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INTRODUCCIÓN

En este documento describo la forma en cómo, por mi 
formación universitaria, llegué a ser parte fundamental en la 
solución de necesidades y problemas que acontecen a una 
industria fabricante de cocinas integrales, logrando con una 
propuesta coherente y tangible satisfacer las necesidades de 
dicha industria, tanto al nivel de mercado como el industrial-
productivo.
El caso concreto que expongo en este trabajo cubre la relación 
diseñador industrial-empresa que ocupé en la fábrica de cocinas 
integrales caseras F O R E N Z A L U X U S C O C I N A S S.A. de C.V. Cabe 
destacar que por mi participación naciente como diseñador 
industrial en la empresa, los directores y líderes de ésta han 
reconocido el valor productivo de un diseñador industrial 
con una formación como la impartida en le F.E.S. A R A G Ó N  
específicamente.
El lugar que como diseñador industrial ocupé en la empresa 
dependió de la aplicación de mi formación multidisciplinaria 
ya que como diseñador, estuve relacionado con la parte ad-
ministrativa, con la mercadotecnia, la producción y las ventas. 
Esto abrió la visión y perspectivas de los directores en cuanto 
a las capacidades del diseñador industrial, consecuentemente 
los líderes de la empresa, después de ver mi capacidad de 
trabajo, esperaban mucho de un diseñador industrial y mi 
respuesta dependía de la formación académica que me enseñó 
a desarrollar un compromiso y dar respuesta aún bajo presión, 
además de una capacidad de aprendizaje, adaptabilidad y 
sentido común desarrollados por la alta exigencia en el estudio 
de la licenciatura; característica común en el ámbito laboral de 
la época actual.

Aquí presento la trayectoria que tuve en esta empresa y el 
trabajo realizado en las diferentes etapas. Al mismo tiempo 
en este documento hago un planteamiento general de la forma 
de trabajar de la empresa, muestro un conocimiento general 
del producto y la intervención del diseñador industrial en 
cada apartado. Todos los planos y representaciones incluidos 
en este documento fueron realizados por mí a lo largo de mi 
permanencia en la empresa durante diferentes etapas explicadas 
a detalle en el disco de presentación anexo al presente.
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DESCRIPCIÓN DEL CONTEXTO INICIAL

Al ingresar a F O R E N Z A  como diseñador industrial, sólo quien 
sería mi jefe directo conocía inicialmente las capacidades de los 
diseñadores industriales así como su campo de acción porque 
desde su formación como arquitecto en España tuvo contacto 
con la carrera de diseño industrial; inclusive él en conjunto 
con su hermano desarrolló los estándares de los muebles de 
F O R E N Z A. Así es como él tenía una visión clara de lo que 
puede esperarse de un diseñador industrial para cubrir ciertas 
necesidades que la empresa tenía como: contar con personal 
capaz de solucionar problemas de producción y presentar las 
soluciones por medios prácticos como los planos; que sea capaz 
de establecer una mediación entre las tiendas y la empresa a 
través de la expresión gráfica y conocimientos de la forma de su 
forma de producción.

ME R C A D O

La marca FORENZA COCINAS abarca un mercado muy amplio el 
cual cubre diferentes niveles de poder adquisitivo a saber: bajo, 
medio, medio-alto y alto. Esto se debe a que la presentación del 
producto permite colocar exhibiciones y escaparates en tiendas de 
cocinas integrales caseras y muebleras. 
El 85% del producto está construido de madera; es decir, son 
cocinas integrales de muebles de madera, principalmente 
de tablero aglomerado con todos los tipos de acabados bien 
depurados, herrajes y equipo de primera calidad. Esto es lo que 
permite colocar el producto en tiendas para clientes de alto poder 
adquisitivo como EL PALACIO DE HIERRO, así como la producción 

simplificada que permite modificar los precios para adaptarlos a 
un mercado de nivel económico bajo manteniendo la calidad del 
producto. Se puede concluir que si es posible colocar el producto 
en mercados de alto y bajo nivel económico al mismo tiempo, 
entonces es posible colocarlo en el mercado de nivel medio.
La marca FORENZA tiene su propia cadena de tiendas bajo el 
nombre “COCINAS, COCINAS Y ALGO MÁS…” Esta cadena de tiendas 
está extendida a lo largo de todo el país. También existen cocinas 
FORENZA colocadas en: SENTE (tiendas del Sindicato Nacional 
de Trabajadores de la Educación), las cadenas de “CENTRO 
MUEBLERO”, VIANA, SEARS y EL PALACIO DE HIERRO. Es para todas 
esas tiendas que elaboré los proyectos completos y planos de 
presentación al cliente así como algunos planos especiales de 
producción.
Desde que los distribuidores se dieron cuenta del impacto sobre 
el cliente de una buena presentación gráfica, la realización de 
proyectos1 se volvió una regla para todas las cocinas a vender.
Por las características y precios la principal competencia 
para forenza son QUETZAL, FERRATI, DELHER e INERNATIONAL 
KITCHEN. Esto se debe a que en los años setentas el producto 
se empezó a desarrollar en muebles y cocinas delher pero 
hace más de una década hubo una desintegración eventual 
en esta empresa y varios de sus miembros principales se 
independizaron desarrollando las diferentes propuestas al 
mercado de cocinas integrales y estableciendo formalmente 
cada una de las marcas antes mencionadas. Es por eso que 
todas estas fábricas de cocinas integrales de madera tienen 
un producto similar en apariencia. Por ejemplo, algunos 
modelos de diferentes marcas tienen traza similar.
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PR O D U C C I Ó N

La estandarización de los muebles está desarrollada de manera 
que las piezas de un mueble son intercambiables en forma 
simple con los demás muebles. Cabe mencionar que las piezas 
estructurales son tan sencillas que solo se conforman por 
corte con sierra circular. Con esto es posible prescindir de 
maquinaria complicada para la trasformación de la materia 
prima. La línea de producción es sencilla pero por el hecho de 
no tener máquinas automáticas en su totalidad, la empresa se 
vuelve dependiente de los recursos humanos. Incluso a nivel 
administrativo éste es el factor que principalmente detiene la 
realización de proyectos de progreso para la empresa a mediano 
y largo plazo.
Por ejemplo: al llegar el pedido de una nueva cocina se necesita 
que el jefe de producción despiece la cocina y mande las 
órdenes de producción a los distintos departamentos; sólo él 
lo puede hacer ágilmente sin alterar el ritmo de la producción. 
Si no lo hace, toda la producción de dicha cocina se detiene 
prácticamente o se entorpece notablemente.
Para dar una solución a este problema, realicé una serie 
de planos de los módulos con las medidas generales y sus 
respectivos planos de producción indicando las variables 
factibles de producción2. Así la empresa ya no depende de sólo 
algunas personas que tienen toda la información en su memoria.

RE L A C I Ó N D E L D I S E Ñ A D O R I N D U S T R I A L C O N L A E M P R E S A

Como diseñador industrial ocupé un papel importante 
en el desarrollo de proyectos de la empresa tanto para el 
departamento de ventas como para la planta de producción. 
En el caso de ventas, atendí los proyectos a través de 
los distribuidores y en ocasiones directamente al cliente. 
Igualmente di solución a necesidades de producción a través 
del desarrollo de planos técnicos y al diseño de la imagen 
corporativa así como la publicidad de la empresa.
A continuación describo mis actividades principales:

I. Proyectos directamente relacionados con ventas

Estos proyectos son desarrollados para las tiendas de C O C I N A S, 
C O C I N A S Y A L G O M Á S , tiendas del S E N T E , C E N T R O  M U E B L E R O , 
V I A N A , EL PA L A C I O  D E  H I E R R O  y los distribuidores encargados 
de algunas constructoras como SARE y ARA; con la finalidad de 
hacer una presentación a través de planos como herramienta de 
ventas. A esto se le conoce como “proyecto estándar”.

Este es el proceso para llevar a cabo estos proyectos: Primero, 
el vendedor hace llegar al departamento de diseño un plano de 
planta ya sea en croquis o plano técnico del espacio donde se 
ubicaría la cocina con todas las medidas del espacio (terminado 
u obra negra) incluyendo ángulos de las esquinas y ubicación de 
las instalaciones.

De ahí se procede de dos maneras:

a- Si sólo existe un plano del espacio, al diseñador le 
corresponde hacer una propuesta de diseño de cocina 
integral basándose en las especificaciones del espacio 
arquitectónico de la casa habitación. Normalmente el 
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vendedor especifica la línea, modelo, color, tipos de 
muebles y equipo ya que esto se predetermina según el 
presupuesto del cliente.

b- Es posible que el vendedor entregue un plano con 
una propuesta de diseño propia de la cocina para lo 
cual sólo se desarrolla a nivel presentación. En este 
caso el trabajo como diseñador consiste en corregir 
errores de medición y errores técnicos de aplicación 
de criterio consultando con el vendedor sobre las 
correcciones porque a veces los aparentes errores son 
especificaciones condicionales del cliente.

Un proyecto estándar se presenta con tres documentos:
1-plano de planta
2-vistas tridimensionales de calidad fotográfica
3-alzados
-si es factible considerando la posibilidad de venta, se 
realiza una variación al proyecto con su juego de planos 
correspondiente. 
Cuando la venta está cerrada y si el cliente y/o la fábrica lo 
necesitan se realizarían algunos o la totalidad de los siguientes 
planos que se necesitan para la producción e instalación de la 
cocina:
-plano de cubierta. (Otras fábricas y marcas hacen las 
cubiertas.)
-plano de zoclo. (El cliente tiene la opción de hacer el zoclo por 
su cuenta.)
-guía de instalaciones.3 (Necesaria en toda cocina para instalar 
las tomas eléctricas, e hidráulicas.)

II. Proyectos directamente relacionados con producción

Prácticamente se realizan los mismos tipos de proyectos para 
producción además de tres tipos de proyecto adicionales:

1- Para puertas o muebles nuevos de línea y muebles especiales 
se realiza un juego completo de planos técnicos:
-vistas generales.
-cortes y detalles.
-vista(s) isométrica(s).
-planos de producción (un plano de vistas generales y 
representaciones particulares por cada pieza de madera).4

III-Realización de catálogos de modelos de cocinas y muebles 
aparte.5

IV-Realización de guías mecánicas (guía de instalaciones) para 
cocinas  y planos de exhibiciones.6

En los tres años que estuve trabajando en F O R E N Z A los 
proyectos relacionados con ventas fueron los más realizados. 
De esta manera el departamento de diseño realizó más de 1500 
proyectos que representan un 95% de ventas cerradas.
En segundo lugar están los proyectos de remodelaciones 
de tiendas para exhibiciones y exhibiciones en centros de 
convenciones como “Expo tu casa” en el W O R L D T R A D E 
CE N T R E . Estos proyectos contaban con una serie de vistas en 
tercera dimensión de calidad fotográfica y planos del área de 
exhibición con los detalles necesarios para la construcción.
Finalmente los planos de producción sólo se realizaban para 
los muebles especiales, es decir los muebles que salen de los 
estándares de modulación.
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Ventas

Plano preliminar
(pre-proyecto)

Croquis del espacio.Propuesta de diseño
del vendedor. Propuesta por parte del diseñador.

-Plano de planta
-vistas 3D calidad fotográfica.
-Vista aérea.
-Variación

Plan ta
vistas 3D
vista aérea

-Alzados.
-Plano de cubierta.
-Plano de zoclo.
-Guía de instalaciones.

Sólo
si la

vent
a

está
cerr

ada.

Planos de muebles.

-Vistas generales.
-Cortes y detalles.
-Isométrico.
-Planos de producción.

Catálogos
del producto.

Diseño de
imagen corporativa.

Listas de precios
y costos.

Remodelación de tiendas
y exhibiciones.

Capacitación a empleados.

Desarrollo del
proyecto estándar:

Tipos de trabajos realizados por
el diseñador industrial en

Forenza Luxus Cocinas S.A. de C.V.

Diseñador
industrial

Producción

I

II

Diagrama de
actividades.Proyectos.
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NO C I Ó N D E L E N TO R N O D E T R A B A J O

Desde que inicié mis actividades fue necesario que conociera el 
producto con todos sus estándares y formas de producción. 
Algunas veces el cierre de una venta o la imagen de la empresa 
dependían de un buen diseño y buena presentación realizados 
en un tiempo tan corto como dos horas.
Por ejemplo, se dieron casos en que F O R E N Z A  compitió con 
otras fábricas de cocinas para producir un lote de 250 cocinas 
de departamento para una nueva unidad habitacional de la 
constructora A R A . La convocatoria llega a la empresa a través 
del representante de ventas de F O R E N Z A . Días después (de un 
aparente abandono del proyecto por parte de la constructora) 
GR U P O ARA manda un ultimátum indicando que sólo quedan 
24 horas para presentar la propuesta de diseño y un presupuesto 
razonable. Entonces en un lapso de menos de 24 horas el 
departamento de diseño debe disponer la propuesta para que 
el vendedor haga el presupuesto con base en los criterios de la 
empresa y su trato previo con el cliente.
Algunas veces, junto con el presupuesto, era la presentación 
gráfica del proyecto lo que determinaba la decisión de la 
constructora de tomar la oferta de F O R E N Z A . De ahí la 
importancia del papel desempeñado por el departamento de 
diseño.
Aún con un estándar en la calidad del producto altamente 
competitivo, la principal fuerza de la empresa es la 
mercadotecnia y esto se refleja en la cobertura amplia del 
mercado. Todo está interrelacionado. La calidad del producto 
mantiene a F O R E N Z A  en el juego, así que para seguir en la 
competencia debe adaptar precios, promociones, tratos con los 
distribuidores pero la calidad no puede disminuir. Entonces 

el diseñador industrial se vuelve pieza clave porque muchas 
veces la empresa se comunica con sus clientes a través de 
representaciones gráficas y éstas influyen determinantemente en 
la decisión de compra del cliente. Pero aún cerrando la venta, 
la propuesta debe ser realista en conformidad con los medios 
de producción de la empresa y para esto el conocimiento lo 
tiene el diseñador industrial a plenitud debido a su relación 
con la empresa. Por el desarrollo de los alcances de trabajo 
del departamento de diseño, me encontraba entre los que 
conocían todos los aspectos de la empresa a cierto detalle 
como producción, ventas, costos, proveedores e instalación y 
mercadotecnia.
Con un buen análisis mercadotécnico y unos estándares de 
producción adecuados establecidos por los directivos y un 
trabajo apropiado desempeñado por el diseñador, la empresa 
puede ser capaz de responder a las exigencias del cliente sin 
comprometer la integridad de ésta. Prácticamente se le dice 
al cliente “Qué es lo que quiere”7 y así es como funciona 
la mercadotecnia, al mismo tiempo que hay un trabajo en 
conjunto con los diferentes departamentos; administración, 
mercadotecnia, diseño, ventas y producción. Con un producto, 
materiales y procesos de calidad y una estructura de trabajo 
en producción y ventas bien organizada es posible competir 
en el mercado a diferentes niveles. Es decir, desde el mercado 
de las cocinas económicas de las constructoras hasta las 
cocinas de lujo sobre diseño e incluso exportar manteniendo la 
competencia.
Por ejemplo: la única diferencia entre una cocina del 
PA L A C I O D E H I E R R O  y una del C E N T R O M U E B L E R O  es el 
precio. En cuanto al proyecto de presentación se pueden 
usar los mismos planos y vistas en tercera dimensión, 
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sólo que el pie de plano tiene el nombre del cliente y eso 
estimula el ego de éste que le provoca identificarse con 
el proyecto desde el principio de la propuesta preliminar. 
Además de estas diferencias, las demás son incidentales, 
inherentes a las circunstancias del proceso de venta que 
controla el vendedor en conjunto con los conocimientos 
técnicos del diseñador.

(Notas)
1 Nombre que se le da a la serie de planos y representaciones gráficas 
de una cocina a vender.
2 Ver planos del capítulo 3.
3 Guía mecánica: Plano guía de instalaciones en el espacio de la 
cocina.
4 Ver planos del capítulo 3.
5 Ver subcapítulo 3.1. 
6 Ver subcapítulo 4.1, ejemplo de proyecto.
7 Ver ejemplo de cartel en disco de presentación



LINEAMIENTOS

Prácticamente producción es quien determina el curso de la 
empresa y dirige ventas con los estándares predeterminados. 
Es en la fábrica donde se determinaron los materiales, 
modelos, precios, tiempos de entrega y estandarización de las 
dimensiones de los muebles así como su instalación. Por lo 
tanto al diseñador le corresponde solucionar las necesidades de 
los clientes sujetándose a éstos parámetros. Establecer un nuevo 
estándar o hacer excepciones es trabajo conjunto de producción 
y Diseño. 

CR I T E R I O S D E F Á B R I C A Y V E N TA S A L D I S E Ñ A R

El criterio de diseño principal del cual se desprenden los 
demás es: la propuesta de diseño debe acoplarse a los medios 
de producción de la fábrica y apegarse a los estándares, 
modelos y modulaciones. Éste es el criterio medular para los 
requerimientos tanto de fábrica como de ventas. 
Realmente los requerimientos surgen de una circunstancia 
específica de acuerdo a las necesidades y peticiones del 
cliente. Es decir, a parte de las reglas de la siguiente lista, 
surgen requerimientos que pueden ser muy diferentes de un 
proyecto a otro, por lo que no se puede establecer una pauta 
específica general. Con esto se comprueba la importancia de 
la estandarización del producto que permita la adaptación a 
diferentes circunstancias sin cambiarlo.
De la siguiente lista, todos los criterios de diseño son 
específicos para el departamento de diseño y se aplican tanto a 
ventas como a producción.

-La propuesta de cocina debe especificar cada mueble y sus 
dimensiones en un plano de planta.1

-Las indicaciones específicas de los muebles deben ser claves 
de producción establecidas por fábrica.2

-Los planos deben indicar todas las medidas necesarias para el 
entendimiento del área de la cocina.3

-Especificar el equipo con marca, modelo y clave del 
fabricante.4

-Para los muebles especiales hacer por lo menos un plano de 
vistas generales.5

-No se mezclarán modelos en una cocina ni colores de 
diferentes modelos. Cada modelo tiene sus propios colores.6

-Realizar la cantidad necesaria de planos para describir a detalle 
el proyecto.7 (Especialmente para producción e instalación)
-Sujetarse estrictamente a la normatividad FORENZA de dibujo 
técnico para evitar malas interpretaciones. 8

(notas)
1 Ver plano 4.1-02.
2 Ver plano 4.1-02. y 4-05.
3 Ver plano 4.1-01.
4 Ver plano 4.1-02.
5 Ver plano 3-01.
6 Ver subcapítulo 3.2
7 Ver planos del cap. 3 y 4.1
8 Ver capítulo 5.
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ESTÁNDARES DE PRODUCCIÓN

La estandarización de las cocinas F O R E N Z A  se basa 
principalmente en la estandarización de los muebles; y la 
estandarización de los muebles está limitada por los recursos de 
producción de la fábrica, la cual sólo tiene maquinaria sencilla 
de transformación del material principal, por ejemplo: sierra 
circular para cortar panel de madera. Así, los muebles son la 
base fundamental del producto. Lo que permite la variedad en 
los muebles son los diferentes acabados que admite el material 
principal (tablero aglomerado de madera) y lo que permite la 
variedad en modelos son las puertas como veremos a lo largo de 
este capítulo. 

LO S M U E B L E S

Así que prácticamente lo que caracteriza a la marca son, en 
primer lugar, los muebles y las puertas en segundo lugar. Lo 
que determina el estándar de construcción de los muebles es el 
material de panel de madera. La constitución básica de piezas 
de madera de los muebles está basada en estándares europeos 
de dimensiones y modulación de acuerdo a ciertos estándares 
antropométricos y dimensiones de equipos de los cuales 
algunos de estos se encuentran en el libro “Arte de proyectar en 
arquitectura” de ER N S T NE Ü F E RT  de acuerdo con mi ex jefe 
directo Fernando Crevillén.
Con esta manera de estandarizar el producto se utiliza cualquier 
mueble para cualquier modelo. En dos cocinas de diferente 
modelo, la única diferencia la constituyen las puertas. 
En general existen, en cuanto al material estructural y acabados 

dos tipos de muebles: muebles de melamina blanca y muebles 
de chapa de madera; estos últimos sólo se aplican a los modelos 
con puertas de madera maciza.
El proceso de conformación de un mueble requiere de poca 
maquinaria y debido a las características del panel de madera 
no es necesario dar acabados superficiales más que a los cantos. 
Sólo cuando se trata de los muebles de chapa de madera sí es 
necesario dar un acabado superficial que está constituido por un 
entintado y barnizado de acuerdo al tono de la puertas, además 
del acabado sobre los cantos.
Para dar acabado a los cantos se utiliza chapacinta, la cual 
es del mismo material que la chapa en el caso de los tableros 
de madera chapeada y PVC  en el caso de los muebles de 
laminado plástico. El proceso para aplicarla es por medio de 
una chapeadora de cantos por aplicación de calor y adhesivo 
“hotmelt”.
A continuación muestro un diagrama comparativo, la tabla de 
proceso general de fabricación de un mueble y los planos de 
producción.
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ITÁLICA navynebula

COPENHAGE
gris perla

Ejemplo comparativo en el que se puede ver la aplicación del mismo tipo de mueble 
para varios modelos. Izq: Cocina modelo ITÁLICA. Der: Cocina modelo 
COPENHAGE.
Los dos modelos usan muebles con cara de melamina blanca.

Estandarización de los muebles
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Resumen del proceso de un mueble:

Tipo de
mueble.

Piezas de
madera.

Proceso. Elementos de
unión.

Proceso. Acabado/
canto.

Proceso. Acabado/
cara.

Proceso.

Melamina
blanca.

Panel de
aglomerado
de 16 mm
incluyendo
melamina
en las dos
caras.

Corte en
sierra
circular.

Pijas
autorroscantes
de cabeza
biselada.

Proceso
manual de
perforación
y atornillado
con
herramienta
neumática.

Chapacinta
de PVC de .46
mm.

Manual:
aplicación de
color con
plancha
metálica sobre
la chapacinta
directamente
aplicada
al canto.

Ninguno. Ninguno.

Chapa de
madera.

Entintado y
barnizado para
igualar tonos
según el
modelo de la
puerta.

Manual o
automático
según las
necesidades
de igualación
de tonos. 

Tapones de
plástico para
esconder las
cabezas de
tornillo en las
partes visibles.

Perforación
con
perforadora
múltiple para
ensamble
manual.

Automatizado:
Utilización de
chapadora
de
cantos
automática.

Panel de
aglomerado
de 18 mm
incluyendo
chapa
en las dos
caras.

Corte en
sierra
circular.

Pijas
autorroscantes
de cabeza
biselada.

Pernos ocultos
de madera
en las alacenas
y en las partes
a la vista
según la
cocina
completa.

Proceso
manual de
perforación
y atornillado
con
herramienta
neumática.

Perforación
con
perforadora
múltiple para
ensamble
manual.

Chapacinta
de madera de
1 mm.

Manual:
aplicación de
color con
plancha
metálica sobre
la chapacinta
directamente
aplicada
al canto.
Automatizado:
Utilización de
chapadora
de
cantos
automática.
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Este mueble es la base para todos los muebles tanto bajos 
como alacenas. 
A este módulo se le colocan las puertas o frentes pertinentes 
según la función. Ver plano 3.2-01 y 02.
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LA S P U E RTA S Y L O S M O D E L O S

Las puertas son las que determinan el modelo de la cocina y en 
cuanto a los materiales existen tres tipos de puertas:

1- Puertas de panel de melamina, recto o postformado.
2- Puertas de tablero de MDF de 19mm (aglomerado de 

media densidad) con acabados en poliéster mate y alto 
brillo.

3- Puertas de madera maciza cuya construcción básica es 
de un marco y un tablero.

Todos estos tipos de puertas llegan prefabricados por una planta 
del GR U P O FO R E N Z A  y en la planta de las cocinas es donde 
se les da el acabado final según el pedido. En el caso de las 
puertas de panel de melamina, se les aplica un cubrecanto de 
3mm en los cantos a la vista. Las puertas de MDF  se cortan en 
la planta y se ornamentan con router1 para simular molduras si 
es necesario según el modelo. Las puertas de madera maciza 
llegan directamente al área de barniz para darles la tonalidad a 
los juegos de puertas según el modelo y tono.
Como norma general se disponen al público dos modelos por 
cada tipo de puerta, es decir no se manejan más de seis modelos 
en ventas. De estos modelos la variedad de colores depende 
de la capacidad de producción de la planta tratándose de los 
modelos que requieren acabados en el departamento de barniz, 
y la disponibilidad de los proveedores tratándose de los modelos 
de tablero de melamina.
La siguiente tabla muestra un ejemplo del manejo total de 
modelos en ventas:

1: Copenhague:
Puerta de MDF con acabado poliacrílico al alto brillo.
Colores: Blanco, Coral, Mayorica, Gris Perla, Burdeos y 
Azul marino.
2: Praga:
Puerta de MDF con acabado poliacrílico satinado.
Colores: Blanco, Coral, Mayorica, Perla, Burdeos y Azul 
marino.
3: Varsovia:
Puerta de caoba sólida con acabado en poliacrílicos 
transparentes satinados.
Colores: Caoba entonada, Nogal oscuro y Nogal claro.
4: Bruselas:
Puerta de encino sólido con acabado en poliacrílico 
transparente satinado.
Colores: Natural entonado, Rústico, Verde, Nogal oscuro 
y Transparencias (Beige Forenza, Blanco Forenza, Rosa 
Forenza, Azul Forenza y Gris Forenza)
5: Itálica:
Puerta de laminado plástico postformado en sentido vertical 
con interiores de MDF y cubrecanto bicolor de 3 mm en 
lados rectos.
Colores: Navy Nebula, Hunter Nebula, Blanco 1570, Natural 
Pear, Gris Cálido, Champagne, Arce Gélido, Luxor, Sanibel 
Maple y Manitoba Maple
6: Luxus:
Puerta de laminado plástico postformado en sentido vertical 
con interiores de MDF y cubrecanto 0.46 mm de P.V.C. color 
similar a puerta.
Colores: Todos los laminados de línea.



27

De la siguiente serie de planos, los primeros muestran los 
estándares de los muebles y luego la estandarización de las 
puertas, cajones y gavetas. En la siguiente serie de planos, 
de puertas, el ejemplo es aplicable a un mueble de 45 X 67 
cm. En estos planos no se especifica ni es necesario hacer un 
plano para cada medida de puerta porque el principio básico de 
estandarización y dimensionamiento se aplica a cualquier caso. 
Esta es una de las ventajas de esta forma de estandarización; el 
trabajo de dibujo técnico para resolver un caso en particular es 
mínimo. Entender el principio de estandarización es suficiente. 
Es importante recalcar que para cualquier propuesta de diseño 
de cocina ó mueble sólo se deben usar las medidas estándar 
ya determinadas para los frentes2 porque las medidas mínimas 
están basadas en el proceso de fabricación del medio punto de 
la puerta VA R S O V I A  y las medidas máximas considerando las 
puertas de madera maciza; es difícil encontrar en el mercado 
un tablero de primera calidad de maderas como la caoba o 
el encino y aún estando disponible en el mercado una puerta 
demasiado grande tiende a rajarse incluso con el tratamiento 
adecuado.
Esto se debe considerar siempre aún cuando la propuesta de 
cocina no sea del modelo VA R S O V I A  o de puertas de madera 
maciza, ya que el cliente puede cambiar de modelo, por 
ejemplo: de I T Á L I C A  como modelo inicial a VA R S O V I A  como 
decisión final. De cualquier manera es muy raro el caso en el 
que sea necesario un módulo especial de frentes. Las variedades 
que ofrece la modulación en combinación con los anchos de 
muebles son suficientes para resolver cualquier necesidad 
modular en una propuesta de cocina sobre medida. 
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El modelo primordial es el mueble de 67cm mismo que se divide 
en 5 partes iguales y el resultado de esta división es el módulo más 
pequeño que sirve de unidad para los módulos de cajónes y puertas 
más grandes en altura. Esta unidad más pequeña es la medida de la 
altura de un cajón; el doble de un cajón forma una gaveta; una gaveta 
más un cajón determina la altura mínima para una puerta; para la 
siguiente medida para una puerta se suma un cajón; sumando a esta 
última medida un cajón más se obtiene una puerta de 67cm. En el 
caso de los muebles de 80cm de altura se añade un cajón de 13 cm en 
la parte superior. 
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De esta manera es posible obtener una combinación armónica y funcional de combinaciones 
puerta-cajón-gaveta. En total existen cinco variaciones de muebles de 67 cm y seis para los 
muebles de 80 cm con serpecto a los frentes (cajones, puertas y gavetas)

De aquí se concluye losiguiente: sólo existe una medida para los cajones y una para las gavetas. 
Las alturas para las puertas son: 40, 53.5, 67 y 80 cm. estas medidas determinan las alturas de las 
alacenas (muebles a pared).

Nota: Las cotas entre paréntesis indican la medida real. ver siguiente plano.
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Esta lista de características con códigos correspondientes sin llenar se determinó 
para estandarizar todos los modelos. Como se ha mencionado antes, las puertas son la 
determinante principal para un modelos específico y en esta lista podemos notar que 
no sólo se refiere a la “puerta” sino a todo lo que incluye como las bisagras, jaladeras y 
procesos.
Estos planos de puertas están dirigidos a los técnicos de la fábrica de puertas a solicitud 
de ellos ya que, hasta antes de hacer estos planos, no existían especificaciones bien 
establecidas para la fabricación de las puertas y esto provocó dificultades tanto con 
la fábrica como con los clientes. A partir de estos planos, independientemente de la 
implantación de los códigos, este problema fue solucionado.
Aquí, estos planos se presentan hasta su último seguimiento.
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Para que todos los frentes colocados en una 
cocina tengan una línea armónica, los criterios para 
la curva de la puerta Varsovia son los siguientes 
independientemente del ancho y altura del frente.
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PR O D U C TO S D E P R O V E E D O R E S:  E L E Q U I P O,  L O S H E R R A J E S Y 
L O S A C C E S O R I O S

La fábrica sólo elabora los muebles para una cocina integral. 
Para conformar una cocina completa es necesario de otros 
componentes como el equipo, herrajes y accesorios. 

En primer lugar se encuentran los herrajes. Éstos son necesarios 
para estructurar un mueble:
-pijas autorroscantes de 1”.
-escuadras esquineras de lámina galvanizada.
-correderas para cajón marca A D A R .
-Bisagras de rótula de 110º marca S A L I C E .
-Topes neumáticos marca S A L I C E .
-Perillas; diversas marcas y formas según el modelo de la 
cocina.
-Ménsulas para entrepaños móviles marca M Z .
-Paletas para vitrales marca M Z .

La palabra equipo se refiere a horno-parrilla,3 parrilla, horno, 
campana, refrigerador, fregaderos y llaves de fregadero.
Para los equipos de cocinado y refrigerador se manejan las 
siguientes marcas: W H I R L P O O L , M A B E , I E M , B O S C H , A C R O S S , 
M O N A R K A  y G E .

Los fregaderos son de las marcas T E K A , V I N C A  y M A R L I K . 
Las llaves son T E K A , M E TA L F L U , M I B E R  y P R I C E  P F I S T E R  (de 
BL A C K & DE C K E R).

Los accesorios son elementos de menor importancia en la 

conformación de la totalidad de una cocina pero llegan a 
caracterizar y darle personalidad a la marca forenza si se aplican 
con un buen criterio. Éstos accesorios pueden ser canastillas, 
despensas extraíbles, especieros para cajones, cubeteros, etc.

Lo importante de todos estos productos terminados por 
proveedores es que hay un acuerdo entre forenza y los 
proveedores para mantener una estabilidad en lo que puede 
ofrecer la marca de cocinas. En cierta medida forenza depende 
de los cambios en los productos de línea que manejen los 
proveedores y en este caso es inevitable tener que adaptarse al 
mercado de éstos proveedores lo que a su vez constituye una 
ventaja mercadotécnica.

Existe también otra ventaja al manejar diferentes marcas de 
equipo y accesorios: los proveedores están conscientes de la 
competencia y cada uno busca mantener un mejor acuerdo que 
los demás con la fábrica de cocinas. Esto es aún más importante 
que la marca en sí.

Además de todos estos accesorios y equipo existen  cuatro 
elementos que funcionan como complementos de la cocina una 
vez instalados los muebles: 
-cubierta
-copete
-cornisa
-vitral.

Estos últimos son fabricados por las otras plantas del G R U P O 
F O R E N Z A de los cuales realicé los planos necesarios para su 
producción.
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El siguiente grupo de planos contiene los tipos de cubiertas 
aplicables a cualquier diseño de cocina.
En primer lugar, la cubierta radial tiene ese nombre porque está 
cubierta por un laminado plástico de melamina desde la parte 
inferior de la nariz hasta la parte final del copete. Y así da la 
apariencia de estar hecha de una sola pieza aunque la estructura 
es de varias piezas de tablero aglomerado de 16 mm. Esta es la 
cubierta más económica y la que tiene menos vida útil: cuatro 
años. Los cambios de dirección implican corte en piezas para 
dar forma a la cocina y si las uniones están cerca del fregadero 
la vida útil se reduce a un año. Sólo permite una profundidad de 
64 cm. ya que las medidas comerciales del laminado plástico no 
permiten un postformado más grande.
La cubierta de nariz de madera tiene tanto el copete como la 
nariz hechos de madera maciza, sólo la superficie está cubierta 
por un laminado plástico. El diseño se vuelve atractivo si se 
saben combinar el laminado con las tonalidades de la madera 
maciza. Su vida útil es similar a la de la cubierta radial y a 
diferencia de esta, sí permite mayor profundidad hasta 80 cm.
La cubierta de granito natural es resistente a altas temperaturas 
y es un tipo de cubierta atractiva por sus acabados. Al igual 
que las anteriores se debe conformar en partes para cubrir una 
cocina pero no se distinguen las uniones tanto como las otras 
dos. Las desventajas que tiene es que no resiste impactos fuertes 
por lo que es necesario hacerle una estructura de madera para 
reforzarla pero tal vez el inconveniente más importante es el 
precio, es la cubierta más cara de todas.
GI B R A LTA R  o C O R I A N  son las marcas para las cubiertas 
hechas con de resina y piedra pulverizada. Estas cubiertas son 
resistentes a impactos, altas temperaturas y no existe límite 

de dimensiones, incluso pueden tener cualquier forma. De 
cualquier manera, la ventaja principal es que las piezas que 
conforman la totalidad de la cubierta en una cocina es que se 
unen por “soldadura”4 y las uniones se pierden a la vista. Así, si 
la cubierta se llega a dañar, se puede reparar sin dejas cicatrices. 
El copete es el zoclo que se coloca sobre la cubierta y depende 
del tipo de cubierta el cual se especifica en los planos.
Por último, las cornisas son elementos ornamentales 
de remate sobre el techo de las alacenas y los muebles 
columna.

(notas)
1 Ver plano de puerta C O P E N H A G E .
2 Frente principalmente se refiere a los frentes de cajón aunque se 
aplica también a las puertas y gavetas.
Frente fijo: frente de cajón colocado sólo con fines estéticos. Indica 
que no existe realmente un cajón.

3 HP: horno-parrilla. Término de los proveedores para las estufas. 
Existen de cassette y de empotrar aunque por cuestiones prácticas de 
instalación y producción las más usuales son las de empotrar.

4Este tipo de cubiertas están fabricadas principalmente por una mezcla 
de piedra en polvo y resinas poliméricas. Cuando alguna pieza sufre 
una fractura, ésta se puede reparar por medio de la aplicación de la 
fórmula de resina y piedra que le corresponde.
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Planos de cornisas.
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La representación de la izquierda es la vista frontal del 
vitral en su apariencia real. A la derecha, una representación 
esquemática del mismo solicitada por el entonces director de 
la planta de vitrales. Según él los trabajadores entienden mejor 
cómo construir el vitral con este tipo de representación.
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MUEBLES DE LÍNEA (MÓDULOS)

Con la información dada sobre los estándares en la altura de 
los muebles y todas las variantes en los frentes, la siguiente 
variante es las medidas de ancho para cada tipo de mueble. 
Estas tres variantes se combinan entre sí y nos dan una gama 
muy grande de muebles de los cuáles algunos no son factibles 
de producir y otros, siendo factibles de producir, su solución 
técnica es pobre. Por ejemplo: no puede haber alacenas de más 
de 60 cm. de ancho porque se deforman por su propio peso. Por 
eso es preciso determinar cuáles deben ser los muebles de línea 
es decir, los muebles que sí se van a fabricar. Primero es preciso 
conocer la estructura de los diferentes tipos de muebles modelo 
para entender el criterio de determinación de los muebles 
de línea. Luego es preciso realizar una matriz que permita 
visualizar la totalidad de los muebles de línea y es a partir de 
ésta matriz que se le asignan claves a cada mueble, mismas que 
se necesitan para las listas de precios, costos, planos de ventas y 
producción y clave de producción. 
Primero es preciso conocer los muebles base. Cada uno de 
estos es un mueble tipo al que se le modifican las variables 
determinadas según los estándares de medidas para generar los 
demás muebles. 
Así como existe un mueble modelo para todos los muebles, 
también existe un mueble modelo para cada tipo de mueble 
que parte de los parámetros del mueble modelo original. Para 
conocer todos los muebles sólo es necesario entender los 
muebles modelo de cada tipo ya que a partir de éstos con sus 
variables se generan todos los demás.
Los siguientes dos planos muestran los estándares de las 
modulaciones en una cocina instalada, A partir de estos 

estándares surgen todas las medidas de los muebles y así mismo 
estos planos sirven como basa para diseñar una cocina.
En el plano posterior sólo se muestran el mueble bajo modelo. 
La tabla de combinaciones indica cuántas variables puede haber 
a partir de éste mueble. Entendiendo las variaciones sólo es 
necesario un juego de planos de vistas generales para cada tipo 
de mueble en sí.
En este documento sólo muestro el ejemplo del mueble bajo. 
Llegué a realizar los planos para todos los muebles base los 
cuales se plasmaron en un catalogo de 375 muebles de línea, 
útil para los vendedores y nuevos diseñadores.



40



41



42



43



44



45

Plano 4-05
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PR O C E S O D E D I S E Ñ O D E U N A C O C I N A Y E J E M P L O D E 
A P L I C A C I Ó N D E M Ó D U L O S A L P R O C E S O D E D I S E Ñ O

A partir de aquí muestro de manera concreta el proceso de 
diseño típico para una cocina sobre medida. El ejemplo 
concreto es el de una cocina para un cliente con domicilio 
en calle Gobernador Tiburcio Montiel #45 Col. San Miguel 
Chapultepec.
-Inicialmente se hace el levantamiento del espacio y a partir de 
éste un plano de planta.
-Del plano de planta es donde se empieza a modular es decir, 
insertar los muebles como un juego de rompecabezas tomando 
en cuenta las especificaciones del cliente y la ubicación de las 
instalaciones. Este paso se hace preferiblemente en A U TO C A D  
para calcular con precisión las distancias entre muebles y 
paredes y a veces algunos detalles en los rincones como la 
apertura de puertas etc. Realmente  en ninguna casa los ángulos 
de las paredes son de 90º.
-Una vez finalizado el plano de planta se realizan las vistas en 
tercera dimensión en un programa de nombre T E O W I N hecho en 
España. Los alzados y la vista aérea son opcionales y se pueden 
hacer tanto en A U TO C A D  como en T E O W I N , en este caso los 
alzados se hicieron en A U TO C A D ; la vista aérea no se realizó.1 
-Cuando la venta está prácticamente cerrada se hace la guía 
mecánica en A U TO C A D  y si hay muebles especiales se hacen 
planos de éstos para producción.
Nunca se deben hacer los planos de producción y guía mecánica 
para mostrárselos al cliente antes de que la venta se cierre.

(notas)
1 Ver ejemplo de vista aérea en disco interactivo.
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NORMATIVIDAD Y ESTANDARIZACIÓN DE 
PLANOS

El contenido del presente capítulo tiene un formato particular 
del resto del documento ya que constituye un manual de 
normatividad de dibujo técnico elaborado principalmente para los 
vendedores y en segundo lugar para los empleados de la fábrica 
relacionados con ventas y producción.
La conformación de este formato se determinó en acuerdo común 
con diseñadores y directores para que facilitar su propósito 
didáctico y explicativo. Por ejemplo: los bordes derechos de cada 
página están membretados con una presentación del nombre del 
manual y la sección en particular. Así es posible para el usuario 
encontrar rápidamente cierta sección de interés particular con 
sólo ver el borde de la hoja.
La importancia de este manual radica en establecer un lenguaje 
gráfico estándar para los planos por medio del cual la información 
requerida sea fácil de interpretar, lo que ralentiza el proceso 
ventas-diseño-producción-entrega, porque el mismo jugo de 
planos de una cocina planos se usa para estos departamentos.
Una cocina se considera normalmente como parte de la estructura 
de una casa y es por eso que las vistas nombran como si se 
tratase de planos arquitectónicos. Al mismo tiempo algunas 
representaciones son de dibujo de ingeniería. En todos los planos 
de cocinas completas se puede ver esta combinación de normas 
de dibujo aunque no se apeguen estrictamente a las normas 
internacionales. Es en los planos de producción donde los planos 
son cien por ciento dibujos de ingeniería. Por último cabe señalar 
que todos los planos son realizados en formato carta y trazos 
negros porque en toda la empresa incluyendo las tiendas se utiliza 
el fax como medio principal de envío de la información.
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ANÁLISIS ERGONÓMICO GENERAL DEL 
PRODUCTO

En el presente capítulo muestro un análisis ergonómico aplicado 
a la línea de cocinas integrales caseras de la marca FO R E N Z A 
LU X U S CO C I N A S S.A.  D E C.V.
Cierto es que los criterios ergonómicos pueden ser aplicados 
de una manera más completa para diseñar una cocina. En este 
caso el tipo de producto y mercado tiene ciertas exigencias 
de diferente índole como producción, materiales, equipo, 
diferentes mercados (mercadotecnia en general) y estándares 
internacionales. Así que es preciso conciliar todos estos 
aspectos para poder tener una solución rápida y adecuada 
que responda a los niveles de exigencia y competencia de los 
diferentes mercados.
Nuevamente el formato del contenido de este capítulo muestra 
una presentación diferente a la de este documento porque 
prácticamente es un anexo al manual de normatividad. 
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PRODUCCIÓN

Mi participación en este aspecto de la empresa relacionado 
con el cálculo de costos para las listas de precios fue la 
realización del plano de distribución de la planta para 
reacomodar las estaciones de producción y aumentar la 
productividad.
Al haber una regla simple de transformación de los muebles 
y conformación de una cocina es posible que el empleado 
a cargo de la producción aprenda rápido los estándares, 
los entienda y así pueda dedicar el suficiente esfuerzo a la 
supervisión en la planta. 
Otra ventaja que tiene la estandarización de piezas es que la 
lista y orden de producción para cada área sean rápidamente 
elaboradas. De esta manera los tiempos de producción 
dependen en su mayor parte de las circunstancias directas 
en la planta, administración de personal y tiempos de los 
proveedores. Entonces el tiempo que transcurre desde que 
se cierra la venta hasta la orden de producción es muy corto 
y prácticamente lo que determina el tiempo de entrega es la 
carga de producción. 

SE C U E N C I A D E C O M A N D O S D E P R O D U C C I Ó N

Comandos de producción es todo el proceso de formación 
de una cocina desde la venta hasta la entrega ó instalación 
de manera general. Por esa razón no están mencionados 
todos los departamentos y actividades relacionados con la 
producción, eso se verá con más detalle en la ruta crítica.
Al haberse cerrado la venta el vendedor levanta el pedido en 
el departamento de ventas de la fábrica. En este departamento 

se le asigna un número de pedido o número de fábrica con 
el cual se identifica la cocina, mismo con el que se le da 
seguimiento en la producción. Este departamento de ventas 
no tiene influencia directa sobre la producción aunque es el 
que normalmente determina los tiempos de entrega. Ventas 
manda el pedido de cocina a producción con una clave para la 
cocina y la fecha de entrega. Además de eso este pedido debe 
llevar los planos del vendedor, la lista de muebles, modelo y 
color de la cocina y modelo y color de la cubierta, equipo y 
accesorios.
 El jefe de producción necesita toda esta información 
porque él mismo se encarga de hacer los pedidos de 
todos los productos terminados por proveedores a través 
del departamento de compras y de ser necesario lo hace 
personalmente.
Al recibir el pedido de ventas, el jefe de producción primero 
evalúa el proyecto y verifica cualquier posible error. Hace 
las órdenes de compra para compras y realiza una orden de 
corte de piezas para el área de corte. Esta orden de corte 
es prácticamente una lista del total de piezas de todos los 
muebles. Cuando esta orden de corte está completada el 
encargado de corte le informa al jefe de producción para que 
éste lleve la orden de ensamble de los muebles.
El armado de los muebles consiste en armar el huacal,1 
colocar frentes y accesorios. Ya que el departamento de 
armado terminó su trabajo, los muebles se empacan por 
separado y así es como están listos para la entrega. Las 
cubiertas, copetes y cornisas se reciben en la fábrica para 
ser entregados junto con la cocina pero no se cortan hasta el 
momento de la instalación. De la misma forma el equipo se 
recibe en la fábrica para ser entregado junto con la cocina. 
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La única excepción con las cubiertas de granito natural es que 
éstas son instaladas por el proveedor el cual se hace cargo de 
la todos los procesos hasta la instalación.
La instalación se considera un punto a parte de la secuencia 
de comandos de producción porque la orden de instalación 
la emite ventas que es el departamento responsabilizado de 
la entrega de la cocina, además de que para la instalación 
se recurre a los servicios de empresas independientes de la 
fábrica. 
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Diagrama de secuencia de comandos de producción.
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PR O C E S O D E P R O D U C C I Ó N

Conocer la forma de producción de la planta es necesario 
para poder dar una solución al diseñar las cocinas ó muebles 
especiales. Con la información preliminar es más fácil entender 
la razón de la simplicidad de la ruta crítica que se presenta a 
continuación y se puede entender que los cuellos de botella que 
se puedan presentar se deben a la mala distribución de la planta. 
La causa principal de la dificultad de resolver este problema es 
que la producción no se puede detener. Los tiempos de entrega 
son justos y los compromisos de la empresa con los clientes son 
muy delicados. 

Departamentos de proceso relacionados directamente con 
producción

Departamento. Personal. Clave.
Ventas 2 V
Compras 2 C
Producción 1 P
Corte 2 K
Router 1 R
Perforado 
 múltiple

2 F

Barniz 30 B
Armado 6 A
Empacado 2 E

La siguiente tabla de tiempos y movimientos y su respectiva 
ruta crítica está basado en al ejemplo de cocina del capítulo 4.1.
Este ejemplo representa una cocina promedio que abarca la 
aplicación de una buena parte de los tipos de muebles.

Tabla de tiempos y movimientos.

Actividad Clave Depto. Tiempo 
HH:MM

Levantamiento de pedido. 1 V 2:00
Orden de producción. 2 P 4:00
Compras a proveedores. 3 C 120:00
Corte de piezas. 4 K 6:00
Chapado de cantos. 5 H 4:00
Primer pulido. 6 B 8:00
Entintado. 7 B 16:00
Segundo pulido. 8 B 8:00
Acabado final. 9 B 48:00
Perforación. 10 F 6:00
Routeado 11 R 6:00
Armado 12 A 10:00
Empacado 13 E 4:00
Entrega 14 V 2:00
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Actividad 1-Levantamiento de pedido: Es cuando ventas le da 
el número de pedido a la cocina, es decir el número de fábrica, 
diferente al número que le dan en la tienda. Este número de 
fábrica sirve tanto para el sistema contable como número de 
identificación de la cocina con el que se le da seguimiento 
durante todo el proceso de producción hasta la entrega.
Actividad 2-Orden de producción: El tiempo de ésta actividad 
se debe a que el jefe de producción analiza la cocina recién 
entregada por ventas, la despieza y a partir de este despiece 
hace las requisiciones de compra para el departamento de 
compras y las órdenes de corte, armado, router y perforado y en 
caso de las cocinas madera, todo lo referente al departamento de 
barniz. Cabe destacar que en cuanto a cocinas el departamento 
de barniz sólo interviene cuando se trata de una cocina de 
madera. Los procesos de las puertas están a cargo de otra 
fábrica que pertenece al grupo F O R E N Z A .
Actividad 3-Compras a proveedores: Esta actividad se refiere 
a todas las compras que se hacen para la conformación final de 
la cocina. Estas compras abarcan: cubiertas, cornisas, fregadero 
y llaves, equipo y accesorios. El resto de artículos necesarios 
para la fabricación de la cocina como los herrajes por ejemplo, 
ya deben estar en el almacén y el tiempo determinado se debe 
al tiempo máximo de algunos proveedores como el caso de las 
cubiertas (que tienen que fabricarlas). Compras también compra 
las puertas para armado.
Actividad 4-Corte de piezas: El corte total de piezas se realiza 
en cierra circular.
Actividad 5: Chapado de cantos: Cuando las piezas están 
cortadas inmediatamente se chapan los cantos para que durante 
el proceso de fabricación se pueda verificar la calidad del 
chapado y determinar si es necesario volver a chapar alguna 

pieza.
Actividad 6-9: Estas actividades abarcan el proceso de 
acabados superficiales sobre la madera. Primer pulido es 
la preparación de la superficie para el entintado, entintadas 
las piezas se deben pulir nuevamente  preparándolas para el 
acabado final en cabina de aplicación de esmaltes.
Actividad 10-Perforación: Las piezas que deben ser 
ensambladas con pernos deben ser perforadas en la perforadora 
múltiple.
Actividad 11-Routeado: Los ensambles mecánicos para el 
forro se hacen en el router. 
Estas actividades 10 y 11 se deben hacer después del acabado 
porque de lo contrario el barniz cubriría parcialmente el 
routeado y los barrenos.
Actividad 12-Armado: Hasta aquí todas las piezas de los 
muebles deben estar listas para armado así como las puertas y 
los accesorios. Los muebles se ensamblan en su totalidad (les 
son colocados los frentes y accesorios) en este tiempo. 
Actividad 13 El empacado se hace con cartón corrugado de 
doble cara y fleje de plástico.
Empacada la cocina, ventas la entrega al cliente (usuario) a 
través de los instaladores, que cuentan con su propio medio de 
flete y son empresas independientes.
Actividad 14 abarcan todo el procedimiento de salida y flete de 
la cocina.

(notas)
1 Huacal: mueble sin puertas ni frentes.
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CÁLCULO DE COSTOS Y PRECIOS

Peculiarmente en esta empresa como diseñador industrial ocupé 
una posición extraordinaria. Un diseñador industrial tiene una 
formación multidisciplinaria pero principalmente es diseñador 
industrial. Con la exigencia del ámbito laboral es preciso llegar 
más allá de lo aprendido en las aulas.
El cálculo de costos de los muebles y la elaboración de listas 
de precios al público fue una tarea confiada al departamento de 
diseño y existen varias razones para esta encomienda:
-los diseñadores conocen el producto en todos los aspectos.
-los diseñadores tienen el conocimiento y medio informático 
para elaborar un sistema integral de cálculo de costos y listas de 
precios en un programa de uso común (E X C E L).
-Es conveniente que el menor número de personas posible tenga 
acceso a la elaboración de dichos cálculos y debido a que los 
diseñadores harían el diseño de presentación de las listas de 
precios, los diseñadores son los más indicados para esta tarea.

MAT R I Z D E C O S TO S

Entonces, antes de elaborar las listas de precios hay que tener 
los costos de los muebles que serán incluidos en éstas.
A raíz de algunas reuniones se llegó a la conclusión de hacer 
una serie de hojas matriz. Así como existe un mueble modelo 
constructivamente hablando, también existe la manera de cargar 
un mueble modelo al libro de cálculo del cual se deriven los 
demás.
Así que lo primero es hacer una matriz con todos los materiales  
usados para todos los modelos de cocinas en todos los muebles. 

Esa matriz  incluye un cálculo del costo por unidad de costo 
según el artículo en cuestión. Por ejemplo: el panel de madera 
de 122 X 244 cm. tiene un costo y se incluye su costo en m2; 
todo esto con fórmulas introducidas en las celdas del programa.
Igualmente con fórmulas, el siguiente paso es hacer un mueble 
base según los tipos de muebles y modelos a costear (ver planos 
del Cáp. 5). La forma de hacer esta submatriz es que se incluyen 
las medidas variables como parte de las fórmulas para que al 
copiar las hojas de cálculo, con sólo alterar éstas medidas se 
obtiene el nuevo mueble y para lograrlo también es preciso 
interrelacionar las partes del mueble a través de fórmulas en la 
misma hoja y los precios directamente vinculados con la matriz 
de materiales.
Haciéndolo así incluso al cambiar los precios de los materiales 
automáticamente cambia el costo de los muebles sin ningún 
trabajo innecesario. Entonces lo más laborioso es la carga de 
las matrices, como en cualquier programa de contabilidad 
y costos; pero una vez cargadas dichas matrices el resto del 
trabajo es mínimo por ser automático y esto da además otra 
ventaja, se evita el siguiente fenómeno: normalmente las 
empresas que proveen de programas de costos y administración 
también intervienen en alguna etapa del proceso y a veces esto 
no es conveniente porque no existe un control pleno sobre la 
confidencialidad de la empresa.

GE S T I Ó N D E L I S TA S D E P R E C I O S

En el cálculo de costos sólo es tomada en cuenta la materia 
prima pero, ¿Qué hay de la mano de obra, impuestos, publicidad 
etc.? Todo eso es necesario para llegar a una lista de precios 
útil. El hecho de que diseño se encargue directamente de este 



trabajo es innecesario porque obstruye el propósito principal del 
departamento de diseño, además diseño tendría cierto control 
sobre la empresa, control inconveniente para el dueño. Así que 
para terminar el trabajo en las listas de precios se llegó a lo 
siguiente:
-los archivos de cálculo de costos y las listas de precios deben 
tener una contraseña que sólo el dueño y algunos directivos la 
saben.
El dueño les dio a los autores de las listas un número conocido 
como factor. Este número incluye todos los puntos como 
sueldos, publicidad etc. para determinar el precio al público 
directamente de las hojas de costos tal como están. Así existe 
una laguna para los diseñadores en cuanto a información. Lo 
único que necesitan saber es el factor para multiplicarlo por el 
costo total de cada mueble y así se tienen los precios al público.
Al emitir las listas de precios para los proveedores, éstas se 
entregaron en papel impreso y un disco compacto con los 
archivos de las listas sin el factor y sin el cálculo de costos e 
incluso los archivos de este disco también tienen contraseña 
para evitar modificaciones accidentales.
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CONCLUSIONES

En el curso de la licenciatura se nombra al Diseño industrial 
como una actividad multidisciplinaria. Varias definiciones de 
diseño industrial se valen de este término. No sólo la teoría debe 
ver al diseño como una actividad o profesión multidisciplinaria. 
La formación del diseñador deber establecerse desde el mismo 
punto de vista abierto y considerando la situación actual en 
cuanto a avance tecnológico y nuevas herramientas de diseño 
como el uso de la computadora por ejemplo.
Cada diseñador, cuando se enfrenta al ámbito laboral, tiene 
una realidad muy diferente al resto de los diseñadores. Algunas 
veces a alguien se le puede contratar como diseñador cuando 
realmente su trabajo es el de dibujante. Por el contrario puede 
suceder que cierta empresa sobrecargue de trabajo al diseñador 
al máximo de su capacidad y conocimientos. Entre estos dos 
extremos podemos encontrar infinidad de variantes. Así que 
lo que va a darle al diseñador la capacidad para desenvolverse 
satisfactoriamente en su nuevo ámbito laboral es esa 
preparación multidisciplinaria y práctica. 
El hecho de que en la carrera un estudiante sólo aprenda una 
parte de lo que tiene que saber para desarrollarse en un trabajo 
es un fenómeno normal en todas las profesiones, pero en 
cuanto al diseño industrial este fenómeno se puede volver un 
problema si no se tiene consciencia del mismo; es más, durante 
su formación, al diseñar debe aprender a aprender y sobre la 
marcha a desarrollar soluciones de diseño, es decir: pensar y 
hacer. 
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