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Se conté con la asesoria del director del proyecto: D.l. Francisco Soto Curiel, asi como de
los sinodales: DI. Marta Ruiz Garcia, Prof. Andrés Fonseca Murillo, D.l. José Luis Alegria
Formoso, D.| y Héctor Lépez Aguado, los cuales intervinieron durante todo el desarrollo y
culminacién del proyecto, estos elegidos por el Centro de Investigaciones de Diserio Industrial
(CIDI)

Ademas de la asesoria del fisico Rodolfo Cisneros, especialista en acustica y quien colaboré
en la investigacion del comportamiento de las ondas sonoras, tanto en el tambor comercial
como en el tambor rediseriado. Especialistas en la ejecucion del instrumento fueron consultados
para conocer el desempeno del mismo.

Libros investigados en las bibliotecas Central y de Diseno Industrial de la UNAM, que
sirvieron para la sustentacion de la historia de los tambores, asi como las cargas que se
aplicaron al material de fabricacién de los vasos acusticos que conforman un set de Bateria. Se
investigd en Internet aspectos relacionados con la produccién, maquinaria principalmente, asi
como caracteristicas de la materia prima.

Para la elaboracion de los modelos y prototipo funcional se fabricaron moldes de RIM
(Reaction Inyection Molding) y se utilizaron materiales como: resina cristal transparente y M-60,
asi como ceramica y espuma de poliuretano para madera.

PERFIL DEL PRODUCTO

Mercado:
El consumidor directo es toda persona entre 5 y 85 anos de edad, interesados en tocar el
instrumento. El comprador directo es toda persona cuya capacidad de compra oscila entre
$9000 y $12000 pesos (en algunos casos pueden ser los padres de los nifos que tocan el
instrumento)

En las tiendas especializadas de musica, se podran encontrar tanto el set completo de 5
tambores habilitado con accesorios TAMA, como los distintos tamanos de tambor por separado.
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Valores de Oferta

o Se disminuyd considerablemente el nUmero de piezas que componen cada uno de los
distintos tambores del set de bateria (bateria comercial 701 piezas, bateria redisenada
192 piezas en un set de 5 tambores)

o Se mejoré el desplazamiento de las ondas sonoras dentro del vaso acustico, lo que
representa mayor calidad de resonancia debido a su forma interna, asi como las
cargas minerales aplicadas a la materia prima.

o Se aplicé un nuevo proceso de fabricaciébn para los vasos acusticos: Sistema RIM
(Reaction Inyection Molding) proponiendo como materia prima para éste proceso, una
espuma de poliuretano de alta densidad llamada (PIR) Polisocianurato.

o Se aportaron valores estéticos al eliminar del plano visual principal todos los herrajes
externos de afinacién, otorgando limpieza en el exterior de todo el vaso acustico.

o Ya que no existen elementos externos, logramos un embalaje que nos permite la
introduccién de los tambores uno dentro del otro, lo que reduce considerablemente el
espacio necesario para su transportacién, asi como la disminucién en el peso total de
los cinco tambores (haciéndola mucho maés ligera)

o Patente.- El 18 de Febrero de 2003 se realizé6 una busqueda internacional de patentes
en el Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial, teniendo como resultado la
aceptaciéon para patentar el presente proyecto

IMAGEN DELPRODUCTO
RENDER FOTOGRAFIA
BATERIA ACUSTICA REDISENADA PROTOTIPO TAROLA 10" Didmetro
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INTRODUCCION

Objetivo.- Cumplir la meta de llevar a bien el proyecto, con los resultados deseados para
todos los involucrados en él.

¢Por qué el tema? A titulo personal decidi elegir el tema del redisefio de la bateria acustica
debido al gusto personal por el instrumento, inquietud surgida desde muy pequero y a la fecha
ya con 12 anos de experiencia tocando dicho instrumento, exactamente desde 1991, tiempo a
través del cual me fui dando cuenta de ciertos problemas con los que contaba la Bateria y en
especifico los tambores, niumero de piezas, transportacion y sonoridad ya que con el constante
uso al paso de los anos, son problemas que los ejecutantes del instrumento tenemos que ir
librando como cada quién pueda.

Necesidades.- De ahi la necesidad de involucrar tanto nuevos procesos de fabricacion
como nuevos materiales y poder dar solucién a los problemas que encontramos en las baterias
existentes en el mercado.

¢En doénde investigar? Comenzamos con el anélisis del instrumento, preguntando con
profesionales de experiencia y méas a fondo para la realizacion de este proyecto en: exposiciones
nacionales (Sindicato Unico de los Trabajadores de la Mdusica) en metro Taxquena, Revistas,
folletos, tiendas especializadas de musica, tanto en el D.F. como a nivel nacional e internacional
a través de internet, gente especializada, musicos, compositores y escuelas de musica.

Resultados.- A lo largo de la investigacion logramos recuperar la informacidon necesaria
para llevar a cabo el desarrollo del proyecto, pudiendo abarcar la probleméatica encontrada ya
con anterioridad, realizando estudios de mercado, pruebas aculsticas, bocetaje de ideas,
validacién del proyecto por medio de prototipos funcionales y correcciones con mis sinodales; de
los cuales se dieron resultados, para conocer que el rediseno satisface a las necesidades reales
del proyecto y lo que en un principio planteamos para su mejoramiento.




ODT (Orden de Trabajo)

Requerimientos

Se redisenarad una Bateria Acustica, ya que este instrumento no ha tenido cambios
sustanciales en décadas, el problema de este objeto se encuentra en el gran niumero de piezas
que la conforman, especificamente los 5 tambores que normalmente venden en las tiendas
especializadas, por lo que Unicamente se redisenaran los 5 tambores que conforman el set més
comun en este instrumento.

BATERIA ACUSTICA COMERCIAL DE 5 TAMBORES

NOMBRE DEL. TAMBOR DIAMETRO PROFUNDIDAD
1.- TAROLA 14” 5.55”
2.- TOM1 de aire 10” 8”?
3.- TOM 2 de aire 12» o
4.- TOM 3 de piso 16” 13”
5.- BOMBO 20” 18»

10
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Existen distintos tamanos de tambores, estos se pueden anadir o eliminar dependiendo del
gusto del ejecutante, el concepto a desarrollar se aplicara a todos los didmetros y profundidades

estandarizados del mercado, para su refaccionamiento con piezas estandar, el set de bateria
mas comun cuenta con 5 tambores.

Componentes del tambor:
o Vaso acustico.- Zona acustica: 1 pieza ( elemento a redisenar)
o Herrajes.- Zona tensién: Como minimo un tambor utiliza 8 de estas piezas, son
elementos que van atornillados al vaso acustico y en donde se ajustan los elementos
(Parches y Aros) para su posterior afinacién, cada uno de los herrajes cuenta con 8

piezas internas para ejercer su trabajo mecanico, o que nos provoca un gran numero

de piezas en cada uno de los distintos tamanos de tambor que conforman un set de
bateria ( elemento a redisenar)

o Tornillos.- (Zona de tensiéon y afinacién) dependiendo el numero de herrajes
multiplicado por 2, en este caso serian 16 piezas. (pieza comercial estandar)

o Aros.- (Zona de afinacién) 2 piezas. (pieza comercial estandar)

o Parches.- (pieza por afinar y zona de golpe) 2 piezas. (pieza comercial estandar)

Tomando en cuenta el tambor que utiliza menos cantidad de herrajes su numero total de
piezas es de: 114 piezas, haciendo la suma con los 4 tambores restantes nos arroja un total de
701 piezas (por set de bateria de 5 tambores) dependiendo esto, también de la marca.

11
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La Tarola es el tambor que tiene un numero mayor de piezas ya que cuenta con un
entorchado en la parte inferior, activado por un mecanismo que le da ese sonido tan peculiar a
este tambor ( El entorchado y el mecanismo son piezas comerciales)

En México no existe ningun productor de Baterias, todas las empresas son extranjeras, los
paises productores son: E.U. Canad4, Alemania, Noruega e Inglaterra. Por lo que es importante
el desarrollo de un nuevo concepto de Bateria para la industria de instrumentos musicales en
este pais.

El concepto de los tambores es igual en todo el mundo, el aspecto y proceso de fabricacién
son los mismos, lo unico que se redisena son los herrajes (que quedan por fuera del vaso
acustico) esto se hace para dar identidad a cada una de las distintas marcas que fabrican
Baterias.

Por lo tanto, necesitamos que este producto conste de menos piezas, esto para reducir
costos de produccién y facilitar el ensamblaje o armado de cada una de los tambores.

El icono Bateria esta muy marcado, por lo que se hara especial énfasis en este aspecto y se
procurara que el cambio beneficie la acustica e incluso la estética. La aplicacibn de nuevos
procesos industriales y de fabricaciébn es totalmente factible en nuestro pais, asi como la
integracion de un material plastico que conforme el vaso acustico (zona acustica)

El proyecto tendré limites tomando en cuenta que el instrumento consta también de otros
elementos como platillos, atriles, postes y soportes, elementos de refaccionamiento
estandarizado. Por lo que unicamente se han de redisenar los 5 tambores que conforman el set
mas comun en una bateria (piezas acusticas) y sus diversos componentes. En el prototipo
funcional se construird unicamente la Tarola tomando como medidas: 10" de didmetro por 5”de
profundidad.

12
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Existen baterias de muy diversos precios, encontrando actualmente en el mercado desde
$ 2,800 pesos, la mas econémica y $ 70,000 pesos, la mas onerosa, en disenos especiales el
precio puede elevarse ain mas. Por lo que se busca un nicho de venta en que el producto se
introduzca de manera rapida debido a sus atributos y precio competitivo, abarcando en primera
instancia las grandes ciudades tales como: DF. , Guadalajara, Monterrey y Tijuana entre otras.

El alcance de este proyecto contempla la introduccién al mercado de dos lineas bajo la
misma marca comercial.

o La bateria acustica integrada para el mercado de baterias armadas.

o El juego de vasos para el mercado de componentes existente.
Para los parches el distribuidor directo sera la empresa “REMO” especializada en la
fabricacién de estas piezas, en cuanto a los atriles, mecanismos del entorchado, aros y soportes,
se esta pensando en la marca “TAMA” como proveedor. Los platillos son eleccién del
ejecutante.

Su distribucién en el mercado abarcard tiendas musicales como: “CASA VEERKAMP”,
“SALA CHOPIN” y tiendas especializadas, ubicadas en el Centro de la Ciudad de México (Rep.
Del Salvador y Bolivar) y posteriormente se hard una apertura al interior de la republica.

Tomando en cuenta lo anterior el tema va enfocado a resolver nuevos procesos en la
fabricacién de los vasos acusticos asi como la manera de ensamblarlos, también se abarcara la
investigacion de un material plastico que pueda generar mejor estética y acustica en los vasos.

13
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HISTORIA DEL TAMBOR
Introduccioén

La musica ha formado parte indispensable en la evolucién del hombre, los sonidos fueron
de las primeras formas de comunicacién, por lo que al paso de los siglos el descubrimiento de
objetos que producian musica provocé la evolucién de instrumentos musicales, dentro de los
primeros instrumentos que el hombre exploté por sus caracteristicas sonoras, fue el instrumento
de percusién ya que daba ritmo y provocaba el danzar de los receptores, por lo que se le asocia
con el baile y el jolgorio, ademés de ser utilizado por muchas culturas en sus ceremonias

rituales, ya que se creia que por este medio se comunicaban con sus ancestros e incluso con el
mas alla.

14
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El tambor africano

Este instrumento nos da la posibilidad de entrar en contacto con el latido del corazén, con
nuestra sensacion primaria, y de divertirse y de crear solidaridad. La experiencia nos ensena que
por esta forma de vivir la musica, los participantes desarrollan sus aptitudes creativas y sociales
en un ambito mas amplio y se acercan mas a si mismos. Entonces, no es de extranar que la
musica africana y el tambor Afro-Occidental (el djembe) se estén haciendo populares hoy dia.

Tambor africano de celebraciéon

Fuente: internet 111 o persanare.comclambor iini consulta 25/nov/02

15
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Estas vasijas se desarrollaron como instrumentos de percusién cuando algun fabricante de
cantaros destinados a transportar agua abrié un agujero lateral en una de ellas y descubri6 el
bello sonido producido al percutirlo con sus manos.

Los profundos tonos que producian fueron imaginados como voces ancestrales por lo que
fueron utilizados inicialmente en ceremonias religiosas y culturales.

Los Udu drums no solo son estéticamente bellos (hay varios de ellos expuestos en
prominentes museos del mundo) también son capaces de emitir sonidos de una calidad que
ningdn otro instrumento puede imitar, los tonos en ellos, sus profundos y bajos, son
comparables a los de la Tabla Hindul, asi como en variaciones tonales de los tambores parlantes
africanos.




Bombo

El cajon
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El instrumento de percusién de uso mas extendido en
el folklore argentino, estd hecho de madera, con dos parches
de cuero de vaca que se tensan con unas tiras de cuero. Se
toca con dos palillos de madera, uno de los cuales
tipicamente tiene un extremo recubierto de cuero.

Instrumento de percusién de origen espanol, utilizado en
la musica peruana. Estd hecho de madera, y se golpea con las
manos. Es parecido al cajon encontrado en la musica flamenca.
Sobre el cajon, en la foto, un par de canastas.

Fuente: internet | (1. /vwww . geocitios. com udi . t 1 10/dic/02

17
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La tabla hindu

La tabla hinda aparece en el siglo XVIIl en la musica clasica de la India, hindues y
musulmanes no se ponen de acuerdo sobre quién inventé la tabla. En el siglo Xll en el mundo
hindla existia ya el pakawaj. Constituido por dos pieles de animal en los extremos del tambor.
Los hindues descubrieron una mezcla de goma, polvo de fierro y carbén, que aplicaban al
centro de los parches, esta mezcla que aun se aplica en la actualidad produce el sonido
caracteristico de la tabla, ddandole mayor resonancia.

TABLA CON MEZCLA
Zona de golpe RESULTANTE

A ACUSTICA

TABLA SIN MEZCLA
Zona de golpe RESULTANTE

h ACUSTICA

18
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Antecedentes de la Bateria Acustica

El set de bateria estandar que conocemos (5 tambores) existe desde 1935, fue inventado
en Estados Unidos especificamente en Nueva Orleans y consta de las siguientes partes:

o 2 tambores llamados de aire (Toms 1y 2)
o 1 Tambor llamado de piso (Tom piso)

o 1 Tambor llamado (Tarola)

o 1 Tambor llamado (Bombo)

o Platillo de acompanamiento
o Platillo de remate

o Contratiempos

o Atriles

Con el paso de los anos se fue conformando poco a poco el set que hasta ahora
conocemos, Yy se han usado diferentes tipos de tambor para conjuntar dicho set. Tribus de Africa
los hicieron de troncos de arboles ahuecandolos, colocaron y extendieron sobre de ellos pieles
de animal, y cuando buscaron un sonido mas fino o agudo surgié el termino “Snare Drum” que
quiere decir “Tarola”, de la misma manera tomaron intestinos del cerdo y los estiraron para
colocarlos debajo de la piel, otorgando ese sonido tan peculiar.

Usaron los tambores para todo tipo de cosas, para alertar a la tribu sobre algun peligro o
para rituales religiosos. Antes los romanos usaban los tambores en sus ejércitos. Fue en el siglo
XVI que los Europeos llevaron los tambores a América con todo y sus ejércitos.

Anteriormente los negros que vivian en el sur de Estados Unidos no podian crear sus
propios tambores por lo que usaron los traidos por los Europeos.

19
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El primer set conocido se compuso de:

g 2 tambores llamados de aire
o 1 tambor llamado tarola
a 1 tambor llamado bombo

o Pequenos contratiempos
o Atriles para platillos

SET DE BATERIA

Sintesis de la informacioén

En el siglo XX la gente comenzé a interactuar con los diferentes tipos de tambor, se fueron
tocando cada vez mdés y mas ritmos distintos. El tamano de los tambores ha sufrido cambios
importantes, los tambores chinos han sido reemplazados por los Afro-Europeos, y asi poco a
poco se fue creando el set que ahora conocemos.

Desde 1950 innumerables técnicas han estado cambiando, dichos cambios propuestos
unicamente por marcas que producen baterias tales como: Getch, Rogers, Sonor, Pearl, Tama y
muchas otras.

De la misma manera especialistas comenzaron a redisenar platillos, empresas como:
Paiste, Sabian y Ziljian.
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ESTUDIO DE MERCADO
BATERIA ACUSTICA

La siguiente investigaciobn de mercado se realizé para contar con la informacién necesaria,
respecto al comportamiento del mercado de baterias a nivel nacional, seleccion del mercado
meta, evaluacidn de su magnitud, asi como su tendencia, normatividad y preferencias del
consumidor, con vista en la operacién exitosa dentro de éste mercado.

Asi mismo es indispensable el andlisis de las caracteristicas de los productos (baterias)
existentes en el mercado, como estrategia para evaluar su perfil de competitividad.

Se hizo la encuesta a las tiendas especializadas en la comercializacién de instrumentos
musicales y venta de baterias acuUsticas, para su posterior venta al consumidor final que es el
ejecutante del instrumento.

Siendo a partir de los datos recopilados, el principio del analisis en el redisenno del producto
llamado Bateria Acustica.
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Encuesta realizada en el estudio de mercado

Se pregunté a 10 tiendas especializadas (casas de musica) en la venta de instrumentos
musicales y especificamente en la venta de baterias acusticas.

-

. ¢Cuéles son las tiendas especializadas que venden baterias acusticas?

cQué marcas de baterias acusticas venden en las tiendas especializadas?
cMaterial con el cual estan fabricados los vasos acusticos?

cC6émo se entrega el producto al consumidor final (embalaje)?

ZQué precio tiene el set de 5 tambores, de cada marca existente en su tienda?
¢ Por qué marca de bateria acustica preguntan méas?

éCudl es la marca que mé&as se vende?

ZEntre que edades fluctua el consumidor final?

© % N O & A W N

ZPiden algun color en especial: Negra, Roja, Blanca, otro color?

10. £Cuédl es el volumen de ventas anual a nivel nacional?

22
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Del Estudio de Mercado realizado se desprenden los siguientes datos:

1. Tiendas especializadas que venden baterias acusticas

Las 10 tiendas especializadas estan ubicadas en el DF. (Calles Rep. del Salvador y Bolivar,
en el Centro Histérico) sus nombres son: Top Music, Tecno Music, Music City, Music Coole,
Casa Verkamp, Bethoven Music, Audio E il, Tuby, Express, Jona’s.

2. Marcas de baterias acusticas que venden las tiendas especializadas

Existen en las 10 tiendas entrevistadas 25 marcas distintas de Baterias. (Todas estas
marcas son extranjeras)

He aqui las marcas vendidas en estas tiendas especializadas: Tama, Pearl, DW, New beat,
Mapex, , Greg percussions, Sonor, Ludwing, Pacific, Drums, SX, Yamaha, Peavey, Remo,
Maxima, Thunder, RMV, Peace, Ginbao, Max tone, Power beat, Alder, Taye, Premiere, Impala.

3. Material con el cual estén fabricados los vasos acusticos
El material con que estan fabricados los vasos acusticos consta de distintas clases de
maderas, principalmente pino y caoba a excepcién de la tarola que se fabrica también con

ldmina de acero inoxidable y lamina de cobre.

4. Embalaje

El embalaje utilizado para la entrega del set de bateria al consumidor final es:
Cada uno de los tambores se entrega en bolsa de plastico dentro de una caja.
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5. Precio que tiene el set de 5 tambores, de cada marca existente en las tiendas.

Los Precios de baterias vendidas en las casas de musica oscilan entre $2,700 pesos la
mas econdmica y $25,000 pesos la mas onerosa.
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Numero de veces que prequntan al dia por baterias de
acuerdo a las casas de musica

3 8% 88 8 & 8

7.Marca mas vendida de acuerdo a las
casas de musica

La casa de musica que reporta un mayor
numero de ventas semanal de baterias, es casa
Veerkamp, siguiéndole en orden de importancia
Audio E il, Music Coole y Top Music como se
observa en las siguientes gréficas.

6. Marca de bateria acustica por la que
preguntan un mayor numero de veces

Ventas de baterias de acuerdo a
las casas de musica
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8. Edades del consumidor final

Los usuarios de este instrumento son aquellas personas que tienen la inquietud de
aprender a ejecutarlo y quienes ya lo hacen, sea de manera profesional, semiprofesional o

amateur.

La edad de las personas fluctia entre los 5 y 85 anos aproximadamente,
cada persona, ademéas de que los ejecutantes pueden ser tanto hombres como mujeres.

9.Colores de baterias mé&s solicitados

Negro y Rojo

710.VVolumen de ventas anual a nivel nacional

esto depende de

De a cuerdo a la investigacién de mercado realizada, se obtuvo el volumen de ventas anual

a nivel nacional que es de 18,144 baterias completas (5 tambores)

las cuales se encuentran

clasificadas por marca en la siguiente grafica. En donde TAMA resulto la marca lider de ventas

en el mercado
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Porcentaje de ventas anual por marca

B Tama (Japonesa) 21%
BWPearl (Japonesa)21%
ODW (E.U.) 8%

ONew Beat (China) 12%
W Mapex (Japonesa) 5%
B Greg percussions 8%

W Sonor (Alemana) 6%
OLudwing (E.U.) 5%

W Pacific (Taiwan) 6%
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Competencia directa

Nuestro competidor directo quedé determinado sobre la empresa TAMA lider en la venta

de baterias que se componen de un set de 5 tambores y sus accesorios; llamese atriles, platillos,
entre otros.

Competencia indirecta

La competencia indirecta se registra principalmente en los bazares de musica (sobre ruedas
o callejeros) en donde se encuentran generalmente productos usados de las mismas marcas
que en los establecimientos registrados; compitiendo con las casas de musica ya conocidas.

Productos anéglogos
En cuanto a este rubro la competencia se rige entre las empresas fabricantes, por lo que

los productos analogos en realidad no existen, ya que todas las baterias se fabrican con
procesos similares teniendo variaciones Unicamente en la zona de los herrajes.

|:> Indica la zona de los herrajes
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Servicios directos

El servicio directo que proporciona este objeto es el de producir musica de percusién, la
cuél da los tiempos de acompanamiento a los demaés instrumentos, en la mayoria de la musica a
nivel mundial, este instrumento puede interactuar de manera directa cuando la musica es
ejecutada en vivo (concierto), o de manera indirecta, cuando se edita en CD’s, VIDEOS o DVD's.

Consumidores

Los consumidores del instrumento son los interesados en tocarlo, (comprador directo) o en
el caso de que el interesado en tocar sea un nino, el consumidor seria el papa, (comprador
indirecto) También se encuentran entre los compradores potenciales las escuelas de musica,
que requieren de este instrumento para dar las clases, asi como las casas disqueras, que para
sus grabaciones cuentan con baterias por si el artista no cuenta con una propia.

También existen consumidores que rentan el equipo en casas especializadas, por lo que
estas casas de renta también son consumidores directos del producto.
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Plazas de venta

En México los principales lugares de venta se encuentran dentro de centros comerciales y
tiendas especializadas primordialmente en el DF. Guadalajara y Monterrey, ademas de ciudades
fronterizas como Tijuana, Reynosa y Chihuahua, entre otras.

Los lugares especializados estan en el Centro Histdrico, especificamente sobre las calles de
Rep. del Salvador y Bolivar. Aunque cada ano se realiza un evento nacional en el “Sindicato
Unico de Trabajadores de la Musica del DF.” (SUTM), ubicado en el metro Taxquena al sur de la
ciudad. Evento que se realiza la segunda semana del mes de agosto, y es uno de los eventos
mas importantes a nivel nacional, donde se pueden mostrar las innovaciones existentes y lo mas
nuevo en instrumentos musicales.

Boleto de la 72. ExproMousica llevado acabo en el SUTM.
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Segmentacion del mercado por precio

distintas marcas, estos son:

30

Existen tres nichos o niveles de calidad en las baterias y van de acuerdo a los precios de las

1er nivel oscilan entre: $ 2,745 y
$ 4,278 pesos.
¢ Drums
Maxima
Thunder
Taye
Ma¥ tONE. oz (taiwwanesa)
Greg percussions............. (china)
............................. (japonesa)
New beat........cccvvvviiiinnnn. (china)
PoWar Baat..iaseisvvsiasi (taiwanesa)
Peace
Ginbao
Alder
CR

e ® o o o @ ® o o o o @
<
o
T
o
X

2do nivel oscilan entre: $ 5,000 y
$ 15, 050 pesos.

¥ BONIO e ssmnscs (alemana)

e Pearl ...coovvviiiiiiiiininannnn, (japonesa)

R - i L s (japonesa)

¢ MapPeX....oivveernerneraarnnnnns (japonesa)

e Pacific......covvvviiiiiiiiinnnnnn. (americana)
e SX

& YaMAaNa ..ucassasiavsiasias (japonesa)

e Peavey.....c.ccooveiiniinninnnnn. (americana)
e Rogers

e Premiere

L T — (brasileria)

TR = 7-1 0 o To N, (americana)
e Impala

3er nivel oscilan entre: $ 20,600 y
$ 70,000 pesos o0 més.
$ DWW o msommmmsnmmmmmsansas

& LUdWIDG: - cosimiaminens

( americana )
( americana )
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Conclusiones del estudio de mercado

De acuerdo a los datos obtenidos en la investigacion de mercado se concluye:

Primero: Del 100% de ventas de baterias anual a nivel nacional (18,144) se estima abarcar
el 4.8% de mercado en venta de baterias anual (857); cabe mencionar que éste porcentaje
corresponde al 70% de mi produccién anual, mientras que el 30% restante seréd destinado a la
venta individual de vasos acusticos (tarola 16%, Tom1 6%, Tom2 6 %, Tom3 1%, y Bombo
1%)

Segundo: Del estudio de mercado antes realizado, se desprende el nicho especifico en el
que se va a colocar el producto Bateria Acustica (Vaco drums) el cual es él # 2. Las marcas
competidoras son principalmente: TAMA, PEARL, MAPEX, YAMAHA, las cuales cuentan con
precios que van desde $8,000 hasta $14,000 pesos, esto depende de los distintos modelos
que maneja cada empresa, ubicando a Vaco drums dentro de este rango ($8,000 a $14,000
pesos MN)

Tercero: Se eligié la marca TAMA lider en el mercado, como la proveedora en la
implementacién de accesorios para la venta de baterias completas.

Cuarto: Los productos Vaco drums estaran dirigidos a todas aquellas personas que tengan
interés en tocar el instrumento, contando con cambios sustanciales en su redisefno:

a Material de fabricacion: Se propone un material plastico para la fabricacion de vasos
acusticos.

o Acdustica del vaso: Mejoramiento en el desplazamiento de las ondas sonoras al interior del
vaso acustico.

o Estética del tambor: Reduccién considerable en el numero de piezas de cada tambor

o Embalaje y transportacion del instrumento: Disminucidbn en el espacio para almacenar y
transportar el instrumento.

Quinto: Los productos se colocaran directamente en las tiendas especializadas en la venta de

baterias acusticas (analizadas durante el estudio de mercado), quienes se encargaran de
venderla al consumidor final.
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USO Y DESEMPENO

Costumbre de uso

Se interactia de manera directa con el instrumento, la colocacién de todos los elementos
generalmente se presenta de la siguiente manera:

Bateria Acustica para diestros. Bateria AcuUstica para zurdos.
Vista superior del acomodo de los Vista superior del acomodo de los
tambores. tambores.

BOMBO 2 BOMBO 2

CONTRATI
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Procedimientos de uso

La zona sobre la cual se golpearé seran los parches, esto se hace con un par de baquetas
las cuales generalmente estan hechas de madera, aunque existen algunas de grafito. El
ejecutante se coloca en la zona central de la bateria detras del bombo, y coloca la tarola entre las
piernas, quedando el pie derecho en el pedal del bombo y el pie izquierdo en el pedal de
contratiempos; para los zurdos los pies quedan invertidos.

El tiempo que se usa el instrumento depende de cada quién, se puede practicar de 8 a 10
horas seguidas, aunque lo mas comun es que se practique unas cuatro o cinco horas diarias

para un musico profesional.
Los fines de semana, que es cuando los musicos suben al escenario, el ejecutante se sienta

al instrumento entre 2 y 4 horas dependiendo del tipo de evento que se trate.
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Se debe tomar en cuenta que la zona lumbar de todo usuario siempre queda expuesta, por
lo que muchos bateristas padecen problemas considerables en la espalda, esto por la falta de
conocimiento en la técnica para ejecutar el instrumento, ya que una buena postura evita lo antes

dicho, uno de los pard&metros para evitar problemas es el no tocar de manera continua por mas
de 6 horas.

Ambiente de uso

El clima es un factor determinante en el uso del instrumento ya que los cambios climaticos
afectan el desempeno del instrumento, los parches o zona de golpe se pueden tanto contraer
como expander (frio, calor) lo que provoca que el instrumento se desafine, generalmente en
conciertos al aire libre se coloca alguna especie de lona, de lo contrario se tendrd que estar
checando la afinacién del instrumento constantemente, practicamente se puede tocar bajo
cualquier condicién climatica.

Principio de funcionamiento

Cuenta con un principio basico que consta de un cilindro, el cual funge como vaso acustico.

L &
Utiliza herrajes anclados al vaso , para que -

en estos se rosquen los tornillos y entonces

se permita la tensién de los parches y su Va,sos.
posterior afinaciéon. acusticos

o Metal

o Madera
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Conforme se van roscando los tornillos, el parche va cambiando su tono de afinacién, esto,
al gusto del ejecutante (hay que tomar en cuenta que la afinacién se realiza apretando los
tornillos en forma de cruz, ya que de esta manera logramos que el parche se desplace de
manera uniforme sobre el vaso acustico, llegando a un tono perfecto en cada tambor)

Elementos de afinacién:

Aros 1 2 :
Herrajes 2

Tornillos 3

Parches (sup. e inf.) 4

0ODoDO0OD

Existen tonos para cada uno de los tambores dependiendo del tamano, al golpear el

tambor se generan ondas sonoras en el interior del vaso, las cuales resuenan provocando el
ruido caracteristico de los tambores.
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Desplazamiento de las ondas sonoras dentro de un tambor acustico comercial

i |:| Zona de golpe

_— Desplazamiento 1

Desplazamiento 2

. Resonancia

Resultante

Este es el desplazamiento que llevan a cabo las ondas sonoras dentro de un vaso acustico
de bateria, este es un analisis tedrico desprendido de la investigaciobn realizada en el
departamento de adstica de la U.N.A.M. (Universidad Nacional Autbnoma de México)
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Diagramas de ubicacién operativa y

componentes mecanicos PIEZAS DE UN HERRAJE

Diagramas Operativos:Comportamiento y trabajo Detalle x
de la zona de afinacién
‘-1'.'-_’.‘-"3;'."-"&: 1
TAM COMERCIAL gl
AMBOR | ’; : Il
Tornillos (tensién) <} - i) 2}; 11—
8 F ™ ‘ i J
: o 1Y k
Aro (ajusta tension) | & s v
= ._4I 4 '%’_v 3
Tensién del parche - . g
o 7/ ~ s Dtalle x :0
Anclaje para BL © 8@9“ 6
Trabajo de S
tension —— 5
' errlaies x 12
% & y X 8 pzas. C/u Cada uno de los herrajes
Tensién del parche P cuenta con 8 piezas, por
""" , I lo que el total de piezas
Are tafusta tansian) ' N Cubierta del tambor Tom 1
IS sl e ; pléastica 1pza estandar es de 114 piezas.

g
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Diagrama de componentes mécanicos

Ademas de los herrajes antes vistos, la tarola cuenta con un mecanismo que acciona una
cadena (entorchado) mecanismo que se encuentra anclado por un costado del vaso acustico, al
accionar dicho mecanismo, provoca que el entorchado se junte con el parche inferior y asi se
produzca el sonido tan caracteristico con que cuenta éste tambor.

El mecanismo consta de 13 piezas

3
4
Parche inferior S
o—-
Entorchado
| o._..___.__.
i /-E‘. 2
MOy ‘
ecan ismod
12
13
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Piezas a desarrollar

Las piezas a desarrollar serdn unicamente los tambores que conforman todo un set de
bateria, generalmente se incluyen en el paquete 5 tambores de tamanos distintos junto con
otros accesorios.

Piezas y partes a integrar

Se integraran por medio de un proveedor: Aros, parches, tornillos, mecanismos para
entorchado y accesorios tales como: Soportes y atriles para platillo.

poste

aros
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Mecanismos de Atriles
tension

Entorchado

Los parches que comprenden la zona de golpe son otras piezas a integrar, habra un proveedor
especializado en la fabricacién de estas partes.
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PERFIL DEL PRODUCTO

Definicién.- Se desarrollardn vasos de alta calidad acustica capaces de aceptar
todos los juegos de parches y diversos accesorios tales como: Aros, parches,
atriles y postes estandar existentes en el mercado, esto para integrar la bateria
ubicada en nicho # 2 del mercado ($8,000 a $14,000 pesos) resultado que se
desprende de las conclusiones del estudio de mercado.

El producto conservaré la versatilidad comercial de aceptar piezas y componentes
existentes en el mercado.

El resultado, son dos lineas de producto bajo la misma marca comercial.
1. La bateria integrada para su venta en el mercado (set de 5 tambores)

2. Juego de vasos independiente para el mercado de componentes
existente.

Panoramica general.- Son aproximadamente 25 las marcas en el mercado, todas
son extranjeras, el principal lugar de venta en la Republica Mexicana es la zona
Centro del Distrito Federal, por lo que el mercado es viable debido a su demanda
y volumen de venta analizado previamente.

Planteamiento.- Todas las marcas compiten solo entre si y lo uUnico que
comunmente se redisefna de los tambores son los herrajes, ocasionando que la
bateria tenga muchas piezas en su composicidon, quedando conformada tan solo
en sus cinco tambores por 701 piezas. Por lo que el elemento de estudio se
enfocaréa principalmente hacia este rubro, esto, con el fin de disminuir
considerablemente el numero de piezas que conforman el set de bateria.
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El aspecto mas importante, sin embargo, es la calidad acustica, pues todas las
marcas existentes conservan el mismo diseno del vaso acustico, razén por la que en este
campo y el de los nuevos procesos industriales, esté el principal enfoque de propuestas de
diseno capaces de abatir los costos, disminuyendo los recursos artesanales utilizados
hasta ahora para la secuencia de fabricacién, resultando en una economia de partes y
procesos debido a la simplificacién en el rediseno de los vasos acusticos.

Algunas de las piezas a integrar tales como: Atriles, platillos, postes, aros,
mecanismos y parches, consideradas como accesorios, dependen de la libre eleccién del

consumidor para su adquisicion, esto, en el caso de comprar Gnicamente el juego de
vasos.

En el caso de comprar la bateria integrada (5 tambores) se decidié que la marca
TAMA sea el proveedor de los accesorios para la implementacién de los vasos, mientras
que la marca REMO, seré la empresa especializada para proveer los parches, ya que estas
dos empresas son las de mayor reconocimiento en el mercado nacional, otorgando
facilidad en el refaccionamiento de toda la bateria acustica. Ver estudio de mercado Pag. 21.
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TERCER PROPUESTA

"~ Se determiné ésta, que es la tercer

propuesta de rediseno de los vasos
acusticos, para seguir el desarrollo del
proyecto, ya que satisface las
necesidades buscadas en la problematica
de rediseno, y proporciona teéricamente
las mejoras acusticas para la obtencion
de un producto mejorado en comparacién
con lo existente en el mercado. (Estudio
realizado en el centro de instrumentos, en
el Dpto. de acustica de la U.N.A.M.)
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Conclusiones de la propuesta seleccionada

Con el anélisis previo he decidido elegir la tercer propuesta y desarrollar a partir de aqui el
rediserno de los vasos acusticos de la bateria, tomando en cuenta los siguientes puntos a
desarrollar por orden de importancia:

1. Mejorar acusticamente el sonido que provoca el tambor cuando estad en uso, esto
debido a la limpieza que se genera dentro del vaso asi como la creacién de una
zona cbéncava, espacio que aprovechamos al momento de suprimir los herrajes
para aumentar la onda sonora resultante, generando un alto desemperio en el
instrumento.

2. Se redujo considerablemente el niUmero de piezas que componen los 5 tambores
que generalmente se venden en el mercado, esto es de: 701 piezas, la bateria
comercial existente, a 192 piezas en la bateria redisenada.

3. Al eliminar los herrajes del plano visual principal queda el vaso completamente
limpio, lo que ofrece un recorrido visual continuo en cada uno de los distintos
tamanos de tambor.

4. Al eliminar los herrajes y por tanto el niumero de piezas, el set se vuelve méas ligero
para su transportacién, ademas, podemos aprovechar el embalaje de los tambores
y colocarlos uno dentro de otro, esto en su venta al mercado: bombo, tom aire 1,
tom aire 2 y tom piso, la tarola se transporta individualmente, resultando menos
espacio para mover el instrumento de la fdbrica a las tiendas, e incluso el mismo
ejecutante de su estudio al lugar del concierto, aunque en este rubro cada usuario
desplaza su set de bateria como quiera, ya que las fundas y métodos de
transportacién se venden por separado.

Caracteristicas del prototipo

A continuacién se presenta la validacion con el desarrollo de un prototipo funcional, esto
para probar el sonido de forma real. El prototipo a realizar sera el tambor llamado tarola, el cual
llevara como medidas 10” de diametro y 5 cm. de profundidad.
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VALIDACION DEL PROTOTIPO

Desarrollo del prototipo
2

Una vez desarrollado el
positivo en yeso se
procedié a generar los
Negativos.

positivo
Se hizo un escantillbn para generar
el positivo del vaso y la
circunferencia del tambor se
dividié en cuartas partes 3

Contraparte del molde
Negativo externo
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Se produjeron cuatro piezas para
completar la circunferencia del
vaso

Vista del proceso de armado

Se unieron las cuatro partes
para conformar la revolucién del
vaso acustico y asi colocar los
accesorios para dejar terminado
el tambor llamado (Tarola)
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7 Se fabricé otro vaso acustico en

ceramica como segundo prototipo.

8 Detalle de los barrenos
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VALIDACION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE FABRICACION REAL PARA GENERAR UN

MODELO
1 Se generd un positivo de revolucion 2 Se generod el positivo para fabricar
en estireno para fabricar los moldes los moldes de la parte interna del
externos del vaso acustico, los vaso acustico, también en resina y
cuales se fabricaran en fibra de fibra de vidrio.

vidrio y resina

Moldes fabricados en fibra de vidrio.
Estas son las dos piezas que
conformaran la forma exterior del
vaso acustico
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4 Moldes fabricados en fibra de vidrio, 5 Esta es la forma en que se integran todos
estas son las cuatro piezas que los moldes, posteriormente se atornillan
conformarédn el interior del wvaso para proceder a la dosificacion del
acustico a fabricar. material, que en este caso serd espuma de

poliuretano para madera, ya que es lo mas
similar al material a utilizar en el proceso
industrial real

6 Molde armado para proceder a la
mezcla vy dosificacibn de los
componentes de espuma de
poliuretano para madera.




7 Piezas generadas a partir de los
moldes fabricados en fibra de vidrio
y resina.

PROTOTIPO FUNCIONAL
FABRICADO EN RESINA CRISTAL

P ST
VACO drumi

8 Vista superior de los vasos

acusticos generados a partir de los
moldes de fibra de vidrio y resina.

MODELO FABRICADO EN ESPUMA
DE POLIURETANO PARA MADERA
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2.- Bombo 46 x @ 55.9 cm
3.-TomdeAirel 20.4x @ 25.4cm
4.- Tomde Aire2 22.9x @ 30.5cm R3.0

5.- Tom de Piso 40.6 x @ 40.6 cm

1.-Tarolar 8.6 cm
2.- Bombo r 43.6 cm

3.-Tomde Aire 1 r 10.6 cm
4.- Tomde Aire 2r 15.3cm
5.- Tom de Piso r 28 cm

Barril

29.4
Bastil con rosca intemna, el cual se coloca en @ molde previo
a la dosificacién del material, quedando injertado en la pieza.
- * Estas medidas cambian ya que se ajustan a los dnco diferentes
—)j L_ tamafios de tambor.
4.0
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COSTOS REALES DEL DISENO Y DESARROLLO DEL PROYECTO

COSTOS REALES DEL PROYECTO

Costo ! 160 horas
DURACION : 4 MESES Costo | Promedio | de trabajo
Total ' | Mensual mensual
Consumibles Investigacién/Desarrolio 1,500 375 2
Material de computacién 3,500 875 5
Material prototipo 3,850 963 6
Herramienta 650 163 1
Sueldos 6,000 1,500 9
Gastos Indirectos 2,500 625 4
TOTAL| $18,000 $4,500 $28
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COSTO PRECIO HORA DEL DISENO Y DESARROLLO DEL PROYECTO

ACTIVIDAD HORAS
Fase 1 /documentacion base 32
Analisis del contexto y justificacion del tema 8
Antecedentes 24
Fase 2 / Estudio de Mercado 28
Entrevista a usuarios 16
Oferta, demanda, comercializacién 12
Fase 3 / perfil del producto 160
Ambiente de uso 4
Desempeno del producto 2
Factores humanos 6
Acustica 30
Estética 36
Materiales que responden al uso y desempeno 36
Procesos de produccién que responden a la demanda del mercado 30
Requerimientos de comunicacion grafica 16
Fase 4 / generacion de ideas 126
Desarrollo de ideas (12. Gen, 2da. Gen y 32 gen.) 100
Ajustes y mejoras de ideas 24
Seleccién del concepto final 2
Fase 5 / validacion del proyecto 324
Desarrollo del prototipo funcional y modelo esc. 1:1 (un solo tambor) 270
Desarrollo a detalle con renders 24
Planos del producto: generales y cortes 30
Fase 6 / documentacion liberada 50
Planos finales 20
Revision de documentacién para entrega final 30

COSTO EN HORAS LABORADAS $ 111,600 pesos =

744 horas laboradas
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MEMORIA DESCRIPTIVAY VENTAJAS COMPETITIVAS

Funcion y Comparativo de la acustica

La innovacidn de esta bateria en primera instancia reside en el valor acustico logrado por la
eleccibn de un material termoplastico con carga, el cudl integra velocidad y versatilidad al

proceso de produccién, otorgando calidad sonora por sus cargas minerales y caracteristicas
moleculares.

Acustica de vaso Acustica de vaso
comercial redisenado

Ondas resultantes

La zona céncava lograda al interior del
vaso acustico, provoca que se

generen un mayor # de vibraciones, lo
que da una mayor resultante de onda.
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Esto se traduce en mas resonancia

Tedbricamente se compararon los recorridos de las ondas tanto en un
vaso comercial como en el vaso rediseriado. (estudio realizado en el
dpto. de acustica del centro de materiales de la U.N.A.M.
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Comparativo del numero de piezas

TAMBOR COMERCIAL TOM 1

Tornillos x 12 ‘g

Aro 1 pza

Parche 1 pza

ﬁ‘«“&\ dfatall e

G "

W ’JHerrfaies x12

Vso 1 pza s

|

gl

| |
\ - ‘
Parche 1 pza : ;
AN o - st JENIN
/ ", Cubierta
Aro 1 pza % et plastica 1pza
] 1
5 v Pk o2
. &
o Cada uno de los herrajes

-
.

|
]
—

cuenta con 8 piezas, por
lo que el total de piezas
del tambor comercial es de
114 piezas.(tambor tarola)

I
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[je
—
(+)]

68

Pza. comercial
Pza. comerciat——

Pza. comercial

TAMBOR REDISENADO TOM 1
Tornillos x 12- barriles x12

Aro sup. 1 pza

Parche 1 pza.

Vaso 1 pza.
@ Parche 1 pza.

Aro inf. 1 pza

Total de piezas del
tambor redisenado
29 piezas. (tambor tarola)
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Tablas del numero de piezas por tambor, de un set de baterfa acustica comercial (56 tambores)

TAROLA

16 herrgjes x 8 piezas c/u= 128 pi_ezas TOM 3 (de piso)

16 tornillos = 16 piezas 12 herrajes x 8 piezas c/lu= 96 piezas

2 parches = 2 piezas 12 tornillos = 12 piezas
2aros = 2 piezas 2 parches = 2 piezas

1 vaso acustico = 1 pieza 2 aros = 2 piezas

1 cubierta plastica = 1 pieza 1 vaso acustico = 1 pieza

1 mecanismo = 2 piezas 1 cubierta plastica = 1 pieza

1 entorchado = 1 pieza

TOTAL DE PIEZAS = 153 PIEZAS TOTAL DE FIEZAS =Bl s

TOM 1 (de aire) BOMBO

- . - .
12 herrajes x 8 piezas c/lu= 96 piezas 20 hsiraes X8 piezes Qo= 160 plezas

12 il - 12 bi 20 tornillos = 20 piezas
orniios B nERn 20 soportes de tornillos = 20 piezas

2 parches = 2 piezas 2 parches = 2 piezas

2 aros s = 2 pa=ag 2 aros = 2 piezas

1 vasa acustlco. = pleza 1 vaso acustico = 1 pieza

1 cubierta pléstica = ‘1pleza 1 cubierta plastica = 1 pieza

FALAL BE RIEZAS = Tid Plezas TOTAL DE PIEZAS = 206 PIEZAS

TOM 2 (de aire)

12 herrajes x 8 piezas c/u= 96 piezas EFECTUANDO LA SUMA DE TODAS LAS

12 tornillos = 12 piezas PIEZAS DE LOS 56 TAMBORES , NOS

2 parches = 2 piezas ARROJA UN TOTAL DE:

2 aros = 2 piezas

1 vaso acustico = 1 pieza

1 cubierta plastica = 1 pieza 701 PI EZAS TOTALES

TOTAL DE PIEZAS = 114 PIEZAS
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Tablas del numero de piezas por tambor, de la bateria acustica redisenada (5 Tambores)

TAROLA TOM 3 (de piso)
16 tornillos = 16 piezas 12 tornillos = 12piezas
16 barriles = 16 piezas 12 barriles = 12 piezas
2 parches = 2 piezas 2 parches = 2 piezas
2 aros = 2 piezas 2 aros = 2 piezas
1 vaso acustico = 1 pieza 1 vaso acustico = 1 pieza
1 mecanismo = 2 piezas
1 entorchado = 1 pieza TOTAL DE PIEZAS = 29 PIEZAS
TOTAL DE PIEZAS = 40 PIEZAS

BOMBO

20 tornillos = 20 piezas
TOM 1 (de aire) 20 barriles = 20 piezas
12 tornillos = 12 piezas 20 soportes de tornillos = 20 piezas
12 barriles = 12 piezas 2 parches = 2 piezas
2 parches = 2 piezas 2 aros = 2 piezas
2 aros = 2 piezas 1 vaso acustico = 1 pieza
1 vaso acustico = 1 pieza

TOTAL DE PIEZAS = 65 PIEZAS
TOTAL DE PIEZAS = 29 PIEZAS
TOM 2 (de aire)
12 tornillos = 12 piezas EFECTUANDO LA SUMA DE TODAS LAS
12 barriles = 12 piezas PIEZAS DE LOS 56 TAMBORES , NOS
2 parches = 2 piezas ARROJA UN TOTAL DE:
2 aros = 2 piezas
1 vaso acustico = 1 pieza 1 92 PI EZAS TOTALES
TOTAL DE PIEZAS = 29 PIEZAS
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Comparativo de volumen
Gracias a la ganancia acustica se propone disminuir la profundidad de los vasos, logrando

menos volumen en cada uno de los tambores, haciendo que la bateria redisefiada sea mas
compacta y utilice menos espacio, en su transportacion.

BATERIA ACUSTICA BATERIA ACUSTICA

EN SUS CINCO TAMBORES ' ” : BRI,
SE COMPONE DE 701 EN SUS CINCO TAMBORES SE

PIEZAS COMPONE DE 192 PIEZAS
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Embalaje y transportacién

Debido al mejoramiento en la frecuencia sonora de los vasos, se propuso disminuir la
profundidad de éstos, haciendo menor su volumen.

Los tambores se introducen en dos fundas (comerciales) los cuatro tambores de aire
redisenados se pueden embalar uno dentro del otro para su transportacién, quedando

unicamente la tarola fuera del conjunto debido al mecanismo de entorchado, ademas de ser el
tambor que debe llevar mas proteccién y su funda (comercial) es especial.

TAMBORES DE AIRE TAROLA

TOM 1

TOM 2

TOM PISO

BOMBO
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ESTETICA

Comparativos estéticos

En este rubro contemplamos los valores formales de emisiébn del mensaje visual,
aportando limpieza en la revolucién del objeto redisefiado (vaso acustico) elemento que se vio
altamente beneficiado en este aspecto, ya que al disminuir numéricamente las piezas y
componentes integrados, otorga entonces, una sensacion de menos elementos en comparacion
con el vaso acustico existente, generando un recorrido visual completo y a la vez estético.
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Forma

La forma obedece a los aspectos analizados que conforman el tambor, quedando
integrados en un vaso acustico de alto desempeno, dando como resultado el favorecimiento
tanto estético como acustico del producto.
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Valores estéticos en su modificacion

Resultando todo esto en una limpieza formal, lograndose un cilindro liso que elimina piezas
atornilladas por dentro y por fuera, aportando una proporciébn visual agradable, otorgando
solidez y emitiendo mensajes que hablan de su origen altamente industrial, refiriendo al
observador valores cientifico-técnicos que expresan calidad de integracién de conocimiento
tecnolégico.
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ERGONOMIA

Embalaje

Al ensamblar cada uno de los componentes tales como: Aros, parches y tornillos, la tarola

se encuentra estatica, por lo que esto se hard de manera tradicional ya sea sujetdndola entre las
piernas o colocada sobre el atril.

Afinacion

Al igual que en el ensamble, los tambores ya se encuentran instalados en sus respectivos
atriles al momento de afinar, por lo que este punto queda igualmente a la manera tradicional de
hacerlo, tomando en cuenta siempre que los tornillos tienen que irse roscando en cruz, para que
el parche se tense de manera regular en toda su circunferencia.
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Ejecucion

En este rubro al eliminarse los herrajes, se logra que la zona de roce interna entre la tarola
y las rodillas sea mas amable; y no provoque problemas de hematomas.

comercial .
redisenada

Limpieza

En este rubro, el beneficio se ve reflejado en la rapidez para limpiar todos y cada uno de los
tambores que componen el instrumento, ya que en la Bateria Comercial los herrajes provocan
que se acumule el polvo en lugares de dificil acceso para los dedos, teniendo que desarmar
cuando menos cada ano toda la bateria para llegar a esos lugares de dificil acceso.

Vaso comercial Vaso redisenado
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Transportacion individual

El tambor comercial tiene muchos problemas de traslado, ya que tiende a generar ligeras
torceduras en los dedos debido a la introduccién de los mismos entre el herraje, el tornillo y el

vaso.

Por lo que ademas de su funda en traslados largos (del estudio al lugar del concierto) para
los traslados cortos, se propone que se tome con ambas manos ya que la limpieza del vaso en
su exterior hace que la pieza se ajuste para su comodo traslado, esto se hace generalmente en
el momento que se arma el instrumento.

Vaso comercial

Vaso redisefiado
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PRODUCCION
Antecedentes

La tabla hindG aparece en el siglo XVIlIl en la musica clasica de la India, Hindues vy
Musulmanes no se ponen de acuerdo sobre quién inventé la tabla. En el siglo Xll en el mundo
Hindu existia ya el pakawaj constituido por dos pieles de animal en los extremos del tambor. Los
Hindues descubrieron una mezcla de goma, polvo de fierro y carbén, que aplicaban a los
parches, esta mezcla que aun se aplica en la actualidad produce el sonido caracteristico de la
tabla. Por lo que se eligié este material para ser integrado al termoplastico como carga.

Seleccion del material

Se selecciond como material para la fabricacién de los vasos acusticos, una espuma rigida
(de dos componentes) llamada comercialmente PIR (Polisocianurato) material compuesto por un
poliol y un isocianato, cuenta con un grado de densidad que va de 30 a 300 Kg/m?3 a este tipo
de materiales se les conoce como termoplasticos, ya que es uno de los tantos materiales de
reaccién, es muy comun que se utilice en la industria automotriz debido a su rigidez y proceso
industrial de fabricaciéon, utilizandose para su transformacién moldes de fibra de vidrio y resina,
a estos moldes se les conoce para proceso RIM (Reaccion Inyection Molding)

Propiedades mecédnicas del material.

Las propiedades mecénicas de las espumas rigidas dependen de su densidad, estructura
celular y del proceso industrial de fabricacibn. ElI esqueleto polimérico debe ser Ilo
suficientemente fuerte para resistir a las tensiones en la aplicacién de esfuerzos externos, para
dar forma y estructura celular. La resistencia mecanica de las espumas rigidas se valuan
mediante su compresion, tensién y rango de flexibilidad.
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Tabla 1.1 de resistencia mecédnica de espuma rigida de polisocianurato (PIR) con 32 K,gr/m3

PROPIEDADES densidad 32Kg /rh VALORES TIPICOS

Resistencia a la compresiéon (Kpa) maximo a 10% de deformaciéon

Direccién paralela de crecimiento
de la espuma

Direccién perpendicular de
crecimiento de la espuma 120 130 a 180

Resistencia a la traccién (Kpa)

Direccién paralela de crecimiento 350
Direccién perpendicular de crecimiento 250
Resistencia al aislamiento (Kpa) 160
Moédulo de flexibilidad (Mpa) 3

15/02/04

La resistencia en la compresién de las espumas rigidas es importante en la mayoria de las
aplicaciones. Normalmente se utiliza un valor del 10% de deformacién, ya que este valor muestra
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que es un rango muy proximo al valor maximo de resistencia de la compresion. La tabla 1.1 (psg
80) muestra los valores tipicos para una espuma rigida de polisocianurato (PIR)

Carga por anadir al material

En este caso elegi como carga el polvo de fierro y carbén, elementos que se retomaron del
instrumento llamado tabla hinda, al mezclarse con el polisocianurato se obtiene un material de
alta resistencia con cualidades acusticas debido a su composicién molecular resultante.

PROCESO INDUSTRIAL DE FABRICACION

RIM (Reaction Inyection Molding) Este proceso se logré modificando el equipo de alta
presidbn con condiciones especiales, aunadas a técnicas de mediciobn y mezclado donde se
manejan grandes cantidades de material, tiempos cortos de moldeo y un llenado del molde en
flujo laminar. Los moldes pueden ser de diversos materiales e incluso con sistemas de cierre
manuales (todo esto depende del disefio de la pieza a inyectar y del material a utilizar, a este
sistema se le llama RIM o Moldeo por Reaccién Inyeccién(Reaction Inyection Molding)

Existen diversos tipos de moldes para materiales de reaccién, entre ellos se encuentran los
conocidos con los nombres comerciales:

CERTAL, TEMPRAL, METAPOR, CONTAL, FIBRAL
Y se ha elegido el molde FIBRAL por contar con las caracteristicas de producciéon para la

fabricacion de los vasos acusticos, este molde es de fibra de vidrio y resina, contamos con la
sig. Informacién:
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Molde a utilizar FIBRAL

La aleaciobn FIBRAL, se utiliza para la fabricacibn de
moldes para el moldeo a baja presiébn de plésticos y
materiales compuestos, asi como para la construccién de
moldes prototipo, como ejemplo citamos:

Moldes para termoconformado, RTM (Resin Transfer
Molding) RIM (Reaccion Inyection Molding) y moldes
para rotacion.

Maquinaria Pag de INTERNET  http: 'www . alcan es indus4 him 11/03/04

Se utilizarda para la produccitn de los vasos acusticos una maquina llamada: Equipo de
circulacién a baja presidn para procesar poliuretanos, elastbmeros, epdxicos y adhesivos.

Cada maquina se disena con precisién metro,
mezcla vy distribuye hasta cuatro (4)
componentes con el mando de temperatura
individual. EIl Elastogran MK exclusivo 20-4
cabeza de la mezcla hidrdulicamente operada
habilita a dos colores en la cabeza de la
mezcla con un tiempo de rubor minimo de
20-30 segundos por color o sistema. Esto
produce una reduccién de pérdidas
materiales pigmentarias asociada con el
tanque y limpieza de la manga.

Pag de INTERNET http://www.linden-emb.com 16/03/04
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Portador de moldes

Los portadores de moldes se disenaron para
producir productos de alta calidad, y para una gran
variedad de tamanos de molde, tanto en la industria
automotriz, aviaciébn, asi como en la industria
inmobiliaria. El portador de molde ofrece el acceso
facil a las partes amoldadas y el molde mayor que
da salida a la capacidad, permite también mayor
accesibilidad y flexién de flujo de los moldes

La unidad mostrada tiene un espacio de montura de
molde utilizable de 40" x 40", con una altura del
molde ajustable de 10.5" a 12", pero puede
personalizarse para encajar otros tamanos del
molde.

Pag de INTERNET http://mvww.linden-emb.com 16/03/04

El PH de pistébn, es un compresor que
entrega el aire comprimido a presiones que
van de 15 a 35 barra. La presion de la
succién para todos los modelos del PH es
atmosférica, proporcionando los rasgos
de alto rendimiento y componentes para
asegurar la viabilidad maxima en el
desempeno dentro de su empresa.

Pag de INTERNET http:/pneumofore.com/air/ph-phb_intro.htm 20/03/04
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Lay out

A continuacién se presenta un cuadro con la secuencia de actividades necesarias en el
proceso productivo (Lay Out)

LAY OUT DE PRODUCCION
%ﬂs_gmﬂ*ﬂ" ACTIVIDAD RESUMEN
- 2l o
mwmamasmmmm ! D1 [Bemom -
RIM (Reaction injection Molding) g Tiempo minimo para la produccion de 8 vasos achsticos :120 min

moLe OBSERVACIONES
TIEMPO (min) oONDIOIY
B
0 min
30 min.
Emd@u“d”mrmmum
W
10 min. \‘h
25 min
15 min. y
15 min. Pa
10 min

e s o

TOTAL!

120 min.




Bocetaje de moldes

... -Moldes externos

Cierre

horizongal

._._._..,.._,_..
I

Secciones




~ 7 Se propone generar el cierre
de los moldes externos de "2
manera vertical

Investigacion del molde
externo '

Investigacién de moldes para
generar las piezas internas
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Trabajo de moldes

MOLDES EXTERNOS 2 PIEZAS

Uno de estos moldes (A) queda fijo sobre el
porta molde, mientras que la otra parte (B) por
donde se dosifica el material, se coloca sobre la
zona del cargador de molde que se desplaza
hacia abajo efectuando el cierre del mismo.

Molde A

fijo

(" VACO drums .
e 00 R

Molde B

87



P G
-~ (vaco .(m@-

Una vez colocados los moldes Ay B en
el porta molde se procede a colocar los
dos moldes internos C, D en A vy los
dos moldes internos E,F en B

Dos piezas, superior e inferior
— enforma de Y

Moldes G,H

88

Moldes C,D.E,F

Se generardan cuatro moldes
que conformaréan el interior del
vaso acustico C,D,E,F.

Se conformaran los ultimos dos moldes G,H a
colocar en el cierre y seradn las primeras
piezas en desmoldar, esto para que los
moldes C,D,E,F puedan desprenderse del
vaso acustico producido .



dosificacidn

Una vez que el material hizo reaccién dentro del
molde se procede a retirar los moldes internos en
el sig. Orden:
Primero.-se abre el porta moldes quedando el
molde A fijo y el molde B en la tapa de la maquina
Segundo.- se retiran los moldes G,H. En direccién
de las flechas, esquema Inf.
Tercero.- se retiran los moldes C,D,E,F, en
direccién de las flechas marcadas en el esq. Inf.

NOTA: cabe mencionar que los
moldes internos C,D,E.F Y G,H se
montan y desmontan de manera
manual

‘ Molde A fi}d
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COSTOS DE PRODUCCION

Los costos de produccién estan divididos en sus tres elementos principales:

a).- Materia prima
b).- Mano de obra directa
c).- Gastos indirectos

a).-Materia prima

Se fabricardn 5 vasos acusticos de diferentes tamanos para conformar el set de bateria
comunmente vendido en las tiendas, cada uno de los distintos vasos cuenta con un peso
especifico:

Tarola = 600 gms
Tom 1 = 300 gms
Tom 2 = 500 gms
Tom 3 = 800 gms
Bombo = 1600 gms.

\
La materia prima para la fabricaciéon de los vasos acusticos serda un termoplastico llamado
PIR (Polisocianurato) el cual es un espumado rigido. Este material tiene un costo de $180 pesos
por kilo; ademas de cargas de polvo de fierro al 5 % y polvo de carbén al 10% del peso total de

cada uno de los 5 vasos acusticos por fabricar, con un costo de $3 pesos el kilo y $2 pesos el
kilo respectivamente.
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De acuerdo a los datos anteriores, se estimoé el costo de materia prima utilizado en cada
uno de los distintos tamarnos de vasos acusticos (5 vasos acusticos)

Vaso Acustico
Tarola TOM 1 TOM 2 TOM 3 Bombo
MATERIA
PRIMA Cantidad| Costo | Cantidad | Costo |Cantidad] Costo |Cantidad| Costo | Cantidad | Costo

Espuma (gr.) 510 91.80 255]  45.90 425] 7e50] eso| 12240 1380  244.80|
Polvo de Carbén (gr.) 60 0.12 30 0.06 50| o0.10] 80| 0.16 160 0.76
Polvo de fierro (gr.) 30 0.09 15 0.05 251 008 40| 0.12 80 0.57
Bariles (pzas.) 16 13.76 12| 1032 12| 10.32| 12 10.32 20 17.20
Pintura (ml.) 175 7.00| 150 6.00 200 8.00| 250 10.00| 325 13.00
TOTAL 112.77 62.33 95.00 143.00 276.33

b).- mano de obra directa

u]
Q
Q
Q
Q

Encargado de produccién.
Especialista de maquinaria (2)
Especialistas de pintura (2)

4 operadores para armado y desarmado de los moldes.
2 operadores para la correccidn de las piezas salidas de los moldes.
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A continuacién se muestra una tabla de sueldos por unidades producidas.
e s "
PORCENTAJE DE ANUAL UNIDADES ANUALES PRODUCIDAS
POR VASO ACUSTICO POR VASO ACUSTICO
TAROLA TOM 1 TOM 2 TOM3 BoMBO | TAROLA | Tomt | Tom2 | toms | sommo
PUESTO ANUAL 0% 20% 2% 19% 15% 1838 1224 | 124 | s 0

Depto de Produccién

Encargado de Produccion 7277008  21831.018] 14554.01 1485401] 100155075 _ 10915.5075] 1.80] 1784] 1784] 2378  2878)

|Especiniista do maquineria 1 59.546.10] wml 1190022] 1190022 8a31.92| 8,601.82| o3 o s73]  em 9.13)

de maquineria 2 s9se810] 178382 11.::1_& 1190022 8.931.92 8,931.92 973 1458 1450  10.8] 19.48]

on Pintaco 1 505410] 1788388 1190822 11,909.22 893152 8.831.82 0.73] 1450 1459 1948]  19.48]

on 2 50540.10] 17883831  1190022] 1190022 8.831 8931.92} s.gl 1450] 1450] 10.48]  10.8]

Encargedo de simacen de M.primas 45,857.85) 13,097 38| 13,897 38| 13,867 38| 1300738 13,697.36] 7 11.49]  11.19] 1492 14.92

Ig-:n 45057.85]  136807.98] 410021]  12%7] 36083 110.98] 7ﬂ 11.18) _ 11.19f 1ml mal

Operador2 45857.35) 13,807.36} 4,100:21 12%.78] 289.83] 110.95] 1 11.18] 1119 1482 1492

FE-s ases7es| 1360736 4,10021 125278 36053 1105} 7 naef 119l  14se] 1492

Operador 4 4505785  13807.38] 410621 12%2.78] 389,83 1105] 7ﬂ 1.99]  11.a9]  1amef 1402

|Operador 5 505705  13007.38( 4,10021] 1.2%2.78] 300.83 110.95] 7 11.18]  1119] 14| 1482]

Operador 8 45,657.85| 13% 4,10021] 1232.78] 36983 110,08} 748] 1198 114 1482 1492

Total Sueidos Prod. 63085040 1891078 10084348]  sazsas2|  e2smeds|  e100821]  103.00] 14968 190.34] 19634

c).- gastos indirectos

TABLA DE GASTOS INDIRECTOS POR UNIDADES PRODUCIDAS

PORCENTAJE DE ANUAL
POR VASO ACUSTICO POR VASO ACUSTICO
TAROLA TOM 1 TOM 2 TOM 3 oMo | TAROLA | Tom1 | ToM2 | TOM3 | BOMBO
CLASIFICACION DE GASTOS ANUAL 0% 20% 20% 16% 16% 1838 1224 1224 918 918
DEPTO DE PRODUCCION
| Costos fijos
[Renta de Planta 70% 128,000.00{ 37,0000] 2520000 2520000{  18900.00|  18,900.00f 2088 2058 20s] 20| 20.59]
| Depreciacion de maquineria 18020000]  4807800]  3205200]  3205200|  24,03000]  24.039.00| 219 % ;28] 5237 5237|
[ Amortizacion seguro maquinaria 10,256.84] 3078.58| 205133]  208133]  153850] 1,538.50| 1.88| 251 251) ass| 335}
| Depraciacion equipo ofna 198.96} 59.80| 29.70] 3079 20.84) 20.84] 0.03] 0.05) 0.05} 0.07{ 0.07
Total flos de Produccion 208,748.00] seo1aes] 80343.12] m034312] a4 s0734] 4450734 asa8] 6243 sz243] 76.38] 78.38)
Costos Vartables | ] | . | | | |
JLe 70% 12,800.00 378000 252000  2520.00] 1,890.00/ 1,690.00} 2.08| 2.09 3.00| 442 4.12]
| Agua 70% 8,400.00 2520000  1,880.00 1,880.00] 1,260.00 1,260.00{ 1.37] 2.08] 208] 278 215_'
Teldfono 10% 3,800.00{ 1,080.00{ 72000 720,00} 540.00 540.00} 0.50] 0.88] o.88) 1.18] 1.18
|Empegue y embsisje 12,782.75) 3537.8] 255855 2,588.55] 191891 181881| 2.08) 3.14] 3.14] 4.18] 4.18]
|Papslerta y diversos 1 540.00} 360,00} 380.00f 270.00} 270.00{ 0.20] 0.44 0.44] 0.50] 0.59
| Total Varisbles de Produccién 39,192.78 17678s]  7svess|  7msess|  ss7es|  ssmesi| e40| 9.81 se1| 128 12.81
| Gastos indirectos de Produccién | 3s69083s] 10077281 718187 e7.18187] so2ss2s|  s0,388.28] sass| 7204 T204]  e9.19] 89.19




Costo unitario

De acuerdo a la informacién determinada en cada uno de los elementos que intervienen en

T T
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el costo -Materia Prima, Mano de obra y Gastos Indirectos- se obtuvo el costo unitario de cada
uno de los vasos acusticos que conforman el set de bateria, asi como el costo total del set de
bateria con la implementacién de los accesorios de la marca TAMA.

COSTO UNITARIO
Concepto TAROLA | TOM 1 | TOM 2 | TOM 3 | BOMBO | BATERIA
Materia Prima 112.77| 62.33| 95.00|143.00| 276.33| 689.42
Costo de piezas a integrar 3,795.00
Mano de Obra 103.03 | 149.68 | 149.68 | 196.34 | 196.34|  795.07
TOTAL| 215.80|212.01]244.68 [339.34 | 47267 | 5279.49
Gastos Indirectos 5489| 72.04| 72.04| 8919| 89.19| 377.33
Costo de Produccién | 270.69 | 284.05 | 316.72 | 428.52 | 561.85| 5,656.82

93



94

ESTUDIO FINANCIERO
Factibilidad

Estudio de factibilidad conducente a comprobar la conveniencia financiera de
invertir en una nave industrial dedicada a la fabricacién y comercializacién de vasos
acusticos, los cuales se pretenden vender de manera individual, asi como en forma
conjunta formando un set de Bateria Acustica (5 tambores)

Se ha recopilado la informacién comercial, técnica y financiera relacionada con la
viabilidad de instalar dentro del DF; una nave industrial para la produccidn de vasos
acusticos. Dicho propésito tendria el soporte de producir vasos acusticos redisenados
cuyas mejoras residen principalmente en mejora de la acustica, estética y transportacion;
considerdndose que es viable establecer precios competitivos frente a los que imperan en
la actualidad e impuestos por empresas importadoras, dados los menores costos
vinculados a la remuneracién y abastecimiento.

También se encuentra favorable la venta tanto del set de bateria, como los vasos
acusticos por separado en las tiendas especializadas (casas de musica) para que a su vez,
estas vendan los productos al consumidor final.

Para consolidar la informacién financiera con la cual se determina la conveniencia del
proyecto, se tienen en cuenta los datos proporcionados por los siguientes estudios:

a) Estudio de mercado:

1. Se estima abarcar el 4.8% de las ventas anuales de baterias a nivel nacional que
corresponde al 70% de la produccién anual total de la nave industrial méas el 30% restante
correspondiente a la venta individual de vasos acusticos.

2. Ventas anuales de la planta industrial.

a 1ler. ano: 85% de la produccién total
2do. ano: 90% de la producciéon total
3er. ano: 100% de la produccién total .
4to. ano: 107% de la produccién total .
Bto. arno: 110% de la produccién total
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b) Produccion anual

1. El 70% corresponde al a produccién de vasos acusticos para formar el set de Bateria
(857 Baterias anuales) de acuerdo a los datos arrojados en la Tabla 1.

2. El 30% corresponde a la produccién de vasos acusticos para su venta individual de
acuerdo a los porcentajes mostrados en la Tabla 2.

TABLA 1 TABLA 2
PRODUCCION ANUAL PARA VENTA DE BATERIAS PRODUCCION ANUAL PARA VENTA INDIVIDUAL
COMPLETAS DE VASOS ACUSTICOS
U EJERCICIO
CONCEPTO | % [ _Joeep J| CONCEPTO | % I o8 [2008] 2007 | 2008 | 2009
TAROLA  al |40 TAROLA ~al | 00
31 de Dic. 857 | 857 | 857 | 857 | 857 31 de Dic. g79| 979| o79| o79| 979
TOM1 |40 TOM1 | &%
al 31 de Dic. 857 | 857 | 857 | 857 | 857 al 31 de Dic. 367| 367| 387| 367| 367
TOM2 |40 oM L
al 31 de Dic. 857 | 857 | 857 | 857 | 857 al 31 de Dic. 367| 367| 367| 367| 367
TOM3 |40 oM 1
al 31 de Dic. 857 | 857 | 857 | 857 | 857 al 31 de Dic. e1| 61| 61| 61| 81
BOMBO |, 0 ' BOMBO | %
8131 de Dic. _| 857 | 857 | 857 | 857 | 857 | al31de Dic. 61| 61| 61| 61| 61
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c) Presupuesto de inversion

Este presupuesto se integra por la descripcién y organizacién de las erogaciones que
se realizardn en forma 6ptima para la puesta en marcha de la nave industrial (planta) la cual
se establecerd en un local rentado de 10m x 10m dando una superficie total de 100 m2.

ACTIVO FIJO

Mobiliario y equipo $12,110
Equipo de cémputo $38,50
Maquinaria $1602,600

Equipo de transporte $130,000
ACTIVO DIFERIDO

Gastos pre-operativos $18,000
Seguros $18,176.64

ACTIVO CIRCULANTE

Especificaciones: La reserva de capital estd compuesta por todos aquellos gastos y
erogaciones necesarios para el funcionamiento de la empresa, una vez que en ésta se
comienza a laborar regularmente, durante un lapso de 6 meses en que las ventas seran
escasas. La compra de materia prima, el pago de sueldos y salarios, papeleria, luz, agua,
teléfono, gasolina, peajes, publicidad, propaganda, seguros, entre otros, son algunos de los
conceptos que integran ésta reserva de capital. Dicha reserva aproximadamente seré de:

$2 657,992.49
Estudio de financiamiento

Para respaldar el proyecto de inversion se juzga procedente recurrir a una fuente de
financiamiento por $1 800,000 la cuél se estima liquidar en el periodo de un ano con un

10% de interés.
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d) Costos y gastos

o Es importante mencionar que del set de Bateria unicamente se fabricaran los
cinco vasos acusticos que lo componen (Tarola, Tom1, Tom2, Tom3, y Bombo)
las piezas adicionales se integraran eligiéndose de acuerdo al estudio de
mercado a TAMA como proveedor unico (ver tabla 3)

o El costo unitario por producto de acuerdo a los datos obtenidos, se encuentra
determinado en la tabla 4.

TABLA 3
TABLA DE ACCESORIOS TAMA
PIEZAS COSTO| PIEZAS COosTO|
Aros 14 inf. m_Parde It @ TABLA 4
Aros 10" s;: :ﬁ Parches 10" ?: :;g COSTO UNITARIO
- ‘4;' — QBSI Concepto TAROLA | TOM 1 | TOM 2 | TOM 3 | BOMBO | BATERIA
Aros 12° i | $45] Parches 1 ‘:;! $45 Materia Prima 11277| 6233] 9500]|14300| 276.33| 68942
P Stp $67 - Sup $95 Costo de plezas a integrar 3,795.00
Inf. $67 Parches inf. 365 Mano de Obra _ 103.03 | 149.68 | 149.68 | 196.34 | 196.34 795.07
sg 877 §!E $150 TOTAL 215.80 | 21201 | 24468 | 33034 | 472687 | 527949
b Inf. $77 4 ] Inf. g;' Gastos Indirectos 54.89| 7204| 7204)| 89.19| 89.19| 377.33
Atril 1]  $210] Patas Bombo (2) $57 Costo de Produccién | 27000 [ 284.05 | 316.72 [428.52 | 56185 565682
Atril 2 $343]
Atril contratiempos| _ $608]
Alril Tarola] _$245
Banco $189|
TOTAL 1 $2,152
SUMA TOTAL1Y2
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La nave industrial se dividi6 en tres 4&reas principales que son: Produccién,
Administracién y Distribucién, serd operada por 20 personas en total para su eficiente
funcionamiento. Los sueldos del personal son superiores al salario minimo general de
acuerdo a las actividades que realizan, a continuacién se elaboré el céalculo del costo hora-
hombre en relacién con puesto desempenado. Tabla 5

TABLA § Mano de Obra

[

Pussto 1 2 3 4 8 3 7 8 9 10 1
Salario disrio 22000] 90 15000] 15000] 1s000] 15000 12000] 12000}  120.00] 12000 £0.00,
ﬁ 9.04} 3.70 e.16] 6.18] e.1¢] 8.16] 4.63] 4.93] 49| 43| 3.70
mss| 38.57] 18. 26.48 26.48 26.48} na_l 2481] 2481 2481]  2481] 21.38|
Rerirol 408] 2 337 3.37 337 337 2.70] 270} 2.70] 2.70f 202
INFONAVIT] 12.37] 5 8.4 8.43) 8.43] .43} 6.76 6.75| 8.75} 6.75] 5.08)
Prima de antigoedad] 7.23] 2.06] 483] ual 493 493] 3.96] 3.96} 2 g6} 3.05| 2.96
2% sobre néminas 4s8] 87| 312 3%: 3.1 2.50 250} 250 2.50] 1.87|

Costo 200.18 109.37 199 a 163.14 163.14] -

Costo anual] 105 908.40

i

Costo por din leborable] 346,11
Costohora-hombre] _ 43.26]

1 Gerente General
2 Becretiria
Puesto _ 12 13 14 15 18 17 18 19 20 3 Encargado de Compras
Salsrio diario nominal 90.00] 90.00§ $0.00 $0.00] £0.00| 90.00 90.00 90.00} 60.00} 4 Encargado de Ventas
AEEEI 370[ 3.70] 3 a7o] a.70] 370 aro| a3} 2.47| 8 Encargado de Finanzas
21.38] ﬂ 21.35] 21.38) m.a&l 21.38} 2135  17.89] @ Encergato de Produccién
% zﬂ 2.02) 2.02] 202] 2.% zu_e_l :._oz_I 1.35] 7 Especiaiista de Maquineria 1
500 50 5.08) s06] 508] & 8.08 5.0 37| 8 Especiafista do Maquinaria 2
maml 2.08] 2.98 298] 298] 208 296} 298] 1.97) 9 Especisiieta en Pintura 1
2% sobre ndminds 1.87| 1.87] 1.87} 1.87| 1.87] 1.87} 1.87] 1.25] 10 Especiafista en Pintura 2
Cosio m.m} 12509] 125.08] 12500] 12508] 12500 12508} 125 onl ssaol 11 Encargatio de Almacen de materiss primas
Costo anual 857.85] 45,657.85| 45.657.08] 45687.65] 4565785] 45.657.08] 45667.65] 45657.85] 92,220.61 12 Encargato de Aimacen de productos lerminados
Costo por dia laborable 14921] 14921] 1] 1421 14e21] 1e21] 1e21] 14821] 12_3._0_7! " 13 Operador 1 (armado y desarmado)
Costo hora - hombre| 18.65] 1885 1868] 1865 1865] 1865  18.68] 188 6.11 14 Operador 2 (armado y desanmado)
15 Operador 3 (armado y desarmado)
168 Operader 4 (armado y desarmado)
17 Operador 5 (cormeccién de piezas)
18 Operador 8 (cormeccidn de phezas)
19 Distribuidor
20 intenclente
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Para el céalculo de Mano de Obra y Gastos indirectos se procedi6é a la clasificacion de
los mismos por areas y de acuerdo al numero total de unidades producidas. Tablas 6y 7

TABLA 8§ SUELDOS POR UNIDADES PRODUCIDAS

PORCENTAJE DE PRODUCCION ANUAL "~ UNIDADES ANUALES PRODUCIDAS
POR VASO ACUSTICO POR VASO ACUSTICO
TAROLA TOM 1 TOM 2 TOM 3 BOMBO TAROLA | ToM1 | ToM2 | Toms | sowmso
PUESTO ANUAL 30% 20% 20% 15% 18% 1838 122¢ | 1224 918 #8
Depto de Produccidn
de Produccién 72,770.08 21831.01 14554.01 1458401]  100155078] 109155078 11 1784] 1784 n7al 2378
ta de mequinarie 1 59,546.10) 17,883.83] 11,800.22| 11,900.22 s,mm.] 853192 e73] o7 e o.73} 9.7)
de maquinaria 2 59,546.10] 17,063.83) 11,909.22| 11,900.22 8583192 853102 973] 1489] 1459 10.48] 19.48|
Especisista en Pintado 1 55,546.10] 17,883.83] 11,900.22] 11.90055' 883162 853192 973]  1459] 1430  10.48] 19.48)
on pintado 2 56,546.10] 17,883.83] 11.800.22| 11,909.22| 8,031.62] ugﬂ 973]  1489] 1450]  10.48] 19.48]
Encargado de almacen de M.primas 45,857.85] 13,007.36] 13,697.3¢] 13,007.38] 13,8736} 13,697 748 1199  1119] 14 1492}
1 4505785 13,6976} 4,100.21 1,232.76] 369.83] 110.95| 748]  t1.49]  11.49] 1482 14.82]
45,057 85 13,007.36} 4,109.21 1,232.76| 380,83 110.95] 748] 1119  11.19] 1482 1492
3 4505785 13,807.96] 4,100.21 1,232.78} 309.83] 110.05] 748] 1119  11.38] 14m1 1452
4 45.857.85| 13,667.38} 4,109.21 1,232.78| 30653 110.95] 7. 1199 1199  1482]  14m2
Operador 5 45,657.85| 13,007 4,108.21 1,232.78] 09.83] 110.65] 7. 11.19]  11.98] 149 1482
[Operador 6 4505785 |3£&ﬂ 4,109.21 1,232.78] 300.83] 110.95} T48] 1149  1149]  1492] 1482
Totel Sueidos depto. Prod, €30,560.40 189,167.82] 10054348} 83,284.82] $2,550.49 $1,008.21 103.03] 149.08] 140.08] 190.34] 19634
Depto de Administracién | | { |
General 106,908 40] 31,772.52 21,181.63} 21,181.68{ 15,880.26] 18,888.26] 1731  2508] 2508] 3481 3401
Encarpado de Compras T277005] 2183102 14,554.01 14,554.01 1091551 1091551 11.80f 1@4_} 1784] 2378 2878}
Encaigedo de Ventas 72,770.05) 21,831.02| 14,584.01 14,554.01 10,918.51 1091551 1180] 1784] 1784] 2378] 2378
|Encargado de Finanzas 72.770.05 21,831.02 14,584.01 14,554.01 1091551 1091551 1100 1784] 1784] 2378] 2378
|Secrataria 4480790] 1340037 8.639.58] 8,939.58] 8.704.89] 6.704.09] 73] 1098 1098] 1481] 1481
| 3222081 9.688.38] 2,500.63] 870.20} 261.08} 78.32] 8271  7s0] 790]  1053] 10.53]
Total Sueldos depto. Admdn | 401,148.08 120,343.82| 78,683.98 74,853.49 68,500.83 | ss418.79} os88| sas2] ees2] 131.08]  131.00]
Depto. de Dlstribucide | | | |
de Ventss 72,770.05} 2189102 14,554.01 14,564.01 1091551 1091551 180] 1784 1784] 23.78] 23.78}
Distribuldor 4505788] 1360738} 9.13157 9,131.57 _8s4a.88] 84868 748 1199  11.19] 1482 1«3;'
de Almacen de prod.termin, 45,057.85| 13,007.36} 9,13157 9,131.57 648.68] 8,848.68] 748] 118  11a9] 1482 1492
Yotsl Susidos Dist 164,008.75| 4922873 3217.18) 22817.18) 2401288] 1298 2681 “‘2} so0z| e el
TOTALES 1,198791.21]  368,737.3¢ 21004480]  190,788.48]  142,77088]  141,084.98] | |
| TOTAL PRORRATEO DE SUELDOS POR UNIDAD PRODUCIDA|  196.30] 288.22] 28822] 381.08]  381.06]
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TABLA 7 GASTOS INDIRECTOS POR UNIDADES PRODUCIDAS
PORCENTAJE DE PRODUGCION ANUAL UNIDADES ANUALES PRODUCIDAS |
POR VASO POR VASO ACUSTICO _
TAROLA ToM 1 TOM2 TOM 3 BOMBO | TAROLA | TOMY | TOM2 | TOM3 | BOMBO |
CLASIFICACION DE GASTOS ANUAL % 20% 0% s % 1838 224 | 124 e s
37,80000] 2520000 2520000f  18,800.00f  18,800.00f 205| 205 200 20| 20.59)
«,ur&ml 32052000 3208200 2400000] 24000 2019 28] 28] s 5237
3,076.99 051.33 205138] 150850 1,538 1.68 251] 281 3 33
s0.69] .79 30.79] 2084 29.84 003 nn_s{ aos| 0.07 007
o0 seMa2 s&gl e TR aa eo oo n 7838
] | ] ] ]
378000 25000 252000 180000f 1,800, 2.08 ) Y 4.12) 4.2}
2,520.00 1,680.00} 1,600, 120000]  1,200.00 137 208] " 208 2.78] 275
1,080.00 720.00 720.00 540.00{ 540, 05 o,i;_r 0.68] 1.18] 1.18
3837.83 255858, 2,558.55 19180 191801 209 34 .14 418 418
540,00 380,00/ 360.00 270.00f 270.00 0.20] 0.44) 0.44 0.50] 0.5
nrsrss|  rames| 7amse ssmast|  samm s#| o] em 28| 12.81)
10077281]  €7.181.67] 6718187 !&'_"&I ﬂg.i ﬂﬂ 2o mts| st
10,60000]  7.20000 7.200.00 5.40000] 5400, 5.88| a.gl a8 11.78 11.78
540.00 300, 280, mml 270.00 028 044 044 050 059
m.;l 130,58 130. [ _o7.04] 0.1} 0.4 0.4 0.21 021
4,042.50] oos.00] 2696 202125] 2021 2200 3% 3 4.00{ 44|
: . lnl 51. 51. 38.55| Y 0.04 oﬁl .08 0.08 ng‘
Total fijos de Adwinistracién 24482 .48 ?ﬂl 7 853 127 12 1w 1748
Costos Varisbles | 1 A |
Juz20% 3,600.00| 1.000.00] 720,00 720.00] 540.00 840, 0.56) oss|  oes| 1.18] 1.18
Agon 15% 1,mm| H:__zl s_ag:_l 30, mml 270, 029 044] om] os%f 0.50
Teldfono 30% 10,800.00 3,240 210000  210000] ° 1,620.00) 1,620 1.78 28] 268 as| EES)
[Papelerta y art. De oficine 2,700.00{ mg:_l 540.00] £40.00 405.00 405 0.4 068 0.66) 088 0.88
Total Varisbles do Administracién]  * 18,900.00] 5,870.00 3,790.00) 3.00 48 6.1 818
Indiroctos de Administracién lg,-_tg| am_l 121608 1000274] 10082 11.:;} A 742l nn nn
DE DISTRIBUCION
Costos fjos
de Planta 10% 18,000 5,400.00 £800.00 800.00{ 700 700.00 294 441 441 s8] 580
ofna 79.82 2398 1593' 15,98 11.99 11.99 001 002 002 0.03] 0.3
de 32,500, £.750.00 6500.00f 650000 487500 4875 531 767 7.97 1082 10.62
Amartizacion seguro equipo transp. 7,083 220600] 153260 1,532,680 1,149.45 1,148.45 125  188] 18] 250 250
[Combustible $,800. 2880001  1,920.00 19000f  144000] 1,440 157] 238 2.35] 3.44) 314
Yot Ajos de Distribucidn| &7, 17644 17844, el wel ws| =z 7
Coutos Veriables l
Luz 10% 1.em.ml stﬂl 360.00| mgl mml 270.00f 02| o4 044 0.5 0.59)
Agua 15% 1,800.00 540,00 260,00 380,00 270.00 210.00] 020] “ 044 0.44 9_51 0.50
Tektfono 60% 21,600.00} 640000f  430000] 43000 324000} 324000 as| s 52 7.08 7.08
Pupsieris y art. De oficina 2,250.00 owa,g_)l 450.00| 450.00] w.sni msu[ 0y o :g{ a5 074 074
Total Varisbles de Distribucitn 2, 8208  saee.0| 41730 41175 a4  en &3] [ s.97|
r_--m-e--m el msrsl uze e  sst]  wadel sl siuf st
TOTAL PRORRATEO DIl GASTOS INDIRECTCS POR UNIDAD PRODUCIDA| o] 1 t232] s 143.58
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e) Presupuesto de ingresos

De acuerdo a los datos anteriores se fijaron los precios a los productos y se elaboré el
presupuesto de ingresos tanto para el set de Bateria completa; como para la venta
individual de los vasos acusticos durante los primeros cinco anos de ejercicio de la nave
industrial. Tabla 8 y 9

TABLA 8. PRESUPUESTO DE INGRESOS POR VENTA DE BATERIAS COMPLETAS
. EJERCICIO
COREE Precio 2005 2006 2007 2008 2000
par o Ingresce por Ingresos por Ingresos por Ingresos por ingresos por
Piezas producto Plezas producto Plezas producio Piezas producio Plezes producto
TAROLA
o mﬁa Dic. 1,920 728 1,208,624} 801 1,538,486 857, 1645058 917 1,780210] 1008} 1,908,231
1
o 31de :ie. 1,920 m] 1,398,624 801 1.53;.«5! 857 1 Mml 917 1.m,z10l mn[ 1,996,231
CE :n:. 1 ml 1,208,624, am] 1,&3,435] 857, 1,045;5[ 917 1,m,:1o| msl 1,936,231
a1 31 de Dic. 1,m| nul 1,398,624/ 801 1.533.&50] 857 1.us,oua| 017 1,760,210) mnsl 1,998,231
o1 31 de Dic. 1 ml 1,398,624, 801 1.&5.«51 es7] 1645 917 1,760,210 1;1 1,896,231
TOTALES t' o) 32| 690012000] 4008| 769243200| 4284] 822520000] ase4l secroe00]  5042]  0.681,15456)
[TOTAL DE BATERIAS | 728} | s01| | s 917 | 1008
TABLA 9. PRESUPUESTO DE INGRESOS POR VENTA INDIVIDUAL DE  VASOS ACUSTICOS
EJERCICIO
2005 2008 2007 2008 2000
ingresos por Ingresos por Ingresos por Ingresos por Ingresos por
Plezas product Plazas productc | Piazas | producto | Piezss | producto | Piezas producto

&2 832,150| 881 s81200] o) 979200] 1o48]  1.047.744] 1159 1,152,518}
312 187,272 3%0{ 1aa,aea| 387 2030| 404 m.aszl ml 208,587
312 249,606) n)l m..ml 367 203760] 404 :m.ml ml 365,450
52 ur.ml sbl ﬂ.aocl 61 79,560) 7 a?.swl ul 96,268/
52 mml sl 11ml 81 128,520 67 141.372' ;I 155.5:0]
1560] 144598600  1652] 1531.22400] 1838 1,70130000] 1900| 1842.12000] 2,186 2.026:332.00f
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Con base en la informacién anterior, se procede al célculo del punto de equilibrio para

conocer las relaciones entre el tamano de los desembolsos de la inversion y el volumen que se
requiere para lograr la rentabilidad. El punto de equilibrio nos va a permitir determinar el punto en
cudl las ventas cubrirdn los costos con exactitud.

102

(1) PUNTO DE EQUILIBRIO METODO DE CONTRIBUCION MARGINAL
FORMULAS | 7arolA | TOM 1 ToM2 | Tom3 | BomBo | BATERA
PRECIO DE VENTA (P Via)|  1,000.00] 800.00 800.00] 1,300.00} 2,100.00} 9,600.00]
COSTOS VARIABLES (CV)| 221.21 22162 254.29| 352.14 485.47 5,330.72
P Vta. -C¥ =CONTRIBUCION MARGINAL (C'M)l T778.79 378.38] 545.71 947.86 1,614.53 426928
COSTOS FWOS (CF)|  47.471.62 22,924.30] 22,024.30 4,874.48] 487448  279,402.48]
CFICM =UNIDADES 60.96] 80.59| 42.01 4.93] 2.90] 85.44
_ CM/P Via.=%CM 0.78] 0.63] 0.68] 0.73] 0.77] 0.44)
(2) DETERMINACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO EN TERMINOS DE INGRESOS
FORMULAS | TAROLA TOM1 | TOM2 TOM 3 BOMBO BATERIA
CFPCM|  60,055.61 38,351.23] 33,808.56] 8,411.07 8,080.01 628,270.76]
(3) DETERMINACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO EN RELACION CON LAS VENTAS ESPERADAS
FORMULAS — TAROLA | ToM1 | Tom2 | Ttoms | Bomso BATERIA
VENTAS | 978,200.0} 220320.0]  293,760.00] 79,560.00]  128,520.00]  8,225,280.00
CV| 2186088 81,378.9] 93,375.29 21,550.97 29710.768]  4,567,360.90|
CM| 7625912 138,941.1 200,384.7 58,009.0} 98,809.2 3,857,619.1
CF| 474718} 22,924.3] 22,924.30] 4,674 48] 467448  279.402.48]
UTILIDAD O PERDIDA ANTES DE IMP.| 7151198]  -118,016.8} 177,460.4] 53,334.6] 84,134.8]  3,378518.6]




REPRESENTACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO EN FORMA GRAFICA
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A continuacién se muestran los flujos netos de efectivo que nos permiten conocer por
medio del método de periodo recuperacién de la inversién, el nimero de anos que se

requieren para recuperar el desembolso inicial de capital del proyecto.

FLUJOS DE EFECTIVO
VACO DRUMS
AL 31 DE DICIEMBRE
CONCEFTO AR 2086 3 2 ] s
[FRcTivo AL o 183,01 1375,537.48) 50,5798 1958, 763 1300667153
| no=Es0S:
'VENTAS BATERIAS 6.99,120.001 7502 43200} 8223, 280,00 LB01,049.60) 9.581,1 54.56|
VENTAS TARCLA 32,130.00} 1,230.00) 975,200.00) 1,047, 344.00] 1152351840}
VENTAS TOM | 17372001 198,288.00 230,720.00 M1,35200 26639720
313,13600
1,516.00]

METODO DE PERIODO DE RECUPERACION

A VALOR ACTUAL A VALOR PRESENTE NETO
0| FLIOS DE EFECTIVO | PRERENCIACONEL | FACTORDE | FLUJOS DE EFECTIVO A [~ DIFERENCIA CON EL |
2005 1,378,537.03) 443,849 61 10000 1,375,537.03) 443,849.61
2006 5,070,579.98] L 4,626,73037, 1.3013| 3,896,549.59] 3452,699.98]
2007] 3.958,776.63| 13,585,507.00 14150] 633129090} 9,783.990.3)
2008] 13,006,671.52] . 26592,178.52| 0.8910] 14,597,835.60] 24,381,826 48
2000 17,500,608.46] 44,092,786.98) 13570] 12,896,542.71] 37,278,369
| so1217362] ] 39,097,755.84]
Periodo de recuperacién Periodo de recuperacién
1 afio 1 afio
1 " mes 1 mes
1 dia 1 diss
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Conclusiones del estudio financiero

La labor de pronosticar culmina en la determinacién de los flujos netos del proyecto
que compilan informacién atinente a la generacién de efectivo y a los desembolsos
monetarios; asociados con la posesion de activos, la amortizacién de capitales y la
consolidacién del capital de trabajo, se confirma por la importancia asignada a dichos
flujos que los proyectos no pueden evaluarse con base en el pronéstico de las utilidades, o
en consideraciones simplistas, sustentadas en los resultados de la posicién de equilibrio.

Por lo tanto el analisis financiero de la presente inversion se sustenta en la fusién de
los datos relativos a los flujos netos y los indicadores diseriados por la ingenieria
financiera, destacando que con éstos (Valor Presente Neto y Periodo de Recuperacién de la
Inversién) se buscé determinar si tiene sentido o no, acometer el proyecto mediante la
evaluacion preliminar de las metas de rentabilidad trazadas, llegando a la conclusién de
que el proyecto es viable desde el punto de vista financiero, ya que permite recuperar los
desembolsos de capital en un ano un mes, con lo cual, se comprueba la conveniencia
financiera de invertir para la produccién de vasos acusticos en la Nave Industrial.
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CONCLUSIONES DEL PROYECTO

La bateria acustica es un instrumento que no ha sufrido cambios sustanciales en décadas, con la
observacion en su fabricaciéon y con el conocimiento que adquiri para la ejecucién de este instrumento
desde hace 12 anos, fui detectando ciertos problemas, sobre todo en la fabricacién e implementacion de
los vasos acusticos, los cuales ya con los accesorios tales como: herrajes, aros, parches y tornillos se
convierten en elementos con un gran nuamero de piezas, el tamano y nimero de los tambores de cada
set lo determina el ejecutante a su gusto.

o Enfocéandonos principalmente al nimero de piezas que conforman una bateria estandar (5
tambores)

o Proponer nuevos materiales y procesos industriales para su fabricacién, ya que la madera es
la principal materia prima para su fabricacién y este recurso se esta terminando.

o Mejorar la calidad acustica y del recorrido de las ondas sonoras dentro del tambor para
generar un mejor desempeno sonoro.

o Dotarlo de estética, y de este modo transformar el icono que se tiene.

o Mejorar la transportacién del instrumento (menos espacio)

Al finalizar la investigacion se llegé a buenos términos, debido a que el resultado obtenido fue
satisfactorio, lograndose un objeto el cual cumple con las condiciones necesarias requeridas para su
redisefo, tanto en mejoras acusticas como en la introduccién de un nuevo material para su fabricaciéon,
asi como el abatimiento sustancial en el nUmero de sus componentes; reduciendo costos y procesos
para su fabricacion.

1. Se mejord acusticamente el sonido que provoca el tambor cuando esta en uso, esto debido
a la limpieza que se generé dentro del vaso asi como la zona cbéncava, espacio que
aprovechamos al momento de suprimir los herrajes para aumentar la onda sonora
resultante, generando un alto desempeno en el instrumento.
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2. Se redujo considerablemente el niumero de piezas que componen los 5 tambores que
generalmente se venden en el mercado, esto es de: 426 piezas, la bateria comercial
existente, a 169 piezas en la bateria redisefnada.

3. Al eliminar los herrajes del plano visual principal, queda el vaso completamente limpio lo
que ofrece un recorrido visual continuo en cada uno de los distintos tamanos de tambor.

4. Al eliminar los herrajes y por tanto el nimero de piezas, el set se vuelve mas ligero para su
transportacién, ademas, podemos aprovechar el embalaje de los tambores y colocarlos uno
dentro de otro, esto en su venta al mercado: bombo, tom aire 1, tom aire 2 y tom piso, la
tarola se transporta individualmente, resultando en menos espacio para mover el
instrumento de la fabrica a las tiendas, e incluso el mismo ejecutante de su estudio al lugar
del concierto, aunque en este rubro cada ejecutante desplaza su set de bateria como
quiera, ya que la fundas y métodos de transportacién se venden por separado.

El proyecto sera patentado y se ha realizado el primer paso que fue una buisqueda internacional de

patentes realizada en el Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial. Dando como resultado la
viabilidad para patentar el proyecto y su posterior explotacién.
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GLOSARIO

BATERIA ACUSTICA.- Conjunto de elementos que conforman un instrumento musical llamado
de percusidon o Bateria Acustica. Elementos que la conforman: TAMBORES, PLATILLOS,
ATRILES.

a

o

SET.- Son también los elementos de la bateria acustica, pero cada ejecutante hace su set
de bateria a su gusto, con méas o menos elementos.

TAMBOR.-Conformado por vaso acustico, aros, parches, herrajes, y tornillos, es lo que
produce directamente el sonido de percusiéon.

VASO ACUSTICO.- Cuerpo del tambor donde las ondas sonoras llevan a cabo su recorrido
para su posterior emisién (generalmente son de madera)

AROS.- Pieza comercial que sirve para dar tension al parche.

PARCHES.- Pieza comercial y zona en la que se golpea, se encuentra en tension gracias a
los tornillos, los aros y los herrajes.

HERRAJES.-Elemento que va anclado al vaso y donde se roscan los tornillos para la
tensién del parche.

BAQUETAS. - Son elementos generalmente de madera, con los que se toca el instrumento,
golpeando sobre el parche, el didametro aproximado es de 1.5 cm. X 30 cm. de largo.
ENTORCHADO.- También llamada cadena, se coloca debajo del tambor llamado tarola y da
ese sonido que la distingue de todos los deméas tambores.

MECANISMO.- Elemento que va anclado al vaso de la tarola y que acciona el entorchado
para activarlo o desactivarlo.

ZONA ACUSTICA.- Parte interna del vaso acustico donde se generan las ondas de
resonancia y que produce el sonido del tambor.

ZONA DE TENSION Y AFINACION.- compuesta por los herrajes los tornillos los aros y los
parches es lo que le da la afinacibn adecuada a cada uno de los tambores, todos ellos
tienen un papel muy importante.
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