TESIS CON
FALLA [E ORIGEN

UNIVERSIDAD NUEVO MUNDO

ESCUELA DE DISENO INDUSTRIAL
CON ESTUDIOS INCORPORADOS A LA

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

Kit Portitil para Formado Plastico

TESI1S

QUE PARA OBTENER EL TITULO DE
LICENCIADO EN DISENO INDUSTRIAL

PRESENTA:
ALEJANDROSHTURMAN SIROTA

DIRCCTOR DE TESIES: MDL. JORGE RAUL CACIIO MARIN

ME .20 D.F.
AND 1997




e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

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

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

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

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



TESIS CON FALLA DE ORIGEN



PAGINACION YVARIA

COMPLETA LA INFORMACION



A MIS PADRES.




INDICE:
I- INTRODLUCCION.......... e i 9
Bl JUSTIFI A TN e e e b s s e S s 17
M- OBJETIVOS GENERALES ... ~21
CAPITULO 1:
MARCO TEORICO.
FY TN ] BT oy ettt e e s b b 7
1.2 Definicion del disefio iNAUSTHIAL oo s s 28
1.3 Desamolle cronolégico del disefio industrial en México. 30
1.4 Caracteristicas esenciales de la actividad del disefio industrial. . evermessmserenins 38
1.5 Areas que competen al disefio industrial. i9
1.6 Actividades profesionales del disefiador industrial en M&doo, ..o cemcsncnsasens 42
1.7 Caracteristicas de los productos resultado de actividad de disefio industrial. ..........c 44
CAFPITULO 2:
DEFINICION DEL PROYECTO.
2.1 Contexto Zeneral. .ot i s s s 47
2.2 Conlexto particular..... 47

2.3 Definicion del problema...

2.4 Analisis de los principales sistemas y subsisiemas,

que integran una termoformMadora. s 61




CAPITULOD 3:
PLASTICOS:
3.1 Defimictén de plistico. ...
3.2 Clasificacidn de los plasticos.

3.3 Hisioria de los plasticos. e e meraness S — - - 69

3.4 Davision de los plisticos MistOricamenie. ..o i eapene et Tl

3.5 Propicdades generales de 105 pIISHCOS. . e mvessresis smsmis s ssssssssssssssssssmssssbnsssmsssses 18

3.6 Limitaciones aparentes gencrales de los plasticos. i ano s 79

3.7 Caracteristicas penerales de 105 IEmmOPIRSIE0S. v v rrsssrrrremrrrrasssssssmsmss s ras mssans
1.8 Procesos plasticos de fsbncacion casera

3.9 Guia de materiales de distribucion NAcIOnR]. .. c s e s e s sssme s esns 115

CAPITULD 4
HIPOTESIS:
O T T B e o o e i i i A A

CAPITULO 5:
METODO:
5.1 Definicion de mEtodo.. o i s s s s s
5.2 Tipos de métodos en Senerl et s ety e 128

5.3 Méwdos en disefio industrial ..........

5.4 MEDd0 3 SERULL. .ocovncenssresrrenmrramssirees




CAPITULOD 6:

MERCADO:
6.1 Mercado, : alcd 143
6.2 Analisis de los pripcipales sistemas y subsistemas,

que Intepran una [ErmofomMmIA00IE. (e e ess s eensss snnns errneeateerneasnenes 153
6.3 Tipologia de productos. w.awerrer e e A 155
6.4 Andlisis general de [as termoformadoras existentes en el mercado...oomeneres iavrrsis FO3

6.5 Anilisig de sistemas ¥ subsistemas bdsicos,

que componen una termoformadora 164

CAPITULD 7:

REQUERIMIENTOS:

7.1 RequeTimicnios BITiIAles mue i s simasisssaiss s snns s sbse st sssb st tmms s s 169

7.2 Requerimientos de diseflo por sistemas y subsistemas 174
CAPITULO B:

ERGONOMIA:

8.1 La erponomia aplicada al disefio industrial.. 191

8.2 Principales factores que estudia la ergonomia. 192

8.3 Betrospectiva de 13 eTRONOMIR .o s s s st s ses s msssas s s e s e 193

B4 La erponomis en Moo . e i s s e z 194

8.5 Antropometria ; pe 194




CAPITULO 9:

MATERIALES ¥ PROCESOS DE FABRICACION:
9.1 Materiales a utilizar 197

9.2 Procesos de fabricacion. ........... . P b ).

CAPITULO 10:
DESARROLLO:
10.2 Seleccion de res allemMativas, s s rrrasrmiim st s s s s b e da s b s
10.3 Confromacidn de requerimientos conTa aHEMaBtEVAS. .o censsimese s s seesneed 19

104 Desarrallo ¥ seleccidn de la altiermnativa final.

10.5 Cuadro de sistemas ¥ subsistemas que integran ¢l producto contra materiales. .......233

T S 261
10.7 Diagrama de Tavlor, o eaerromimmscmer e

CAPITULO 11:
CONCLUSIONES:
L T O O s i s ek e A i Sl A A £ S A A R R 299

IV- BIBLIOGRAFIA. ..o e cisisirnessaressanes i B e 303
V- AGRADECIMIENTOS. . ..... . 313
ANEXLY L ....ocvcicsimesrrermmmireinsium st ion 317
LAMINAS DE PRESENTACION. ... * 323

DIAGRAMA DE ARMADO. ... ... 329




INTRODUCCION




I- INTRODUCCION

Desde hace mucho tempo se ha viilizado una pran variedad de materiales, ¢n la elaboracion
y fabricacién de diversos preductos para distintos fines.

Entre estos diversos maieriales uno se ha distinpuide de manera muy especial, para la
¢laboracion de producios.

Este material es el denominado pldsiico, va que presenta, una buena resistencia en general, a
la tensidn, compresion ¥ medio ambiente en general, una pran manejabilidad. un bajo costo ¥ una
gran cantidad de proceses por medie de fos cuales se puede ransformar ¢l material, come son:

* Soplado. .
* Extrusion.

* Inyveccidn.

* Calandreo

* Rotomoldeo.

* Soplade por Inyeceion,

* Termoformado, ctc.

De todos estos procesos, wno de los mas versdtiles de ellos v el que requiere de una
inversicn menor ¢ el rermoformaode, debido al bajo costo tanto de moldes como de maguinaria,

A través de varios afos de utilizacidn de éste proceso la maguinaria para el mismo ha
presentadoe una evoluciom sumamente lenta en comparacion con los ofros procesns mencionados
ant¢riommente, por lo cual ha sido ést¢ proceso el de interés para Ja realizacidn de éste proyecto,
ratande también por medio del mismo realizar una magquina lermoformadora, la cuz! no sélo sea tal,
sino que nos pueda presentar la posibilidad de realizar un formade tanto tridimensional, asi como
bidimensional (doblade), con el mismeo equipo, a un bajo costo.
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Por ello se realizo un documento de investigacion, ¢l cual se encuentra formado por:

JUSTIFICACION:

Por medio de 1a cual se define el porqué de la realizacion de éste provecta, con lo que ¢l

lector se da cuenta del problema existente, el cual se requiere solucionar.

OBJETIVOS GENERALES:
Serdn los objetivos con los que deberd cumplir el producto para fa solucidn a un problema,

lo gque quiere dedr, que estos serin los puntos que deberd de cumplir el proyecto.

CAPITULO 1:

MARCO TEORICO:

En éste s¢ plantean las definiciones tanto de “disefio” como de “disefio industrial”, asf como
las dress, actividades, e historiz del mismo, ¥ so desarrolle cronoldgico en México, para gue e fector
comprenda la imporancia tanto del disefo. come del disefio industrial, asi como para conocer tanto

Ins actividades y su historia como as dreas que le competen al mismo.

CAPITULO 2:

DEFINICION DEL PROYECTO:

Agqui se prelende explicar cual es el proyecto gue se pretende crear, asi como &) problema
que se pretende solucionar, con lo que el lector podrd adentrarse en el proyecto y entender cuzal o

cuales, son los problemas que se han detectado, ¥ que requieren de una solucidn de disefio.




CAPITULD 3:

PLASTICOS:

En ¢l cual se encontraran tanto las definiciones v tipos de plisticos, como su historia,
propiedades, caracieristicas v limitaciones del mismo, por lo que se podrd dar a conocer, 1odo Jo
referente a los materiales plisticos, asi como sus caracteristicas particulares, con ¢l fin de un
concepio de la imporancia de fos mismos como material de mansformacidn, 1anta ndestrial comao
CASCra,

CAPITULO 4:

HIFOTESIS:

Por medio de la cual, se provecta una meta basada siempre oh una experiencia previa para fa
solucidn al problema detectado previamente, el cual se pretende solucionar con éste proyecio.
CAPITULD 5:

METODO:

Por medio del cual se informara, tanto las definiciones, ¥ los tipos de metodos existentes, asi
como el método o los pasos seleccionados parz €l desarrollo del proyecto, con el fin de que ] lector
conozea los diferentes métodas, asi coma el seleccionade finalmente, para que Este pucda sepuir y
comprender claramente, los pasos del desarrollo de esta tesis.

CAPITULOD 6:

MERCADO:
En éste se pretende conocer v determinar el mercado potencial al cual se encoentra difigido a dsie
equipo de formado, para poder direccionar &l equipe cn cuestidn 2 un mercado potencial, cf cual

requiera solucionar de manera adecuada el problema, detectado anteriormente.
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CAPITULD 7:

REQUERIMIENTOS:

En el que se mostrara un listado, conteniendo Jos requerimientos con los cuales deberd de
cumplir el provecto, asi como para delerminar todos les puntos de disefio que debera atacar ¢l
proyecto en cuestidn, para de esta manera poder lepar a la mejor solucidn posible en respuesta al

problema detectado anfenormenie.

CAPTTULOD 8:

ERGONOMIA:

En éste capimslo se encuentra tanto la definicion de ergonomia, como sy historia ¥ los
principales factores que estudia la misma, asi'como una pequefia definicién de aptropometria, con lo
cual ¢l lector podra entender Iz imponancia que existe en |z relacion hombre-maquing, asi como el

porgue se deben de considerar estos factores dentro del disefio indestral.

CAPITULO 9:

MATERIALES Y PROCESOS DE FABRICACION:

En el cual s hablam tanio de los materales, asi como de los procesos optimos para cl
desarrollo del proyecto, para que de ¢sta manera se pueda establecer y dar a conocer los materiales y
procesos seleccionados por el diseflador como mejor solucidn en la fabricacién de éste proyecio en

particular.

CAPITULD 10:

DESARROLLO:

En ¢! que se presenta una bistoria grifica del desarrollo ¥ culminacion del proyecto, el cual
se muestra por medio de bocetos, seleoccion de altemnativas, planos, et

Por lo cual, el lectar podra seguir de forma grifica paso a paso ¢l desarrollo del proyecio,

14




para que éste pucda comprender de cuadros v diapramas. el porgue de la seleccion, desarrollo ¥ linea
de produccidn del equipo final,

CAPITULO 11:

CONCLUSIONES:

En éste sc concluve todo le logrado a través del desarroflo de esta investigacion, con el fin
de evaluar todo lo aprendido, conseguido v solucionado a través del trabajo de investigacion y disefio
de esta tesis.

BIBLIOWGRAFLA:
Donde se muestran todas las fuentes de informacién a las que se recurrid, para la elaboracién
de éste provecto ¥ que de esta maners, i existiera alguna duda sobre la informacion planteada, o que

el lector desee ampliar dicha informacion, éste pueda recurric a las fientes de informacién deseada de

forma facil v direca.

AGRADECIMIENTOS:
En donde se presentaran los agradecimientos correspondientes a las personas, las cuales
colaboraron de forma cercana en la elaboracion de esta 1esis.

ANEXO 1:

En éste sc muestra una guia de posibles problemas v soluciones, en el formade tanto
bidimensional, como tridimensional, con lo gue e] uspario podrd determinar, cuales son los
problemas que se pudieran presentar en ¢l momento de realizar un formado, asi eomo las posibles
soluctones, que deberd realizar ¢ vsuario al toparse con alguno de estos problemas.
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II- JUSTIFECACION.
Debide a los problemas encontrados entre los estudiantes de diseflo grifico, industrial,

arquitectura, modelistas y pequefios formadores de plistico, entre otros. Los cuales requieren de
procesos de formacidn plastica de bajo costo ¥ que no requicre de un gran volumen,

Se pretende realizar una maquina termoformadora portatil, que al mismo tiempo nos permia
realizar formados tridimensionales, asi como bidimensionales (doblado).

Se pretende también que el provecto posea pequefias dimensiones, con el fin, de que el
equipo sea portitil y que al mismo tiempo, oo ocupe mads espacio del necesario, pudiendo ubicar éste
equipo en cualguier lugar de trabajo fijo o temporal.

El fin de éste equipo serd brindar una ayuda para todos los usuarios antes mencionados, ya
que al reguerir amlquicra de ellos realizar 1m modelo o prototipo uiilizando ¢l procesn de
termoformado, se enfrentard con varas restricciones tamo econdmicas como de volumen al acudir
con algin industrial que brinde el servicie del mismo.

Por lo cual y wratando de simplificar éste tipo de problemas vy sobre todo pensando en costlos
gste equipo podrd ayudar al la realizacién de estos bajos velimenes de produccion, para pruebas,
muesiras, ¥ modelos con un minimo de desperdicio de material.

i9



OBJETIVOS GENERALES




- GBIETIVOS GENERALES

* Crear una miquina en la cual los estudiantes de disefio industrial, prifico y arquitecnura
puedan desarrollar sus entregas o rabajos con un bajo costo.,

* Loprar que la miquina posea el potencial suficiente, para poder aywdar a pequefios
establecimientos de wransformacion plistica, para la realizacién de pruebas y/o prototipos.

* Qrue por medio de este equipo, se pueda combatir de manera eficients no sélo la pecesidad
de realizar un termoformado widimensional, sino que también nos permita realizar dobleces

bidimensionales.

* Conocer v determinar el mercado potencial al cual se encuentra dirigido o enfocado el
producto.,

* Ayudar a reducir costos en la elaboracion de proebas ylo prototipos.

* Conocer el crecimiento y desarrollo del proyecto.

* Comocer y comprender la melodologia seguida para la realizacidn del mismo.
* Conocer las maquinarias nacionales existentes en el mercado.

* Determinar Jas ventajas v desventajas de los productos existentes en <] mercado nacional.

* Lograr que el equipo presente [a capacidad de ser completamente portitil.




CAPITULO
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MARCO TEORICO




1.1 DEFINICION DE DISENO.

La palabra disefio proviene del término italiano disegre, que significa delineacion de una
figura, realizacion de un dibujo.

En la actualidad. €] concepto disefto tiens una amplitud considerable, de al modo gue
especifica su campo de accidn acompafidndose de ofros vocablos, Asi tenemos: disefio industrial,
diserio grifico, disefio textil. disefio aresanal, disefio arguitecténico, disefio de proceso, disefo de
plantas industriales, disefio artesanal, ete.

De acuerdo a lo que plantean Cross. Elliott v Roy; Disefio en la actualidad se toma como
inmovacion, como creacion. como avance. como solucion removadora, como un nuevo modo de
refacionar un niimero de variables o faetores, como una nueva forma de expresion, como el logro de
una mavor eficacia

La dificultad de escribir, y de hablar sobre disefio reside en que esta palabra ticne diferentes
significados, ¥ scgim quien la emplee, puede lepar a significas diferentes cosas como;

* Un producto.

* Un plano.

* Un proceso.

o cual pude llepar a conceptuarse como una formas

* Racional

* Administrativa.

* Mistica.

En vista de esta diversidad de significados e infulciones respecto al disefio, tal vez sea mejor
adoptar la definicion de J. Christopher Jones. quien dice que "El efecto de disefiar es iniciar uo
cambic en Ias cosas realizadas por el hombre.™. Agui se desplaza claramente el problema de la
definicion de ;jqué es disefar? a jeudl es el efecto de diseftar?. Cualquier actividad que inicia un

cambio en las cosas realizadas por el hombre es, pues, una actividad de disefio,




1.2 DEFINICION DE DISERO INDUSTRIAL.

Asi como es problematico dar una definicidn del conceplo disefio. es todavia mds
problemdtico dar unz definicion apropiada para ¢l témmine discfio  industrial, ya que hay moy
diversas maneras de concebir el papel ¥ los objetives de esta actividad.

Por lo cusl, se presentzn dos definiciones de disefio industrial, no con cf fin de que sean
adoptadas sin mis. sino para que éstas sean analizadas. con ¢l fin ds que cada persona pueda definirlo
COmo MEJor $2a s concepeion del mismo,

Como primera forma enunciaremos |a definicion del término disefio industrial, oficialmente
reconocida por el 1C5ID (International Councll of Societies of Industrial Design). cuye autor es el
reconocido maestro, Tomas Maldonado, Quien 1a dio a conoce en ¢] afio 1961, en Venecia, Talia,
dursnte una conferencia tinlada Eduearion for Design, en los sipeientes ténminos.

"El dischio industrial es una actividad proyeernual que eonsiste en deterniinar las propiedades
formales de [og objeios producidos industrialmente. Por propiedades formales no hay que entender
tan edlo las caracterisices exteriores, fine, sobre 1odoe. las relaciones funcionales v estracterales que
hacen que un objel; tenga una unidad cohereme desde el punte de vista tanta del productor eome del
usuario, puesto que. la preccupacion exclusiva por los rasgos exieriores de un objeto deterrainado
conlleva el deseo de hacerlo aparecer mas atractivo o también disimular sus debilidades constindivas,
por lo cual fas propiedades formales de un objeto son siempre el resultado de Iz imegracién de

factores diversos, tanto, si son de Hpo fincional, culural, wecnoligico o econdmice.”.




La sepunda forma de explicar lo que es ¢l disefio industrial serd por medio de [a definicion del
Disefindor industrial Gerardo Rodriguez Morales, Profesor de la cspecialidad en la Universidad
Autdnoma Metropolitana (Atzcapozaleo), ¥ Director en la Escuela de Disefio del Instinto Nacional
de Bellas Artes de la Secretarda de Edecacidn Publica. Quien nos dice que:

"El disefio industrial €5 una disciplina proyeciual, tecnolégica y creativa, que se ocupa tanto
de [a proyeccion de productos aislados o sistemas de productos, como del estudio de las interacciones
inmediatas que tiepen los mismos con el hombre ¥y con su modo particular de produccidn y
distribucidn; todoe ello con la finalidad de colaborar el la optimizacién de los recursos de una
empresa, en fincidn de sus procesos de fabricacion v comercializacion™ (entepdiéndose por empresa
cualquier asociacién con fines productivos). Se trata, pues de proyectar productos o sistemas de
productos que tengan una ineraccidn directa con el usuario (pudiendo ser bienes de consumo, de
capital, o de wso piblico); que se brinden como servicio; gue se encuentren estandarizados,
normalizados v seriades en su produccidn, v que traten de ser innovadores o creativos dentro del
terreno tecnolégico . con la pretension de incrementar su valor de use. Estos productos y sistemas de
producios deben de ser concebidos a través de un procese metodoldgico interdisciplinario ¥ un modo
de produceidn de acucrdo con la complejidad estructural v funcional que los distingue ¥ los conviente
en unidades coherentes.”™




1.3 DESARROLLO CRONOLOGICO DEL DISENO INDUSTHIAL EN MEXICO.

Alpunos de los eventos de importancia que han acontecido en Meéxico desde 1952 con
respecto 2 la carrera de diseio industrial son los siguientes:

México 1952

Celebracion ¢n ¢l Palacio de Bellas Artes de 1a primera exposicidn de disefio tintlada £ 4rre
ent lo Fida Digria, orpanizada y coordinada por la disefiadora industrial Clara Porcer, la cual
consiniid en presentar al piblico mexicano, por primera vez, un conjunto de muchles, objetos,
textiles y utenstlios fabricados en Mexico cuva manufactura de positiva calidad v buen gusto estuve 2
cargo de artesanias que desde ese momento nacian como disefisdores bajo el signo de un nitevo
conceplo de las artes.

México 1953

El arquitecto Carlos Lizaro Barreiro con el apoyo de la Secretaria de Comumnicacionss y
Ohbras Piblicas y coordimacion de el arquitecto Radl Cacho, establece en una parte del antiguo
edificie de la Ciudadela, un centro denormunado "Talleres de Artesanos Maestro Carlog Laro del
Pinte, con el proposito de fomentar las artesanias sobre la base de renovar la tradicidn de puestras
artes industriales, Para realizar ese provecto, se crearon talleres de cerdmica, tejidos, muebleria v
mosgico de piedra.

El fruto mis inmediato de ese centro, fue Ia notable decoracidn mural en mosaico que se
ejecutd para el nueve edificio de esa Secretana. Cabe aclara que dicho centro fue of antecedente de lo
que posteriormente seria la Escuela de Disefio v Artesanias (E DAL
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México 1958

El Instinuto Macional de Bellas Ares retoma los talleres organizdos por la Secretaria de
Comunicaciones y Obras Poblicas, precisando sus metas educativas ajustando sus planes a las
necesidades del momento. Es asi como se gencra al Centro Superior de artes Aplicadas, que entre
otras objetives pretendia dar opormunidad al artesano v al artista para capacitarse en la preduccion y
disetio de ohjetos v utensilios que fueran bellos y dtiles al ambiente ¥ hopar mexdeanos, cuyos valores
de funcionalidad v belleza pudieran ser aprovechados por la industria artistica nacional, con el objeto

de iniciar una campadia que tendiera a eliminar el mal guste de [a produccion serial.

México 1959
Promovidz por el doctor Felipe Pardinas ¥ con ¢l apoyo del dottor Hemédndez Pricto, rector
de Universidad Ibergamericana, se funda la Escuela de Disefio Industrial con cardcter de bachillerato

técnico. De comim acverdo se elipid al arquitecto Jesls Virches como el primer director de la misma.

México 1961

Se le asipna un cardcter profesional a la carrera de disefio industrial en la Universidad
Ibervamericana.

El pintor muralista v grabador José Chavez Morado, como director de la Escuela de Dizefio
y Artesanias (E.D.AL) le brinda un gran impuolso al disefio en los planes de estudio, propercionando el
nivel técnice de Disefizdor Artistico Industrial a sus epresados.

Meéxico 1964
La Escuela Waclonal de Arquitcctura de la Universidad Nacional Auvténoma de México
(ENA-UNAM), inicia sus cursos para graduados e investigadores de disefio industrial ¥ arganiza el

primer seminario de disefio industrial.




Meéxico 1966

El arquitecto Pedro Ramirez Vasquer, presidente del comité organizador de la XIX
Olisnpiada, solicité a la direccitn de la Universidad Iberoamericana la integracién de un grupo de
discftadores para este importante evento cuyo "Proprama de Identidad” térming de elaborarse a
principios de 1968,
México 1969

La Escuela de Dizefio Industrial de la Umiversidad Awdnoma de Meéxico, difigida por el
arquitecto Horacio Duran, comparte un afio con la Escoela Nacional de Arquitectura, para despudés
entrar en 1a especialidad.

Dicha institucién en su origen hacia hincapié en desarrollar un disefio adecuado para la
industria nacional, retomando las enseffanzas de fas escuelas europeas, especialmente Ja Inglesa.

Meéxico 1971

Se funda el Centro de Disefio del Institwo Mexicano de Comercio Exterior (CDIMCE) con
los stpuientes objetivos:

* Promover en los organismos oficiales y privados la veota de articulos industriales y
artesanales; cursos de especializacion, reuniones, asesoria a artesanos y pequedios industriales,

* Preservar los servicios de disefio por medio de la seleccion y el registro de disefiadores en
los directorios de artesanias de exportadores mexicanos v de disefiadores artesanales, industriales,
graficos, textiles, ceramistas y pasantes.

* Difimdir el disefio mediante la instauracidén del Premio Anual de Disefio y distintas
publicaciones come ¢l Baoletin Imerno del IMCE, folletos informatives, coleccidn de folletos de
diseflo mexicano, etc.
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Meéxica 1972

La escucla de Disefio v Artesanias implanta sin reconocimiento oficial de la Secretaria de
Educzcion Publica, 1as ¢carreras de disefio grafico, de muebles, objetos v extiles.

México 1973

5e funda en la Universidad Autnoma de Guadalajara la carrera de disenio industrial. con el
programa de la Universidad Autdnoma de México. Como primer director de 1a carrera fungid el DLL
Alfredo Moreno de 1z Colina.

Se forma la asociacion de disefiadores industriales, Institvto Politécnico Macional, A.C.. los
diseftadores que registaron dicha Asociacion Nacional fueron: DL Aldjandro Laze Margain, DL
Sergio Guerrero Morales, DL Juan Sénchez Cantero, DU Luis Fuentes v Aponte, DL Francisco

Lozano Mdran, D.I. Jean Onega. DUl Claudio Rodriguez, DL Manuel Lugo y &l D.G. Rafael Medina
de ia Cerda,

Meéxico 1974

Se crea la Escuela de Disefo Industrial en Monterrey. Por acuerdo de su rector general,
Arquitecto Pedro Ramirezr Vazquez, se crea la division de Clencias v Artes para el Disefio, de la
Universidad Auténoma Metropolitana (CYAD-UNAM-Atzeapotzaleo), bajo la direccidn del
Arquitecto Martin L. Guridrres

La Universidad Noeve Mundo establece la carrera de Diseflo Industrial, con estudios
incorporados 2 13 Universidad Autdnoma de México, como director fundador de la misma fungié el
Ing.. Manuel Robles Gil.




México 1975

La Escuela de Disefio v Amesanias cambia sus planes de estudio introduciendo un curso
bésico en su proceso de ensefianza, aprendizaje y manteniendo 1as cualro carreras que se planted en
1972,

Por acuerdo de su rector general, Arquitecto Pedro Ramirer Viazquez, en enero, se inaugura
la Division de Ciencias v Arnes para e] Disefio, en la UAM Xochimilco, fungiendo como su director
el Arquitecto Guillermo Shelley.

Se abren noevas escuelas de disefio en: Ta Universidad Andhuac, en la Universidad
Autdénoms de Momerrey. en la Universidad de Ledn v tambid¢n en la de Puebla, Como primer director

de la carrera de Disefio Industrial en la Universidad Aanahuac fungio ¢l DuE Rafael Davidson,

Meéxico 1976

Se ineugura la Escuela de Disefio de Arapon. de la Universidad MNacional Autdnoma de
Meéxico, siendo su coordinador el DL Carlos Chavezr Aguilera.

Se abre 1a Facultad de Disefio en la Universidad de Guadalajara, fungiendo como director ¢l
arquitecto Pablo Robles Gomez

Sc funda el Colegico de Disefadores Indostriales vy Graficos de México, A.C. (CODIGRAM).
Como primer presidente fungio el D.1. Juan Gomez Gallardo.,

México 1977

Se funda en la Universidad de Nuevo Ledn la carrera de disefio industrial, con el programa
de la Universidad Nacional Autdnoma de México. En octubre se convoca el Primer Concurso
Macional de Dizefio v Fabricacion de mobiliario de interés social FONACOT (Fondo Nacional para
Consumo de los Trabajadores).

Desaparcee el Centro de Disefio del Instinne Mexicano de Comercio Exterior.




Se retnen en Guadalajara, Jalisco los direciores v coordinadores de las carreras de disefip
industriz! de las diverses universidades y escuelas del pais para constituir Ja Asociacion Nacional de
Instituciones de Ensefianzs de Disefio Industrial (ANIED) gue como objetivo primordial se planted ¢l

desarrollo de la ensefianga de dicha rama del disefio a nivel superior.

Meéxico 1978
En el mes de mave se inaupuran: en la Ciudad de Cuawtitian [tzealli, 1a plaza "Diseflo para
Méjoo” v las calies: Licenciado Felpe Pardinas, Arquitecto Horacio Duran, D.I. Clara Porcet v DL

Jesiis Virches.

México 1979

Del 14 al [9 de octubre México fue sede del X1 Congreso del Consejo Internacional de
Sociedades de Disefio Industdal (Méxco ICSID 1979) en la Unidad de Congresos del Instifuto
Mexicane del Scgure Social, desarrollandose como tema central del congreso: “El disefio industrial
como factor del desarrollo humano®,

Desaparece la Escuela de Disefio v Artesanias (EDA) y el Instituto Nacional de Bellas Artes
¥ la Secretaria de Educacidn Publica establecen la Escuela de Disefio (ED.LN.B.A.), la cual contindga
impartiendo las cuatro carreras que se planted la EXDA. en 1972,

Mexico 1980

En agosto la Universidad Nacional Autdnoma de Miéxico, 2 ravds de la Escuela Nacional de
Arquitecturs, division de Estudios de Postgrado, inicia cursos de maestria y especializacién de discfio
industrial:
Maestrias en las sipnientes opciones:

- Metodologia,

- Teoria del disefio.
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- Ergonomia,
- Maleriales v procesos,

- Resistencia de materiales ¥ mecanismos.

Especializacidn en maicriales:
- Maderas,
= Metales.
- Plasticos.
- Ceramica.
- Vidrio,
- Carton v papel,
- Fibras y productos vepetales, animales v sintéticos.,
= Asbesto, piedra, canpera ¥ concreto,

Especialiracion en productos:
- Mugbles.
- Elementos prefabricados, accesorios y mobiliario para la construccion.
- Material didactico.
- Equipo agricola.
- Envases y utensilios domésticos,
- Empaque y embalaje,
- Instnmental médico ¥ equipo para la rehabilitacidn
- Maquinaria v herramienia industrial,

- Trapsporte.
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Mexico 1951

La Direccion Generzl de Profesiones autoriza 2 la Escucla de Disefio (ELDLN.B.AL) 2 que
otorgue el nivel de licenciatura a las cgresados de sus carreras en diseflo grifico, de musbles, de
objetos y textiles.

El 8 de mayo de 1981 inicia sus actividades la Academia Mexicana de Disefio, fungiendo
como presidente fundador para el periodo 1981.1986 el DL Alcjandro Lazo Margain,

Meéxico 1984

En enero, la Universidad Auténoma Metropolitana, Unidad Atzcapotzalco, a través de su
divisidn de Ciencias ¥ Artes para el Disefio, empieza 2 impartir su maestria en desarmollo de
productos,

La maestria en desarroile de productos, plantea generar ¥ profundizar una nueva visidn
sobre la concepridn tradicional del diseflo industrial, enplobindolo dentro de un campo de accidn
mas amplio v aportando un grupo de investipadores y docentes de diversas disciplinas, para la
formacién de profesionales altamente capacitados en las dreas tecnolégicas, humanisticas v
proyectuales, asi como para incrementar la investiacion relativa a la planeacion y configuracién de
los sistemas de praducios que intcgran nuestra culhwra material.
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1.4 CARACTERISTICAS ESENCIALES DE LA ACTIVIDAD DEL DISERO INDUSTRIAL.

Lz gran mayoria de los tedricos del disefio industrial, como es el caso de Bonsiepe,
establecen en comn las siguienies caracteristicas para definir la actividad del disefie industrial.

* Actividad que savisface las necesidades de o colfeciividad social mediante productos
desarrollados, en interaccion directa con el usuario. (productos).

* Actividad innovadora en el dmbito de las disciplinas que constituyen el gran campo de la
proveccion ambiental.

= Actividad que trata ante todo de incrementar el valor de wso de los productos (funcién o
funciopes de] producio asi como su wiilizacién)

* Acdtividad que dererming las propledades formaoles de los productos (propiedades
estéticas, estructurales v funcionales)

* Actividad que pretende ser uma instoncia critico en la estructuracicn del mundo de los
objefas.

* Actividad que pretende ser un instrumento para el incremento de la productividad o para
el fomento de nuevas industrias.

* Actividad planeads eome procedimiente para fncrementar ef volumen de las

Exparfaciones.

Por medio de todas estas actividades v caracteristicas podemos determinar que el disefio
industrial trata de mejorar varias actividades con respecto a la vida, funcion, apariencia y distribucion

de un producto mediante un proceso industrizl,
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1.5 AREAS QUE COMPETEN AL DISEXNO INDUSTRIAL.

Partiendo de algunos puntos planieados por Mantinez de Velasco, los campos o éreas en las

que se desemvuelve el disefiador industrial son:
* Vivienda, participando el disefio en:
- Elementos prefabricados para la construccidn.
- Maobiliario en general,
- Linea blanca {accesorios para bafos).
- Aparatos elecrod omeésticos.
- Sistemas de alumbrado, calefaccién, refrigeracion, coccidn y sanitarios.

- Elementos para la recreacion (juguetes).

* Servicios publicos, participando el disefio en:
- Mabiliario urbans.
- Equipos de limpieza.
- Dispositivos para ¢l mejoramiento ambiental,
- Elementos para la recreacidn y el esparcimiento,
- Sistemas de rescate v auxilio.
- Medios de ransporte.
-Sistemas masivos de comunicacidn.

- Sistemas de inhumaciones.

* Educacitm, donde le disefio participa en:
- Material diddetico.
- Mobiliario.
- Instrumental para laboratorjos v talleres.

- Elementas prefabricados para la construccidn de instituciones para la ensefianza.




* Energia, ayudando e disefio en:
- Dispositives de captacidn (solares, edlicos).
- Dispositivos de extraccidn (petréleo).
- Dispositivos de transformacidn (maquinaria).

- Instalaciones en general.

= Salud, donde encontramos el disefio industrial en:

- Instrumental médico.

- Equipo médico.

- Mobilizrio médico.
- Medios de transporte.
- Envase, empaque, embalaje y almacenamiento.

- Aparatos de rehabilitacién.

* Alimentacidn (agricultura, panaderia, pesca), encontrando et disefio en:
- Utensilios, herramientas v maquinas de distintas faenas laboral
- Sistemas de almacenamiento y conservacion.
- Envase, empaque ¥ embalaje
- Aparatos de rehabilitacion.




* Industrias (de procesamiento de alimentos v elaboracién de bebidas, tabacaleras, textiles, del

wvestido ¥y del cuero; de la madera ¥y sus productos; del papel ¥ sus productos; impresoras ¥
cditoniales; quimicas, petroguimicas y carboneras; metalirgicas basicas y sus productes, de
maquinaria y equipa), donde ol disefio participa cn:

- Sistemas de proteccidn,

= Utensilios, herramientas, mdquinas ¥ aulomatas,

- Envase, empaque v embalaje

- Medios de transportacidn

- Sistemas de almacenamiento v comservacion.

* Industria automotriz, donde el disefio industrial se encuentra en:
- Vestiduras e interjores.
- Camrocerias.

~ ACCESDTIOS.

* Explotacidon forestal, panicipando el disefio industrial en:
- Ultensilios, herramientas ¥ maquinaria.
- Sistemas de transformacién o maquinado.

- Medios de transportacidn,
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1.6 ACTIVIDADES PROFESIONALES DEL DISENADOR INDUSTRIAL EN MEXICO.

El disefiador indusirial encuentra su principal campe de trabajo en la industria de
transformacidn de¢ materias primas ¥ secundarias, y puede desempeiiarse en empresas piblicas,
privadas y organismos descentralizadas o ejercer en forma independiente,

Por lo general desempeiia su labor profesional contratado en una fibrica, una empresa o un
despacho particular a través del cual da servicio y asesoria a diversos tipos de compafiias. De ahi que
predomine el trabajo de gabinete v oficina pero sin legar a aislarse, ya que se encuentra en consulta
continua con los productores, téenicos y wsuarios.

La gama de actividades de este profesional en México en base a alpunos conceptos de
Bonsiepe, abarca los sipuientes campos.

* Desarrolio de productos (biencs de consumo, capital y de uso piblico) en las distinas
instancias piblicas, privadas, descentralizadas o despachos,

* Colaboracidn en el andlisis y creacion de productos, es decir ed el control de calidad que
abarca todos los aspectos de valor de uso de un producto (Instituto Nacional del Consumidor).

* Colaboracidn en la estandarizacion de componentes y racionalizacidn de surtidos o lineas
de productos (Direccion General de Normas).

* Colaboracidn en la formulacidn de especificaciones para la compra y venta de productos
en el mercado externo (Institmo Mexicne de Comercio Exterior).

* Colaboracidn en el desarrollo de captacidn y transformacién de nuevos energéticos
(Secretara de Asenlamientos Humanos y Obras Plblicas).

* Colaboracidn en la preparacién de diapndsticos tecnolégicos para detectar problemas
estratépicos que requicren un tratamiento prioritario, tales como la bisqueda de téenicas productivas

industriales no contaminantes (Consejo Nacional de Cienclas y Tecnologla).
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* Colaboracidn en funcién de su experiencia en la priclica profesional, en el desarrolio
tedrico-practico de la ensefianza del disefio industrial (diversas escuelas v universidades en que se
imparten los curricula de disefio industrial).

* Colaboracidn como especialista en la planificacion de wiensilios, herramientas, maquinas ¥
equipo en general que a fituro reguerird la gjecucion de los planes de desarrollo a cubrir por las
distintas dependencias cstatales (Sccretarias de Estado).
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1.7 CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS RESULTADO DE ACTIVIDAD DE
DISERO INDUSTRIAL.

* Ofrecen un servicio.
* Satisfacen pecesidades de los usuarios.
* 8e encuentran en interaccidn directa con los usuarios.
* Son concebibles dentro de un sislema de producios,
* Son clasificables o identificebles como bienes de consumo, de capital o de uso pliblico
{denitra de los cuales se encuentran los empagues, envases y embalajes).
* Presentan una complejidad varizable. exigiendo por lo tanto la  participacion
interdisciplinaria,
* Son un todo coherente, constituido por dos aspectos:
- Lo que constituve {estructura v funcidn)
- Lo que configura (forma).
* Mo son una Tespuesta artistica.
* Invarjablemente se les propone pasa ser productos estindar, tipificados y serfados en su
produccidn.
* Se plantean como tecnologia
* Contribuyen a ja formacién de una culmra local en diferentes sectores del pais o zonas

geogrificas,
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CAPITULO

.

DEFINICION DEL PROYECTO




DEFINICION DEL PROYECTO
.1 CONTEXTO GENERAL.

Drchido 2 l2 ampliz gama de trabajos manuales derivados de las carreras: Disefio Industrial,
Disefio Grifico, Arquitectura, Ingenieria Industrial, tanto a nivel témice como de nivel medio
superior, asi como de diferentes pasatiempos. como las magquetas o modelos de escala, y una
infinidad de mabajos semiprofesionales ¥ profesionales. Se requiere de herramientas y aparatos cada
vez mas especializades para gue nos faciliten estos mabajos. Dentro de algunas instituciones
académicas piblicas y privadas se carece de equipo necesario para impulsar el desamollo ¥ creacidn

de modelos con materiales plasticos.

2.2 CONTEXTO PARTICULAR.

En éste caso se puede hablar particularmente de la Universidad Nuevo Mundo donde se
impante la carrera de: Licenciade en Disefio Industrial , [2 cual en s plan de estudios nos dice que:

La licenciztura en Disefio Industrial de la UNUM tiene como objetive formar a
profesionales que offezcan soluciones alternativas y den respuests a los problemas que la sociedad
contemnporinea presenia en el vasto campo de desarrolle téenice-proyectual amén de las intrinsecas
necesidades que tiene nuestro pais en desarrollar productos acordes 2 los requerimtientos de los
usuarios tanto nacionales como extranjeros, para substituir importaciones ¥ lograr la innovacidn v
adecuacion tecooldgica.

Para cursar la carrera de licenciado en Disefio Industrial en la Universidad Nueve Mundo,
los aspirantes deben mostrar interés por mejorar la calidad de los productos que forman nuestro
entormo inmediato en los dmbites domésticos, de trabajo v diversidn, que forman ¢l medio cotidiano
del hombre.

* Persopalidad critica y profundo mterés por observar los objetos v los s fepdmenos que hacen
posible que ¢ae funcione.
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* Activo, que lleve a cabo las metas que se propone.
¥

* Imapinalive para propoger soluciones nuevas o alternativas que resuvelvan los problemas
observados,

* Ohrpanizado para tener control plena de la problemdtica.

* Mipuciosidad y exactitud en sus tareas.

* Capacidad para razonar on fooma analitica sobre mecanixnos de equipos v miguinas,

* Sociable para participar en equipos interdisciplinarios de trabajo.

* Sensibilidad estética para imaginar formas en tres dimensiones.

= Persisiente en proveciar sus ideas, en disefar objetos. Tener una postura libre.

El campo de 1rabajo se desarrolla en 4 areas principales: el sector publico, la iniciativa
privada, el despacho o consultora privada ¥ 12 investipacion wo docencia. Los campos prcticos de
trabajo abarcan la produceitn de mobiltario. equipos, objetos para el hopar, escuelas, oficinas,
aeropuertos, hospitales, fabricas, grafismos industriales, disefic de maquinas, hermamientas, equipos

de sepuridad, avtos. embarcaciones, juguetes, escenoprafias, envases ¥ embalajes, vivienda, etc.

Actitalmente &n nuestro pais existen instinvciones que offecen posprado en Disefio Industrial
¥ otras dreas que el egresado puede cursar como administracion ¢ ingenieria de acuerdo a su perfil
nris afin. También el egresado tiene buenas perspectivas de incorporarse en los postgrados que Jas

instituciones extranjeras oftecen.

Durante la carrera el alimno complementa su formacidn con la wvisita a centros de
produccidn ¢ investipacidn con el fin de lograr un adecuade conocimiento de la infraestructura con
que cuepta el pals (sus posibilidades y limitaciones) ademas de asistir 2 museos, exposiciones,

conferencias de varios tdpicos. v asf lograr una amplia culrura de solidos conocimientos.
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Repularmente se invita a personalidades de prestigio dentro del ramo, para que diserten
sobre arte, disefio v produccidn manufacturera, entre oros.

Se estructuran seminarios, talleres ¥ congresos cada semestre donde el ahonno participa
activamente,

Se han logrado mumerosos premios a nivel nacional e internacional, como el Braun, Primex,

Mexinox v Clara Porset, por mencionar silo unos, donde nuestros alumnpos han cosechado [a

mayoria

Se realiza una exposicidn denwro ¥ fuera de la Universidad, con el fin de dar una amplia
difusin de los logros anuales de esta exitosa carrera. En el momento actual se celebro la |9*
exposicitn

Asi como la carrera de Licenciado en Disefio Grifico, con el siguiente plan de estudios:

La Escuela de Disefio Grifico, ticne como ohjetive desarrollar profesionales dentro del drea
de la comunicacidn grafica, que les permita ejercer sus conocimiemos en las diferentes ramas del
disefic editorial, CAD, sefializacidn, imagen corporativa, envase y embalaje.

El alumno que desee ingresar a esta carrera debe tener:
* Sentido del color v 12 forma. Gudo y habilidad por las actividades maruales, Minuciosidad
exactitud ¥ orden. Creatividad ¥ wma amplia sensibilidad artistica.
* Generar un ambiente personal al interior de las aulas que permita estimular la creatividad ¥ [a
expresitn individual, ya que son los elementos fundamentales para hacer Disefio,

* Motivar &l rabajo colective ¥ en equipo, ya que en Ja actualidad €l ejercicio profesional del disefio
es interdisciplinario.
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EL campo profesional del Disefio Grifico abarca innumerables actividades, como son el
disciio editorial para periddicos, libros, folletos, material didictico , amuncios espectaculares y
carteles. El disefio de material audiovisual v para video. La identificacion de entidades corporativas,
simbolos para sefialamiento urbano v el instinucional, grafismos para €] manejo ¥ uso de maquinaria e
instrumentos varios. Disefio de envases y embalajes, etiquetas, etc.

La incorporacidn de materias especiales en cada semesire, permite Jograr una sensibilizacion
¥ conocimientos vanguardistas de acuerdo a nuestra época, como lo san el Disefio Grifico asistide
por computadora, el taller de Figura Humana al Desnudo, el waller de Caligrafia v el taller de Grabado

enfre oftras, que nos sirven como un complemento para la formacién intelectual de nuestro alumnado.

La aliernativa que hay de cursar posigrado para el egresado de D.G. es bastante amplia,
debido a que tanto en nuestro pais como en el extranjero s¢ han desarrollade difercnies dreas como

las Ares Visuales, Teoria del Disefio, Mercadotecnia, Computacién Grafica, Fotografia, cte..

Hay una pran variedad de pricticas en [as que € alumno puede participar como son visitas,
confercncias, concursos, seminarios, cursos extracurniculares, asistencia a congrestos nacionales y
EXIraneros.

Los eventos mds importantes de las carreras son las exposiciones de los rabajos elaborados
en fas diferentes materias pricticas con las que consta el plan de estudios donde destacan las materias
de disefio, dibujo, ilustracién, tipoprafia, geometria y fotoprafia. Aunque la Exposicién Anual de las
Escuelas de Diseiio es ejemplo de proyeccidn de las potencialidades de todos nuestros alumnos
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Dentro de las cuales se imparten las materias de:

DISENO INDUSTRIAL:
PRIMER SEMESTRE:
* Taller de Disefio [

- Representacion Grafica [

- Geometria |

* Estructuras 1

- Teoria del Disenio 1
= Matemdticas |

* Maguetas [

- Andlisis Histérico Critico 1

SEG SEMESTRE:
* Taller de Disefio I1

- Representacion Grafica 11
- Geometria I1

- Matemiticas 11

- Estética

* Estructuras [

* Magquetas I
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TERCER SEMESTRE:
* Disefio I
- Dibujo 1

- Matematicas 11

- Geometria 111

* Taller de Materiales

- Historia del Disedio Industial
- Expresidn Oral y Eserita

- Digefio asistido por computadoras

CUARTO SEMESTRE:
* Drisefio IV

- Dibuje 11

- Dibujo Industrial

= Geometria IV

- Fisica Aplicada ]

* Modelosy Simuladores

- Historia del Arte 1

- Disefio asistido por computadoras
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QUINTO SEMESTRE:

* Dizefio VI

- Diibujo de Tlustracion 11

* Procesos de Fabricacion v Manufactura |
- Ergonomia |

- Métodos de Investigacion

- Arte Contempordnen

- Socioeconomia

- Organizacion Industrial de México

SEXTO SEMESTRE:

* Disefio V1

- Dibujo de Nusracitn I

- Procesos de Fabricacidn v Manufactura 11
- Ergonomia |

- Métodos de Investigacion

- Arte Contempordneo

- Secipecomomia

- Organizacidon Industrial de Mexico
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5E E E:

- Tesis 1

* Disefic VII

- Dibujo de Hlustracidn 11

- Procesos de Fabricacion y Manufactura 111
- Ergonomia [1

- Historia de la Tecnologia

= Investigaciin ¥ Desarrollo de Froductos

- Administracién General

- Disefio asistido por computadoras

OCTAYO SEMESTRE:

- Tesis II

* Diserio VIIT

- Dibujo de ilustracidn 11

- Procesos de Fabricacion y Mamnufactura IV
- Computacion

- Teoria del Disefio

- Productividad

- Contabilidad v Costos

KOVEND SEMESTRE:

= Tesis 111




MATERIAS UNUM COMPLEMENTARIAS:

* Técnicas avanzadas para modelos
- Disefio asistido por computadora
- Dibwjo de fipura humana

- Metodologia del disefio.

DISENDO GRAFICO:

PRIMER SEMESTRE:

- Historia del Arte 1

- Teoria del Conocimiento 1

- Taller de Redaccidn 1

- Principios del Orden Geométrico |
- Dibujo 1

- Factores Humanos del Disefio 1

- Taller de Seriprafia |

* Taller de Disefic 1

SEGUNDD SEMESTRE:

- Historia del Arte 11

- Teoria del Conocimiento I
~Taller de Redacecidn [T

- Principios del Orden Geomérrico 1T
- Dibujo II

- Factores Humanos del Disefio [1




- Taller de Serigrafia Il
* Taller de Disefio 11

TERCER SEMESTRE:
- Historia del Arte v del Disefio |

- Factores Econdmicos para el Disefio 1
- Teoriz de Ia Comunicacitn |

- Psicologia del Disefio [

- Dibujo 111

= Técnicas de Representacion Grifica 1
- Laborstorio de Foroprafia 1

* Taller de Disedio 111

CUARTO SEMESTRE:
- Historia del Arte y del Disedlo 11

- Factores Econdmicos para el Disefio I
- Teoria de la Comunicacion I

= Psicologia del Disefio 1

- Dibujo TV

- Técnicas de Representacion Grifica

- Laboratorio de Fotografia 11

*® Taller de Diseito I'V
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QUINTO SEMESTRE:

- Teoria del Arte v del Disedio 1

- Seminario de Anilisis de la Realidad Nacional 1
- Semiotica

- Genesa [

= Técnicas de Impresidn I

- Técnicas de Representacidn Gréfica IT1

- Labormtorio de Folografia I1]

* Taller de Disefio V

SEXTO SEMESTRE:

- Teoria del Arte v del Diseno Il

- Seminario de Andlisis de Iz Realidad Nacional [1
- Scmidtica [1

- Genesa 11

- Técnicas de Impresion I1

- Técnicas de Representacidn Grafica IV

- Laboratorio de Fotografia [V

* Taller de Disefio VI
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SEFTIMO SEMESTRE:

- Investigacidén del Campo Profesional 1
- Seminario de Tesis 1

- Tecnologia para el Disedio T

= Laboratorio de Audiovisual I

- Laboratorio de Cine 1

- La.b;:ram:iu de Television 1

* Taller de Disedio VII

OCTAVO SEMESTRE:

- Investipacion def Campo Profesjonal 11
- Seminario de Tesis 11

- Tecnologia para ] Disefio I1

- Laboratorio de Audiovisual 1]

- Laboratorio de Cine 1T

- Laboratorio de Television [1

* Taller de Disefio VIII

58



[
i

PROBLEMAS |

MATERIAS COMPLEMENTARIAS:

- Técnicas avanradas de flustracion
- Disefio asistido por computadora
- Dibujo de figura humana

- Metodologia del disefio

- Taller de grabado

* Maquetas

Las materias con asterisco que se presentaron en el listado anterior son en las cuales tiens
lugar en el desarrollo de modelos, maquetas y prototipos, muy variados en su forma y utilizacion de
materiales, entre ellos 1enemos principalmente fos plasticos laminados, como el PVC espumado,
Acrilico, Estireno, Policarbonato, Polipropileno, etc., con los cuales por medio de cuchillas, reglas v
adhesivos, producen lo anterior, requiriendo en muchas ocasiones técnicas mas sofisticadas como el
formal vacio, el doblade con resistencia linsal, ate.

2.3 DEFINICION DEL PROBLEMA.

Debido a éste problema de falta de equipo para trabajar plistico, se realizacd un quitt de baja
produccion para trabajos con estos materiales, el cual comprende:

* Una termoformadora.

* Una dobladora.

Todos estos aditamentos para trabajar jaminas de materiales plisticos, de 30 X 30cm (estas
dimensiones fueron determinadas en relacidn a un estudio de las escalas principalmente utilizadas por
los disefiadores) en diferentes cspesores hasta de dmm (segin el tipe del material plastico que s2
trate. Lo cual se podrd ver en los cuadros de materiales localizados en ] mamml de esta tesis).




Este proyecto brindard diferentes ventajas como son:

* El que el quint sea portinl para poder transportarlo a nuestra drea de trabajo {dimensiones reducidas
¥ bajo peso).

* Costo accesible

* No requiere una instalacidn especializada.

* (rue la fuerza de succidn sea proporcionada por cualguier tipo de aspiradora casera comercial.

* La opcion de poder termoformar doblar o cortar 0 simplemente calentar un plastico para poderlo
formar.

* Un manual adjunto en el cual se pusden localizar:

*La mayoria de los termoplisticos de disoibucién nacional, asi como sus medidas,
espesores, caracteristicas y datos de los fabricantes de los mismos.

* Una guia de posibles problemas comunes en lz realizacidn de un termoformado
bidimensional o tridimensional, asi como las soluciones a estos problemas.

Por lo que podemos dedir que a través de éste proyecto, se proporcionard una gran ayuda
para solucionar el problema de la falta de equipo para trabajar pldstico en diferentes Instituciones de
enseflanza y para €l hopar, pudiendo asi la persona interesada adquirir éste equipo para trabajar en
cualquier lugar donde exista por lo menos corriente eléctrica.




CAMARA DE VAC

0

ANALISIS DE LOS PRINCIPALES SISTEMAS Y SUBSISTEMAS QUE INTEGRAN UNA

TERMOFORMADORA.

Sistema: 1
Nombre: Unidad calorifica.
Componecntes:
1.- Estructurs,
2.- Ajslante térmico.
3.- Reflector.
4.- Resistencia.
5.~ Interruptor.

Sistema: 2

MNombre: Sistema de elevadion del material.

Componenies:
1.- Margo,
2.- Sistema de obturacion.
3.- Material de sellado.
4.- Espacio de apertura de molde.
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Sistema: 3
Nembre: Camara de vacio.

Componenles:
1.- Campana de vacio,

2.~ Material de sellado.

3.- Base para molde,

Sistema: 4
Nowmbre: Sistema de vacio,
Componenics:
1.- Ducto de vacio.
2.- Bomba.

3.- Interruptor.
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CAPITULO

3

PLASTICOS




3.1 DEFINICION DE PLASTICO.

Plastico viene de la palabra griega plastikos que sipnifica capaz de ser moldeable, con ello
se designan a substancias poliméricas principalmeme de orden orpdnico, existiendo también plisticos
inorgagicos p.ej. €l silicon. Como todo producto orginico, esti compuesto de carbono, oxigeno,
hidrégeno ¥ nitrdgeno (CHON), su unidad fundamemal es el mondmero (1) el cual como un ser

vivienle estd compuesto de moléculas, las cuales provocan el nombre de éste

La unién de varios mondmeros produce un polimero, (se requieren de 1,000 & 10,000
MOBOMETHS ).
La wmidn de un polimero, con aditivos forma un plastico. Los aditivos pueden ser:
* Pigmentos.
* Cargas: Elementos principalmente inorgdnices los cuales van a:

1.- abaratar e costo del plistico.
2.~ cambaar propiedades mecdnicas del mismo.
Las cargas pueden ser: Mica, talco, asbesto, cuarzo v porcelana.
* Estebilizadores: Elementos que balancean un producto en un uso especifico
{como [os de calor ¥ los de rayos ultravioletas).
* Antioxadantes.
* Plastificantcs.
* Bactericidas,
* Fungicidas.
* Modificadores de flujo.
* Modificadores de impacto.
* Antiestaticos, elc.
Para formar un plistice se requicren hidrocarburos que se cncuentran en Ja madera

teelulosa) como ejemplo del plistico es ¢] celofan.
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Casi todos los plisticos tienen una caracteristca especial llamada memoria, [a cual permite

¢l regreso 3 su estado original.

Flisticos sin memoria:

celofin, polipropileno con aditives para perder memoria.

Ley de los plasticos:

Tienen una gran resistencia y su molécula es muy barata.

De los cereales salen los bamices.

Die la leche una substancia [lamada palalita,
D¢l gas natural diferentes polimeros,

Del carbon natural diferemtes polimeros

Diel petroleo diferentes polimeros.
Fabricacidn de un plistico a partir del petréleo,

De los cientos de hidrocarburos del petrdleo los més dtiles para la fabricacidn de polimeros
son el metano, etano propano ¥ butano, gue no dzn ni el 3% del proceso de refinacidn.

De los primeros productos de refinacidn del petroleo salen l2 gasolina y la nafta.

Dre la gasolinz sale el benceno y de [a nafia sale ¢l metano, etano, propano, etc.

Estos producios dependiendo de la longitud de su cadena molecular podran ser desde un gas
hasta un solido.




Por ejemplo:

N LOS PRODUCTON DEL PETROLEO

Sy e e LCARBONOS S| o o - PRESEN TAGION 2o

Heptano 7 Liquido {vaporoso)
Petrdleo 12al4 Liguido {visooso)

Parafina 262 50 _ Sdlidosuave |
Poligtileno 1000 a 5000 __ Solidflexible |
Polictileno de Alta Densidad S000 a 350000 Solid rigido

Tanto ¢l punto de fusién como |a resistencia serén proporconales al tamafio de la molécula,
por ello el conbeimiento de la estructura de un plistieo nos muestra sus propiedades para asi conocer

sus aplicaciones,

Poleolefinas:
Tienen un peso menor al del agua (polictileno, polipropilens, teflén).

Todos éstos son de caracteristicas cerosas, s por elle que casi nada se les adhiere.

Una de las caracteristicas de los plasticos es que siempre pasan de fase, en algln momento
de su proceso por cjemplo la resina.

Para su estudio los plisticos se dividen en dos prupes (segin su comportamiento de éstos
con reaccidn a la temperanara), termoplisticos y termofijos
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3.2 CLASIFICACION DE LOS PLASTICOS
* Termoplisticos:

Los termoplisticos son polimeros que pueden fundirse o reblandecerse en su forma
polimérica.

Ya que esas cadenas monoméricas estin adheridas entre si por unas fucrzas fisicas [lamadas
Far-der-Walls; estas fuerzas se encventran ep 12 naturaleza y son relativamente débiles v se pueden
vencer principalmente por accidn del calor, por ese en lcoria un termoplistico se puede reciclar
indefinidameme,

En alpumas ecasiones poede resecionayr formando Homopolimeros (polictilenn), en otras
ocasiones puede reaccionar con otro polimero formande Bipolimeros (estireno acrilonitrilo S4N) o

se puede formar un Terpolimero s decir de tes polimeros (Acilonitrlo butadieno estireno 485)

* Termofijos:

Es esencialmente 1gual que ] termoplistico pero éstos forman polimeres tridimensionales o
entrecruzados que una vez gue han side producidos o curados (polimerizados) por accidn del calor o
un polimerizador s& ven afectadoes por la temperatura ya gue no se funden ni se reblandecen, por
cfecto de la temperatura, por eso un termofijo no se puede reciclar pero pulverizindolo servird como
carga para otros plisticos, por ejemplo: La baquelita (que debe su nombre al inventor de la misma,
Batuquelan), fenol formaldehido, melamina, silicon.

Los catalizadores son compuestos, los cuales s& recuperan a traves de una reaccion.

Los polimerizadores son compuestos gue forman parte del producto final.
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3.3 HISTORIA DE LOS PLASTICOS

El quimico e inventor ingles Alexander Parkes, desoubrid el primer plistico al que llamb
parquesina, después lamade xlonita Esta substancia era nitrocclulosa mmvizada con aceites
vegetales ¢ un poco de alcanfor.

Fue en 1869 cuando John W. Hyatt de Estados Unidos se dio cuenta del efecto plastificante
del alcanfor v llamd a éste producto celuloide. Aungue en un principio se relaciond al celuloide
imjcamente como substituto del marfil, encontrd gran variedad de wsos a pesar de su flamabilidad.

El primer plistico completamente sintético, fue producide, comercialmente en 1910 por Leo
Hendrik Backeland, un quimico americano nacido cn Bélgica. Esta resina termofija obscura, formada
de fenol y formaldehido fue llamada bagquelita v se wtilizd en la industria eléctrica.

- La primera resina incolora formada de wrea y formaldehido, fue planteada en 1918, aundgue
se comercializd hasta 1928, Esta resina se encontraba disponible en cualquier eolor, pero absorbia la
humedad; éste problema se soluciond, en 1938 usando melaming en lugar de urea.

Mientras tamo loa acetatos de celulosa fueron objeto de estudios intensivos. Al principio
tmicamente fue producide el triacetato, soluble en solventes téxicos ¥ aplicado como un bamiz a
prueha de agua en las telas nsadas para las alas de los aviones; al final de la primera puermra mundial,
el triacetate fue fabricado en forma de polvo para despuds derretirlo v moldearlo.

Durante el mismo periodo fue desarrollada la pelicula transparente de acctato que se utifizd
para empacar. Con el desarrollo en la fabricacién del clonwo de metileno se empezd a wtilizar la
pelicula de triacetate, que sirvio como base a la fotografia en 1953,

Tres factores principales contribuyeron al inmenso progreso de los plisticos en 1920, el
principal de éstos factores fue el trabajo del quimice alemdn Herman Staudinger que en mayo de
1922 publico un escrito en el cueal demostraba que el hule estaba compuesto de una cadena de
unidades de isopreno, ¥ 1a palabra macromolécula aparecié por primera vez. Sus puntos de vista
tuvicron mucha oposicidn, por lo que se dedicd a estudiar inlensamente la resina de estireno.

Examinando la viscosidad de sus solyciones, Staudinger demostrd gue fa resina de ¢stireno cra un




—_— e
conjunto de macromoléculas o polimeros pigantes de diferentes tamafios que el llamd policstireno. El
descubrimicnio de Staudinger acerea de las bases ledricas de la polimerizacion coincidid con vtros
dos factores: El crecimicoto de la industria quimica en general ¥ un fmperu politico en Alemania
hacia la independencia de muchos materiales naturales, logrando & desarroflo industrial de procesos
conocidos desde tiempo atrds en [os laboratorios,

El cloruro de vinilo descubierto en 1839, esté formado por la reacdidn del acetileno con el
dcido clorhidrico,

El primer clorure de polivinile fue producide por primera vez en 1912

La bisqueda v fabricacidn de plisticos, también se estaba desarrollando en una escala
considerable en los Estados Unidos. Fue muy importante €] estudio de polimeros realizado en
laboratorio de E. L. DUPONT DIEE NEMOURE & COMPANY, desde 1928 en adelante, con el cual
se llego a la "superpoliamida” ahora conocida como nylon

El gran paso siguiente fue la invencidn britanica del polietileno, el cual vino a producirse
comercialmente en 1939, Oripinalmente se utilizd fmicamente en los radares. Actualmente se utilizan
cantidades enormes en forma de pelicula v en productos fabricados con téonicas de moldes por
imyeccion.

Owros desarmollos incluveron poliuretanos en 1937, resinas epdxicas en 1943, tercftalato en
194] ¥ policarbonatos en 1946,
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34 DIVISION DE LOS PLASTICOS HISTORICAMENTE.

Los plasticos histdricamente o por su forma de obtencion se dividen en tres:

a) Los plisticos o polimeros naturales: Entre ellos tenemaos:

- El betiin 0 asfalto: que e5 un compuesto de substancias naturales que se encuentran
principalmente en yacimientos en diferentes partes del rmoundo, como & mar muerto,
Principalmente esta constituido por hidrocarburos con nitrdgeno v azufre, tiene alto peso molecular, y
su estado fisico naural varia de liguido viscoso a s6lido, su color va de amarillo a negro, arde a la
flama produciendo muche humo. Se utiliza como recubrimiento de tela, bamices v con arena se
forma el pavimento. La historia nos namra que se usaba para undr los ladnillos de los edificios de la
antipua Babilonia, la mezcla de asfalto con bamro se llamaba arpamasa y es con lo que unian los
ladrillos.

- Ambar: Es una resina fisil de color amarillenta y aromdtica, que fue a partir de un tipo de
gimnospermas o coniferas ahora extinia del periodo olipocénico, hace 40 millones de afios. Fue
descrita por el naturista romano Plinio, que vive del aflo 23 al 79 ac.

- Gutapercha: Resina que se extrae de un érbol de Malasia que fue introducida a Buropa en
el sigla XVII, se usa o se usd en la confeccion de impermeables ¥ en el recubrimiento de cables
marinos basta hace pocos decenios.

- Goma de laca: Procede de la hembra de |2 goma laca o Laccifer laca, son secreciones de
un inscclo muy raro que s¢ encuenira en Asia sub-oriental y que toma la savia de los drbales,
convirtiéndola en una resina con la cual se envuelve ceando o5 adulta, estas minisculas crizturas
yardan 6 meses en producir resina suficiente con la cual se podria producir medio Kilo de laca.

Este tipo de capullo los recolectan, muelen, y procesan para producir lo gque se conoce
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como resina de goma laca. Los antiguos Hindites mencionan éste producto.

b) Plisticos semisinléticos: El siglo XIX se caracteriza por el desarrollo de los primeros plasticos

semisintéticos, ¢s la época de la invencion de los cimicnto de la actual industria del plastico,

- El hule vulcanizado: que fue desarrollade en 1839 por Carlos Goodyear, ¢l coal hizo

reaccionar caucho natural con azufre, mejorando asi la resistencia mecdnica principalmenie

= Celuloide o parquesina: en 1852 se disputd un desarrollo muy importante, el desasrollo
del cefuloide o parquesina, por Alejandro Parkes y John Hyatt.

Parkes mostrd su desarrollo cn la Expo internacional de Londres, ¥ Hyatt o desarrolid
buscando un sustituto del marfil para la elaboracién de bolas de billar, ¢5 un compuesto formado a
partir de la celulosa, dcido nitrico. ¥ alcanfor,

¢) Plisticos sintéticos:

- Fendlicas: Descubrimiento eon 1907, considerada la primera molécula  artificial
desarrollada por un belga-noneamericano llamado Leo Backenland, €] cual junto un fenol v un
formaldehido que son moléculas ordinarias, las separd en sus componentes de partida y las volvidg a
juntar ¥ formo un compuesto Hlamado bagquelita

- Poliester: Se dividen en: saturados ¥ no saturados (ambos son temmoplisticos).
* Poliester saturados:

PET {polietilen tereftalato).

PET (polibutadien tereftalato).

Die los policster satwrados se obiienon granes que se pueden: inyvectar, extryir o termoformar.




* Poliester mo saturados:
D los no saturados se obtienen fbras (son las que més estructura tienen).
Son la resina cristal y la de uso general:

* Resina cristal:

Se wiliza principalmente para encapsular objetos ya que tiene gran resistencia al impacto.
Para diluir la resina crisial se usa mondémero de metil metacrilato (acrilico), &l cual tiene un costo mis
elevado, pero junto con la resina poliester una buena resistencia al intemperismo.

* Resinas de uso general:
Se emplea en la construccidn y se diluye con mondmero de vinil benceno o mondmero de

estireno {estireno) que es de costo menos elevado.

En ambos casos se utilizan:
* Catalizador- (Perdxido de meti] etil c=tona) que es un polimerizador.
* Acelerador- (Mafialato de cobalto).
* Desmoldante- {alcohol polivinilice).
* La fibra de vidrio se presenta en diferentes formas: velo, yute, petatillo ¥ colchoneta,

- Poliuretanos: Fue en 1937 cuando el Dr. Otto Bayer descubrid su principio.

Los poliuretanos se han wvuelto material de wso frecuente lo cual se deriva de su facilidad de
transformacién ¥ durabilidad que tiene debido a sus propiedades.

Muchos articulos tienen gran porcentaje de piezas de poliuretano, entre los que se
encusntran aislantes ténmicos (refrigerantes) en la construccidn y en la industria de procesos
También en muebles acojinado, volantes de direccion de coches, asientos, tableros, zapatos, ropa,
pintura y adhesivos.




Estos compuestos se pueden clasificar en termoplistico v termofijos:

* Termoplisticos:
Son los no espumables, por lo que se pueden procesar empleando los sistemas del
termoplastico (uso medico),

* Termofijos:

Para obtener o] polivretano s& necesitan dos compuestos A" v "B".

El compuesto "A" es la fase resinosa que es un liguido viscoso de color café (poliol) ¥ la
*B" que es la fase enmecruzadora que es un liguido de color amarillo (isocianato de tolueno o
isocianato de difeni] metano)

Combinando éstos dos compuestos oblenemos un compuesio con una dureza de 20 a 80
SHORE D.

Plastificador en poliuretano: Con menes isocianalo y mas plastificante se obticne menes dureza,

Rigido:

2 partes de "A" + 1/2 de "B" = 80 SHORE D (la mixima dureza)

2 partes de "A" + 1/4 de "B =60 SHORE D

2 partes de "A" + 1/5 de "B" = 50 SHORE D (lo minimo para gelar}

Flexible:
2 partes de "A" + 1/5 de "B" + 145 de tolueno (baja la dureza y gela) = 25 SHORE D
Para espumar los elementos puede ser por medio fisico o quimico:

* Fisico : se agrepa un producto de bajo punto de ebullicidn, p. e éter, acelona, monoclorotrifloro
metano.
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* Quimico : forma CO2 reaccionando, €l agua con ¢l poliuretano y empieza a espumarse.

Usos del poliuretano:

* Recubrimientos - aislantes (térmicos ¥ acisticos)

* Recubrimientos de muebles, para hacer colchones, lanchas, flotadores, engranes, sustituto
de hule (caucho de poliuretano) entre otros.,

- Epoxicas: Offecen una serie de ventajas para diferentes usos, su gelado puede llevarse
acabo de diferentes formas; es una de 1as resinas de mayor estabilidad dimensional del estada liguido

al sdlido. (se contrae solo el 1%,

Con las cargas se puede cambiar sus caracteristicas. Tiene una gran resistencia, la
polimerizacidn se puede realizar a diferentes temperaturas y humedad.

Caracteristicas:
* Baja viscosidad, la cual se utiliza para facilitar su procesamiento.
* Mucha facilidad para endurecerla.
* Baja contraccion.
* Altas propiedades mecinicas
* Fortaleza adhesiva.
* Alslante eléctrico.
* Buena respstencia quimica

Para su oblencitn se requitren dos compuestos: Epiclonidrina y Bisfenol A
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Usos v aplicaciones:

Recubrimientos y protectores, electricidad y electrdnica, adhesivos, plisticos reforzados,
industria de construccidn, entre otTos,

* En recubrimientos ¥ proteccidn: sc aprovecha su adhesidn, su dureza, v resistencia
quimica, como primer revestimiento de latas, ya que resisten jitomate ¥ cerveza los cuales son muy
agresivos, en pinturas de manfenimiento industrial, recubrimientos de barcos y lanchas o en cualguier
elemento que vaya A estar en contacto con apua salada

En recubrimiento de mantenimiento se utiliza con dos componentes secados con aire y sin
disolventes, el producto final tiene resistencia 3 €] apua salada, humedad, oxddacion v commosion.

Se usa en revestimiento de tanques y berias.

* En electricidad y electrénica: se emplean formulaciones de alta o baja viscosidad con o
sin carga, de curado ripido o lento, para estas aplicaciones se aprovechan las propiedades eléotricas,
elevada resistencia voluméiricz, alta resistencia mecénica, tanto n condiciones de mojado y humedad
sbundante; en esta drea bay aplicaciones muy amactivas como: el encapsulade ¥ vaciado de
interroptores, aislantes v equipos de proceso quimico.

* Adbesives laminados y plisticos: no desprende sustancias volitiles muy fmportantes en
su gelado.
Hay adhesivos que gelan 0 secan en 5 minuios én lemperaturas normales,
Usos:

Adherir elementos de motores, carcazas, twhberias, industria quimica, minera, petroquimica
con resultados sobresalientes,

* Construccion: Recubrimientos de pisps, pavimentacido de carreteras, adhesivos de
puentes, cojinetes para maquinaria pesada como fresas, roqueladoras, trompos, rectificadoras et

Th




- Acetato de Celolosa: Se obtienc a partir de mezclar acetato de celulosa en escamas o
granos con aditivos (PlastiBcantes, colorantes, estabilizadores, etc).

Se usa cusndo se requiere dureza v resistencia a la flama, fransparencia ¥ costo moderado de
fabricacidn, los productos moldeados tienen una superficie lustrosa; cuando se wtilizan pequerias
cantidades de plastificante se obtiene un producto duro ¥ con alta resistencia a la flexion, con mas
plastificanie se obtiene un producto suave, resistencia al impacte, gran elongacion y facilidad para el
moldeo, Les productos de acetato de celulosa no tenen olor desagradable aun despuds de
almacenarlos por largo tiempo.

Aplicaciones:

* Laminas gruesas y delpadas extruidas: en envases y lermoformado

* Barras extruidas: en mangos de herramientas v paries de maguinas

* Perfiles extruidos: para adornos

= Moldeo por inyeccidn: en armazones de anteojos, mangos pars herramientas, boligrafos,

omamentos para cabello.

Estabilidad dimensional:

Sus propiedades fisicas son liperamente afectadas por los cambios de humedad amosférica,
siendo mayormente afectadas las propiedades dieléctricas.

Pigmentaciin:

Acabados opacos, traslicidos o transparentes en cualguier color.

Propiedades ambientales:

Resistencia a los efectos de la luz solar, pero no para exposicionss continuas a la
imempene,




- ABS: Es una resina TP configurada por tres polimeros bdsicos (Terpolimero), en el
producto final, el acrilonitrilo {cianocrilato) da resistencia a Jos disolventes; o butadieno da
resistencia al impacto (elastomerc); v el estireno dureza superficial y brillo,

La resina TP de éste producto es rigida, dura, resistenle v de costo medio, excepto en
peliculas muy delgadas, se puede pigmentar y obtener partes muy brillantcs.

La mavoria de los ABS en sus distintas formaciones no son thxicos; pueden ser extruidos,
moldeados por inyeccion, soplade v prensada,

Algunas de las formulaciones se han desarrollade para formarte en frio, o para estampacidn,
o para liminas extruidas. A pesar de que no son altamente flamables, mantienen la combustion; sin

embargo existen algunos avtoextingibles para cuando se requiera.

Parimetros cuantitativos ¥ cualitativos:
Aplicaciones:

* En cubiertas para molores.

* Contenedores pequedios.

* Bastidores, tableros, miquinas de oficina.

* Empaques o scllos para refrigeradores,

Propiedades:

* Resistencia a la sbrasidn, permeabilidad (todos los grados son resistentes al agua pero
ligeramente permeabies al vapor); el pldstico mis permeable es el SARAN.

* Tienen propiedades friccionantes, resistencia al despaste y deformacion, recomendable
para cojingtes sometidos 3 carpas moderadas ; una de las carscieristicas mds sobresalientes lo que
permite emplearlas en partes de tolerancia dirnensional muy cerrada
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ASPROPIEDADES GENERALES DE LOS PLASTICOS:
* Liperera en peso.
* Elastictdad.
* Flexion afterna (resistencia a ia fatiga).
* Bajo coeficiente de friccion. £=.TA m's Hﬂ m
* Adslamientio wérmico. t'lhﬁ BE u E!Biiﬂ i EEE‘

* Resistencia a la corrosion.

* Tenacidad (aguanta ruptura).
* Transmisidn de fa luz.
* Imegracion del disefio.

* Costo,

3.6 LIMITACIONES APARENTES GENERALES DE LOS PLASTICOS,
* Poca resistencia a la temperatara.
* Baja resistencia a los rayos ultravioleta (imemperie).
* Dhrera superficial v resistencia 2 la abrasion.
* Flamabilidad.
* Poca expansidn térmica.

* Orientacion (alienacion de las moléculas).
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3.7 CARACTERISTICAS GENERALES DE LOS TERMOPLASTICOS

* ACETALICOS

PROPIEDADES PARTICULARES:
* Peso especifico 1-4 {intermedio entre los plasticos).
* Alta resistencia a la presion y compresidn.
* Estabilidad dimensional excelente {se puede expandir ¥ se puede comprimir).
* Muy buena resistencia a 1a abrasion,
* Coeficiente de friccion muy bajo.
* Mis duro de todos los termoplisticos.
* Excelenic aislante elécirico.
* Tiene un rango de servicio 5in pérdida de propiedades de 185 a 250°
* Muy buena resistencia a las temperaturas.
* Alta resistencia a los solventes.
* Mo es afectado por acelonas e hidrocarburos a temperatura ambicnte.
* Soporta excelentemente manchas de bebidas, comidas, prasas, aceites,
* Pobre resistencia a caidas fuertes.
* Seadquiere en phlvo.

* Va de blanco a cuzlgoier color pasando por los ranshicidos.

US0Ss:;

Se utilizan principalmente en cierres, tomillos aulomescantes, contenedores para acrosol,
articulos de plomeria, regaderas, baleros, rodamientos, batidoras, licuaderas, electrodomésticos en
general.
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* ACRILICO
POLIMERO DE METILMETACRILATO (PMMA)

FROFPIEDADES PARTICULARES:
* Completa transparencia con claridad optica.
* Excepcionzal estabilidad a la intemperie.
* Mo se decolora nf se deprada con los rayos altravioleta.
* Puede ser transparente, translicide, opaco en cualquier color.
* S¢ puede pintar, laguear, platear, etc.

* (ran resistencia al impacto, especialment? cuando son curvos,
© * Tiene una densidad de 1.2,

* Wo es muy resistenite a la abrasidn

* S¢ puede calentar a 93°C.

* Mapnifica memoria.

* Lo atacan alcohol, acetona, gasolina.

* Mo transmite color ni olor.

* Métodos de produccion: extrusidn, termoformado, vaciade, inmyeccion, espumado.

US0S:

Se wiliza en letreros luminosos, lentes, pantallas de television, jaladeras de automdviles,
dornos, techos, fibras Opticas, guardas de sepuridad.
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*ACRILONITRILO BUTADIENO ESTIRENO
(ABS)

PROPIEDADES PARTICULARES:
* Mucha resistencia a la tensidn y al impacto.
* Buena rigidez, buena resistencia al calor, abrasion.
* Atacado por dcidos concentrados (éter).
* Alpunas gracas lo hacen quebradizo.
* Se pueden encontrara en Tansparenies u 4pacos.

* No transmite color nf olor.
* Sus métodos de produccidn son: inyeccidn, rotacidn, extrusién, se puede termoformar,
espumar, platear,

USO0S:

Sc utiliza como envolventes para aspiradoras, pulidoras, secadoras de pelo, miguinas de
escribir, calculadoras, teléfonos. radios, maletas, zapatos, ecquipajes, recipienies para comida,
tuberias, tacones, cic.
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* CELULOSICOS.

-ACETATO BUTIRATO DE CELULOSA
{CAB)

PROPIEDADES PARTICULARES:

* Similares a los del acetate de celulosa, excepto en su resistencia y color.
* Mejor resistencia a la intempegie.
* Mejor estabilidad dimensional.

* * Vanedad de colores, transparente u opaco.
* Olor caracteristico
* Mcjor resistencia a la tension que e] CAP.
* Sus métodos de produccidn son: extrusidn, inveccidn, termoformado.

USOS:
Se utiliza en empague twubulares, mangos de atomilladores, sefiales de transito intermitente
tluminados, cubiertas de plumas, ldminas metalizadas, teglas de miquina de escribln, parabrisas de

botes ¥ smowmaobiles, etc.
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-ACETATO DE CELULOSA
{CA)

FROFIEDADES PARTICULARES:

* Duro, rgido ¥ resisiente,

* Relativamente alta absorcion de humedad v pérdida de plasticidad con el tempo (poca
estabilidad dimensional). '

* Es ransparenie

* Atacado por alcoholes, éleres, v zlgunoes acidos.

* Mis barato de la familia.

* Sus métodos de produccion son; extrusidn. inveccion, termoformado.

USOS:

Se utiliza para cubiertas de automdviles, mangos de cubiertos ¥ herramientas, teclas para
miguinas de escribir, juguetes, marcos para lemies, viseras, barriles de boligrafos, puardas de
sepuridad de maquinas, ete,
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-ACETATO PROPIANATO DE CELULOSA
(CAF)

CARACTERISTICAS PARTICULARES:
* Propiedades similares al CAB.
* Liperamente mas duro, fuerte, y ripido.
* Tiene mayor resistencia al calor.
* Sus métodos de produccion son: se puede soldar por medio de solventes.

Us0s:

Se uliliz para volantes de automdviles, mangos de cepillos de dientes, bariles para
boligrafos, mangos de herramientas sometidas a mpactos, pantallas de TV, y sefiales para exteriores.
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* FLUOROUCARBONATOS.

-POLIMONOCLOROTRIFLORO ETILENO
{CTFE)

FROFPIEDADES PARTICULARES:
* Propicdades similares al TFE.
* Mis faciimente atacado por apentes quimicos.
* Menos resistente 2 calor.
* Es ef menos permeable de todos los plasticos
* Sus métodos de produceion son: extrusidn, inyeccion, pelicula, moldeo isostatico, formas

estructurales, puede fundisse, mds fBelles de procesar que los anteriores.

US0S:
Similar al TFE, se utiliza en empaques para articule médicos que requieren esterilizarse por

radiacidn después de empacarse. conectores Super criticos.
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e Y “TEFLON
ﬂ h a POLIETRA FLUORO ETILENO
1 Fa
~ i} \e (TFE}

PROPIEDADES FPARTICULARES:
* Son los més pesados de los termoplasticos (densidad de 2.1 a 2.3).

* Tienen mayor resistencia quimica que todos los plisticos, es inmune a agenies comumes.

* Tiene cocficiente de friccion de todos los plasticos.

* Mantiene su resistencia mecanica a 2ltas emperaturas 250°C.,

* Extraordinario aislante eléctrico sin importar la temperatura, humedad o voltaje.

* No absorbe el agua.

* No se deteriora con el cambio de temperatura, ni con el sol.

* Es opaco ¥ blanco pero puede colorearse,

* Sus métodos de produccidn son: no puede moldearse come termoplastico (porgue no se
funde), se moldea por sinterizado 2 327°C, se le da acabado por mecanizado, compresidn, se pueden
obtener peliculas finas por medio de biselado de lingotes, formas estructurales, pucde platearse, se
procesa como metal en polve o cerdmica, puede flevar carpas de bronce, vidrio o grafite,

USOS:

Como aislante en circuitos eléctricos, tuberias con corrosivos, engranes y baleros (no
necesita lubricacién), sellos herméticos en transformadores y condensadores elécwmicos, como
envolvente de sustancias pegajosas, envases de pegamentos y adhesivos, recubrimiento de utensilios
de cocina, cojinetes de soporte para puenies, vilvulas para corazdn bumano, valvulas para bajas
temperaturas, elc.
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-PHENOX1

PROPIEDADES PARTICULARES:

* Son quimicamente similares a los epoxicos,

* Exhiben excelente retencidn de sus propiedades a altas temperaturas,

*® El bajo acojinamiento del modelo permite dimensiones =n partes criticas.

* Excelente resistencia a la permeabilidad del oxipeno, aunque para bumedad es similar al
PVC.

* Completa compatibilidad con alimentos.

* Alta resistencia al arrastrado v alta retencion de fuerzas.

* Ripida a altas temperaniras.

* La resistencia quimica a los acidos, dlcalis ¢ hidrocarburos alifaticos es buena.
* Es soluble en hidrocarburos aromaiticos y ketanes.

* Buena durcza, rigidez, resistencia al impacto.

* Auto extinguible,

UsSOSs:
En empaques de comida, recipientes para comida, envasss para productos calientes, filtros
para albercas, lineas de transmisidn de gas, dictos de ventilacién, partes para computadoras, etc.




* POLIAMIDAS,

- NYLONS
(FA)

PROFIEDADES PARTICULARES:
Mvlon 6, nylon 6.6, nylon 6.10, nylon 6,11, nylon 6.12.
* Es el sustinnto de la seda.

* Buena resistenciz a la fatiga v a la abrasion.

* Buena resistencia a la tension v resistencia mediz 2 la compresion v flexidn,
" * De los plisticos mis ligeros densidad de 1.05 a 1.14.

* Puede estirarse hasta un 300% antes de romperse.

* Puede hacerse filamentos muy finos.

* Son translicidos v toman cualquier color.

* Mo son buenos aislantes,

* Resiste hasta 100°C y con cargas de vidrio hasta 205°C.

* Absorbe ¢l apua v la humedad afectando su estabilidad.

* El 6.6 es el mas fuenie v resistente.

* El 6 tiene menor punto de fusion v es mas ficil de moldearse.

* Sus métodos de produccién son: inyeccidn, rotacion, extrusion, pueden espumarse, el
nylon 6 puede fundirse, el nylon 11 puede usarse como recubrimiento en estado solido, puede llevar
cargas de vidrio o asbesto para tener mayor rigidez; el disulfure de molibdeno aumenta sa hibricidad.

£9



USOS:

Se utiliza para ropa, paracaidas, propelas e impulsoras, partes de maguinarias, componentes
de automecanismos de cerraduras de las puertas, tuberfas para [ubricantes de alta presidnm,
componentes del carburador, componentes de mecaniemos sometidos a wabajos liperos, envolventes
de aparatos domésticos ¥ de herramientas manuales v eléctricas, et

-POLICARBONATO
Lrp o

FROFPIEDADES FPARTICULARES:

* Es un termoplistico de ingenierfa.

* Resistencia al impacto hasta 90°%C,

* Temperatura de uso de 135°C hasta 150°C.

* Extabilidad dimensional.

* Baja absorcion de humedad.

* Buen aislante elécirico.

* Buena resistencia a la intemperie.

* Transparencia de un $0%.

* Coloracidn a casi todes los colores en opacos, translicidos y transparentes,

* Es atacado por el dlcalis e hidrocarburos aromaticos.

* Se caracteriza por su alta rigidez combinada con alta resistencia al impacto y la alta
extensién de propiedades mecinicas a altas temperaturas.

* Sus métodos de produccidn son: inyeceiden, soplado, extrusidn al vaclo, ficil de maquinar,
puede espumarse.




USOs:

Se utilizmm para wvajillas, biberones, vasos de licuadoras, envolventes de magquinas ¥
coneclores, rzadores de cabello, clavijas v componentes de Gimaras, l&mparas para alumbrado
publico, semiforos, lentes v gogples, elc,

* POLTOLEFINAS.

POLIETILENO BAJA DENSIDAD
(PE-LD)

PROPIEDADES PARTICULARES:
* Densidad de 0.02.
* Es de los plasticos mas ligeros.
* Muy buen aislante eléctrico.
* Excelente contra el impacto, aun a baja temperatura.
* Flexible en liminas delgadas v rigido en ldminas pruesas,
* Se estira hasta S00% antes de romperse.
* No absorbe el agua.
* Resiste desde 50° hasta 75°C, sin afectarse.
* Puede ser translicide u opaco.
* Algunos solventés lo atacan.
* En exteriores suften facturas.
* Pueden almacenarse indefinidamente sin deteriorarse.
* Sus métodos de produccidn som: extrusion, inyeccion, soplado, rotacion, espumado.
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USOS: )

Se wiliza para recipientes moldeados por soplade, para cremas y shampoos, barriles,
tuberias, ulensilios para el hogar.

- POLIPROFILENO
{PF)

PROPIEDADES PARTICULARES:
* Densidad de 0.5. = S LS R i

* Similar al polietileno pere con mayor resistencia a la temperatura. puede usarse hasta
150°C aunque funde entre 1607 v 170°C.

* Resiste hasia 110000 Ib/m2.

* Muv buena resistencia a la fatiga.

* Puede moldcarse como bisagra imtegral,

* Sus métodos de produccién son: inyeccidn, soplado, extrusidn, lermeformado v puede
platearse.,

US0S:

Se utiliza en componenies auwto-acelerador, panel de controles, ventilador de radiador,
lavadoras de ropa, agitadores, tuberias, filtros, gabineles, perillas de radio y TV, sillas apilables,
recipienss con o sin bisagras. botellas, juguetes y tacones de zapatos.
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< - METILPENTENO

PROPIEDADES PARTICULARES:

* Ex la mas nueva de las resinas oleolefinicas, comercializada en 1968,

* E= la mids ligera de las oleolefinas con una densidad de 0.83.

* Tiene el mas alto punto de fusion de las oleclefinas con 464°F

* Sus propicdades se encuentran imtermedias cnotre las del polietileno y polipropilenc a
temperatras menores de 200°F.

* Tiene mayor rigidez a 300°F que el policarbonato (conocido por su resistencia a altas
temperaturas).

* Pusde obtenerse en transparente o opaco y pucde ser compuesto en colorantes.

* La claridad es retenida aun después de temperaturas de esterilizacidn.

* Resiste of tefiido por times.,

* Aungue las propiedades cléctricas son similares a las del TFE, es inflamable.

* La carencia de un estabilizador ultravioleta adecuado, restringe sus aplicaciones a aquellos
casas donde no esté en contacto con la huz solar,

* Sus métodos de produccion som: inyeccidn, extrusidn v soplado.

US0Ss:
Se emplea en jeringas transparentes para laboratorios, equipo de tuberia para procesamiento
de lictens, tapa para botellas de cosméticos, charolas para comidas en hornos de microondas, etc,




FOLIBUTADIENO

PROFPIEDADES PARTICULARES:
* Es un nueve miembro de la familia de las ofeolefinas.
*® Se parece mucho al polietileno en sus propiedades, apariencia v métodos de produccidn.
* Ofrece algunas ventajas de sus propiedades especificas sobre el polietilena.
* Exhibe alta resistencia a la tensin.
* Retienc mavor porcentaje de resistencia a la tensidn a altas temperaturas.
* Tiene un agrietamiento de tensian v un valor de arrastre més bajo que o polistileno.

USOs:
Sc utiliza en tuberizs a presidn para agua fria y ricgo. se mezcla con polipropilenc ¥

polictleno para modificar las caracteristicas de esos materiales.

- POLIALOMEROS

PROFIEDADES PARTICULARES:

* Término que sc da 3 una clase de maleriales olefinicos, que se hacen al polimerizar dos
mondmeros diferentes cuyo resiltado es un cambio de cristalinidad sin una variacidn quimica.

* Diebido a que las propiedades resultantes varian considerablemente de las propicdades de
cualquier homopolimero o de la mezela de los dos polimeros.

* Los polialomeros familiares son polimenzados de polietileno y etileno,

*= Exhiben mis baja densidad que cualquiera de los dos.

* Dtros alomeros son derivados de el propileno-isopreno ¥ propileno-buteno I

* Alta resistencia al impacto {mayor que la del polietileno y el polipropilenc).

o4



* Alta cristalinidad.
* Baja temperatura de fragilidad.
* Sus métodos de produccion son: termoformado, extrusion e inyeccidn.

US0S:

Se utiliza para cubiertas ¥ cajas para bolas de boliche, aparejos de pesca, miguinas de
escribir, cublertas de paneles de aumomdviles, redes extruidas para empagque, cubicrtas para carpetas
con bisagras integrales estampadas en caliente,
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* POLIESTIRENOS
(FS)

PROFIEDADES PARTICULARES:

* Hay dos tipes bdsices de poliestireno: de aplicaciones generales v de alto impacto.,

* Se pueden combinar con otros tnateriales para variar enormemente sus propiedades,

- POLIESTIRENO DE USO COMUN
(Tr)

PROFIEDADES PARTICULARES:

* Es un matenal dirn, dgide y de muy buena clandad v transparencia con acabados
brillantes v opacos.

* Son los mas ligeros de los plasticos rigidos con densidad de 0.98a 1.1,

* Son quebradizos ante impactos,

* No le afectan los cambios de temperaturas, ni 12 humedad.

* Resiste hasta B0™C.

* Lo atacan 1a gasolina y algunos dcidos, los aceites v las grasas pueden dehbilitarlo.

* Permite el paso del agua y de gases.

* Sus métodos de produccion son: inyeccion, soplado, rotacién, extrusion v termoformados.

USOS: ’

Se utiliza en empaques para cosméticos y cigarros, cajas de refrigerador, jugueles y plumas
de boligrafos, articulos de imitacitn cristal, ete.
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- POLIESTIREND DE ALTO IMPACTO
(TP5)

PROFIEDADES PARTICULARES:

* Es poliestireno mezclado con hule que lo hace muy resistente al impacto, 2 1a temperatura
¥ a los apentes quimicos.

* Es ranslicido v puede colorearse,

* Sus métodos de produccidn son: inyeccion, soplado, extrusion, rotacidn, termoformado v
espumado.

USO0S:

Sc uiiliza en juguetes, recipientes para comida (yogurt, crema, cames, ensaladas, etc),
gabinetes de radio vy TV, envolventes de aspiradoras, camaras v provectores de discos, muebles,
cubiertas para maguinas de esaribir, vasos v charolas; n espumas se utiliza como aislante térmicoe o
flotadores.

-ACRILONITRILO BUTADIEND ESTIRENOD
{ABS)
Miembro de esta’ familia que ha alcanzado tal importancia que se considera mas bien como

una familia aparte,
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COPOLIMERO DE ACRILONITRILOESTIRENO
{SAN)

PROPIEDADES PARTICULARES:

* Comparados con ¢] poliestirenc los materiales de SAN son mucho mas fuertes, duros ¥
rigidos.

* Los moldeados pueden tener un acabade muy brillante y puede ser ransparente,

* Pucde cambiar de color con ¢l tiempo ¥ al exponerse a altas temperanras.

* Es resistente a Jos solventes de pinturas y ofros quimicos de uso doméstico.

* Sus métodos de produceldn sen: inveccidn, soplado ¥ extrusion,

Us0s:
Se utiliza en tazas, charelas, vajillas para dias de campo, mangos de cepillos de dientes,
perillas de radios, componentes de reffigerador. empaques para cosmétices y alimentos, lentes ¥

teclas de pianos,
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* POLICLORURO DE VINILO
Ve

FPROPIEDADES PARTICULARES:

* De los pldsticos mas versatiles v de menor costo,

* Tiene pran resistencia y ripidez.

* Resizie bien a la imemperie v a 1os agentes guimicos.

* Ex autoexzingible.

* Puede tener buena clandad y transparencia.

* Buena resistencia a la abrasion.

* Se reblandece a los 80°C y puede formarse entre 200 y 400°C.,

* Puede transformarse con o sin plastificante v septin su contenido los productos van desde
rigidos hasta blandos.

* Sus métodos de produccion son: extrusion, soplade, termoformado, inyeccion, rotacion y

espumado.

US0S:

Se wtiliza en tuberias para apua, industrias quimicas y sistemas de rego (Agida o Dexible),
ricles para coninas, respaldos ¥ asientos para sillas, equipo para procesar alimemtos, aditamentos para
iluminacidn, displays, componentes de refrigerador, botellas de aceite, cremas, discos, aislante de
alambres domésticos, juguetes v pelotas, suclas de zapatos; en la constroccidn marcos de venfanas,
revestimiento de paredes, canajones de desagile, y pisos para el hogar, forros de asientos para
automoviles (sustituto de piel), envases desechables de alimentos (yogurt, cremas, etc.), envases

SkIN ¥ BLISTER, etc.
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*“ POLIETILEN TEREFTALATO
{PET)

PROPIEDADES PARTICULARES:
* Fs muy duro,
* Tiene buena resistencia y rigidez a la palstodeformacion
* Tieoe baja absorcidn de humedad.
* Su estabilidad dimensioral es buena,

* Tiepe resistencia a la abrasion.
* Es atacado por los écidos concenrados y algunos grados son hidrolizados por agua
hirviendo ¥ por soluciones alcalinzs concentradas.

* Sus métodos de produccion son: extrusién y moldeo por inyeccidn

USOS:
Se utiliza para bujes, baleros, engranes, manijas de puenas, envolventes eléctricos, copas,
vasos, y taras, peliculas para aplicaciones eléciricas, fotoprificas y decorativas, de uso en oficinas de

dibyjo.
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* POLIESTERES TERMOPLASTICOS
(PETF)

PROPIEDADES PARTICULARES:
* Quimicamente conocido como tereftalato de polistileno,
* Son altamente cristalinos.
* Su punto de fusidn es alrededor de los 450°F.
* Son mds o menos translicidos en secciones gruesas.
* Pueden ser exaruides en peliculas delgadas trapsparentes.

* RESINAS REFORZADAS

PROPIEDADES FPARTICULARES:
* Tanto las formulaciones reforzadas, como las sin reforzar son exremadamente faciles de
procesar.

* Se moldean en ciclos muy ripidos.

USOS:
Se utilizan en el fdrea automotriz, eléctrica, clectrinica e industial, reemplazando a
termofijos, fermoplisticos ¥ moiales.
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* RESINAS SIN REFORZAR

PROPIEDADES PARTICULARES:
* Son duras, fuetes y extremadamenne tenaces.
* Tienen alta resistenicia a la abrasion, pero bajo coeficiente de friccidn.

* Tienen buena resistencia quimica, muy baja absorcion de humedad v resistencia al flujo

* Buena resistencia 3 la ruptura por tensidn v a la fatiga.

* Buenas propiedades doméstico, son estables hasta los limites de temperatura valuados,

* Buena apariencia superficial.

* Reforzadas con vidrio son poco ususles en el sentido de gue son los primeros
termoplisticos que son mejores que los termoffjos en sus propicdades cléctricas, mercancias,
dimensionales v de plastodeformacién a elevadas temperaturas (300°F), Mientras que tienen
temperaturas al impacto superiores,

* La concentracidn de fibra de wvidrio varia del 10 al 30% en los grados disponibles
comercialmente.

* Los anticulos terminados tienen un acabade superficial muy terse, asi como una buena
apariencia, debido a que en las partes moldeadas las fibras de vidrie permanecen debajo de la
superficie.

USOS:

Se utiliza en envolventes con resistencia al impacto, én partes moviles con engranes, baleros
v pelotas, aplicaciones en empagues, instrumentos de escritura, los grados retardantes de flama estén
dirigides a parnes para TV, radios, partes eléciricas y electropicas, maquinas para oficna v
componentes para bombas,
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3.8 PROCESOS PLASTICOS DE FABRICACION CASERA.

CORTE.

CORTE MANUAL:

La lamina de plistico, puede cortarse de diversas maneras, utilizando herramientas manuales
o cléctricas, como las que se usan para cortar madera, ¥ su seleccidn dependera ded tipo de trabajo
que se vaya a realizar,

Las ldminas delpadas pueden ser conadas en forma muy similar al vidrio, causando una
incision en el material con un objeto puntiapudo (existen en ¢l mercado cuchillas para plisiico,
llamadas charrascas.). Dicha incisidn debe realizarse mediante una presion firme, si €5 Decesario se
puede fepasar varias veces,

Para dmmﬂahpﬁcm%mdmﬂmlmhlmmmbwﬁ:mmm!z
parie que se quiere desprender sobresaliendo de la mesa de trabajo y sufetar firmemente la Limina y
presionar la parte salicnte hasta desprendera.

Se raspan los bordes para evitar los filos. Se recomienda usar guantes v no hacer los cortes muy
larpos o en material muy greeso al emplear &ste metodo.

CORTE CON SIERRA MANUAL:
Para cortar plistico se puede ufilizar casi cualguier tipo de sicmas manuales, aunqgue su
mancjo requiere de técnicas mis complicadas que las utilizadas en sierras eléctricas.
Es importante:
- Mantener las hojas bien afiladas.
= Evitar toda vibracon
- Que la herramienta entre perfectamente derecha,
- No permitir que 12 lamina se doble, ya que puede llegar a rafarse.
Es recomendable se practiquen Jos diferentes tipos de corte en material de desecho o en
pequefias piezas antes de realizar un corte definitivo.
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PERFORADO

Cualquier taladro portitil o de pedestal puede ser utilizado para perforar liminas de plistico.
Un taladro de pedesial es ideal porque da un mejor contral y mayor precision.

Teniendo un poco de cuidade, 1a téonica adecuada ¥ un correcto afilade de su broca, podrd utilizar
con buenos resultados un taladro manual ordinarico.

Una broca regular de doble filo puede ser utilizada, pero es recomendable modificarla para
prevenir fracturas en ¢l material. Dicha modificacidn se realiza afilando pequefios planos en ambos
filos de la broca, con un esmeril de grano mediano o fino, Estos planos deben quedar paralelos a la
lungitud de La broca cun 17327 de espesor y un dngulo de inclinacion de culre 607 y 120°

Para un mejor acabado dentro de la perforecidn, use una broca con canales pulidos ¥ de
espiral lento, los cuales limpiaran la perforacion de vinna sin maltratar o quemar las paredes.

Si la broea esti comectamente afilada y operada a una velocidad adecuada, das vinutas
continuas de material emergeran de la perforacidn.

Cuando sea necesario hacer perforacionss de diametro mayor a 19 mum (3/4"), s¢ recomienda

utilizar brocas de tipo sierra con hueco interior o en su defecto, brocas de extenszion a velocidad lenta.
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FORMADO A PRESION
PRESION

- - - - -

ORIFICIOS DE VACIO

FORMAD)

Un material termoplistico se torna flexible ¥ maleable cuando se calienta, comportindose
como una ldmina de hule. Cuando esta caliente, puede ser formada en casi cualquier figura, ya que
toma la forma del molde a la que es sometida, conservindola cuando se enfria.

Debe considerarse que las dimensiones se reducen por la contraccion del material, causada
por el enfriamiento,

Las temperaturas excesivamente altas pueden causar 2 la lamina burbujas y quemaduras.

La limina de acrilico debe ser calentada a temperaturas de enre 170°F y 190°, ¥ nunca se
debe de calentar acrilico dentro de un homo de cocina, ya que al ser calentado despide gases
altamente inflamables y debido a la falta de circulacidn de aire se pueden acumular y ser explosivos.

TERMOFORMADO:

El termoformado de plistico es probablemente la forma més simple de transformarlo. El
costo de equipo y moldes es refativamente bajo. En el proceso de termoformado se deben observar
las siguientes reglas bdsicas:

* El mancjo del material v las caracteristicas del producto terminado, estin determinadas por
cl proceso escogido.

* La limina de plistico debe ser uniformemente calentada a su punto de revenido y formada
wotalmente antes de que se enfric por debajo de su temperatira de moldeo, o de lo contrario se
producirin esfuerzos internos, por lo cual apareceran fisuras en el materjal,

* Mientras la lamina de plastico se encuentre en el molde, deberd enfriarse lenta ¥
uniformemente para eliminar esfuerzos internos.

* La pieza formada debe enfriarse a temperatura ambiente antes de ser pintada
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* Dieberan preverse las tolerancias adecuadas para el encopimiento que sufrird la laminz

cuapdo se someta a un caleniamienio.

RESISTENCIA LINEAL:

Una resistenciz eldarica es, sin duda, el dispesitive que mas se wiliza pars formar ldminas
de plastico antesanalmente. Empleado adecuadamente es una medida perfecta.

Desafortunadamente, una resistencia eléetrica puede usarse Gnicamente para formar dobleces
¢n linea recta, pero esto es usualmente 1o mas necesanio para la mayoria de los proyecios caseros.
Esto le permitira hacer dobleces con un minime de dificuliad v electricidad.

Una resistencia eléerrica calienta dnicamente el drea a doblar ripidamente, v con un poco de
cuidado obtendrd excelentes resultados, ya qgue el resto de la pleza permanece fria

Calentar v formar lamins de plastico con una resisteacia lineal no es dificil. Con un
calemtumiento adecuado, el plistico puede ser doblado ficilmente, obteniendo esquinas limpias v
brillames.
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COMO REALIZAR UN DOBLEZ:

Para proceder a la realizacion de un doblez se colocs 1a lamina sobre los soportes con la
linea a doblar directamente sobre la linea de calor, haciendo el doblez por el lado calemtado.

El tiempo de calentado varia dependiendo del espesor de la lamina No intente doblar el
material antes de que esté bien caliente, va que al estar parcizlmente frio pueds ocasionar esquinas
irregulares o plegadas,

Caliente cuidadosamente, un calentamiento irrepular puede cavsar arqueo en [a lines de
doblez A veces esto es dificil de evitar, especialmente en las piezas de Joogitud mayor a 60 cm. El
arquec puede ser disminuido sujetando el material recién formado con unas pinzas o una plantilla
hasta que se enfrie. Las plantillas pueden hacerse de madera, fijas o ajustables.

Utilice guantes ligeros de algoddn durante el mansjo de la imina caliente para proteger sus
manas.

TECNICAS DE FORMADO

FORMADO BIDIMENSIONAL:

El formado bidimensional es un proceso de doblado gue se¢ puede conseguir por tres
métodos.

* DOBLADO POR CALENTAMIENTO LINEAL:
Se coloca la lamina de plistico a calentar sobre una resistencia lineal, doblando al ingulo
deseada,

-
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* FORMADO LIBRE POR CONTACTO:

Se calienta la limina de plastico ¥ una vez reblandecida, se coloca sobre ¢l molde Las
orillas del material pueden sujetarse al molde para evitar las ondulaciones gue tienden a formarse
durante ¢l enfriamienio.

* FORMADO EN FRIO:

Las [dminas de material termoplédstico, se pueden formar en frio en marcos curvos, siempre y
cuando el radio de la curvatura se mavor a 180 veces el espesor del material (esta tolerancia 1endrd
variaciones segiin el tipo de material).

FORMADO TRIDIMENSIONAL:
Los procedimientos para formade ridimensional requieren en general ¢l uso de equipo de
vacio, aire a presion, mecinico o una combinacidn de ¢llos, para poder formar la lamina de plastico a

la forma deseada,

* FORMADO LIBRE A VACIO O PRESION:

La limina de pléstico se puede formar sin molde, restiindola por medio de vatio o de
presion de aire. La forma final de la pieza estard determinada por el tamafio y forma del arillo que fja
al marco v por la altura que se de por vacio o presidn,

Sin embargo se limita a contornos esfénicos o burbujas libremente formados, como domos,

cabinas de helicdpteros, etc.

* FORMADO A VACIO CON MOLDE:
Para formar piezas por éste método st requiere que la ldmina de materizl tenga un espesor

uniforme. La hoja revenida se estira en una caja de vacio hasta aleanzar [a profundidad necesaria

FORMADD LIBRE
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para cubrir el molde en su totalidad. logrando de esta manera una copia perfecta del molde en el
material.

ACABADO:

Cuando se corta una lamina de plistico, independienternente de la téenica que se utilice,
quedarin asperezas en los bordes, lo que no e recomendable para unirla con otra limina o para el
acabado de las piezas. Es necesario emparejar éstos bordes mediante la aplicacién de diferentes
técnicas; dependiendo del acabado deseado,

* RASPADO:
" Este paso es el mis ficil de realizar ¥ se lleva a cabo con cualquier pieza de metal que tenga
urn extremo plano y filoso.
Se procede a frotar firmemente [ pleza metalica con los bordes antes cortades del pléstico
hasta elimnar todas las asperezas.

* LIJADO;

Antes de proceder al pulido o pegado de las piezas cortadas de una limina de plistico, debe
de lijarse hasta ebtencr un acabado uniforme v mate. La calidad del lijado dependerd del tipo de lija
que se utilice. Mientras mas fino sea ef grano mas fino serz ¢l acabado.

Si ¢l trabajo ha ocasionade marcas profundas en la superficie o bordes de |a lmina, deberd
lijarse con una lija de gprano medio entre Mo, 180 y 320, para continuar con una lija fina, de
preferencia lubricande con agua, del No. 400 2] 600, hasta obtener una superficie uniforme, mate ¥
libre totalmente de toda marca. Esta operacién se puede realizar tanto a mano, como usando equipo
mecinico.
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* LUADD A MANG:

Para lijar a mano se aplican técnicas similares al trabajo con madera pero con mis cuidado,
Se debe emplear una cufia de maderz o hule para efectuar el lijado.

En la climinacién de marcas, asegirese de que ¢l lijado abarque un drea mayor a la de la
marca para evitar distorsiones ¥ que se vea manchada, Trabaje con un movimiento circular,

presippando ligeramente v lubricando con agua.

* LUADO CON EQUIPO MECANICO:

Se pueden utilizar lijadoras mecdnicas comerciales para trabajar con plistico. Realice la
operacion como i se tratara de madera, pero empleando menor presién v velocidad
Obviamente es pecesarjio cambiar el tipe de lija, dependiendo del tabajo a realizar, siempre
lubricando con agua, sobre wodo utilizando lijas finas.
* PULIDO:

Para restablecer el brille en la superficie o bordes de su pieza de plistico, se puede ufilizar
un pulidor eléctrico o neumdtico, ayngue también es posible pulir 2 mana.

* PULIDO A MANO:

Para éste proceso debe aplicarse sobre el drea 2 pulir silicén automotivo o cera en pasta con
una franela blanca dejando una capa delpada uniforme, despuds fidrese rdpidarmente con una franela
blanca, por dtimo limpiarse con una franela blanca humedecida, es importante al estar puliendo una
pieza de plistico que el pulido no se realice sobre zonas impresas en el mismo ya que podria
causarles dafio.

* PEGADO:
Las ldminas de plistico pueden ser pepadas con solventes y adhesivos, formando uniones

fuertes, durables v transparenies.
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* PREPARACION DE LA SUPERFICIE:

Es conveniente que las superficies no se fuercen al unirse, e mas fcil rabajar cuando estin
planas o rectas. No necesitan preparacion adicional las dreas de la limina que formen parte de la
superficie original, asi como uo cone limpio, pero si el drea a unir tene imperfecciones, es Decesario
lijarla o darle algin owe acabado. hasta dejarla plana, lisa y a escuadra. No pola los lados a unirse
pucs se redondearia la superficie v disminuiria el &rea de contacto.

Es bueno proteger la superficic cercana al drea de pegado con cinta adhesiva que no sea
afectada por ¢l solvente o adhesivo y presidnela bien para que £st0s no se filiren debajo de ella. La
cinta debe ser removida después de que la unidn se hava realizado.

Lise soluventes tales como cloruro de metileno, delornurs de  etilens, micloretileno.

cloroformo, eter, acetona o ﬂm]étui::r adhesivo adecuado para su necesidad.

* UNION POR CAPILARIDAD:

La unién por capilaridad es probablemente &) méodo mis popular de pegar plistico. Este
método mabaja debido a la capacidad de un adhesive o solvente de baja viscosidad de fluir a raviés
del drea a unir por accion capilar,

Proplamente hecho, producicd una unidn fuerte v transparente. El pepado por capilaridad no
funcionard si las piczas no asientan correctamente.

Aseplrese de que las piezas asienten adecuadamente, ponga la cinta adhesiva en el drea a
proteger ¥ sujete las piczas.

Es importante que 1a unidn se conserve en posicidn horizontal ¢ de 1o contrario el adhesive
saldrd de ella.

Aplique ¢l adhesivo con cuidado a 1o largo de la unidn y por ambaos lados, si es posible
sobre un plano.




&1 el adhesive no fluve completamente dentro de la unidn. incline lizeramente la picza
vertical {mas o menos 17) hacia el lado exterior, esto permitird gue el solverte o adhesivo fliva
libremente dentro de la unidn,

Permita que la unidn seque perfectamente antes de remover la cima adhesha o las plezas

sujetadoras.

* PEGADO POR INMERSICN O REMOJO:

Esie método de vnir plastico, requiere de sumergir €] Jado de una de las plezas a unir
directamente en el solveme. Es importante que 5610 se sumerja ef borde. va que de lo contrario
resultara una union débil v lenta, .

Utilice una bandeja poco prefunda de aluminio. acero inoxidable. acere galvanizada o vidrio
para sumergir el plastico. Munce use bandejas de plastico. ¢l solvente lo disvelve.

Cologue pequefios pedazos de alambre o clavos denro de 1a charola, para que el borde de su
ldmina no 1oque el fondo de la charola. Procure que [a charola esté nivelada v viera solvente dentro
de ella s6lo a cubrir wniformemente las piezas de alambre o clavos. Luego cuidadosamente coloque la
orilla que se va a pegar dentro de la charola hasta que se apoye sobre el alambre o clavos ¥ sujétela
con un soporie o con las manos mientras se remaoja

L= limina debe de ser dejada en el solveree de 1 3 5 minutos, dependiendo del espesor de la
misma, del tipo de solverte, la fuerza de pegado requerida, asi como del tipo de material que este
utilizando,

El tiempo de remajo debe de ser el suficiente para que ¢l lado de la ldmina se hinche, Tan
pronto como esto suceds. la Jamina debe ser retirada. Permita que se escurra el exceso de solvente,
sujetando la pieza en angulo inclinado. Luego cuidadosamente, pero sipido, coloque la pieza

remojada directamente sobre la otra parte que se va a unir, Mantenga las partes unidas, pero sin
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presionar, mis o menos 30 segundos, para permitir que ¢l solvente actle sobre 1a superficie de la owa
pieza.

Despuéds de 30 sepundos aplique presidn para sacar las burbujas de aire que pudieran quedar
atrapadas. teniendo cuidado de no sacar el solvente. Cuando las piezas estén unidas, manténgalas en
firme contacio, sujetindolas de 10 a 30 minwtos sin que se muevan,

* PEGADO CON ADHESIVO VISCOS0:

El adhesivo viscoso es usado en uniones que no pueden ser pegadas por ol método de
capilaridad o inmersion. debido 3 que |as partes no asientan correctamente o el drea a pegar es diffcil
de alcanzar.

El adhesivo viscoso es capaz de rellenar pequefios huecos, logrando uniones fuenes ¥
ransparentes donde los solventes no pueden.

El adhesivo viscoso se puede adquirir con algin distribuidor, o hacer en casa, disolviendo
virutas del plastico gue se esté utilizando en una parte equivalente de solvente y dejindolo toda la
noche.

Aplique el adhesive cuidadosamente, con una brocha, espatula o directamente del envase.
Coloque cinta adhesiva o de enmascarar alrededor del drea que $& va a pegar para protegeria, ésta
puede ser retirada después de unos 5 minutos, cuando el adhesive atn estd fresco. Coloque
cuidadosamente ¢l adhesive en une de los lados de Ja unidn y luego junte las piezas y manténgalas
inméviles un minimo de 10 minutos.
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3.9 GUIA DE MATERIALES DE DISTRIBUCION NACIONAL

MATERIAL: LAMINA DE ACRILICO IMPORTADA
MEDIDAS DE LAMINA: 1.22 x 2,44, 1 83 x 2.44

-]

DISTRIBUTIMD FOR:
COMMERCIAL PLASTICS i 4.5 [ 9 12 8
de México SA. de C V. CRISTAL =Xl X X X b X
Oimecas #9 Frace. Parque Indastrial OPALING el X X X X
Maucalpan, Bdo de México 53000 Méxeo BLANCO X X X X X
Tels: (5} 301-43-70, 3014496, 301-40-73 BROMCE CLARO o= X X X X
Fax: {5) 300-49-01 BRONCE OBSCURO X H X X X X
GR1S =X X b4 X X
NEGRD e X X X
MATERIAL LAMINA DE ACRILICO NACIONAL
MEDIDA DE LAMINA: 1.20x 1.80, 1.20x 2.40, 1.0 x 2.40, 1.80 x 1.8D
DISTRIEUIDO FOR:
PLASTIGLAS DE MEXICO NSPART S 25 3 4 4.5 5
Fracc. Bosques de Las Lopias CRISTAL R e X X X
México 11700 DLF. ANMARILLO e b X X X
Tels: T26-60-11, T23-2E-58, 596-23-81 ROJO = s X X X
AFUL ' v X X X
BRONCE - X X X
OPALINOS 3 4 4.5 5
BLANCD X
GRIS X
[ROSA CLARD TN e X
ROSA OBSCURD el Bl X
BEIGE e X
AMARITLIOD BT X
AZLL X
VERDE = X
VIOLETA i : i X

EAE ] A P e P A L [




e

PA 1.5 2 25 3 4 4.5 5 & [
BEIGE DR D). &7 FE s B 60 S X X X
ROJO CLARO B o I 3 X X X
ROJIO OBSCURG T D s s s ey O x X X
NARANIA Bl e v e e e oo e o B X X
AMARILLG CLARO X25 P O o X X X
AMARILLOOBSCURO [oX | X b= % X X X
VERDE P K AP X X X X
AZIL S S 3 X X X
AZUL CLARG o [ X X X
NEGRO X X X X
MEDIDA DE LAMINA: 1 20 % 1,89, 1.20 x 2.40, 1.30 x 2.50.
FLUORESENTES 1.5 2 2.3 3 4 4.5 5 [ 8
MARANIA AR i B o ﬁ.:}_fxd’z'né X X X
AMARILLO il i . e 5 x x
AZLUL, e, S R, X X
VERDE | X X
ROJO D, SR S ot X X
MEDIDA DE LAMINA: 1.20 x 1.80
PERLESENTES 1.5 2 2.5 3 4 4.5 5 [ B
BLANCO R X
MARFIL BT e o X
ROSA 1 e Bl X
ORO | B X
[AZUL X X
GRIS SN X
GRIS CLARQ o X
TORSTOISE ’ X
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DISTRIBUTIHD FOR:
PLASTIGLAS DE MEXICO
Bosque de Ciruelos # 99

Frace. Bosques de Ins Lomas

México VWO DHE

Tels: T26-90-11, ¥23-28-88, $96-23-81



DISTRIBUIIND FOR:
COMMERCIAL PLASTICS

de México S.A. de CV,
Dlmecas #% Frace, Parque Industrial
Haucalpn, Edo de Meaoos 53000 Moo
Ted (5) 301-43-70, 3001-44-96, 301-40-T3
Faxc {5 300-49-01

MATERIAL: L AMINA DE POLICARBONATO IMPORTADO
MODELO: LEXAN PAG (PROTECT-A-GLAZE)
MEDIDAS DE LAMINA: 1.22x 244, 1.83 x 2.44

3 45 1 6
CRISTAL g3 X X
BRONCE e BB X
AZIIL A X X

MATERIAL: LAMINA DE POLICARBONATC IMPORTADD
MODELC: LIZCAN 9034
MEDIDAS DE LAMINA: 1.22 x 2.44, .83 x 2.44

COLORES

ESPESOR EN MM

12.7

o [e | 2

L

MATERIAL: LAMMNA DE POLICARBONATO IMPORTADO
MODELC: LEXAN X1-1
MEDIDA DE LAMINA: 1.22 x2.44, 1.B3 x 3.66

COLORES ESPESOR EN WM

BT 6 | 95 | 127
CRISTAL X | X [ x
BROMCE X X X
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MATERIAL : LAMINA DE POLICARBONATO IMPORTADO
MODELO: LEXAN SG300
MEDIDAS DELAMINA: 132 x 254, 132 x 244

COLORES : ESPESOR EN MM
3 4.5
CRISTAL Eaxas X
" |BRONCE EEXE] X

MATERIAL: ROLLO DE POLICARBONATO
MODELC: LEXAN SGA00
MEDIDA DEL ROLLOx 1.93 x 84

D [ * el

f 3 3.8 4.5
0, ol B, X X
X X X

CRISTAL
BRONCE

MATERIAL: TAMINA DE POLICARBONATO
MODELD: LEXAN FILM
MEDIDA DE LAMINA: 60 x 120

COLORES . .o oo ESPESOR EN.MM kv

0.1 0.13 0.2
CRISTAL X X
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DISTRIBUID POR:
COMMERCIAL PLASTICS

de Madeo S A de C.V.

Ohmecas #9 Frace. Pargoe Licheerial
Maycalpen, Fdo de Méoion 53000 Méxio
Tels {5) 301-43-70, 300-24-86, 301-40-T3
Faxc {5) 300-45-01



DISTRIBUTIN POR:
PLASTIGLAS DE MIDJC0O
Beosque de Couslos # 99

Frace. Bosoues de Lag Lo,

ey 11700 DYF.

Telz T26-%0.11, F23-2R-88, 5%6-23-81

MATERIAL: ROLLO DE POLICARBONATO

MODELO: LEXANFIILM

MEDIDA DE RCLLO: 1.20 x 30

0.1

CRISTAL

0.15

0.2

MATERIAL: LAMINA DE PVC (ESPUMADO)

MEDIDA DE LAMINA: 122 x 244

COLORES

BLANCO

AMARITT O

AZUL

ROIO

ESPESOR EN MM

=3

VERDE

BERMELLON

|GRIS CLARC

(RIS OBSCURO

MNEGRO

BEIGE

MATERIAL: LAMINA DE POLIPROPILENOD
MEDIDA DE LAMINA: 1.22x 244

BLAMCO

CAFE
ROSA

ot [t | | L | o L L

AZLL

| VERDE
ROIO

i

BEIGEE

HHHPHI{NE A

o o Tt Lo et

o et o ot |
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DISTRIBUIDO POR:

4 5 12 FLASTIGLAS DE MEXICO
VERDE =5 X X X X Bosqe de Cirusics # 99
AFLT, PN X X X X Frace Bosques de bat Loms:

MiEdon 11700 DT,
Tels: 726-90-11, T23-2E-88, $9-23-81

MATERIAL: LAMINA DE POLIESTIRENG
MEDIDAS DE LAMINA: (CALTBRES DEL 15 AL 80): 1.20x 1.50
(CALIBRE 100): 90 x 1.20, 1.2 x 1.50

COLORES - ESPESOR EN MILESIMAS

BLANCO
NEGRO

= 3 ESPESORES OPTIMOS PARA FORMAR CON EL EQUIPO PROPUESTO
[ X |MEDIDAS COMERCIALES EXISTENTES EN EL MERCADO NACIONAL
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CAPITULO

4-

HIPOTESIS
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41 HIFOTESIS.

Por medio del desarmollo de yma maquina termoformadora, de baja capacidad, vendrd a
satisfacer el Mercado Potencial que requiere este fipo de producto, principalmente: Escuclas y
Estadiantes de Disello Industrial, Grifice, Arquitectura, etc. Ademds de pequefios empresarios,
Talleres ¢ Instituciones a Nivel Técnico.
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METODO
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METODO.

5.1 DEFINICKIN DE METODO:

Del priepo “Merhods™ que sipnifica via o camino a seguir. Es la secuencia de pasos para
lograr un fin. Esto se logra a través de un ordenamiento eserito ¥ variante de operaciones
Conodiendo el objetive de una actividad es preciso seguir un orden de operaciones para lograr el
mejor resitltado.

El método tiene la propiedad de pronosticar el resultado final de un trabajo. Para que un
procedimiente sea recongcido, requicre ser generador de ideas y adaptarse al manejo de mavor
pimero de problemas posible.

El método es una hermamienta que ayuda a encontrar los componentes menores que Ja
integran ¥ que comdnmenie se olvidan Este eplara a todos los elementos relacionados directa ¢
indirectamente en los provectos de disefio, los recursos, 12 comunicacidén ¥ [a replamentacidn de su
uso dentro de una organizacin.

Las funciones basicas de un método como herramienta de disefio son:

1.- Apoyar el andlisis ayudando a tomar en cuenta todos los elementos relacionados en ¢l proceso de
disefio.

2.~ Ordenar Jos pasos a seguir, de tal forma que [as diferentes sceusncias se combinen sin interferir
unas con olras.

3.- Facilitar no silo gue se concluyan los proyectos desde el punto de vista conceptual, sino que se
determine su comunicacidn en forma adecuada.

4.~ Ser flexible para adecuarse a los diferentes provectos.
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51 TIPOS DE METODOS EN GENERAL:

* El método inductive: Etimolégicamente, la palabra inductivo proviene del latin
*inductivo”, que se compone de "in" Que significa en, ¥ "duccere” que se define como conducir,
introducir y llevar a. Por tanto se debe entender el proceso por €] cum) a partir de situaciones de
caracter particular se llega a conclusiones de tipo general.

El método inductivo parte de la fase sensorial del proceso de conocimiento, es urma forma de
captacion facil ¥ accesible por medio de los sentidos, v estd estrechamente vinculiado a la observacion
experimental, o sea que a partir de la contemplacion ¥ reflexidn de los hechos especificos
comprobados y ordenados por la via experimental, se llega al establecimiento de generalidades.

En la contrastacion de la hipdlesis, constituye un soporie empirico de primer orden al
reflejar el paso de un conocimiento particulas a uno de cardcter general; €5 decir que cuando muchos
hechos evidencian algo como verdadero, esta sucesion, tomada como una regulanidad, se generalizard
mediante una conjetura que al ser demostrada y comprobada se convertird en ley y pasara a formar
parie de la teoria correspondiente al ambito del saber en que incide el hecho de referencia. Asi la
induceidn se vincula fuertements en la actividad practica del hombre, proporcionande en forma
permanente nuevas experiencias que confinnan su autenticidad y pasan a integrarse a la teoria

enriqueciéndola, 0 se invalidan v son rechazadas,

* El método deductive: El vocable deductivo proviene del latin "deducite”™ y significa sacar o
separar consecoencias de algo, En sentido inverso al mélodo inductivo, el deductive parte de un
conocimiento pencral para llegar a uno de cardicter particular mediante una serie de abstracciones
logicas fundamenitadas en principios tedricos, como cuando se demuestra una operacion algebriica,
un problema matematico o un teorema, Yecurriendo a postulados, normas y criterdos eminentemente
tedricos; es decir. muchas de sus aseveraciones no necesariamente se basan en la experiencia o en la

observacion, por lo comrario requizren una fundamentacion de indole racional.




La deduccitm es uno de los medios mas idéneos en la formacitn v enriquecimiento de

teorias, sirviendo ademds de vinculo entre los conocimientos empirico v tedrico. Partiendo de los
datlos empiricos propicia nucvos experimentos, la confirmacién conduce a deducciones acerca de los
hechos observados en un ciclo continuo.
Mediante ] método deductivo se obtienen nuevos conocimientos, partiendo de los ya aceptados y
comprobados; como sucede en la logica y las materpificas también sirve de medio para la
comprobacidn v ordenacién de los conocimientos derivados de la actividad empirica, ¥ parm su
inchusién en diversas teorias, principios, postulados, teoremas, leyes, ete.

* El método axiomatico: La palabra axioma proviene del griepo “axioo” que significa estimar,
-apreciar o valorar; por axioma se entiends uga valoracién positiva o aquello estimado como justo,
digne o valioso; constingys una proposicidn que permite definir a un concepto o conjunto de
conceptos no definidos, a los cuales sirve de punto de partida para la obtencicn de emumciados o
conclusiones que se deducen de £l Implican la representacién de simbolos fundamentales y las
relaciones entre &stos, con el propdsito de dilucidar a los conceptos no definidos, asi como el
establecimiento de reglas que sirvan de base para obtener los enunciados inferidos; es decir, una serie

de acuerdos o convenciones mediante los cuales se deducen nuevos eminciados.

* El método analépico: La palabra analogia procede de la preposicion griega "ana” que se puede
interpretar como semejante, parecido o en concordancia y ol vocablo también griego “ogos” que
quiere decir estudio o tratado; por tanto, significa el analisis o tratamiento de la proporcion, relacidn,
correspondencia o semejanza entre dos 0 més términos, objetos de conocimicnto o postulados. Por
medio de eila se intenta resaltar la semejanzs o similitud de caracteristicas entre dos o mas hechos,
uno de los cuales ya ha sido observado v venificado, frente a otro u otros de o de los que no se tiene
conocimiento certero, pero que por medio de deducciones es factible obtener una idea aproximada de

sus refaciones sipnificativas con el primero.
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El proceso analdgico se da con base en comparaciones que parten de 1a similitud presumible
entre dos objetos de conocimiento; se inicia mediante el andlisis de algunas de sus caracteristicas
comunes, infiriéndose que existen alm més puntos de relacion que ya han sido precisados en uno de
los dos objetos, pero que es precizo confinmar o desconfirmar en el oro. Este método descansa en la
probabilidad de la existencia de propiedades semejantes en dos hechos, objetos o fendmenos
diferentes; tal probabilidad adn coande sirve de punto de partida en el tratamiento de muchos
problemas, requiere su demostracién en la practica, toda vez que para concluir snaldgicameme se

debe establecer una real concordancia entre elemenios de comparaddén

* El método erudistico: La palabra erudistica procede del verbo griege “ewriskeinique " s¢ interpreta
como hallar, encontrar e inventar, La idea emdistica se idemtifica a la forma de razonamienio
vincitlado con la actividad creadora del hombre, ¥ parte del pensamiento innovador para intentar una
explicacion de los fenomenos, buscando el descubrimiento de nuevos hechos.

Algumos autores conciben la curistica como la ciencia del pensamiento ereador que consiste
en plantear nuevos criterios respecto de a manera de actuar en el tratamiento y la compresian de los

hechos ¥ objetos de conocimiento, asi como 1as leyes que los Agen.

* El materialismo histérico: Ticne como campo de aplicacidn y objeto de andlisis la evolucion de el
hombre ¥ la sociedad, mediante la determinacidon de las leyes mas penerales de su desamrollo; es un
enfoque cientifico de Ja historia que mediante ¢l manejo de categordas peculiares como fuerzas
productivas, relaciones de produccién, modo de produccidn, elc. esti estrechamente vinculado al
modo dialéctico con el cual se forma parte de un todo, pues la aplicacion de éate al andlisis historico
de la socieded es lo que se conoce como materialismo histdrico, cuya caracteristica primondial es la

de ser un método cientifico sobre el desarrollo social o tna ciencia metodologia de la sociedad.
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* El método dialéctico: La dialéctica proviene de la preposicion griega “dia” que sipnifica a ravés
de y entre, ¥ 1a verbo “fegen” que se define como decir, en consecuencia, por dialéctica se entjende 2]
proceso por el cual se llega a una conclusion mediante la confrontacion de puntos de vista diversos.
El métode dialéctico parte de la concepcidn materialista de la unidad del mundo y la
interdependencia de los fendmenos, 1a contradiceion como fuente de las causas, orientacidn y proceso
de desarrollo de los objetos, el conocimiento como reflejo subjetive del mundo objetive, la sociedad

¥ ¢l pensamiento.
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£3 METODOS EN DISENO INDUSTRIAL

La fAnalidad de las siguientes metodologias cs programar una estrategiz y desarrollar un
proceso particular de disefio. Es imporntante recordar que toda melodologia, por si sola carece de un
objetivo detenminado, cl cual adquiricd a partis del momento en que se definan las varfables del

problema particular del disefio industrial por solucionar.

Propuesta Metodologica para el Desarrollo de Proyecios de Diseio Industrial

Macroestruchara: Microestructura:
Fases principales que desarrollar Creehacer detallado de cada
el disefiador. una de las fases para [a

resolucion de un problema.

Macroestructuras o fases:

1.- Plamesmiemto del problema 2. Desarvollo proyectual 3~ Produccion

Objetivo: Premiar el producto Objetivo: Formalizacidn Objetive: Produccion

a partit de una necesidad de la tridimensional del producto seriada ¥y en planta del
comunidad en funcidn de ¥n O sistema de productos producto o sistemas de
Area de la realidad. 2 disefiar, productos disciados.

Meétodo Cientifico Método Clentifico Método Clemifico
Anflisis Sintesis Ejecuciin

Modelo Cyad Unam- Azc. Modelo Cyad Unam Azc. Modelo Cyad Unam Ace,
Caso-Problemsa Hipdtesis-Proyecto Realizacidn

Consultar esquema A Consultar esquema B Consultar esquema ©
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Esquema A

Macroestructura, fase: Planteamientos o estructuracidn del problema

Microestructura
* Etapa 1.- Establecimiento de} fenomeno o situacion a analizar.
* Actividades: Seleccion de un drea o fendmeno para su estudio o andlisis.

* Técnicas: Matriz de evaluacion, informe, investigacion.

* Etapa 1.- Diagndstico del fendmeno de acuerdo al enfoque del disefiador (grafico, industrial,
muebles, objetos o textiles).

* Actividades: Determinacion de émminos generales de Ia posible accidn de disefio.

* Técnicas: Informe, lamina de presentacion

* Etapa 3.- Deteccion de necesidades a nivel de procesos o productos.
* Actividades: Listado de necesidades, producto del analisis previo del drea o fendmeno.
* Técnicas: Encuestas, entrevistas, graficas, informes, estadisticas.

* Etapa 4.- Formalizacién de problemas en el drea de disefio de productos.

* Actividades: Listado jerarquizado de necesidades en funcion de la incidencia que puede tener el
disefio.

* Técnicas: Matriz beneficio/dificultad de implememacidn, grafos de jerarquia de necesidades.

* Etapa 5.- Definicién en términos generales del problema a resolver.
* aetividades: Definicion particular del producto por disefiar, su finalidad asi como ¢l proyecto del
Mismao,

* Técnicas: Escrito, conirato de disefio, programa de trabajo panieular de disedo.
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* Etapa 6.- Anilisis de mformacidn ¥ soluciones existentes.
* Actividades: Establecimiento de las ventajas y desventajas de soluciones existentes en funcidn de

los sistemas: Fisico-ambiental, Politico-econdmico, Administrativo-organizativo, Histérico-cultural,
Tecnoldgico-cientifico.

* Técnicas: Visita a bibliolecas, museos, hemerotecas, diapositecas, asociaciones, oficinas
gubemamentales; Analisis estructural, funcional, morfoldgico, de mercado, productivo, semidtico, de

ush, interpretacion estadistica, liminas de presentacion, fransparencias y fotografias,

* Etapa 7.- Subdivisién de! problema.
* Actividades: En caso de productos o en sub-problemas.
* Técnicas: Arbol estructural, sistemas con alta complejidad funcional o esmuctural, &tos se

subdividirin en problemas parciales que pueden resolverse con independencia el uno con el otro.

* Etapa 8.- Jeranquizacion de sub-problemas.
* Actividades: Grafos estructural v funcional con su matriz de interaccion.
* Técnicas: Deteccidn de los problemas claves a resolver primero ¥ que constituidin las condiciones

preliminares para poder entrar ¢n la estruciurs.
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* Etapa 9.- Precision del problema proyeciual o producto por disefiar. En funcion de problemas o
sub-problemas a resolver. Imterrelacidn v jerarquizacion de los requerimientos a fin de detectar las
claves ¥y puntos neurdligicos.,

* Actividades: Listados de requerimientos o restricciones justificadas a cubrir por el provecto en
funcidn de los criterios. Uso funcional y estructural, tecnolégico-productivo, merczdo, formal o
estético.

* Técnicas: Listado de restricciones con los bocetos, croguis, prafices, catilogos, muestras fisicas,
elc. que s requieran para la justificacion de cada uno de elflos. Pruebas varias, matrices de

evaluacidn, consulta con especialistas, marmiz de interaccién de requerimientos,
Esquema B
Macroestructura, fase: Proyectacion o desarrollo proyectual,

Microestructura

* Etapa 1.- Elaboracidn de alternativas.

* Actividades: Determinacion de las estructuras v funciones claves a las que hay gue encontrar
soluciones v a la vez determinar todo el sistema. Elabaracion de los conceptos de disefio.

* Técnicas: Bocetos, croguis (blance y negro). Técnicas varias para el desarrollo de la inventiva
Maquetas y modelos a ezoala, grafos estructural o funcional.

* Etapa 2.- Examen y seleccion de altermativas o conceplos de disefio.
* Actividades: Determinacion de las estructuras y fimclones claves o neurdlgicas a las que hay que

encontrar soluciones ¥ a la vez determinar todo el sistema. Elaboracion de las conceptos de disefio.
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* Técnicas: Encuestas v entrevisias. mainiz de evaluacion de aliemativas, ldminas de presentacion

blanco ¥ negro o colores neutros, o las altermativas seleccionadas para su presentacidn v aprobacidn

al cliente, presentacion al cliente.

* Etapa 3.- Desarrollo de la altermativa seleccionada.

* Actvidades: Precision material, formal, estructural, funcional del concepio del disefio
seleccionado, dimensionamienio de piezas, determinacion de materiales ¥ procesos productivos,
determinacién de acabados superficiales, etc.

* Técnicas: Modelos volumémices, funcionales, estructorales. ergonométricos ¥ de presentacidn

T
i

Laminas de presentacion a color (ilustraciones y renderings), Planos de presentacion. montea

despiecs, cortes v detalles, dimensiones penerales, eic,

* Etapa 4.- Construccidn de projotipo.
* Actividades: Elaboracién de un modelo tndimensional escala §:] con los materiales definitivos,
mAs no €5 251 su proceso de produccion.

* Técnicas: Procesos productivos varios en . madera, metal, plistico, cerdmica, etc.

* Etapa 5.- Pruebas v observaciones al prototipo.
* Actividades: Pruebas de uso, esimuctural, funcional, ergonométrico, de percepcion formal, pruebas
de muestreo, pelicula, transparencias, fotografiag, elc

* Técricas: Someter al prototipo & una serie de experimentos que nos pemmita localizar sus fallas.

* Etapa 6.- Iniroduccion de eventuales modificaciones z! prototipo.
* Actividades: D acuerdo a los resultados de operacidn anterior al prolotipo se le introducen mejoras

a fin de someterlo a una Oueva prucha
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* Etapa 7.- Pruebas y observaciones al prototipo maodificado.

* Actividades: Someter al prototipo modificade a una seric de experimentos que nos permitan
localizar sus fallas. Obtencion del "modelo” para su produccién en serie.

* Técnicas: Pruebas de uso, formal, ergenomeétrica, estructural, de percepcidn formal . Pelicula,

* Etapa 8.- Fabricacién de la serie.
* Actividades: Elaboracion de las primeras muestras con los materiales y procesos productives
definitivos.

* Téenicas: Produceidn del concepto vécnico desarrollado en la planta de produccién o fabrica.

* Ftapa 9.- Ajuste definitivo del proyecto para su produccion en serie,

= Actividades: Egtipulacién de las especificaciones técnicas definitivas del concepte del disefio
desamrollado.

* Téenjcas; Elaboracion de planos técnicos definitivos para la produccidn. Elaboracién de plantillas y
escantillones, diaprama de produccidn, mamual de especificaciones, memoria ¥y audiovisual del

proceso proyectual.
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Esquema C
Macroestructura, fase: Froduccion o fabricacion,

Microestructura

* Etapa 1.- Adecuacion de la planta productiva a la produccion en serie,

* Actividades: Determinacion de: Disefio de métodos v procesos para la fabricacion en planta,
disefio, ¥ seleccion de auxiliares para produccion, estipulacion de tiempos, tipo de produccion en
planta, determinacidn  de eortes de produccidn, estipulacion final de materiales, requerimientos de
inventario en almacén Prueba de campo y reaccion del mercado, en alpunos casos elaboracion de
sypestiones para ajustes o cambios al concepto de disefio. Redistribucién de la planta, disefio de
empagues y promocion de ventas.

* Técnicas: Discfio del empague, planteamiento v estruciuracion del problema,

* Etapa 1.- Produccion seriada del producto.

* Actvidades: Produccion seriada del producto o sistena en funcion de las estipulaciones tanto de
disefio productive como de disefio de process.

* Etapa 3.- Evaluacidn del producto después de un ticmpeo de uso.

* Actividades: Cuestionamienio del producto en funcionamiento de los términos de: uso, funcidn,
produccidn, mercado. estética. etc.

= Técnicas: Encuesta-muestreo, proceso de re-disefio, planteamiento o estruciuracion del problema,

investipacion del mercado

* Etapa 4.- Introduccion de evenruales modificacjones.

* Actividades: Bn base de el Cuestionamiento del punto anterjor, actualizar ] concepto a través de
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criterios de novedad o bicn resolver las deficiencias mostradas.

* Teécnicas: Proceso de redisefio. proyectacidn o desarrelle proyectual. produccidn o fabricacién

54 METODO A SEGUIR

El método que se llevara a cabo para la elaboracidn de este provecto es el sipuiente:

Fase 1.- Marco Tedrico.

* Etapa 1.- Sensibilizacion/Presentacion.

* Actividades: Crear un ambiente acerca del tema empezande por . el disefio, £l discftador, la historia
los plasticos, su evolucion v clasificacidn, asi como los procesos de fabricacidn casera con ¢ fin de
detectar ¢l problema o pecesidad a persepuir para de esta manera poder legar a la elaboracién de una
hipdtesis.

* Técnicas: Recopilacidn de informacion por medio de revistas, libros, folletos, entrevisias, etc,
Observacién de maquinaria de rermoformado, asl como su fimcionamienio para detectar posibles

problemas.

* Etapa 2.- Progeso Conceptoal

* Actividades: Elaborar un método a seguir, un andlisis de mercado, extrayendoe las mejores maguinas
termoformadoras con el fin de estudiar los sistemas y subsistemas que la componen, con ¢ fin de
detectar cial es la mejor para de esta manera relacionarle con el problema o necesidad y asi, darle
validez a la hipotesis.

* Téenicas: Estudio de use, funcién, morfolégico, temologico, formal, estético, ete.
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* Etapa 3.- Sustenio Tedrico.

* Actividades: Desarrollar temas de apoyo de los procesos de fabricacion y los probables materiales
que se utilizan en la elaboracidn de la maquina a disehar.

* Técnicas: Procesos, materiales, color, tipografia, etc.

* Fase 1.- Marco Proyectoal.

* Etapa 1.- Proceso Creativo.

* Actividades: Crear aliernativas, andlisis y seleccion de soluciones. 2=i como la realizacion de
maodelos volumétricos, partes funcionales a escala v ajustes,

* Técnicas: Bocetos blanco v negro, monieas, iSométricos, dummies v memornas fologrificas,

reportes ¥ priucbas de la maquina,

* Etapa 2.- Proceso de Realizacidn,

* Actividades: Elaboracidon de planos finales. de produccidn, procesos de produccidn, materjales,
cos10s, desarrollo de prototipe, resultados, ajustes y aportacidn

* Téenicas: Oripinales mecanicos, isoméwicos, éxplosivos, monteas gencrales, asi como por pieza,
manvales de uso, armado y mantenimiento, etc. Encuestas, entrevisias, memoria fotoprifica, reportes

y pruchas de la mdquina.
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CAPITULO
-6-

MERCADO
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6.1 MERCADO

El proyecto al cuzl se ha hecho mencidn, no se encuentra enfocado a ninguna clase social en
particular pero hay una clara conciencia de que podria ser mayor su consumo dentro de la clase
media-alta y alta, debido a que a pesar de tener un bajo precio con respecto a las maguinarias que se
encuentran actualmente en &l mercado, su costo total aun podria ser algo elevado para la clase baja.

El objetivo de comercializar un producte como el mencionado, es que s¢ puede competir
exitosamente contra las maguinarias similares que se encuentran en nuestro mercado, ya que aungue
poseen la misma fupcidn que ] equipo en cuestion, éstas presentan dimensiones muy grandes, lo cual
dificulta su transportacidn. como para gue se Jes pueda lamar portitiles, de igual manera poseen un
alto costo como para ser adquiridas, por algin usuario, que requiera poca capacidad de moldeado y
baja produccion.

Por ello cste proyedto s perfecto para:

1.« Despachos de Disetie Grifico e Industrial, asi como de arquitectura (para la
realizacidn de modelos volumétricos, maquetas v paquefios prototipos).

2.- Talleres de universidades (para el desarrollo de trabajos escolares como:
maqueterias, volumétricos y prototipos de material plistico de pequefias dimensiones).

3~ Talleres caseros (para maqueterias, reparaciones, proyectos de modelismo, ete.).

4.- Pequeiios talleres de transformacion de plistico (con lo cual serin capaces de
ampliar su dres de rabajo cours cial).

5.- Para cualquier otro mercado donde no se requiera competir con una produccion
a grag escala.

Este equipo sc ha pensadoe y disefiade para que sea facil de armar, ya que dnicamente se
requicre deslizar y ensamblar almmas piezas. También se ha pensado en su facilidad de

transportacidn de un lugar a ofro ya que sus pequefias dimensiones y su bajo peso son ideales para
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poder realizar un traslado manual.

Al ser una maquina pequedia y ficil de armar nos permite darle un mantenimiento perifdico
de limpieza asi como cualquier reparacion, ya que en caso que s¢ requicra cambiar una resistencia o
alguna otra pieza, €] acceso a los diferente comportamientos es sumamente libre y accesible por lo
cual, no es problema realizar el poco mantenimiento o reparaciones que & ToQUicTan.

Al ser un producte gue como ya e menciond nos permite un faci] mantenimiento y por ser
metilico, éste presenta ura gran vida de uso v funcionamiento en condiciones normales.

Asi aparte de adquirir une maguinaria durable para formado de plistico, como es Ia
termoformadora de vacdo (para formado tridimensional), también se obtiene una miquina dobladora
{para formado bidimensional) en un mismo objcto v para la cual se tendrd un ripide acceso con solo

deslizar la mitad mdvil de 1a tapa superior de la termoformadora,

Por ello podemos resumir que al adquirr éste producto se obtiene un kit completo de
formado pldstico, el cual nos permite realizar formados tanto bidimensiongles como tidimensionales
en baja produccion y = un bajo cosio.

Para poder determinar un mercado potencial, se requiere definir principalmente las distintas
categorias de industrias, con el fin de wbicar las necesidades de las mismas, de acuerde a su
capacidad de produccidn:

* Micro Industrias: Son las empresas manefatiureras que ocupen direclamente hasta 15
personas ¥ el valor de sus ventas netas anuales reales o estimadas, no rebase el monto que determine
1a Secretaria de Fomente y Comercio Industrial.

* Industria Pequedia: Serin las empresas manufaciureras que ccupen directamente entre 16

y 100 personas y el valor de sus ventas netas anuales reales o estimadas no rebase el monto que

determine fa Secretaria.
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* Industria Mediana: Estas serdan las empresas manufactureras que ocupen directamente
entre 107 y 250 personas y el valor de sus ventas netas anules reales ¢ cstimadas no rebase el monoto
que determine la Secretaria

Como ya se menciond en capitulos anteriores, e plastico fue utilizado desde tempos
inmemorables, en la produccién de una gran cantidad de objetes, elaborados por medio de distinto
procesos de transformacion industrial, como son:

* Extrusion.

* Inyeccidmn.

* Soplado,

* Recubrimiento.

* Calandreo.

* Impregnacion

* Espumado.

* Rotomoldeo.

* Laminados.

* Otros (Estando dentro de esta categoria el proceso de fundamental interés para esta tesis: el

termoformado).

D acuerdo a investigaciones realizadas por diferentes instituciones gubernamentales
(INEGL, SECOFI) y privadas (IMPI- “Institmto Mexdcano del Plastico I.nldusu'ial.}. s¢ han podido
realizar las siguientes tablas estadisticas, tanto de la distribucion de empresas dedicadas al ramo
plistico, como de los distimos tpos de procesos de transformacion en México. (Todos los datos aqui
tomados y expuestos datan de 1994.).
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Segmentos del Mercado por
Procesos de Transformacién
México 1994

EVECCION 19%

M

SOPLADD — 1 210,000
[ it "I ) | 188,000
CALANDREG | 65000
| MPREGHNA CION £l 00
ROTORICLDT 16.000)
LAMIMAD » 14,000

Cuadro 1

147



Distribucion Regional
Estado de México

TLANEPANTLA
XALDETOC
[NETZA
TOLUCEA,
OTROS
ATIZAPAN
ALl AN
TULITLAN

Cuoadre 2
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Distribucién
Geogrifica de
Empresas de Plastico

TRLAMA T AT 4%

MLV LEO8M 12%
OTROS ti%

0D OF WhEXCO 1He
OF. A

Cuadro 3
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Distribucidon por
Delegacion Distrito
Federal

UIrafacoiys ——

AICAPOTIALCD TR =

[FEM FTNLE =R

CUALTHEMDC 0w

A AL G B

DELEGACION “iliocn 150 BNl —@
IFTAPALLPA 180
IZTACALCD _ | 1240
AICAPOTZALCO ] 120
G.A_ MADERD 100
[CUAUTHEMOC 37
M, HIDALGD I T - |
B. JUAREZ G
A, OBREGOM [
TLALPAN ] 3]
COYODACAN 26
W, CARRANZA L]
XOCHIMILCO 12
TLAHUAC S
M. CONTRERAS 4
CUAJIIALFA 2
RN A

Cuadro 4
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Micro y Pequenas Industrias de
Servicios Relacionadas con la
Utilizacion del Plastico en el D.F.

NGENERLA Y ARCEETECTURA BT 35%

TASERO GRAFICD T 57%

CrSER INDLSTRIAL 5 D

151



(Una vez realizadas todas las wablas comparativas y de mercado, registradas anteriormente
asi como habiendo determinado las clasificaciones v capacidades potenciales de las distintas
industrias, se puede determinar la existencia de un amplio mercado potencial, con necesidades, las
cuales e pueden resolver en gran parte con el proyecto en cuestidn, teniendo en cuanta tambidn un
gasto minimo para la solucién de las mismas, con lo cusl podemos determinar el gran aleance
potencial del objeto de disefio gue se estd realizando, demostrando de esta manera el porque de la

realizacidm de ests investigacion),

Realizando un pequefio estudio de mercade basade en dates extraidos de log cuadros anteriores v con
ayuda del Licendado en Mercadatecnia Sr. Arturo Vargas Washington se ha podide determinar que:

Scgin datos del cuadro 3 se cuenta con un tolal de 2,300 empresas dedicadas a la
mansformacién de pldstice en la Repiblica Mexicana de las cuales se caleula que el 15% (375
empresas) de €s1as empresas se imeresen en adquiris equipo de formado,

De lag 2 500 empresas localizadas en la Repiblica Mexicana podemos observar que 1000 de
éstas s Jocalizan en distintes puntes de el DULF. (cuadro 4), de las cuales se espera gue un 30% (300
empresas) adquieran dicho equipe.

Existe tzmbién. un mercade pertencciente a: Despachos de Disefio Industrial v Grifico, asi
como de Arquitectura, en el cual eome nos demuestra el eaadro § se localizan 4,665 despachos en el
D.F. de los cuales Se cuenta con gue un 43% (2,099 despaches) de ellos adquicran dste equipo.

Por lo cual, haciends una suma global podemos determinar, que se ubica un mercado
potencial de aproximadamente 2774 equipas de formado, por tanto, deberd de emplesrse, un proceso
semi-industrial, para la realizacion de los equipos, ¥ al ne ser éstos de fabricacion emeramente

artesamal, ello nos permitisd bajar considerablemente su costo total.
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6.2 ANALISIS DE LOS PRINCIPALES SISTEMAS Y SUBSISTEMAS QUE INTEGRAN
UNA TERMOFORMADORA.

Sistema: 1
Nombre: Unidad calorifica.
Compopentes:
l.- Estructura.
2.- Adslante Wrmico,
3.- Reflector.
4.- Resistencia.
5.~ Interruptor.

Sistema: 2

MNombre: Sistema de elevacidn del material.

Componentes:
1.- Marca,
2.- Sistemna de obturacidn.
3.- Material de sellado.
4.- Espacio de apertura de molde.
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Sistema: 3
Mombre: Cimara de vacio.
Componentes:

1.- Campana de vacio.

2 = Material de sellado.

3.- Base para molde.

Sislema: 4
Mombre: Sistema de vacio.
Componentes:
1.- Ducto de vacio.
2.- Bomba.
3.~ Interruptor.

T
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63 TIFOLOGIA DE PRODUCTOS
En esta seccidn s¢ mosiraran alpunos de los diversos modelos de equipo de termoformado,

de fabricacion nacional, encontradas en el mercade, asi como las ventajas y desventajas de los
misres:

- MDDELU.:
H0OF.
* FABRICANTE:
HER-MAK 5.A,
= MEDIDAS DE LA MAQUINA:
B0 X 90 X 140cm.
s MATERIAL DE FABRICACION DE LA MAQUINA:
Acero estructural.
+ TIFO DE RESISTENCIAS:
Resistencia Tubular.
¢ GHRADO MAXIMO DE CALENTAMIENTO:
2507C.
+ GRADO MINIMO DE CALENTAMIENTO:
100eC.
+ AREA MAXIMA DE FORMADO:
50 X 60 X 25cm.,
& ESPESOR DEL MATERIAL A TERMOFORMAR:
D¢ 3mm a 3mm.
¢« YVELOCIDAD DE CALENTAMIENTO DEL MATERIAL:
De &sep a 3mun. (dependiendo del espesor del material)
» CARACTERISTICAS ESPECIALES:
Tipo de accionamiento semiautomatico.
Formado negative (el maolde se desplaza hacia ¢] material).
Permite mas altura ¢n ¢l moldeo.
Sistema de pistén neumitico on el movimiento del molde,
« PRECLO:
540000 Pesos MM,
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MODELO:
100N,
FABRICANTE:
HER-MAK 5.A.
MEDIDAS DE LA MAQUINA:
12X 70X 140cm.
MATERIAL DE FABRICACION DE LA MAQUINA:
Accro estructoral.
TIFO DE RESISTENCIAS:
Resistencia Cerdmica.
GRADO MAXIMO DE CALENTAMIENTO:
250°C.
GRADO MINIMO DE CALENTAMIENTO:
1o0eC.
AREA MAXIMA DE FORMADO:
50 X 100X J2cm.
ESPESOR DEL MATERIAL A TERMOFORMAR:
De 3mm a ].5mm.
VELOCIDAD DE CALENTAMIENTO DEL MATERIAL:
De 7seg a 3min. (dependiendo del espesor del matenial)
CARACTERISTICAS ESPECIALES:
Tipo de acoionamiento manual.

Formade pesitivo {c]l material se desplaza hacia el molde). ‘:_‘f""dj;f . ..fi.-'l.:_ gy TR
=SS A e
Area de formado mas grande. = e b

Sistema de pistén neumatico en el movimiento del molde.
FRECIO:

£16.000 Pesos M. M.
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2 | iisoiar i S MODELO:
Eal | 4 : S N GOP,
= FABRICANTE:
HER-MAK 5.A.
= MEDIDAS DE LA MAQLUINA:
112 X 70 X 140cm.
* MATERIAL DE FABRICACION DE LA MAQUINA:
Acero estructural,
s TIPO DE RESISTENCIAS:
Resistencia Tubular,
s GRADO MAXIMO DE CALENTAMIENTO:
250°C.
¢ GRADO MINIMO DE CALENTAMIENTO:
1007C.,
+ AREA MAXIMA DE FORMAID):
30 X 60 X 10cm.
+ ESPESOR DEL MATERIAL A TERMOFORMAR:
e 3mm a 1.5mm.
s VELOCIDAD DE CALENTAMIENTO DEL MATERIAL:
De Tseg a Jmin. (dependiendo del espesor del material)
+ CARACTERISTICAS ESPFECIALES:
Tipe de accionamiento mamual.
Formado positive (gl material se desplaza hacia €] molde).
Mas economica.
Sistema de accionamiento de pedal mecanico en el movimiento del molde.
= PRECIO:
10,000 Pesos MM,
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+« MODELD:
s075C.
« FABRICANTE:
ROMA PACK 5.A. DECV.
= MEDIDAS DE LA MAQUINA:
130X 179 X 198am.
= MATERIAL DE FARRICACION DE LA MAQUINA:
Accro estructural.
« TIFD DE RESISTENCIAS:
Hesistencia Cerdmica.
= GRADO MAXIMO DE CALENTAMIENTO:
2100°C.
* GRADO MINIMO DE CALENTAMIENTO:
800°C. ) '
= AREA MAXIMA DE FORMADO:
30X 75 X 10cm.
« ESPESOR DEL MATERIAL A TERMOFORMAR:
e 3mm oz 3mm,
» VELOCIDAD DE CALENTAMIENTO DEL MATERIAL:
De Bsep a 35scp. (dependiendo del espesor del material)
= CARACTERISTICAS ESPECIALES:
Tipo de accionamiento semiautomadtico.
Formado positivo (el material se desplara hacia ¢l molde).
Mayor produccidn.
Sistema neumatico en el movimiento del molde.
« PRECIO:
£62.500 Pesos MM
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+ MODELO:
5075T.
= FABRICANTE:
ROMA PACK SA. DEC.V.
= MEDIDAS DE LA MAQIINA:
130X 179 X [980om,
= MATERIAL DE FABRICACION DE LA MAQUINA:
Acero estructural.
= TIPO DE RESISTENCIAS:
Resistencia Tubular.
o GRADC MAXIMO DE CALENTAMIENTO:
1200°C,
s GRADO MINIMO DE CALENTAMIENTO:
AP C.
* AREA MAXIMA DE FORMA DO
SOX 75X 10cm.
« ESPESOR DEL MATERIAL A TERMOFORMAR:
D 3mm a 3mm.
= VELOCIDAD DE CALENTAMIENTO DEL MATERIAL:

De 125cp a 45scg. (dependiendo del espesor del material)
¢« CARACTERISTICAS ESPECIALES:

Tipo de accionamiento semiautomatico.
Formado positive (el material se desplaza hacia el molde).
Mayor produccidn,

Sistema neumatico en €l movimiento del molde,
+ PRECIO:
$60.000 Fesos M.N.
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MODELO:
AG6TA.
FABRICANTE:
ROMA PACK 5.A. DECYV,
MEDIDAS DE LA MAQUINA:
93 X 150 X 195%cm.
MATERIAL DE FARRICACION DE LA MAQUINA:
Acero estruchuaral,
TIPO DE RESISTENCIAS:
Resistencia Tubular.
GCHRADO MAXIMO DE CALENTAMIENTO:
1200°C,
GHRADG MINIMO DE CALENTAMIENTO:
A0,
AREA MAXIMA DE FORMADO:
46 X 61 X 1dcm.
ESPESOR DEL MATERIAL A TERMOFORMAR:
De Jmim a 3mm,
VELOCIDAD DE CALENTAMIENTO DEL MATERIAL:
De 125ep 3 455, (dependiondo del espesor det material)
CARACTERISTICAS ESPECIALES:
Tipo de accionamicnto semisuombdtico.
Formado positive {cl material se desplaza hacia ¢l melde).
Mas poquens de todas
Posce poco mercade,
Sistema newndtico en el movimicne det molde.
PRECIO:
$45.000 Pesos MM
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MODELO:
46618,
FABRICANTE:
ROMA PACK S A DECY.
MEDIDAS DE LA MAQUINA:
123 X 86 X 172cm.
MATERIAL DE FABRICACION DE LA MAQUINA:
Acero estructural,
TIFD DE RESISTENCIAS:
Resistencia de Espiral.
GRADO MAXIMO DE CALENTAMIENTO:
1200°C,
GRADO MINIMO DE CALENTAMIENTO:
400°C.
AREA MAXIMA DE FORMADO:
46X 61 X 10cm.
ESPESOR DEL MATERIAL A TERMOFORMAR:
De 3mm a 1.7mm.
VELOCIDAD DE CALENTAMIENTO DEL MATERIAL:
De 12zep a 65zeg. (dependiendo del espesor del material)
CARACTERISTICAS ESPECIALES:
Tipo de acciomamicento semiautomdtico,
Formado positive (el material se desplaza hacia el molde).
Mas pegueiia de todas
Posee poco mercado.
Sistema neumdatico en e movimiento del molde.
Homo fijo.
PRECIO:
£45.000 Pesos M.N.
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6.4 ANALISIS GENERAL DE LAS TERMFORMADORAS EXISTENTES EN

EL MERCADO NACIONAL.

T T ok L 2

GOF | 100N | GOP 5C 5T | 4651A | 46618
NA I ME 8 X B B B E
ANTROPOMETRICD MEB MB | MB | MG ME MBE | MB
BIOMECANICO _ B ME | MB | MB ME ME B
PSICOLOGICO R R R R R R R
HIGIENICOS ME | MB | MB | MB ME ME MB
FISIOLOGICOD MEBE MB | MB MB ME ME | ME
PRICOFISIOLOGICO x x x X X X B

AMNALISIS
SEMIOTICO Y ES TETICI'_'J
SEMANTICO

[SINTACTICO

PRAGMATICO

TIPOGRAFICO

ANALISIS
TEFNHLDGI'..D

P.HRA sU F’RGDUCCION

B
[PARA SU DISTRIBUCION ) ME | MB | MB | MB | MB ME | MB
PARA SUVENTA MEB MB MB ME MB MB ME
PARA LA RELACION DE VIDA DE USO _MB MEB MB MB ME MB B
ANALISIS DE MATERIALES MB ME | ME MEBE MEB MEB ME
[ANALISIS DE ACABADOS ] B B B B B B
ANALISIS AMBIENTALES ¥ ECOLOGICOS e MMB ME MB ME MB | MB |

163



6.5 ANALISIS DE SISTEMAS Y SUBSITEMAS BASICOS QUE COMPONEN
UNA TERMOFORMADORA

';@3@.*.%:3.‘-5‘:‘?335"-‘.?E£M0DE Oz o iy
GOF_| 100N | 60P_| 5075C | 50751 | 4661A | 46618
ESTRULCTURA MB MB ME MB MB mMB 'MB_|
[AISLANTE TERMICO ME | MBE | MBE | MB | MB B B
REFLECTOR x * MEB X x B B
RESISTENCIA CERAMICA X B X X X X X
RESISTENCIA TUBULAR MB X ME x ME MB X
RESISTENCIA DE ESPIRAL X X X X X X B
INTEERLUPTOR. MB MB mMB B MEB MB ME
i TR E 8 e : 7
. EOF | 1 60P 1B
(MB | MB | MB | MB | MB | MB | MB
SISTEMA DE OBTURACION | _MB MB MB MEB MEB ME MB
MATERIAL DE SELLADD MB ME MB mME ME MB ME
APERTURA DEL MOLDE I ME | MB | MB ME | MB | MB |
ACCIONAMIENTO MANUAL x X MB X X X X
ACCIONAMIENTO AUTOMATICO B MB X ME MB MB MEB
DESPLAZAMIEN TU_DLE__]‘__ MATERIAL X ME MEB MEB MBE MEB MB
DEZPLASAMIENTO DEL MOLDE MB X X X X X X

T % - MOD =i " lﬂ’_ﬁ;ﬁ-zi’:ﬂ
AD DE VACIO A BOP | 5078 e ; -

SAMPANA DE VACID ME MB MB MB MB
MATERIAL OE SELLADG | MB MBE ME ME MEB MB ME
BASE PARA MOLDE MB ME ME ME MB ME MB

T
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SISTEMA 4 | e :
SISTEMA DE VACIO Erpedecge

e :i«jﬂﬂﬂﬂﬂﬁ'ﬁmgﬁw
100N 6OP | 5G75C | S5075T | 46614 1B
MB ME | MB MB B MB WMEB

BOMBA MB MB MB B 8 MB MEB
INTERRUPTOR MB MB MB B MB MB MEB

Como se obsenva en los cuadros comparativos anteriores, se puede determingr que hay
mejores termoformadoras gue ofras que presentan algunas deficiencias, [as cuales también
repercuten en su costo total (segln los precios expuestos en paginas anlerores).

Asi mismo se puede abservar una comparacibn compieta de los diferentes sistemas
pricipales que integran a una termoformadora, pudiendo calficar estos con una tabla de
valores representados por medio de letras, quedando esta de |[a siguiente manera:

[R = REGULAR _ME = MUY BUENO
E=BUEND X = INEXISTENTE

En el sigliente cuadro comparativo, se padran apreciar las diferentes caracteristicas generales de
35 diferentes termoformadoras, que se enconlraron en &l mercado nacional, con el fin de poder
precisar gue 25 lo gue les hace falta o cual es la mejor de ellas, enfrentandolas entre si.

COMPARACIONES GENERALES
CARACTCERISTICAS | 7

GENER.ALE'J

[~ MEDIANO
* GRANDE
ESPESOHﬂEMIm‘G‘”
DE .amm HASTA 1.7mm_

DE 3mm HASTA 3mm W X
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[NVE Tsep. A Jmin.

CDMPARAGIDHES GENERALES C{JHT]HUACIOH

DE 8sep. A 35sep.

DE 12sep. A 30sep.

DE 125ep. A SOsep.

DE 40sep. A 60seg.

T

DEFORMADOZ 520500

"
i e
I
¥

DE 60seg. A Rlse

ACION:=

AL L

i
v
ufi

hANUAL

K EdRN Bt B b B
E Ll

it
E3
i

l.\.

SEMI-AUTOMATICA

FLIA

by
i
1

‘xxaﬂrhwkxw

PORTATIL

AN a NEgd i AN

[si=7 No =

X

Por lo cual segin los resultados registrados en esta tabla podemos determinar que un punto
clave a atacar en la realizacidon de un puevo producto seria fa portatibilidad
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CAPITULO

-

REQUERIMIENTOS




D)

7.1 REQUERIMIENTOS GENERALES:

Estos serin los requerimientos minimos con los que deberd de comtar el proyecto, con el fin
de poder disefiar una maguinaria con resultados positivos en el disefio, y en relacidn con el usuario,

Para realizar una seleccion concienzuda de los requerimientos con los que deberd cumplir el
proyecto, éstos se han separado en dos grupos principales, los cuales serdn:

Los requerimientos INIMSPEMNSABLES y los requerimientos DESEADOS, siendo los
priméros, los necesarios para el desarrollo del proyecto, y los que no se pueden sacrificar en el
proceso de disefio, v los segundos, seran los requerimientos que como disediadores o usuarios nos
gustaria que fuviera el producto, pero que pueden ser sacrificables por muy diversas razones, como
serian: costo, comodidad, ergonomia, fmcionabilidad, ete,

REQUERIMIENTOS GENERALES INDISPENSABLES:

Requerimientos de US0:

* Que sea ponatil,

* De facil reparacion.

* Facil mantenimisnto,

* Refacciones ficiles de consepuir en el mercado nacional.
* Resistente,

* Facil manejo.

* Que sca sepuro de utilizar,

* Que proteja al usuario de las altas temperaturas,

* De ficil transportacidn manual
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Requerimientos ERGONOMICOS:

* Que sea de medidas antropometricas en relacidn al 2.5 y al 97.5 persentil de 1a mano del usuario
potencial.

* Que el usuario tenga una buena sujecion con el objeto.

* Que sea ligero para facilitar su transporiacidén manual.

* Que presente comodidad en el armado,

* Que el usuario no realice movimientos innecesarios tanto en St WSO ComO en su reparacién y
armado.

* Que las perillias, palancas y elementos movibles, estén en relacion al esfuerzo y a las medidas
humanas mismas del usuario.

* Que 1a forma noe sea agresiva a la vista del usuario.

* Que los colores de los acabados sean suaves y apacibles,

* Que tramsmita sepuridad al wseario.

* Que fa semidtica de los elementos que integran al objelo, sea obvia a la percepeidn del usuano,
apoyandose en simbolos textos o indicaciones para percibir el uso o funcién del mismo.

* Que no se force 13 posicién del usuario en el momento de utilizar el equipo.

* Que los mangos posean cubiertas antiderrapantes para permitir una mejor sujecidn.

* Que los compartimientos permitan un fécil acceso para las manos, del usuario, en caso de que
requiera realizar algin mantenimienio, o reparacidn.

* Que los mecanismos s¢ encuentren profegidos para evitar el deterioro de los mismos, asi como
accidentes al usuario.

* Qe Jos controles a utilizar esién a la mano del usuario, en caso de cualquier emergencia, asl como
para su mayor comodidad.
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Requerimientos de FUNCION:

* Que posea mecanismos faciles de acoonar.,

* Que el producto transmita confianza hacia el usuario al momento de ser utilizado.
® Que sea versatil

* (ue sea resistente a los esfuerzos requeridos,

Requerimientos ESTRUCTURALES:

* Que sea un producto de pocas piezas para facilitar su armado.

* Que las uniones del producto sean coherentes con el proyecto en peneral, y que al mismo tiempo de
asegurar ¢l producto, pucdan ser removidas con facilidad para su mantenimiento.

* Que el producto sea estable, que presente un buen apoyo para el momento de wtilizarlo.

Requerimizntos TECNICO PRODUCTIVDS:

* (Jue se pueda producir industrialmente,

* (ue no requicra de pran mano de obra,

* (Jue no presente gran desperdicio de material en su uso y construccion.
* Que sea de bajo costo en su produccidn fnal.

Reguerimientos ECONOMICOS o de MERCADO:

* Que por medio de una industrializacidn sea capaz de cumplir con la demanda del producto.

* Que su costo final s¢ encuentre en un rango de 3,000 a 6,000 pesos M.N. a precio pablico.

*® Que la ganancia sea de eatre 500 a 1,000 pesos M.N. por equipo.

* Que el producto se adquicra con distribuidores menoristas,

* Que presenie una gran competencia contra los productos andlopos encontrados en e] mercado

nacional,
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Reguerimientos FORMALES:

* Que el producto sea, de forros ¥ apariencia, agradable para el usuario.

* Que atraipa la vista del usuario.

* Que fas formas que lo componen se integren de forma visual.

* Que sea de forma simple.

* Que tenga una coherencia entre partes, piezas y proporcion de las mismas, con respecto a su uso y
fumcidn

* Que los elementos formales no molesten a la vista,

Requerimientos LEGALES:
* Que el producto se pueda patentar ficilmente.

REQUERIMIENTOS GENERALES DESEADOS,

Requerimientos de USO:
* Dee ficil ammado.

* Que permita un rapido acceso a los diferentes companimientos.

Requerimientos ERGONOMICOS:
* (e no requiera de fuerza en el armado.
* Que visualmente se domine todo el equipo mismtras éste se encuentre e Uso.

RIS TIRRREIR
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Requerimientos de FUNCION:

* Que los mecanismos scan de orden mecanico, evitando al miximo componentes eléctricos o de otro
tipo.

* Crue sea dobladora y termoformadora utilizando las mismas resistencias térmicas.

* Que se aplique pintura homeada en €l acabado superficial.

Requerimientos ESTRUCTURALES:
* Qree los controles indiquen por si mismos su estado de encendido o apagado.

* Que el soporte no sea ligero pero gue lo parezea visnalmente, con el fin de obtener un equipo que
visualmente no sea pesado.

Requerimientos ECONOMICOS o de MERCADO:
* (ue s=3 preferentemente para estudiantes de diseflo o arquitechura,
* Qe sea adguinido por pequeiias industrias.

Requerimientos FORMALES:
* Que haya repeticidn de elementos formales.
* Que tenga simetria,
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7.2 REQUERIMIENTOS DE DISERO POR SISTEMAS Y SUBSISTEMAS:

Estos serdn los parimetros que determinardn las caracteristicas que deben tener todos los
diferentes sistemas, subsistemas o piezas que integran el objeto, con el fin de que a mavés de ellos el
provecto cumpla con su fincionamiento lo mejor posible tanto el disefio como con el usuatio.

Una vez dividide el proyecto en sistemas, subsistemnas /o piezas, s¢ procederi a la
realizacion de un listado, en el cual se detallaran los requerimientos necesarios para cada uno de los

sistemas que integran ¢] “EITT PORTATIL PARA FORMADO PLASTICO™,

SISTEMA 1
NOMBRE: Tapa
COMPONENTES: (En los que interviene el disefiador industrial)
* Moldura lateral.
* Tapa fija.
* Tapa mévil.
* Alslante térmico.

* Perilla.

REQUERIMIENTOS DE USO:

* Debe de impedir el paso del calor a as partes tanto superior como laterales.

* No debe de poseer arisias cortantes.,

* S¢ deben omitir filos de cualquier tipo.

* Debe permitic un ficil acceso al componamiento de resistencias, con el fin de realizarse cualguier
tipo de reparacion O mantenimiento,

* Dicberd poseer pequedias dimensiones, para ser portatil,

* Dieberd de presemar poco peso, para ayudar a la transportacidn manual,
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REQUERIMIENTOS ERGONOMICOS:

* Que la forma de la jaladera de la tapa movil sea comoda a ls mano del usuario.

* Que £l material sea resisteme a las presiones ejercidas por el usuario sobre el proyecto.

* Quc la tapa mdvil se deslice sin dificultad.

* Que el sistema completo se acomode ficilmente en su lugar para poder trabajar.

* Debe de tener proteccién calerifica para evitar que el usuario se accidente al momento de manipular
el sistema.

* Due la forma externa le sea atractiva al usuanio.

* Las texturas utilizadas deberan mostrar por si mismas, la funcion del sistema, asi como los puntos
de apoyo para manipular el misme.

* Que'sea seguro en todo momento al encotrarse en uso.

* Sera pecesario que cualquier tipo de usuario pueda entender ¢ funcicnamiento general del sistema,

REQUERIMIENTOS DE FUNCION:

* Las resistencias térmicas a uiilizar deberin de ser eléctricas, con el fin de favorecer su
funcionamiento en cualquier Jugar.

* El sisterna deberd wansmitir confianza al usuario en odo momento.

* Que sea versétil,

* Debera tener la variacién de convertirse en una dobladora de plastico,

* Que 2l material propuesto sea resistente a golpes v caidas.

* El material deberd de poseer la capacidad, para resistir presiones de manipulacién mayores de las
NeCesArias.

* El acabado final serd proporcionado, por medio de pintura, de tipo esmalte resistente al calor con
terminado final homeado.

= Unavez que este acabado deberd ser agradable a la vista del usuario,
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REQUISITOS ESTRUCTURALES:

* Que ¢l sistema de calentamiento (resistencias) se encuentren protegidas, con una carcaza, la cual

serd la encarpada de proteger tanto z las resistencias como al usuario.

* Las uniones del sistema deberin de integrarse coherentemente, con el fin de lograr una figura

limpia, pero que a la vez se puedan separar facilmente,

REQUERIMIENTOS FORMALES:

* Que la apariencia total del sistema sea apacible v agradable para con ¢l usuario.
* Este sigtema deberd tener unidad con todo el provecto.

* Que el sistema tenga unidad mismo.

* Dicherd tener simplicidad de forma,

* Que tenga proporcion con el proyecto en general.

* Debe poseer repeticion de elementos visuales.

* Debera presentar equilibrio ¥ armonia visual.

* La forma del sistema debera de ser interesante, asi como atraer la vista del usuario.
* Que presenle simetria.

* Los colores finales deberdn de ser suaves ¥ armoniosos.

* Las texturas tendrdn la fincion de invitar a la manipulacion del sistema.

REQUERIMIENTOS DE IDENTIFICACION:

* Los grafismos necesarios del sistema deberin de encontrarse en lugares estratégicos, pero siempre

visihles para e] usuario,

* Que los mismos puedan ser identificados facil y rdpidamente por ¢l usnario.
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SISTEMA 2
MNOMBRE: Cucrpo.
COMPONENTES: (En los que interviene e disefiador industrial)

* Cuerpo superiorn: * Perillas.
* Guias para tapa supeTior.
* Cuerpo inferior;
REQUERIMIENTOS DE USO:

* No debe de tener aristas cortantes.

* Se deben omitir filos de cualquier tipo.

* Debe permitir ficil acceso al companimiento interior, para cualquier reparacién o mantemimicnto
del mismo.

* Deberd ser de pequefias dimensiones, con el fin de ser portatil.

* Deberd tener poco peso , para ayudar a su transportacion manual,

* Debe de ser practico.

* (ue presente sepuridad al utilizarse.

* Debera de ser plegable.

* Que tenga seguros de sujecin, que brinden sepuridad para el usuario.

REQUERIMIENTOS ERGONOMICOS:

* (Jue el espesor del sistema sea conveniente para su mapipulacion, @pida y manual,

* El material a utilizarse deberd de presentar resistencia a las presiones aplicadas por el usuario.

* El sistema se debera de plegar, asi como extenderse facilmente.

* {Jue el sistema se asegure ficilmente para trabajar.

* (Jue la forma del sistema, en conjunio con todos los demids sistemas del proyecto sea atractivo para
el usuario.

* Las perillas utilizadas cn el sistema deberdn de manipularse con facilidad.




* Los seguros de sujecion deberan de ser comodos a la mano del usuario,
* Que las perillas ascguren mpidamente el sistema.
* Serd necesario que cuslquier tipo de usuaro pueda entender ficilmente [a formz de asegurar el

sistema.

REQUERIMIENTOS DE FUNCION:

* E| sistema deberd transmitir confianza y segeridad al ustario en wodo momento.

* Qe sea versaul,

* Deberd tener Ja funcién de plagarse, para facilitar 1a tansportacidn de todo el objeto.

* Que el matenial propuesto sea resistente a polpes v caidas.

* E| matetial deberd poseer 1a capacidad, para resistir presiones de manipulaciin mayores de las
NIECEsArias,

* El acabado final serd proporcionade por el color natural del material, mas un recubrimiento de laca
protectora resistente al calor,

* Una vez terminado deberd ser agradable a la vista del usuario.

* Que el mecanismo de doblado y extensidn sea manual.

* (Que el sistemna sea confiable al ser wilizado.

REQUERIMIENTOS ESTRUCTURALES:

* Las uniones del sistema deberdin de integrarse coherentemente, con el fin de lograr una figura
limpia, pero que a la vez puedan separarse facilmente,

* Que el cuerpo se conforme de dos piezas principales.

REQUERIMIENTOS FORMALES:
* (Que la apariencia total del sistema sea apacible y agradable, para el usuario.
* Este sistemna deberd de tener unidad con tedo el proyecto.
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* Que el sistema tenpa unidad consigo mismo,

/ = * Deberd tener simplicidad de forma.
e ‘“‘““‘#ﬁ' X * Que tenga proporcion con el provecto en general,

* Debe poseer repeticidn de elementos visuales.

* Que presente equilibrio y armonia visual.

* La forma del sistema deberd de ser interesante, asi como atraer la vista del usuario.

* Que presente sImerHa.

REQUERIMIENTOS DE IDENTIFICACHON:
* Los grafismos necesarios del sistema deberdn encontrarse eén lugares estratégicos pero siempre
wisibles para el usuario.

* Que los mismos puedan ser identificados facil y rdpidamente por el usuario.
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SISTEMA 3
NOMBRE: Base.
COMPONENTES: {(En los que intervicne el disefiador industrial)
* Area de vacio,
* Perillas.
* Seguros de posicidn.
* Apagador.
* Contacto.
* Microswitch.

* Topes para patas

REQUERIMIENTOS DE USO:

* Nao debe de tener anisias cortantes.

* Se deben omitir filos de cualquier tipe.

* Debe permitir {3cil acceso 2l compartimiento inlerior, para cualquier reparacion o mantenimiento
del mismao.

* Deberd ser de pequedias dimensiones, con el fin de ser portdtil.

* Deberd lener poco peso . para ayudar 8 su transportacidn manual,

* Debe de ser prictico,

* Que presente sepuridad al utilizarse.

* Que tenga seguros de sujecion, para brindar sepuridad al useario.

* Debe de bondar proteccion al usvario en contra de ¢ calor utilizado para reblandecer el material
plastico a formar.

* Debera de permitic un ficll aecionamiento de apagadores en caso de cualquier emergencia.

* Que permita coneciar v desconectar ripidamente, tante el motor, como la manguera de succion de
la aspiradora.
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REQUERIMIENTOS ERGONOMICOS:
* El material a utilizarse debera de presentar resistencia a las presiones aplicadas por el usuario.
* Que el sistema se asegure fAcilmente para trabajar,
* Que la forma del sisiema, en conjunto con todos los demids sistemas del proyecto sea atractive para
¢l usuario.
* Las perilias utilizadas en €] sistema debesin de manipularse con facilidad.
* Lo seguros de sujecion deberdn de ser comodos a la mano del usuario.
* Que las perillas aseguren ripidamente el sistema.
* Serd necesario que cunlquier tipo de usuario pueda entender facilmente Ja forma de asepurar e
sistema.
* Que el aparador sea comodo a la mane del usuario.
* (QJue no se dificulie el conectar [a manguera de succion de 13 aspiradora, 2l tubo de succion posterior
de] ohjeto.

REQUERIMIENTOS DE FUNCION:

* El sisterna deberd transmitir conflanza y segundad al usuarie en todo momento,

* (Jue sea versanl.

* Que el material propuesto sea resjstente a golpes y caidas.

* Ll material deberd de poseer la capacidad, para resistic presiones de manipulacién gayores de las
Necesariag.

* El acabade final serd proporcicnado por el color natural del material, mis un recubrimiento de laca
protectora resistenite al calor.

* UUna vez terminadoe deberd de ser agradable a la vista del usuario,

* (ue el sistema sea confiable al ser wilizado,

* Que el drea de vacio se encuentre scllada completamente, con el fin de formar un vacio absoluto.
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REQUERIMIENTOS ESTRUCTURALES:
* Las unjones del sistema deberan de integrarse coherentemente. con el fin de lograr una figura
limpia, pero que a la vez se puedan separar facilmente

* Que el material propuesto sea resistente a polpes y caidas.

REQUERIMIENTOS FORMALES:

* Oue la apariencia total del sistema sea apacible v apradable, para con e usuario.

* Este sistema debera de tener unidad con tedo el proveeto.

* Que el sisterna tenga unidad consigo mismo.

* Debera tener simplicidad de forma.

* (Que tenga proporcion con el proyecto en peneral.

* Debe poseer repeticion de elementos visuales,

* Qe presente equilibno y armonia visual,

* La forma del sistema debera de ser interesante. asi como atracr la vista del usuario,

* Qe presente simetria.

REQUERIMIENTOS DE IDENTIFICACION:

* Los prafismos necesarios del sistema deberan de encontrarse en lugares estratégicos, pero siempre
visibles para el usuario.

* Que los mismos puedan ser identificados facil y répidamente por el usuario.

* Qe los prafismes wtilizados nos muestren ripidamente la posicitn del apagador asi como su
estado.

* Que los colores utilizados para los grafismos permitan que £5tos destaguen para sumayor
identificacion visual,
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SISTEMA 4
NOMBRE: Pzatas,
COMPONENTES: (En los que interviene el disefiador industrial)

* Patas

REQUERIMIENTOS DE USO:

* Mo debe de presentar filos de ningln tipo.

* Debe permitir un f2ci]l mantenimiento o reparacidn.

= Deberin de permitir un pire libre hasta 1z posicidn del asa, proporcionada por las mismas patas.
* Deberd tener pequefias dimensiones, con el fin de ser portail

= Que tenga poco peso, para ayudar a su transportacidn manual,

* Debe de ser practico.

* Que presente sepunidad al utitizarse,

* Deberd de ser plegable.

* Que tenga sepuros de paro en ¢l sistema de giro, como proteccion para el usuario en ¢l momenio de
utilizar el equipo.

REQUERIMIENTOS ERGONOMICOS:

* Que e didmetro del wibo sea de un didmetro comode para la mano del usuario, ya que ¢l sistema de
patas también funciona como el sistema de asa para trapsportacion.

* El material a utilizarse debe de presentar resistencia a las presiones aplicadas por el usuario,

* El sistemna se deberd de plegar, asi como extenderse facilmente.

* Que ¢l sistema se asegure facilmente para trabajar.

* Que la forma del sistema, en conjunto con todos los demas sistemas del proyecto resulte atractivo

para el usuario.
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* Serd necesario que cualguier tipe de usuario pueda entender facilmente 1a forma de asepurar el

Sislema,

REQUERIMIENTOS DE FUNCION:

* El sisterna deberd transmitir confianza v seguridad al usuario en iodo momenio.

* Que sea versaril.

* Debera tener la funcidn de plegarse, para facilitar la transpontacion de todo ¢l objeio.

* Que el material propucsto sea resistente a golpes ¥ caidas,

* El material deberd de poseer |z capacidad, para resistir presiones de manipulacion mavores de las
TECESArias.

* [l acabado final serd proporcionado por un recubrimiento de laca protectora resistente al calor.
* Una vez terminado deberd de ser agradable a la vista del usuario.

* Que el mecanismo de doblado v extensidn sea manual.

* Qe ¢] sistema sea confable cuando se utilice.

* Que sea el sistermm brinde comedidad pare su transportacidn mamial,

REQUERIMIENTOS ESTRUCTURALES:

* L.as uniones del sisiema deberdn de imegrarse coherentemente, con el fin de lograr una fipura
limpia, pero que a la vez puedan separarse facilmente.

* (Que el material propuesto sea resistente a polpes y caidas

* El acabado final serd propercionade por un recubrimiento de laca protectora resistente 2l calor.

REQUERIMIENTOS FORMALES:
* Que la apariencia total del sistema sea apacible y agradable, para el usuario,
* Este sisterna deberd de tener umidad con todo el proyecte.

* Que e] sistema tenga unidad consigo mismo,
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* Deberd tener simplicidad de forma,

* Que tenga proporcion eon e provecio en general.

* Debe poseer repeticion de elementos visuales.

* Que presente equilibrio y armonia visual,

* La forma del sistema debera de ser interesante, asi como atractiva a la vista del usuario.

* Que presente simetria,

REQUERIMIENTOS DE IDENTIFICACION:
* Los grafismos necesarios del sistema deberdn de encontrarse en lugares estralégicos, pero siempre
wisibles para el usuario.

* Que los mismos puedan ser identificados facil ¥ ripidamente por el usuario.
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SISTEMA S
NOMBRE: Marco,
COMPONENTES: (En los que interviene 1 disefiador industrial)
* Cuerpo base
* Cuerpo superior.
*® Tomre guia lateral.
* Mango guia.

* Tope lateral.
* Segurp de sujecion,
= Alslantc (Grmico.

REQUERIMIENTOS DE USO:

* Mo debe de presentar filos de ningiin tipo.

* Debe permitir un facil mantenimicnto o reparacion

* Deberd permitir una ficil ¥ dpida colocacidn del material plastico 2 formar.

* Debera poseer pequefias dimensiones, con el fin de ser portatil.

* Que tenga poco peso, para aywedar a su transportacion manual.

* Debe de ser practico.

* Que presente sepunidad al wilizarse,

* Dreberd ser desarmable,

* (e tenga sepuros de paro en ¢l sistema de avance del material, como proteccion y comodidad para
el usuario en el momento de utilizar el equipo.

* Debera de presentar algim lipe de proleceidn témica,

* (Jus tenga un seguro de sujecion del material a formar, con el fin de que éste no se mueva v ayude

en la formacion del vacio de succion,
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REQUERIMIENTOS ERGONOMICOS:

* Que el didgmetro del angulo cuadrado sea de un didmetro comodo para la mano del wsuario, con el
fin de que éste pueda manipulario ficil y comodamente.

* El material a utilizarse debe de presentar resistencia a las presiones aplicadas por el usuario.

* El sistema se deberd plegar, asi como extenderse facilmente.

* Que el sistema se asepure ficilmente para trabajar.

* Que la forma del sistema, en conjunto son todos los demds sistemas del proyecto sea atractivo para
€] usuaria,

* Serd pecesario que cualquicr tipo de usuario pueda entender facilmente la forma de ascgurar el
sistema.

* {ue los mangos de desplazamiento y freno del marco ¥ material sean comodos a la mano, y que
presenten, algin tipo de aislante térmico con el fin de proteger al usuario,

REQUERIMIENTOS DE FUNCION:

* El sistema deberd transmitir confianza y seguridad al usnario en todo momento,

* (Jue sea versitil.

* Deberd tener la funcién de plegarse y desarmarse, para facilitar la transportacidn de todo <] objeto.
* Crue el material propuesto sea resistente a golpes y caidas.

* El material deberd de poscer capacidad, para resistir presiones de manipulacion mayores de las
neoesanas.

* El acsbado final serd proporcionado por un recubrimiento de laca protectora resistente al calor.

* Una vez terminado debera de ser agradable a la vista del usuario.

* Que el mecanizmo de doblado ¥ extensicn se manual.

* Que e sisterna sea confisble alutilizarse.

* Que sea el sisterna brinde comodidad al ser empleado.
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REQUERIMIENTOS ESTRUCTURALES:

* Las unjones del sistema deberdn de inteprarse coherentemente. con el fin de lograr una fipura
limpia, pero que a la vez se puedan separar facilmente,

* Que & material propuesto sea resislente a golpes ¥ caidas.

* El acabado final serd proporcionado por un recubrimiento de laca protectora resistente al calor.

* Que ¢l armado del sistema se logre r@pida y facilmente.

REQUERIMIENTOS FORMALES:

* (Que la apariencia total del sistema sea apacible v agradable, para con el usuario,
* Este sistema debera de tener unidad con todo el provecto.

* Quee ¢] sistema tenga unidad consigo mismo,

* Deberd tener simplicidad de forma.

* Que tenga proporcidn con el provecto en general,

* Debe poseer repeticidn de elementos visuales.

* Que presente equilibrio y ammonia visual,

* La forma del sistema debera ser ineresante, asi coma atraer la vista del usuario.

* Cue presente simetria.

REQUERIMIENTOS DE IDENTIFICACION:
* Los graflismos necesarios del sistema deberdn de encontrarse en lugares estratégicos pero siempre
visibles para el usuario.

* Que los mismos puedan ser identificados facil y rapidamente por el usuario,
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ERGONOMLA.

8.1 LA ERGONOMIA APLICADA AL DISENO INDUSTRIAL

La ergonomia sc define como “el estudio cientifico del bombre y su ambiente de trabajo,
entendiéndose como trabajo cualquier actividad que éste realiza: los utensilios, herramientas ¥
materiales que utiliza, los méledos de trabajo, la organizacion de su trabajo ya sea individual o en
equipo, todo esto relacionado con la naturaleza misma del hombre, sus habilidades capacidades ¥
limitaciones.” (MURRELL 1965).

Por lo anterior se puede decir que ¢l objetive general de la ergonomia pretende incrementar
la eficiencia de la actividad humana dentro del sistema hombre-miquina, eliminando aguellas
caracteristicas del sistema gue pudieran catsar a corto, mediano o Jargo plazo, ineficiencia,
incomodidad o dafio fisico al clemento humano del sistema,

La ergonomia es un conjunto de conocimicolos provenicntes de wvarias disciplinas,
principalmenie de la Anatomia, la Fisiologia, ¥ la Psicologia. La anatomia proporciona los
conocimientos de la estructura del cuerpo humano, y 1a fisiologia v la psicologia nos cnsefian como
dichas estructuras funcionan,

Se cuenta también con apoyo de disciplinas auxiliares, que facilitan el manejo de datos, ¥
permiten la aplicacion de las anteriores, a situaciones reales en estudio, como por ejemplo tegemos; a
la Estadistica, a Fisica, la Medicina Industrial ¥ la Ingenieria Industrial entre otros.

En la actualidad, debido al pran uso de la ergonomia en el proceso de disefio de objetos, se
ha desarrollado un concepto mucvo de €sta, al cual se le ha denominado ergonomio del producto,
difiriendo de la erponomia en general, en cuanto a que la primera sifo estudia las relaciones hombre-
objeto, dejando para la segunda, las relaciones hombre-ambiente de trabajo (fisico, psicoldgico,
organizacional, ctc.).

La ergonomia del producto se ha definido como el drea de la ergonomia que se encarga de la

relacidn hombre-objeto, basindose en conocimientos anatdmicos, fisiolopicos ¥ psicolopicos, para
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que el objeto se adapte anatdmics v funcionalmente a las caracteristicas del usuario,

La ergonomia fiene coma propositos crear condiciones de seguridad en el trabajo, prevenir
los problemas causados por la incomodidad v la fatigs; establecer condiciones de wabajo
psicoldgicamente aceptables.

La ergonomia del producta, por otro lade tiene como propdsitos favorecer que los objetos s
adapien a las caracteristicas anatdmicas, fisioclogicas v psicoldpicas de los usuarios; gue los articulos
de uso sean de ficil operacidn seguros, 2gradables v confortables; que en los equipes se garantice
seguridad, rapidez, exactinad, ¥ comodidad,

8.2 PRINCIPALES FACTORES QUE ESTUDIA LA ERGONOMIA

Los principales factores que estudia la erponomiz son;

* Acabados y color.

* Antropometria.

* Comumicacitn hombre-méquina (controles).
* Comunicacion maguina-hombre (tableros)
* Disefic del espacio de trabajo.

* Los movimientos del cuerpa,

* Percepeion visual de espacie.

* Peso.

* Postura de pie v sentado.

* Sepuridad.

* Sistema cinestésico.

* Temperatura ¢ iluminacidn.

* Vibracion ¥ ruido,
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B3 RETROSPECTIVA DE LA ERGONOMIA
1915

Se crea el Comité de Salud para los Trabajadores de las Municiones (HMWC- Healt GF
Munitions Workers Comite), el cual inclufa investigadores en [as ramas de psicologia v fisiologia, con

el fin de llevar a cabo investipaciones acerca de problemas de fatipa o la industria,

192%

El HMWC tomo el nombre del Grupo Industria para la Bisqueda de ia Salud (IFRB-
Indusirial Fatigue Research Board), el cual contaba con investigadores que estudiaban las posturas,
el fisico de los rabajadores (hombres v mujeres), las carpas que acarreaban, las pawsas de descanso,

Ia inspeccidn, |a Duminacidn, 1a calefaccion, la ventilacitn, “muosica mientras se rabaja®,

La scleccion v ¢l entrenamiento.

193945
La IFRB se enfoco 2 conocer muche mis acerca del desempefio humano en sus capacidades

¥ limitaciones.

1949
Surge la Ergonomia como una ciencia interdisciplinaria para tratar los problemas laborales

humanos.

1950

Se adepto el témmine Ergonomia a partir de los 1émminos griegos ergon: trabajo ¥ nomos.
Leyes naturales,
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8.4 LA ERGONOMIA EX MEXICO

La ergonomia ha tomado mucha importancia dentro del dmbito industrial, iérmine que hace
10 afios pasaba inadvertido.

Con Ia firma del watado del Libre Comercio existe una mayor inguietud de emplear los
beneficios que acarrea esta disciplina. '

Esta inquictud es causada principalmente por el temor de perder el mercado intermnacional
alcanzado, al no cumplir s=tisfactoriamente con las normas v restricciones de cada pais. Por lo cual se
commienzan a realizarse estudios mdas serios y profundos dentro de 1a industria,

B.5 ANTROPOMETRIA.

La antropomeiria £5 una parte muy importante de 13 ergonomia que estudia las medidas de
las dimensiones del cuerpo humano. Los conocimientos v técnicas para levar a cabo las mediciones,
asi como su tralamiento estadistico. son objete de la antropometria.

La antropometria se divide en dos dreas:

* Antropometria estitica: La cual se ociepa de las medidas Corporales en posicrones normalizadas.
* Antropometria foncional: La cual estudia al sujeto en movimiento, midiendo los alcances,
travectorias y los de movilidad.

La primera concieme a [as medidas efectuadas sobre dimensiones del cuerpo humano en una
determinada postura, micniras que la segunda deseribe los rangos de movimiento de las partes del
cuerpo, aleances, medidas de las iravectorias, efc.
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MATERIALES ¥ FPROCESOS DE FAEBRICACION EMPLEADOS EN EL DESARROLLO
DEL EQUIFO EN CUESTION.

Para la realizacién del eguipo en cuestidn serd necesanio ejecutar un despiece total del
equipo, con el fin de poder observar los materiales empleados en su fabricacion, asi como los
procesos industriales o semi-industriales requeridos para su constroceion y fabricacion, con el fin de

poder determinar cuales serdn los mejores para la realizacion de €sie al costo mis bajo

9.1 MATERIALES A UTILIZAR.

Después de realizar un despiece detallado de todos los sistemas y subsisternas de el equipo
de formado se han podido determinar los materiales requenidos para su fabricacion los cuales seran;

s 1 Amina negra de acero.

+ Barra de aluminio.

= Barra de acero.

= Limina perforada

=  Tubo de acero.

s Angulo cusdrado de acero.

= Angulo 90° de acera.

= Hule,
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9.2 PROCESOS DE FABRICACION:

Cuando han side especificados los materiales que van ha utilizarse para realizar ésie
proyecto, se réqueriran los sigulentes procesos:

s Corte.

+ Perforado.

s  [Doblado.

*  Soldado.

CORTE:

Este se define como el movimiento relative de una herramienta de cone con respecio al
material de trabajo”. es decir la accidn de separar material en pedazos con la ayuda de alguna
hemmamienta de corte.

Este se divide en dos clases:

* Por presion: En esios procesos el material es puesto en alguna superficie que contenga algin
orificio 0 ranura ¥ 2e deja caer alxin peso con un file conante. Esta aceidn logrard que el material de
trabajo sea modificado, con 12 forma de 12 navaja u orificio, por lo cual se podrd utilizar tanto l1a

placa perforada asi como el material removido, por ¢l peso cortante.

Tipos de corte por presion:

Cizallado:

Para limigas v placas, produce cories sin vinutas, proceso limpio, répido y exacto. También
conocido como guillotinedo. La accidn incluve bajar una cuchilla hacia el material produciendp

fractura o rotura de &ste mismo.
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Entallado:

Este proceso es igual que ¢l cizallade con la diferencia de que en éste la cuchilla puede estar
en angulo.

FPerforado:

Este se utiliza para conar agujeros en placas o laminas por medio de presion hacia el
material.

Punzonado:

Este s5¢ realizarh por medio de sacabocados y recortado.

* Por friccidn: En éste proceso el material se modifica por medio del desgaste, ocasionado por la
friccién que 1a navaja, o ¢l filo produce contra el material. Es decir que el material de trabajo se
“frota™ con Ja navaja o sierra, que tiene un filo dependiendo del material que se vaya a cortar, y al
desgastar se va separando una pieza de otra.

Tipos de corte por friccion:

FPor hendido:

Proceso de corte continuo con cuchillas rotatorias que giran a la misma velocidad que el
materjal. Es decir que éste proceso serd ulilizado para cortar tiras de materjal a partir de una hoja o
bobina mis ancha.
¥ todos los procesos bisicos de corte come son:
= Serruchado.

s Segueteado manual
+ Segucieado con sierra cinta o circalar.
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FERFORADO:

Es Ia operacion que se emplea para 1a ejecucion de un agujero cilindrico o conico, efectuado
por una herramienta de dos filos cortantes que penetra el material, que trabaja mediante el amrangue
de viruta,

La forma mis comin para realizar un perforado es madiante de una herramienta Hamada
broca. Las brocas pueden vanar en cuanto a su didmemo (desde 1/647 hasta 1. 3/4™ en medidas
comerciales), sin embargo se pueden fabricar brocas de mayor didgmetro, pero de menor seria casi

imposible.

Tipos de perforaciones:
Segiin [as funciones a [as que se destine el agujern, éstos pueden ser de varios tipos:
* Apgujero pasante.
s Agujero ciego.
* Agojero avellanado.
= Agojero con solera,
*  Agojero comico.

=  Agujerd escalonado.
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DOBLADO:

Este es el proceso para dar una pran variedad de formas a barras, tubos y liminas, a mano o
a méquina, aprovechando las propiedades cldsticas del material. El doblado suele hacerse en fric o en
caliente. B} esfuerzo de doblado debe ser proporcionado al limite de la fatiga, que es una fimcidn de
la dureza y la resistencia a la contraccion del alargamiento,

Un radio muy pequenio con relacion al espesor puede producir el agrietamiento o rohumra de la
lamina,

Tipos de doblado:

Doblado de tubo & mrano, sin relleno ea frio o en caliente:

El doblado en frio sin relleno, se aplicard, en twbos de pequenio didmetro con el awdlio de
una prensa o banco de trabajo.

El doblado en caliente, se utiliza en tubos de mayor didmetro, calentando toda la longinad
de] trame a doblar.

Doblado de tubo 2 mano con relleno, en frio ¥ caliente:

Este proceso sera para [ubos de mediano o gran didmetro. Se wilizz un tapdn dé madera, o un disco
soldado a uno de los extremos del tube, ef cual se llena con arena seca y adecuadamente compactada,
Ura vez llenado el wbo se obtura el otro extremo con un ségundo tapon de madera bien apretado, v
luego s& calienta el wbo haciéndolo girar sobre fuego en una fragua comiin,

Dohlada de mbos de pequefio espesor en frio, antes del doblado del wbo, se introduce en la
parte hueca de éste un macho de madera, o también una serie de pequefias csferas de madera unidas
por una cuerda. Esta operacion, produce no obstante, 1a ovalacion de la seccidn del tubo.,

Para el doblado de tubos de mayor espesor, se realiza introduciendo en el wbo, en €] punio
en el cual se requiere obtener la curva, un resorte en espiral, de didgmetro, adecuado v engrasado.

La introduccidn de éste resorte en el tubo es favorecida con una manivela, que achuando

sobre una rosca de bayoneta apropiada, hace girar Ja espimal del resorte reduciendo el didmetro del
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mismo; Cuando el tubo es de un didmetro menor que el resorte, éste se colocara en la parte exterior
del nubo, el resarte servird para evitar |2 ovalacion del tubo,

Miquina para doblar tubos, manual ¥ de accionamiento hidraulica:

Este proceso serd jgual que los anferiores con la diferencia de que en éste, la presidn se
efectuara por medio de vna rueda dentada (engrane) de accionamiento hidrinljc,

Dobladora manual de limina:

Esta s¢ encuentra constituida por un bastidor que Sostiene un elemento fijo, ¥ un elemento
midvil, entre los cuales se introduce la ldmina que se dobla en toda su longitud con la presidn que
gjerce la pane movil contra 1a fija. En esta forma se doblan las aristas de las liminas sepin los
diferentes anpulos requeridos para el proyecto. Este proceso sirve para hacer dobleces para 1ode tipo
de molduras,

Miquina dobladora de limina:

Este proceso es igual que el anterior con la diferencia de que éste serd wilizade, para doblar
ldminas de mayor espesor, lo cual se logrard con la ayuda de un motor eléctrico, para ejercer la
presion
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SOLDADO:

La soldadura es el proceso para la unidn permanente de dos o més pieras de material entre si
con la aplicacion de calor, presién o ambos. La American Welding Society ha definido la soldadura
como: “El proceso de unién de dos o mids piezas de material, con frecuencia metilico, por la unidn a
través de una cara de contacto.™ o

En la soldadura sc suclen fundir vy ﬁl;lmm:ar entre si bordes o superficies comunes
(soldadura por fusién); pero se utilizan diversas técnicas para unir materiales aplicando ealor, presién
o ambes, sin que se fundan las piezas (soldadura sin fusidn o de estado solido).

La soldadura, cuando se aplica en forma especificada, con proceso de fusido o sin fusidn,
produce una unién igeal o mas fuerte que la parte mas débil de la unién

Tipos de uniones:

Se wtilizan muches tipes de uniones con soldadura para reducir Iz combadura y asegurar un
1008 de penctracién en el metal base,

Se¢ utilizan cinco tipos bisicos de uniones:

= A tope.

= D¢ esquina,

= D¢ borde.

* Traslapadas.

= En“T™.

Estas unicnes pucden combinarse con otras para fines especiales. Por ejemplo, las
soldaduras traslapadas y de esquina pucden combinarse para formar ana unicn traslapada de esquina.
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CONFRONTACION DE REQUERIMIENTOS CONTRA ALTERNATIVAS:

[RECUT I TG TE
Practicidad

R AU CRL AP Oy

)
h

Converiencia

Seguridad

Mantenimiento

[imensional

Transportacion

Anatdmico

Antropométrico

Biomecanica

Higicnicos

Socio culturales

Mecanismos

Confiabilidad

Fesistencia

Acabado
RE \ N
Mumero de componenies

oo | m|o|m

Carcas

Unicn

Centro de gravedad

alB[R

Estructurabilidad

g |mjmlwm
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B B B
Modo de produccidn B B B 24
Normmalizacion D B MB 20
Estandarizacion MB MB MHE 27
Materias primas E E E aa
Costo de produccidn ME B B 25
REQUERIMIENTOS ECONOMICOS O DE MERCADO, 5. v iy e o o L r s i e e
Canales de distribucion E E == | E 30
Centros de distribucion E E E 30
Ciclo de vida MB MB E 28
Compstencia B MB
HERIMIENTOS FORMALES e i
Estilo B MB
Upidad B B
Simplicidad de forma B B
Relacidn entre las partes componsnles B B B 24
Repeticion de los elementos B MB E 27
Interés D B ... MB 20
Eguilibrio MB E E 29
5 s B 20
i B T :
8 B MB 23
Ubicacion 5 B MEB 23
Scfialamientos B B MB 25
REGUERIVIENTOS LEGALES - 5 .5 B T e R Yy e R i
Patente E E E 30
AL - o s e =2 s P s

mﬁmnﬁ DR 5
E=10 [MB=9|B=8 [S=6 |[D=3




= e
La informacidn y clasificacién mostrada en el cuadro anterior tiene la funcidn de permitir

al dizefiador, el poder identificar cual de las alternativas propuestas es 1a mejor opcidn asi como la

mas viable para €1 desarrollo de un proyecto funcional asi como confiable para el usuario.

Por lo cudl, se puede determinar que la alternativa mas viable en su desarrollo es la No® 3. va que

después de la comparacidn anterior, se observa una diferencia mas favorable hacta esta en la suma

total de la tabla.

Sin embargo también se han podido determinar los requerimientos donde presenta
mayores deficiencias y en los cuales deberd de tenerse mayor cuidado en ¢l desamrollo v solecidn
de esing

Los requerimientos en los cuales se deberd de poner mayor atencion son:

+  Transportacion

«  Soco culturales

= Acabados,
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CUADRO DE SISTEMAS Y
SUBSISTEMAS QUE INTEGRAN EL
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SISTEMAS Y SUBSISTEMAS QUE INTEGRAN EL PRODUCTO CONTRA MATERIALES,

HI\TF'!'I-\H 't sL B\IHTF\"I-\H Hl E INTEGRAN FL PRI"II'H.{ T[}
PIEZATS M)

,L_sg_ L TR LR R _eL s ; e S
TAPA MOLDURA LATERAL LAMDNA NEGRA 1 200 2 400
TAPA TORNILLO ACERD 0 .30 & 180
TAPA TAPA FLIA LAMINA NEGRA 2 15.00 1 15.00
TAPA TAPA MOVIL LAMINA NEGRA 2 1500 1 15 00
TAPA AISLANTE TERMICD FIBRA CERAMICA 1 1200 2 24 00
TAPA PERILLA ALLMINIO 1 3.50 2 7.00
TAPA RESISTEMCIA TERMICA I TUBG METALICS o B0 00 1 BO.0D
TAPA TUBG FLEMBLE METAL ] 400 1 400
[SUBSISTEMA M1 R ST ys Tl I ORE R
FERILLA CLlER.F'D
PERILLA AISLANTE TERMICO
PERILLLA, TDRMLLG ACERD o
TR £ e T £ s S
CUERFD CUERFD SUPERIOR LAMINA NEGRA a
CUERPD CUERPO INFERIOR LAMINA NEGRA 0
CUERPO sm-m-l TAPA TRASERA LAMINA NEGRA
CUERPO SUP PERILLA ALLMUNIO
CUERPO SLF GUTAS PARA TAPA LAMINA NEGRA
CLUERPO SUP TORMILLO ALLEN ACERD
CUERPO SUP, TORNILLO ACERD
A o R -'»i-;,—"}“'n"é"‘?a St ey
PERILLA CUERPO ] ALUMINIC
PERILLA MSLANTE TERMICO HULE
PERILLLA TORNILLO ACERD
¥ Hﬁz-u e i ‘:l'__'»:*;:"iizu: = =T
GLIIAS PARA TAPA  |CLERPD Labils o WEGEA ] 3
GUTAS PARA TAPA  |TOFE BARRA DE FIERROD 070 F) L4
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NOMBRE Lo rros: WDIM‘I-MJ- et [m'rm:ii:-’

R DRMAR I RS N s R R s
E'UERI-'CI INF. BI\-\EEL-\ DE H&Nﬂ LATOM
— = ! T T I N S AT e o 5
RS R R T 1
BASE AREA DE VAC‘iD LM'ﬂhANEGRA
BASE PERILLA ALLRINIO
BASE TORNILLO ALLEN ACERD
BASE SEGLUROS DE POSICION LAaMINA NEGHA
BASE APAGADOE PLASTICO
BASE CONTACTO PLASTICO
BASE MICROSWITCH PLASTICO
BASE TOPE PARA PATAS ACERG
BASE TORRE GUIA LATERAL LANMINA MEGHA
L e e PR T, =
RN A R s
AREA DEVACIO BASE PARA MGLD{- Ladiita FERFORATIA
AREA DE VACID TURD DE LL}L'I:']'L'}“\ TUBD
TN PR
TORRE GULA LAT CUERTCH TR
TCIRR.E. GUlA L..*-T. [LAMINA NEGRA
= e e g B T e A _ _t__‘.'-;ﬁ'_ﬁ}d _,_a_n-;"‘ H:.h':
A]_LTMN!D
PERILLA AISLANTE TERMICD HU'...E
PERILLLA TORMILLO ACERD
| B‘ﬁf ""\-4‘-IF i s o = i MRyt
PATAS F‘.*-T)l.
= hzri T # £
o N e ol e o & i k
MARCO CUERFQ BASE ANGULO T U-"tbm | 1
MARCO CUERID SUPERIOR ANGULD 907 3 1 500
MARCD MANGO GLIA ALUMINIC 2 2 B0
MARCD RISAGRA DE PIARND LaTON i 1 400
MARCD SEGLURO DE CIERRE LaMINA NEGHA 3 1 20
MARCO PERILLA ALUMINIO I 2 7.0
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cL'ERm BASE TOPE LATERAL T AMIA NEORA o - B 200 2 400
HoLJERPC BASE SEGURD DE SUIECION LAMINA WEGRA 2 1.50 2 300
CUERPOBASE | AISLANTE TERMICO. e 3 450 1 450

L

MANGOGUIA | JCUERPO ALLWMINID S e = 17.00 2 34.00

MANGO GULA TORNILLO ACERO [ 200 2 4.00

MANGO GUIA AISLANTE TERMICO_ HULE ) 0.50 2 00
T o e e ey

[PERILLA CUERPO ALUMMIO 1 3.00 2 600

PERILLA AISLANTE TERMICO HULE 1 020 2 0.40

PERILLLA ToriLLo ACERG ] 0 030 3 0.60
RAT S, 2 e R e : o :

MMAND DE OBRA 20040

El valor de interaceidn con el usuario, a sido designado en relacién del contacto direclo de
la pleza con el sujeto a utilizar el equipo, sienda los mas importantes los marcados con €] numero 1,
tos menos importantes con &l nimero 4 v siendo mudlos los marcadoes con el numero O
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DIAGRAMA DE TAYLOR




DIAGRAMA DE PRODUCCION (TAYLOR)
Es imporiante destaca gue este es un diagrama general de produccion dividido en subsisfemas

El siguiente diagrama tiene la funcion principal, de organizar y facilitar [a visualizacidn de
las diferentes etapas cn el proceso de fabricacién, y/o produccién de un planta

= Almacén O - operacion D - pemors

D = Inspeccidn 0 = Traslado

En la siguiente parte se mostraran los diferentes procesos por los que deberd pasar todo el
material para llegar a formar finalmente ¢l equipo en cuestidn.
Diagrama aplicable para el sisterna #1.
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SISTEMA #1

NOMBRE: Tapa.
N | o1 O] Ol B3] D]  Descripdtm v
i o Almacén de materia prima S S
2 ! — Traslado a entintado 355eg.
3 B Entintado Imin.
4 s Traslado 1 cortado 455cg,
s o= _ Coeconguillotina _fsmin, |
3 . _-‘-H-'h'"‘"ﬂ___\_"__'___ Traslado a doblado Asep.
7 ! Traslado a perforado Alse.
8 e Dobladomsnual __ |smin.
9 T—a Inspeccién dedobleces | 3min,
10 ] Traslado a soldado Shsep.
11 a1 Soldado con soldadora eléctrica 10min,
12 1L T—a_ Inspeccion de soldadura Imin.
13 [ Traslade 2 esmerilado 205ep.
14 o | Esmerilade de soldadura fmin.
i5 ™a, [nspeccion de esmerilado Imin. |
16 S b B ISR TR O S 1L 8
17 ] [avado con solvente o Slsep.
18 T T—+—o0 |Demora de secado 1 min.
19 Traslado a pintado Imin.
20 =l Pintado con laca homeada Tmin.
21 __“_H__hh‘“‘:q__‘ Traslado a secado 40seg.
22 Demora de gecado 15min.
23 | ﬁf__ﬁ_ Inspeccitn de pintura 2min.
24 | - Traslado 3 ensamblada Imis.
|25 — Ensamblado de piezas 10min,
26 == {Trasiado al almacén ‘ 2min, _
Almacén de productos lerminados
oo el o T IEMPORO

= Lot i
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Diagrama aplicable para el sistema #2.
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SISTEMA #2

NOMBRE: Cuerpo.
Ne | S| O o | 3 ¥ Descripeicn t
1 —l Almacén de materia prima
2 —— Traslado a entintado 15seg.
3 — Emtintado 3min.
4 T Traslado 3 cortado 45sep
5 bﬂ".':'r Corte con guillotina smin.
6 T Traslado a doblado Alseg
7 Traslado a perforado £lseg.
— A
| B Sa & Doblade manual Smiia.
9 T—a_ Inspeccion de dobleces Smin.
10 = Traslado a soldada 50sep.
11 n;-*rﬂ”— Soldado con soldadora eldeirica 10min.
12 e Inspeccién de soldadura 1min.
13 __|Traslado 2 esmerilado 20sep.
14 [ ] Esmcrilzdo de soldadura min.
15 T i Inspeccion de esmerilado mir.
16 T [ Traslado a lavado 455ep,
17 1 rl;gmggq_:r_gnn solvente __ |90seg. |
1% T =0 |Demora de secado " lmin.
19 Traslado a pintado Imin.
20 e | |pintado can laca honeada 7min.
21 T —a __ |Traslado a secado 40seg.
22 i Demora de secado 15min.
23 e Y [nspeccidn de pintura 2min.
24 [y Traslado a ensamblade Imim.
a5 T Ensamblado de piczas 10mig,
26 it Traslado al almacén 2ain.
.":.0 Almacén de pgoductos terminados
R

o
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Diagrama aplicable para ef sisterna #3.
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SISTEMA #3

NOMBRE: Base.
Nt | SO ©] O] D Descripeion t
1 o Almacdn de materia prima - -
2 Traslado a entintado 35sep.
3 =" Entintado __ |3min.
|4 B = v Traslado 2 cortada A5ser.
s e Corie con puilisting __ |5min.
i T Traslado a doblado -1Dstzg.__1
7 Traslado a perforado A05eg.
£ a1 Doblads manual Seiin,
|9 N 1 Inspeccidn de dobleces Imin.
10 e [ ___|Traslado a soldado _ _ [sOseg.
11 1 1 |Soldade con saldadora elécirica ____|\0min.
12 ] | | |lnsprecicn de soldadura lmin.
13 Traslado a esmerilado 2(ser.
14 W Esmerilado de soldadura Emin.
15 a1 | |Inspeceido de esmerilado Imin.
16 — Traslado a lavade 45sep.
17 P _ |Lavado con solvente . -
18 | ——t—0 |Demora dc secado Imin.
19 —_ le| |Trashdoapigads I T
20 %I’"’_ Pintado con laca hormeada Tmin.
21 s, | Traslado a secado 40seg.
22 Demora de secado 15min.
23 & = Inspeccidn de pintura 2min.
24 | . | ol Traslado a ensamblado 1min.
25 T e | Ensamblad de piezas 10m o
% | | e=ts=e | |Trasladoal almacén 2min.
27 T

W
L D S
| e i AL
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plicable para cf sistema #4

Diagrama a
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SISTEMA w4
NOMBRE: Fatas.

No® | S [ O Jh D Descripcidn !

T S N - Rloiicta 3o pmeris prims.

2 e Traslado a entintado I5seg.
3 *'"' Entintado 3min.

4 = Traslado a cortado d5sem,

5 - Colte con sepuela mecinica o manual 2min.

6 = | [Traslado a doblado 40scg.
7 | cme=ys ] |Doblado manual 4min

8 | ™a_ lnspeccidn de dobleces 40seg. |
4 Traslado a soldado Slseg.
10 & = Soldado con soldadora eléctrica 1min.
11 ] Inspeccidn de soldadura 0s5p. |
12 h Traslado a esmerilado 20=eg.

[ 13 a1 Esmerilado de soldadura 1min.

14 ™—g Inspeceitn de esmerilado I0seg.
15 e Traslzde a lavado 455ep. |
16 =T Lavado coa solvente 455eg.
17 . q__"_‘_";;-u |Demora de secado |lmin.
18 ___--B""J Traslado a pintado Imin.
19 T Pintado con laca horneada Imin.
20 | e | lTrasladoasecado A0,
21 = ___Eg__ | Demora de secado 1 Simin.
22 s il Inspeccion de pintura 0sep,
73 R . Traslado al almacén 2min.

2094
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Diagrama aplicable para ¢l sisema #3
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SISTEMA #5

NOMBRE: Marco.
No® | 7 [ Q 3 D Descripcion 1

1 e Almacén de materia prima

2 T+ Traslado a entintado 35scp. |
3 C0 Entintade Imin,
4 ) Traslado a cortado 455en.
5 T Core con segueta mecdnica o manual 2man,
[ T t=—0 Traslado a soldado SOseg. |
7 u::_"'""-’_ Soldado con soldadora elécirica 4min.
£ ™ Inspeccion de soldadura 1min.
9 Traslade a esmerilado Hisep.
10 i-,-:"""""r Esmerilado de soldadura 3min.
1! T—a_ Inspeccion de esmerilado lmin.
12 -h""__.‘:an e Traslade 2 lavado 435588,
13 ] Lavado con solvente W0sep.
14 Demora de secado Imin.
15 Traslado a pintado 1 min.
16 n;:-'l"'"""h Pintado con laca hormeada Imin.
17 *"""""---.q_ Traslado a secado Jlsep.
I8 ) *1“_‘,'::4:- Demora de secado 13min
19 l:l;-:"""_p Inspeccion de pintura 1min.
20 1 ___ |Trastade al almacén Z2min.
21 ﬂ-—-*-‘""'-_r‘-_ Almacén de productos termimados
e Er : g
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CONCLUSIONES




1.1 CONCLUSIONES.

Despucs de haber detectado una necesidad, como s la falta de magquinania portatil de baja
preduccién para realizar formados. tanio tridimensionales como bidimensionales, s¢ procedid a
realizar un equipo con &tas caracteristicas, para de esta maners, ayudar a estudiantes de Disefio
Grifico, Industrial ¥ Arguitectura, asi como 2 despachos, ¥ pequefias empresas de la indusiria del
plastice, en la realizacidn de muestras ¥ prototipos, de pequeda cscala a un bajo coste.

Por lo cual se puede concluir que:

+ El producto disefiado cumple con los objetives de ser portati] v de baja produccidn.

= [Después de realizar un estudio de mercado, se detectd gue el producto offece gran

aceptacion en el mercado nacional.

s Elegupo en cuestidn proporciona comodidad, proteccion y versatilidad al uswario.

= Este equipo permite abatir costos en la realizacién de pruebas. modelos, maguetas v

prolotipos.

= I3 costo total de este equipo permite competir dentro del mercade nacional.

# Dicho equipo evila el desperdicio excesive de material.

= Permite la realizacion del formado en cortoe tiempo.

= Este equipo permite un armado ficil y rpido.

237
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FICHAS Y MANUALES TECNICOS:
MATERIAL: Acrilicos.
COMPANIA: Plastighas
Bosgue de Ciruelos No® 99,
Col. Bosques de las Lomas C.FP. 11700
Tel. 396-02-30, Fax 251-36-50,




MATERIAL: Policarbonato.
COMPANIA: Commercial Plastics de México 5.A. de C.V.
Olmecas No® 9,
Parque Industrial Waucalpan,
Maucalpan Edo. de México, C.P, 53000
Tel. 301 -40-73, Fax. 301-47-29.

MATEREAL: Policarbonato.

COMPANIA: GE Plastics de México S.A. de C.V.
Av, Prolongacidén Reforma Mo® 490 4to Piso,
Col. Santz Fe, C.P. 010217, México D.F.
Tel. 257-60-60, Fax. 257-60-70.

MATERIAL: Poliestireno,

COMPARNIA: Polimeros 5.4, de C.V,
Horacio 1855 5° Piso,
Col. Los Morales Polanco C.P. 11510
Tel. 253-29-85. Fax. 255-40-66.

MATERIAL: Poliestirena,

COMPARIA: Resirene S.A, de C.V.
Bosque de Ciruelos MNo®™ 99,
Col. Bosgues de las Lomas C.P. 11700
Tel. 726-90-11, Fax. 723-18-28,
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MATERIAL: PVC Espumado (Sintra)

COMPANIA: Industex Fiv S.A. de C.V.
Periférico Avila Camacho No® 365,
Nauclpan, Edo. de México, C.P. 53569
Tel/fax. 358-19-16.

MATERIAL: PVC Espumado (Trovicel)
COMPARNIA: Quimica Interplastic 5.A.
Dr. Vertiz No® 889,
Col. Marvarte, C.P. 03020
Tel. 543-69-01.

RAMO: Maguinas Termoformadoras.

COMPANIA: Her Mag S.A.
Calle 17 No® 64
Col. San Pedro de los Pinos, C.P. 03800
Tel. 271-30-33, Fax. 272-94-90.

RAMO: Maquinas Termoformadoras.
COMPANIA: Roma Pack S.A. de C.V.
Peumia No® 80
Col. Los Angeles, C.P. 09830
Tel. 612-85-94, Fax. 613-67-15.
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RAMO: Plasticos.

COMPARIA: Instituto Mexicano del Pldstico Industrial S.C. (IMPI)
Insurgentes Sur No® 954, 1° Piso,
Col. Del Valle C.F. 03100
Tel. 669-33-25, Fax. 687-49-60.

RAMO: Resistencias Eléciricas.
COMPARIA: Productos Polimex 8.A. de C.V.
Lago Yojoa 20-B Im-2,
Col. Pensil, C.P. 11430
Tel 386-13-83, Fax. S98-52-27.

RAMO: Termoformados

COMPANIA: Plisticos def Futuro S.A. de C.V.
Abasolo Mo 2,
Nauvcalpan. Edo. d= México,
Tel, 576-45-40. Fax. 358-80-92,

ENTREVISTAS.
COMPARIA: Commercial Plastics de México 8.A. de C.V.
Olmecas No® 9.
Pargue Tndustrial Mavcalpan,
Naucalpan Edo. de México, C.P. 53000
Tel. 301-40-73, Fax, 301-47-29,
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COMPARIA: GE Plastics de México S.A, de C.V.
Av. Prolonpacion Reforma Mo® 490 4to Piso,
Col. Santa Fe, C.P. 010217, México D.F.
Tel 257-60-60, Fax. 257-60-70,

COMPANLA: Her Mag 8.4,
Calle 17 No® 64
Col. San Pedro de los Pinos, C.P. 0380{
Tel. 271-30-33, Fax. 272-94-50.

COMPANRIA: Institulo Mexicano del Plistico Industrial 5.C. (IMPT)
Insurgentes Sur Mo® 954, I® Piso,
Col. D=l Valle C.P. 03100
Tel. 669-33-25, Fax. 687-49.-60.

COMPANFA: Inustex Fiv S.A. de C.V,
Perifédrico Avila Camacho No® 365,
Mauelpan, Edo. de México, C.P. 53569
Telffax. 358-19-16.

COMPANIA: Plastiglas
Bosgue de Ciruelos No® 99,
Col. Bosques de las Lomas C.P. 11700
Tel. 596-02-30, Fax. 251-36-50.
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COMPANIA: Polimeros S.A. de C.V.
Horacio 1855 5° Piso,
Col. Los Morales Polanco C.P. 11510
Tel. 255-29-85, Fax. 255-40-66.

COMPANIA: Productos Polimex S.A. de C.V.
Lago Yojoa 20-B Int-2,
Col. Pensil, C.P. 11430
Tel. 386-13-83, Fax. 598-52-27.

COMPANIA: Resirene S.A. de C.V.
Bosgue de Ciruelos Mo® 99,
Col. Bosques de las Lomas CP. 11700
Tel. 726-90-11, Fax. 723-28-28.

COMPANILA: Roma Pack S.A. Je C.V.
Pemnia MNo® 80
Col. Los Angeles, C.P. 09830
Tel. 612-85-94, Fax. 613-67-15.
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DEPENDENCIAS GUBERNAMENTALES.

e s b ! « SECOFL
» Insurgentes Sur 1940, 10° Piso
3 Col. Florida, C.P. 01030,

Tel, 2289-61-00, Fax. 229-61-09

= = [NEGI
Av, Pamiotismo No® 711,
Col. San Juan Mixcoag, C.P. 03730
Tel. 722-55-00-, Fax. 563-99-35.
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DEFEC

GUIA DE PROBLEMAS Y SOLUCIONES EN EL FORMADO

CAUSA POSIBLE
v ry I -

BURBLUTA

[FHOIA SOBRE CALENTADA

SOLUCION SUGERIDA
AT CONMOLDES A R
REDUCIR TEMPERATLRA O TIEMPD
DE CALENTAMIENTO

EXCESD DE HUMEDAD EM LA HOJA

ALMACENAR EMSITIO SECD.
SECAR LA HDIA A (0°C DE 20 A 30 MINUTOS

UPERTICIE DEFICIENTE
EN ACABADO

MATERIAL RAYADO

MANEIC ADECUADD Y ALMACENAJE
CORRECTO COLOCAR SEPARADORES
DEPAPEL O PELICUL A PLASTICA ENTRE
HOIAS.

MARCAS DI MOLDES

FULIR LA SUFERFICIT RAYADA
PLULIR, O LUBRIC AR MOLDES REDUCTR
RETAUCTE, PRESION DE VACIG

ARRUGAS B La HOMA

HOLA MUY CALIENTE

REDAUCIR LA TEMPERATURA O TIEMPD
DECALENTAMIENT O

WIOLEYE MUY CALIENTE

ALARGAR EL CICLO DE MOLDEC A
ENFRIAMIENTO. ENFRIAR MOLDE POR
ENFRIAMIENTC [INTERNC: ENFRIAR
MOLDE CON AIRE DESDE EL EXTERICR

ADHERENCIA DE LA PLEA
AL MOLDE

MOLDE MUY CALIENTE

ALARG AR EL-OICLO DE MOLDEC A .
EMFRIAMIENT O [24FRIAN MOLDE POR
ENFRIAMIENT O INTERMO: ENFRIAR

MOLDE CON alRE DESDE EL EXTERICR

DESPEGADD DISPAREND DEL
MOLDE

SEPARE LA PIEZA FORMADA
APLICANDO FUERZA UNIFORME A TODD
E1. FERIMETRODE LA PIEZA INYECTAR
AIRE POR LAS PERFORACHINES DE
WEMTILACION O vACHD

NEUFICTENTE ANGULO DE SALIDA
EN EL MOLDE O CAVIDADES MUY
PROFAMNDAS

REWIS AR AMGLLOS DESALIDA POR 1O
MENOS 3° ELIMINAR O REDUCIR

PROFUNDIDAD DE CAVIDADES

N7




CALENTAMIENTO DNSUFICIENTE DE

LA HOIA

SOLUCION SUGERIDA

22

DE CALENTAMIENTO

VACIO INSLFICIENTE

ELIMINAR OESTRUCCIONES BN LAS
PERFORACHONES DE VENTILACION O
VACIO INCREMENT AR NUMERO DE
PERFORACIONES. MAYOR CAPACIDAD
DE TANQUES ¥ BOMBA DE vACIO

DISENO INADECLIADO DEL MOLDE

DESENAR MOLDE QUE REQUIERA MENOR
FPROFUNDIDAD O DETALLADD MAS
SENCILLO.

DISTORSION DESPLUES DE
FORBMADC

BETIRC DE LA PIELA FORMAD A
TODAVIA BLANDA DISENG

ALMENT AR EL TIEMPC DE ENFRIADO
DA MOLDE DISERAR MOLDE FARA DAR

INADECUADD DEL MOLDE MAYOR RIGIDEZ A LA PIEZA. LAS AREAS
GRANDES DEL MOLDE LIGERAMENTE
CONVENRAS BN LUGAR DE PLANAS O
CONCAYVAS,

FALTA DECALENTAMIENTO CALENTAR MATERIAL UNIFORMEMENTE

UMIFORME BN LA HODA

CON ELEMENTOS DE CALENTAMIENTO
ADECUTADOS. MANTENER HOIA A
DISTANCLA UNIFORME DE FUENTE DE
CALOR. DISTRIBUIR MEJOR EL CALOR
CON AYUDA DE MALLAS

ENFRIAMIENTO DISPAREID

FENFRIAR LA FIEZA FORMADA SN
CORRIENTES DE AIRE

FIEZA FISURADAD

CALENTAMIENTO DSSUFICIENTE DE
LAHOIA

AUMENTAR TEMPERATURA O TIEMPO DE
CALEMTAMIENTO.

FALTA DE CALENTAMIENTO
LHIFORME EX LA HOUA

COH ELEMBENTOS DE CALENT AMIENTO
ADECUADOS, MANTENER HOJA A
DHSTANCIA UNIFORME DE FUENTE DE
CALOR. DISTRIBUIR. MEICR EL CALOR

OO AYTIDA DE MALLAS
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PIEZA F[SLI RAD}L L#]
QUEBRADIZA

MOLDE MUY FRIO

HDLI.'CI(}'\ '\L'(_-ERID-!&

CAI.ENT.-\F, MOLDES O PISTDN DE AY‘UD.-\

ATAQUE DE SOLVENTES

EVITAR EL USO DE LIMPIADORES,
LACAS, ADELGAZADORES O
REMOVEDDRES DE PINTLURA QUE
CONTENGAN SOLVENTES QUE
ATAQUEN LA SUPER}’I.C]E DE LA HD.F.A

!DE DOBLEY

LA v S e TERMOFORMADO BIDIMENSIONAL .
BURBUJAS EN LA LIWEA HOIA SOBRE CALENTADA REDUCIR TEMPERAT FURA OTEMPIDE

CALE:NTMAIEWTO

ARRUGAS EN LA LINEA DE
'DCIﬁl Eé

CALENTAMIENTO INSUFICIENTE

ALUMENTAR TEh"lPER.I\'I'UR.A a TIE'\.‘I?'CI DE
CALENT&‘-"IIENTG

ARDUED EN LA LINEA DE
[OBRLET

CALENTAMIENTO IRREGLILAR

SUJETAR LA PIEZA UTILIZANDO
FLANTILLAS Y/O PINZAS
|ENFRIAR CON ALRE.
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LAMINAS DE PRESENTACION




DIAGRAMA DE ARMADO










e Gire las patas hasta la
parte inferior del aparato

* Fije con las mariposas
que se encuentran en la
parte posterior del producto




A o —

® Afloje las perillas superiores
® Gire los seguros de sujecion
® Levante la tapa hacia atras

MR

Es Irminortomier cued anbes okt eseonion 10 1000,

S petinesn puirrioec 105 mOongos guc

w8 encusnhon oculios on lo parte
frexsero des lo mcquing debokd oo i topa.




® Sujete los seguros de sujecion
con las perillas del cuerpo superior
® Afloje las perillas de las torres guias
laterales

e Gire las torres guias hacia arriba
a un angulo de 90°

® Asegure las torres guias girando
las perillas de las mismas

# Extienda |a tapa hacia adelante
hasta que esta quede sobre las
torres guias




* Coloque los mangos laterales
fijandolos al marco que sujeta
al material

s Cercibrese de que el marco
se desplaza suavemente hacia arriba
y abajo,aflojando un poco

los mangos laterales
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