad, casi sin
perdida en las piezas de trabajo
conectadas a tierra de polaridad
opuesta,

Cuando la aspersion se
hace con una pistola de aire, las
particulas pueden cargarse dentro
o fuera de la pistola como en el
centro dela figura 30-2. Las
particulas cargadas se impulsan a
la pieza de trabajo de polaridad
opuesta. Ocurre un efecto
"envolvente" para depositar el
material de revestimiento en todas
las superficies expuestas (del
frente y de atras, interiores vy
exteriores), aunque las
restricciones  pueden  causar
variacion en el espesor de la
pelicula. En otro sistema, las
particulas se descargan en un
campo electrostatico establecido
entre electrodos cargados y la
pieza de trabajo conectada a tierra.
Las particulas de pintura captan la
carga eleetrica del electrodo
conforme pasan cerca de el
primero y después las atrae el
trabajo. La perdida de rocio puede
mantenerse tan baja como 5 a
25% en un sistema electrostatico
de pintura.

Los escurrientos y gotas que
se colectan en los fondos de las
piezas que se han sumergido
pueden retirarse
electrostaticamente. Otra forma de
eliminar el exceso de pintura es
hacer girar las piezas humedas en
una centrifuga.

La electrodepositacion bajo
nombres como electrorrevestido,
electropintado, pintura
electrolizada y revestimiento "E" se
hacen con una pieza de trabajo
conductora a un potencial
sumergida en un tanque de pintura
liguida con formula especial de
carga opuesta (negativa en
algunos casos, positiva en otros).
Las particulas coloidales de la
pintura en solucion en el tanque
son atraidas por el frabajo, se
vuelven solubles en el contacto y
se adhieren con firmeza a la
superficie. La resistencia aumenta
en las areas conforme se revisten
y la acumulacién continua en otras
areas para depositar una pelicula
uniforme pero delgada. Debido a la
resistencia, solo es factible una
capa y el proceso se limita
principalmente a la aplicacién de
"primer’. Las capas de “primer"
normalmente no tienen espesores
de mas de 20 uM (0.0008 in) v,
muestran los mas ligeros defectos
de la superficie. El equipo es
costoso y el proceso es econdmico
solo para produccién en grandes
cantidades.
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El revestimiento en
camafluida se hace sumergiendo
la pieza de metal caliente en un
charco de polvo fino suspendido
en una corriente de aire con
agitacion en remolino, Las
particulas en polvo son una
mezcla de resina, catalizador,
pigmento y estabilizador y se
funden sobre la superficie de la
pieza de ftrabajo caliente para
formar una pelicula uniforme. La
pieza de trabajo, por lo general, se
calienta en wuna estufa para
escurrir y curar el revestimiento.
En una camafluida electrostética,
una pantalla llamada rejilla de
carga, polariza el charco de polvo
y las particulas se atraen con la
pieza de trabajo con carga
opuesta. En una inmersién pueden
obtenerse, revestimientos con
polvo con espesor hasta de | .5
mm (0.06 in) pero es diflcil lograr
menos de 250 uM (0.01 in). Los
revestimientos con polvos estan
libres de poros, son lisos, se
adhieren con firmeza y cubren bien
bordes y esquinas. Sin embargo,
es dificil lograr una capa uniforme
en una parte con secciones
delgadas y gruesas porque el
efecto de calentamiento es
diferente para distintas masas.

La pintura puede hornearse
en estufas calentadas por vapor,
gas, aceite o electricidad. Tienen
bastante uso las lamparas
infrarrojas en bancos para hornear
y secar porque es rapido, limpio y
se cambia y ajusta con facilidad.
En anos recientes se ha dado
atencion al curado de los

revestimientos  organicos  por
radiacion, es decir, metodos de
rayos ultravioleta, rayos laser y
rayos de electrones. Se informa
que estos metodos ahorran
conbustible, reducen la
contaminacion del aire y aceleran
la produccion. Por ejemplo, en un
proyecto se utilizo una capa de
formula especial curada por
exposicion a un haz de electrones
a una atmdsfera de gas inerte en
uno de dos segundos por pieza [en
comparacion con muchos minutos
0 incluso horas en los procesos
ordinarios). Sin embargo, el cafion
de haz de electrones coslo varios
cientos de miles de dolares y la
instalacion de produccién completa
mas de 1 millon de dolares. Estos
procesos resultan economicos
solo para curar 2 millones de
metros cuadrados
(aproximadamente 20 millones de
pies cuadrados) o mas por ano.

Las cintas de metal
laminado en rollos con superficies
precubierias con revestimientos
laminados, por conversion,
galvanizados y pintados tienen
aceptacion creciente porque es
mas barato revestir el material de
inventario que las  piezas
acabadas. Estan disponibles una
gran variedad de revestimientos
que soportan casi todas las
operaciones de fabricacion vy
cumplen con los requisitos finales
de uso.
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CONCLUSIONES

Durante los diferentes
capitulos de esta tesis, se han
incluido conclusiones parciales. En
estas conclusiones se expresd, un
tanto la importancia y la necesidad de
incluir cada capltulo de la tesis.
Llegando en muchos de los casos a
resultados parciales de  esos
capitulos. El motivo de incluir en cada
capitulo su conclusion ademas de los
antes mencionados, fué el de
proporcionar un camino mas corto y
conciso de comprender el concepto
total de la tesis. De tal modo que esta
conclusion final, forma parte de todas
esas conclusiones parciales.

En tal caso, esta conclusion
pretende englobar los resultados
finales del proyecto de tesis. Denotar
sus logros, remarcando también sus
fallas y carencias. Comparar lo
logrado con relacién a los objetivos
planteados en un principio. Es
esencial denotar tales conceptos para
poder consolidar y darle fin a esla
tesis.

Los objetivos planteados en un
principio en esta tesis fueron, el
desarrollar un producto nacional, el
cual pudiera ser vendido con un costo
mas barato de los que se encuentran

ahora en el mercado. De tal objetivo,
se llegd a la conclusion de que en
primera no es posible fabricar el
producto en su totalidad, es decir, se
pueden  desarrollar todos  los
componentes y ensamblarlos, pero no
es posible producir en este momento
los componentes electronicos los
cuales forman arte importante del
producto. El mercado al que fué
dirigido el producto dentro de estos
objetivos y dentro de la justificacion,
son dirigidos hacia un nivel socio
econonico medio-alto.

El desarrolio del proyecto fué
de forma organizada, ftratando de
llevar un orden, el cual se expresa en
la distribucion misma de la tesis aqui
presentada. Donde de manera
general, en la primera parte se refirio
a la teoria, la cual sustenta
firmemente los conceptos de disefio.
Con esta etapa tedrica se desarrollan
una serie de investigaciones analisis y
comparaciones con los productos
existentes, tratando de encontrar en
ellos una falla comuin, donde el disefio
propuesto encontrarda su nicho. En
este desarrollo se encontro que los
productos existentes respondian a un
tipo de mercado especifico: el sector
salud.

Asi una vez detectado este
detalle se desarolld toda la parte
tedrica de la tesis, tratando en cada
paso de desarrollar un objeto que
respondiera a las necesidades del
mercado sin dejar atras la forma y
claro tomando como eje su
funcionamiento.
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El resultado logrado es un
resuitado de una recopilacién de
datos, informacion  tedrica vy
tecnolégica. Realizando asi un
producto final, el cual no es un
resultado  esporddico, sino el
resuitado de un proceso, que cumple
con una metodologia y sustentado lo
mejor posible en cada paso de su
desarrallo.

En esta conclusion final, a
continuacién se espondran los
resultados que se lograron, y ademas
los puntos que faltaron o que no
resuitaron como en un principio se
creyo.

* Un producto disefiado tormando en
cuenta la relacion uso-forma-
funcion.

* Nuevas formas propuestas v
agradables.

e Un producto multifuncional con
caracter practico.

¢ Un disefio soportado
completamente por la parte téorica,
sin dejar que se desarrolie
meramente de especulacidnes de
lo que deberia ser.

* Propuesta de nuevos colores,
relacionandoios con la forma y con
las diversas partes y componentes
del objeto.

« No se logrd proponer un disefio
final el cual pudiera ser mas barato
que los encontrados en el
mercado, esto es debido a la
tecnologla utilizada en nuestro
proyecto, la cual no es encontrada
en los productos similares.

Se incorporaron o fusionaron
caracleristicas que poseian varios
productos existentes.

En cuestion de mercado, es necesario
justificar el precio con las ventajas
que aporta al usuario, ante Ia
versatilidad que posee.

De tal modo, es dificil dar por
terminada una tesis relacionada con
el disefio, es decir, una tesis de
derecho, se expone se analiza y ya no
existen otros caminos. En el disefio,
por otro lado un trabajo nunca se ve
terminado. Solo con el simple hecho
de que un problema tiene infinidad de
soluciones, y dentro de estas
soluciones pueden existir miles de
variantes. De tal modo agi queremos
presentar nuestra solucion, solucién
basada en un estudio y una
metodologia resultado de un esfuerzo
realizado durante la etapa
universitaria, Esta solucion ahora
existe, y la presento para ser puesta
en tela de juicio ante las diversas
opiniones,

164



BIBLIOGRAFIA:

Rodriguez, Gerardo. MANUAL DE DISEND
INDUSTRIAL, (Editorial Gustave Gili, 5. A,
Meéxico) (pag. 11)

Martlnez de Velasco, Emilio., Documento: Areas
de Accion del Disefador Industnial en México,
Coordinacidn de la carrera de Diseio Indusirial,
Universidad Auténoma Metropolitana-
Azcapotzaleo, México, 1980, (pag. 22).
Bonsiepe, Gui., ibid, pags. 119-120.{pag. 30)
Reitman, W, op. cit. pags. 133 a 142.{pig. 30)

El mundo de los plasticos. Instituto Mexicano del
plastico indusirial México, D.F, 1993

Mario Lazo Disefio industrial Trillas México 1986
Ellot David y CrossMige! Disefio, tecnologia y
participacidn Gustavo gill, 5.A. Barcelona Espaila
19430

Gerardo Rodripuez M Manual de Disefio
Industrial Gustavo Gili 5.A. UAM. México 1985

Andre Richard. Diseflo Por Que? Gustavo Gill
5.A. Espafia 1980,

Guil Bonsiepe Teoria y practica del Disefio
industrial Gustavo Gili 8 A. Barcelona 1978,

Rodriguez Morales Luis Para una teoria Del

Disefic UAM Unidad Azcapotzalco Tilde México

1939,

Henrry Dreyfuss The Measure of Man Human
Factors in Design. New York 1964

Plan Macional de Desarrollo Secrataria de
Programacion y Presupuesto Primera edicion
México 1989,

Comité orgamizador del XI congreso internacional
de sociedades de Disefio Industrial

Motas cronologicas sobre el Disefio en México
octubre 1979

UAM Unidad Azcapotzaleo Artefacto | revista de
disefio industrial Publicacion de la Division de
ciencias y artes para el Disefio México 1985

UAM Unidad Azcapotzalco Artefacto 2 revisia de
disefio industrial Publicacion de la Division de
ciencias y artes para el Disefio  México 1985

V.K Savgoredny Transformacion del Plistico
Gustavo Gili Barcelona 1989,

Instituto Mexicano del Plastice Seminario del
Plastico México 1991

Erciclopedia Britinica Tomo 15 ab 18 William
Benton 1943 1973

Enciclopedia OF Phisical Science and Thechnology
volumen 3 al 8 Robert A Meyers.

Enciclopedia OF Phisical Science and Thechnology
volumen 3 al 8 Mc Graw.

The Enciclopedia of Physics Segunda edicion
Robertm Bsancon 1966,

Wicius Wong Principics del disefio en color
Gustavo Gilli 5. A. Meéxico [987

Harold Kuppers Fundamentos de la teoria de los
colores Gustavo Gili §.A, México 1980,

Hideaki Chijiwa Color harmony Aguide to
Creative color Conbinations Rock port Publishers
1987

Fabris Germani Color proyecto y Estética en las
artes graficas Don Bosco Barcelona 1979,

Dr. ing G Meyers Dr, ing G Mohren moldes para
imyeccion de Plastico Gustavo Gili Barcelona
1980,

Walter Mink Spe, Inyeccion de Plasticos Gustavo
gili Barcelona 1977,



	Portada
	Índice
	Prólogo
	Introducción
	Justificación
	Objetivo
	Capítulo 1. Diseño
	Capítulo 2. Sector Salud
	Capítulo 3. Hipótesis
	Capítulo 4. Método
	Capítulo 5. Mercado
	Capítulo 6. Requerimentos Cama Hospitalaria Versátil
	Capítulo 7. Procesos y Materiales
	Planos
	Conclusiones
	Bibliografía

