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Este proyecto muestra que la produccion de joyeria en México va en crecimiento, por lo que
encontramos asi mismo el aumento de establecimientos que se dedican a realizar dicha actividad, a
través de la investigacion en talleres de joyeria se observan problemdticas que disminuyen la
eficiencia del proceso, lo que se pretende solucionar por medio de una propuesta de disefio
cubriendo requerimientos ergonémicos, estructurales, funcionales, formales y de uso.

This project shows that the production of jewelry in Mexico is growing, so they found themselves
rising to establishments engaged in such activities, through research in jewelry shops are observed
problems that reduce the efficiency of the process , which aims to solve by means of a design
proposal covering ergonomic requirements, structural, functional, formal and use.
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INTRODUCCION

La necesidad del ser humano por distinguirse, en busca de su originalidad, de obtener un estatus, o algo que lo diferencie de los demés; lo
ha llevando a la creacién de verdaderas obras de arte proyectadas en objetos formados a partir de piedras y metales, cuya Gnica intencién
es adornar su cuerpo. El arte de la joyeria es parte de nuestra sociedad, ya que todos, o por lo menos la mayoria de nosotros hemos portado
alguna vez alguna alhaja, con la intencién de “complementar” nuestra imagen. Y no solo es un arte en cuanto a la pieza terminada, si no
también de toda la serie de pasos dentro del proceso de fabricacién de las mismas.

Mediante la interaccién con personas que desemperian este oficio y la observacién del proceso de produccién por parte de los artesanos
joyeros, considero que las mesas de trabajo utilizadas actualmente son perfectibles en muchos sentidos, dado que en la mayoria de los casos
son mesas improvisadas o mandadas a hacer por parte del mismo artesano, quien con su propia concepciéon de comodidad, hace
especificaciones a un maestro carpintero para que elabore dicho mueble, esto en muchas ocasiones con deficiencias, no por la mala calidad
del trabajo, sino por la falta de consideracién ergonémica primordial para el mejor desemperio de la labor por parte del trabajador,
observando asi areas de oportunidad, para el disefio industrial.

Este documento esta organizado en tres Capitulos.

Capitulo 1. Antecedentes del Trabajo de Joyeria., el cual aborda la evolucién de la realizacién de joyeria en México y un breve andlisis de
los talleres que se encuentran en la Repdblica Mexicana.

Capitulo 2. Taller Artesanal de Joyeria del Centro Histérico de la Cd. de México, se da un andlisis especifico de estos, dando a conocer las
problematicas.

Capitulo 3. Descripcion del Proyecto, se describe el desarrollo de una estacién de trabajo para el desemperio del oficio de produccién de
joyeria dentro de los talleres ubicados en el centro histérico de la ciudad de México.
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CAPITULO 1
ANTECEDENTES DEL TRABAJO
DE JOYERIA

CNICAS DE TRABAJO
RAMIENTAS
ANAL EN MEXICO

RIA A NIVEL NACIONAL.




1.1 LA JOYERIA EN MEXICO

Las joyas han ido evolucionando y adecudndose a las modas
y a la cultura de cada pueblo como observamos en la tabla 1
Tanto hombres como mujeres las han utilizado para realzar
su figura, como adorno religioso utilizado en distintos rituales,
asi como elemento representativo de su riqueza, poder y
posicién social.

La utilizacién de objetos como adornos, se remonta a los
primeros tiempos de la civilizacién. Inicialmente
elabordndose con productos que mas llamaban su atencién
por su forma o color, como plumas, dientes y conchas, entre
otros, (fig. 1y 2). Con el transcurso del tiempo se comienzan a
producir objetos de mayor complejidad y bellezq,
adaptdandose a las distintas partes del cuerpo dando lugar a
brazaletes, anillos, gargantillas, pendientes, etc. Logrando
una gran expansion al descubrirse la forma de obtener y
fundir el oro y otros metales considerados como “preciosos”
(fig. 3,4 y5). 1

En la actualidad, dentro de la joyeria se pueden diferenciar
tres niveles de articulos en funcién de su precio. Los de menor
valor, elaborados industrialmente, los de wvalor medio
fabricados en series reducidas, teniendo una importante
aportacion manual aunque se utilizan técnicas que permiten
obtener varias piezas iguales, y los de valor mas elevado o
alta joyeria que se elaboran mediante un proceso
totalmente artesanal, obteniéndose piezas Gnicas.2

1. http://www.oficiostradicionales.net/es/industriales/joyeros/index.asp
2. http://www.oficiostradicionales.net/es/industriales/joyeros/creativo.asp
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Tabla 1 Evolucién de piezas de joyeria.
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http://www.elmundo.es/yodona/albumes/2007/10/31/de_plata_2007/index_6.html

lluminacién
Magquinaria Individual

Guardado y Acomodo
de Material y Material
Prima

Superficie de Trabajo

Fig. 6 Elementos principales dentro de un taller de joyeria.

3. http://www.oficiostradicionales.net/es/industriales/joyeros/creativo.asp

4. Documento de investigacién realizado por la Camara Nacional de la Industria Platera y joyera, 2003 — 2005
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1.2 EL JOYERO Y $U OFICIO

Joyero es el especialista que elabora de forma manual joyas
en forma de piezas Unicas o poco repetitivas, utilizando
herramientas e instrumentos sencillos, y efectuando en
muchos casos el diseio de las piezas. Habitualmente los
joyeros auténomos se dedican a la elaboracién de piezas de
alta joyeria y parte de las producidas en series reducidas.3

Para el desemperio de su tarea le es suficiente un espacio en
el que ubique una superficie de trabajo, drea para el
guardado y acomodo de materia prima y herramental , asi
como la maquinaria necesaria, como observamos en la fig. 6,
describiéndola mas a detalle en el siguiente capitulo, todo lo
cual puede situarse en una sola habitacién, en algunos casos
en su propio domicilio, o un pequenio taller.

La labor de este inicia desde la concepcion de la idea hasta
su manufactura, frecuentemente precisan elaborar por si
mismos la mayor parte de las piezas o elementos que
componen las joyas, partiendo de trozos de metales nobles,
oro, platino o plata a los que afiaden piedras preciosas y
brillantes, obteniendo alta joyeria.4




En opinién de un joyero experto, “es preciso en esta profesion
tener una vision espacial de la pieza que se quiere obtener a
lo largo de todo el proceso de elaboracion pues uno mismo es
quien imagina de principio a fin como es y que va a ser,
cada joya es distinta y al disefiarlas y prever su fabricacion es
necesario tener presentes muchas y diversas técnicas que el
especialista debe conocer, asi como las cualidades de los
metales y su comportamiento”5

1.2.1 LO$ MATERIALES ¥ LAS TECNICAS DE TRABAJO

El joyero debe dominar tanto
diversas técnicas de trabajo,
como conocer las cualidades
de los materiales con que
elabora sus articulos entre los
mads destacables el oro, la
plata y el platino (fig.7),
aungue este altimo se utiliza
como material de aleacién de los anteriores. Los brillantes y
las piedras preciosas completan las obras artisticas que
desarrolla.

Fige. 7 Materia Prima

El oro, relativamente blando y pesado, el méas maleable y
dictil de todos en su género; en estado puro es demasiado
blando para ser usado en joyeria, por lo que se alea siempre
para estos fines con platino o plata.

5.Entrevista, joyero Fermin Véazquez Mendoza.
6. http://www.oficiostradicionales.net/es/industriales/joyeros/tecnicas/tecnicas.asp
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La plata, blanda, lustrosa, muy duactil y maleable, al igual
que el oro es necesario lograr una aleacién para su
utilizacion.

Utilizando estos metales el artesano elabora los elementos
que precisa para componer sus disefos, entre los que
podemos mencionar anillos en bruto y piezas fundidas en
oro, plata y sus aleaciones, asi como hilo de oro, ldminas del
mismo metal y tiras de diversas formas y secciones.

Los primeros se realizan por
medio de fundicién (Fig.8). En
algunos casos estos son forjados
y conformados a partir de
trozos de metal precioso
golpedndolos con un martillo
de mano, tanto en frio como en
caliente.

fjl [ iy "

Fig. 8 Oro fundido.

Los hilos y ldminas se consiguen por
fusion y laminaciéon (fig. 9), a los
que seguidamente se les da forma
cortandolos con tijera de joyero o
con sedueta, curvandolas por
medio de ligeros golpesé

Fig. 9 Laminado
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Seguidamente monta estas piezas, uniéndolas por soldadura,
por remachado y por medio de pequefios tornillos que
también fabrica él mismo. Finalmente las piedras preciosas se
fijan a la parte metdlica de la joya por medio de patas o
dgarras que las abrazan y sujetan realizadas por el joyero.

1.2.2 EL TALLER Y $U$ HERRAMIENTAS

Se trabaja sobre una superficie de trabajo que consiste en
una mesa de madera con distintas areas de almacenaje en
su parte frontal. En el centro dispone de una pieza saliente
en forma de puntaq, sobre la que apoya las piezas cuando las
trabaja y bajo ella cajon que le permite recoger todos los
pequerios trozos y limaduras de los metales que manipulg,
para ser recuperados posteriormente, todo ello provisto de
una adecuada iluminacién.

Sobre esta y dentro de ella distribuye sus herramientas, entre
las que podemos mencionar alicates, segueta, pequerios
martillos y yunques, limas, taladros, embutidores, soldador
de gas, soporte con aislante para soldar, tijeras de joyero, el
crisol o tabique para fundir, hileras o placas metélicas con
numerosos orificios de diversas formas y tamanos. Ademas
cuenta con el banco de estirar hilo y el de laminar placas,
entre otras.’

7. http://www.oficiostradicionales.net/es/industriales/joyeros/tecnicas/herramientas.asp
8. Documento de investigacién realizado por la Camara Nacional de la Industria Platera y joyera, 2003 — 2005
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1.3 LA JOYERIA ARTESANAL EN MEXICO

Gracias a la presencia natural de metales preciosos en
nuestro pais se ha dado origen a una fuerte tradicién joyera,
actividad generadora de un importante niimero de empleos
y de arraigo de comunidades a los centros de fabricacion.
Esta tradicibn precede desde la época prehispanica,
sobreviviendo y adaptdandose hasta la actualidad.

La mayor parte de la fabricaciéon de joyeria en México es
predominantemente artesanal.

El verdadero wvalor agregado del oficio radica en la
creatividad e ingenio de los productores y artesanos que
generalmente redlizan estas actividades por tradicién
familiar.

Actualmente tanto la comercializacién, como la fabricacién
de articulos de joyeriq, se realiza en los centros turisticos y en
las grandes ciudades donde se obtiene un mayor numero de
ventas, sin embargo la fabricacion de estas piezas se realiza
en el 90% de los casos de manera improvisada en locales
informales y hasta en los mismos domicilios de los
productores; adaptandose al espacio y alas caracteristicas
que el mismo les provee?

K




1.4 TALLERES DE JOYERIA A NIVEL NACIONAL

En nuestro pais, la producciéon de joyeria ha mantenido una
tendencia favorable y creciente, ya que se han incrementado
los establecimientos que se dedican a su fabricacion.

En la figura 9 podemos observar que segin el censo
industrial,’ en la republica mexicana encontramos 2,160
establecimientos para la fabricacién y compostura de joyeria,
de los cuales resaltan en ndmero, Guerrero, D.F., Chiapas,
Oaxaca y Edo. de México, donde en términos de empleo se
traduce a 51,226 personas empleadas en la fabricaciéon de
joyeria.

Tomando en cuenta que en cada taller puede haber de dos
a diez personas como maximo, dependiendo del espacio. Sin
embargo se observa que tanto el proceso de fabricacion,
como el lugar y los elementos que se utilizan son similares.

A continuacién en la tabla 1, se presentan ejemplos de
talleres de joyeria en distintos estados de la repdblica, lo que
nos ayudara a tener una vision mas clara de lo que estamos
hablando, asi como observar de una manera grafica estos
talleres.’o

9. Censo Industrial INEGI 2005.
10. Estudio sobre la Cadena productiva de la joyeria y Orfebreria de Plata y Oro.
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Fig. 10 Establecimientos para la fabricacién de joyeria.
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TALLERES DE JOYERIA EN LA REPUBLICA MEXICANA

IMAGEN ELEMENTOS
GUADALAJARA QUERETARO

*Mesa de madera
*lluminacion de
mesa fluorescente.
*Base para cortary
soldar.

*Tabique para soldar.
*Dimension de
espacio promedio.
4dm x 5m.

SIMILITUDES

EDO. MEXICO 9" Fig. 19

1A

Fig. 15 Fig. 16

Tabla 2 Talleres de joyeria. Distribuidos en la repablica mexicana



http://www.asich.com/index.php?imagepopup=2/20070620-JOYERIA 1.jpg&width=356&height=268&

CONCLUSIONES

A lo largo del capitulo se observé que dentro de la repdblica mexicana encontramos una gran
produccién de joyeria predominantemente artesanal, y que dentro de los talleres que realizan este
proceso en los seis estados ejemplificados existe una gran similitud en los espacios de trabajo, en las
mesas de fabricacién de joyeria asi como en los elementos que utilizan para realizar dicha actividad.

Teniendo al D.F en segundo lugar en nimero de establecimientos y por tener mayor acceso para la
investigaciéon y el seguimiento se opta por ser este el contexto del proyecto que se realizard,
especificamente eligiendo la ubicacion del Centro Histérico, ya que tiene la mayor concentracién de
establecimientos.

Por este motivo en el siguiente capitulo nos abocaremos a desarrollar més a fondo la manera en la
que se constituye un taller de joyeria, asi como la delimitacién del joyero, especificamente ubicados en
el centro histérico de la Cd. de México.




CAPITULO 2
TALLER ARTESANAL DE JOYERIA
DEL CENTRO HIS$TORICO CD. MEXICO

2.1 ENTORNO DEL TALLER DE JOYERIA

2.2 TIPOS DE TALLER.

2.3 ¢QUE ES UN PUESTO DE TRABAJO DE JOYERO?
2.4 MESA Y HERRAMIENTAL

2.5 FACTOR HUMANO

2.5.1 FACTOR ANATOMIOFISIOLOGICO

2.5.2 FACTOR ANTROPOMETRICO

2.5.3 FACTOR AMBIENTAL

2.6 SECUENCIA DE ACTIVIDAD

2.7 DETECCION DE AREAS DE OPORTUNIDAD
2.8 OBJETIVO

2.9 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.10 REQUERIMIENTOS

CONCLUSIONES




En este capitulo se analizaréd a fondo un taller de
joyeria, para poder posteriormente detectar dreas
de oportunidad, en las que el disefio industrial
pueda aportar soluciones. Por lo que es necesario
conocer tanto el lugar como las areas de trabajo y
analizar las problematicas alrededor de este
tema.

2.1 ENTORNO DEL TALLER

El taller de joyeria cuenta con diferentes areas en
las cuales se desarrolla el proceso de fabricaciéon y
compostura de joyeria, desde la llegada de esta,
hasta lograr obtener lo deseado.

En la tabla 2a. se analizan estas dreas, observando
desde una breve descripcion hasta algunas
caracteristicas bdasicas. Para posteriormente
considerar espacios que ayudaran a lograr mayor
confort y también para lograr una integracion.

TALLER CENTRO HISTORICO

CD. MEXICO

AREA

DESCRIPCION

IMAGEN

Recepcion

Mesa de
trabajo

Recibidor, en el
gue se encuentra
un escritorio, y un
mueble de
guardado.

Dimensiones:
1.2mx0.3m y
1.3m x 0.5m

Superficie de
trabajo donde se
realiza joyeria.

Dimensiones
Altura: 1.9m,
Ancho:.85m
Profundidad:.55m

A

*

MADERA DE PINO

*Investigacién de campo, realizada en Plaza de la Constituciéon N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México

Tabla 3 Elementos de un taller de joyeria.




TALLER CENTRO HISTORICO

CD. MEXICO

AREA DESCRIPCION IMAGEN AREA DESCRIPCION IMAGEN
. Elementos para
Lamparas de P
adelgazar el
techo y mesa .
material.
Dentro de una
Cuenta con una
L carcasa . .
lluminacion Laminado mesa metalica,
rectangular, de . .
. fija al piso, que
[dmina negra, .
contiene,
color blanco. laminador
DG. 1.5m : ,
hileras y
agrandado.
Se encuentra
una pulidoray
Superficie para materiales
sentarse necesarios.
Cuenta con dos Superficie de
Asiento tipos: Pulido madera, color
«Silla de oficina café, con un
*Banco con acrilico gris
respaldo mate. que
contiene un
motor giratorio,
un cepillo.

Tabla 3 Elementos de un taller de joyeria.

eInvestigacion de campo, realizada en Plaza de la Constituciéon N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México




AREA

DESCRIPCION

IMAGEN

Conexiones

Toma corriente
de 120 V. para las
herramientas que
necesiten
corriente.

Se cuentacon 3 o
6 por despacho,

s

TALLER CENTRO HISTORICO
CD. MEXICO

El 90% de los talleres cuentan con las dreas y
elementos antes mencionados, ya que estos son
los basicos para desempenar una buena

esta varia | o - bu
dependiendo del ~ actividad dentro del proceso de fabricacion y
tamafio del 1'- L " compostura de joyeria.

mismo. :

Necesarias, para
la fabricaciony
reparacion de
joyeria.

Se observa a través de las tablas anteriores que se
intenta tener una integracién dentro del taller,
por medio del material utilizado y el uso de los
colores en los mismos, sin embargo esta no se
logra en su totalidad, porque este criterio no es
tomado en todo el mobiliario del taller si no solo

Herramienta Va desde . .
herramienta, para en algunos objetos en especifico, como lo son la
fundicion ’ mesa de fabricacién de joyeria y el drea de

trasformacion,
lijado, soldado,
etc.

recepcion.

Tabla 3 Elementos de un taller de joyeria.

*Investigacién de campo, realizada en Plaza de la Constituciéon N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México




TALLER CENTRO HISTORICO

CD. MEXICO
2.2 TIPOS DE TALLER Doble
N o
En el DF. existen dos tipos de talleres, estos son: D 9
D 1.8m

. Doble: En el que laboran dos personas, por lo que se 6 6

cuenta con dos puestos de trabajo.

3.5m

Se tienen: 5

Dos mesas de trabajo, cuatro sillas y dos bancos aprox., —

dos dreas de modelado, tres tomas de corriente, un [j .

drea de platinado, un drea de pulido y drea de

almacén. El 90% de los despachos cuenta con este # de

elementos. (fig. 23)

5m

. Quintuple: El espacio es mayor, asi como el nimero de

empleados. Fig. 23 Distribucién de los elementos de un taller de joyeria.

Se tienen: ‘ J —

Cinco mesas de trabajo, seis sillas y dos bancos aprox., B

tres areas de modelado, cinco tomas de corriente, un e .

drea de platinado, un drea de pulido. dos dreas de £l vl

almacén. El 95% de los despachos cuenta con este # de ¢ [ et

elementos. (fig. 24) i

6 iluminacién

A continuacién se muestran en la fig. 1y 2 una distribucion ¥ i

aproximada, de los elementos antes mencionados, ya . Platinaste

9 - laminado

que varia en cada taller.

almacén

=
o

*Investigacién de campo, realizada en Plaza de la Constituciéon N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México




TALLER CENTRO HISTORICO

CD. MEXICO
Quintuple . N
En la fig. 25 se muestran las dimensiones generales de las
g5m distintas dreas que conforman un taller de joyeria.
' B B e
O O [ osm
2.5m
a— ]
[:l - 0.6
4.5m ¢ = 1 6 5 u B
 0.6m
0 0 =
) | |
. m._n [~ g
| : ! D ! 1.5m
! sm l o.7m !
Fig. 24 Distribucién de los elementos de un taller de joyeria. ' _______ : L.3m
0.35
Fige. 25 Distribucién de los elementos de un taller de joyeria.
Se observa que la distribucion de los elementos antes Los datos anteriores nos dardn pardmetros a considerar para
mencionados  varia. Sin embargo, el espacio madximo conocer las necesidades de espacio de los productores de
individual en los dos casos es el mismo, de 1.5m x 1.5m. donde joyeria. Observando tanto la distribuciéon, asi como el
se encuentra solo el puesto de trabajo y un asiento, sin dimensionamiento; con el fin préximo del desarrollo de un
embargo se encontraron hasta en un 70% de los casos que proyecto de disefio, tomando en consideracién los aspectos
este es de Im x TIm. antes mencionados.
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2.3 ¢QUE E$ UN PUESTO DE TRABAJO DE JOYERO?

Es el lugar que un trabajador ocupa cuando desempeiia una
tarea. Puede estar ocupado todo el tiempo o ser uno de los
varios lugares en que se efectta el trabajo. Algunos ejemplos
de puestos de trabajo son las cabinas o mesas de trabajo
desde las que se manejan maquinas, se ensamblan piezas o
se efectGian inspecciones; una mesa de trabajo desde la que
se maneja un ordenador; una consola de control; etc.

Es importante que el puesto de trabajo esté bien disefiado
para evitar enfermedades relacionadas con condiciones
laborales deficientes, asi como para asegurar que el trabajo
sea productivo. Hay que disefiar todo el puesto de trabajo
teniendo en cuenta al trabajador y la tarea que va a
realizar a fin de que ésta se lleve a cabo cdmodamente, sin
problemas y eficientemente.

2.4 MESA Y HERRAMIENTA

Mediante el proceso de fabricacién de joyeria dentro de lo
que es un puesto de trabajo, uno de los principales
componentes es la mesa de trabajo ya que sin ella no se
podria llevar a cabo la realizaciéon de la pieza de joyeria
como la vemos en la fig. 26

*Investigacién de campo, realizada en Plaza de la Constituciéon N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México
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46m

1.90m

32m il s

62m

Fige. 26 Mesa de trabajo utilizada con dimensiones generales.

Durante el desarrollo de este mismo proceso, encontramos la
intervencion de lo que son los herramentales para la
fabricacién de joyeria, en los cuales tenemos principalmente
el siguiente listado.

*Soplete profesional para joyero.
*Arco con segueta.
*Astillera de madera (base para calar).




*Prensas “G” apertura méxima de 5cm.
*Martillo.

*Plancha para golpetear.

*Taladro de mano.

*Pinzas de punta plana y redonda.
*Lastra de acero y de madera.
*Brocas.

*Limas

*Recipientes.

*Dados.

*Bascula.

Observando algunas de estas en las en las fig. 27 y 27a

Fig. 27 Distribucion

eInvestigacion de campo, realizada en Plaza de la Constituciéon N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México
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Fig. 27a Material

Esta informacién nos proporciona referencias sobre los
elementos necesario asi como una idea de distribucién dentro
de la mesa para préoximamente tener una consideracion de
las mismas, dentro del producto de disefio.




2.5 FACTOR HUMANO

En esta seccion se analiza al usuario, desde el punto de
vista, ergonémico. Observando la relacién con el drea de
trabajo. Por lo que se presenta dicho andlisis que
posteriormente, se vera reflejado en los requerimientos
ergonémicos.

2.5.1 FACTOR ANATOMOFI$IOLOGICO

Este factor analiza el funcionamiento anatémico y
fisiolégico del cuerpo humano, con respecto a posturas
antinaturales y lesiones que se puedan ocasionar, al
realizar su proceso de trabajo.

En la tabla 4 se observa al joyero en la posicion sedente,
de pie, y realizando su actividad, asi como las posturas
inadecuadas que a través de este proceso realiza, en
ocasiones por la mala utilizaciéon de los elementos de
trabajo, ya que no se tienen consideraciones
ergonémicas, por ser realizados por carpinteros, con
elementos propios que el joyero decidi6.

Como podemos apreciar se encontraron lesiones leves,
como lo son dolores de cuello y espalda, corte de
circulacién en piernas y antebrazos, dolores de cabeza
provocados por la inadecuada iluminacion, sensacion de
calor ya que solo se tiene un drea de ventilacion y se
utiliza constantemente el fuego.

sInvestigacién de campo, realizada en Plaza de la Constituciéon N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México.
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FACTOR ANATOMOFISIOLOGICO

ELEMENTOS

Postura
Sedente Pie Activo
Posturas
Inadecuadas
Corte de
Fatiga fisica circulacion de
Torticolis, e . antebrazo.
. . ., Flexion indebida . .
Lesiones Corte de circulacion Fatiga visual , por
. de columna. >
de piernas la inadecuada

iluminacion
Dolor de cabeza

Dolor lumbar

Tabla 4 Factor anatomofisiolégico.
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ANTROPOMETRIA ESTATICA

2.5.2 FACTOR ANTROPOMETRICO

I perceniiso 1668
Este factor analiza el perfil dimensional del hombre. N
 pueo s )
En las tablas 5 6 y 7 observamos tanto algunas )
caracteristicas basicas del joyero, asi como dimensiones Altura codo ' ' I
corporales que hay que tomar en cuenta para proporcionar 3 flexionado 906 _
o . . . Py i E}
datos ergonémicos, que posteriormente se aplicarédn por Percentil 50
medio del proceso de diserio. -
Diametro
4  bideltoideo 544
Percentil 95
FACTOR ANTROPOMETRICO e Aidie g
5 del cuerpo 596
Sexo Masculino ( 97%) y Femenino (3%). Percentil 95
Ancho codo-
Edad 30 a 49 afi
2 afzanos 6 codo 529 ‘0l
) Percentil 95 -
Ocupacion Joyeros y aprendices 8
Alcance brazo
Somatotipo  Mesomorfo 90% 7 lateral 581
Percentil 5
Tabla5 Factor antropométrico. Alcance maximo
8 vertical 1900

Percentil 5

Tabla 6 Factor antropométrico.
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Sedente

Altura
Total 1289
Percentil 5

Altura
de ojo 1102
Percentil 50

Altura
Hombro 947
Percentil 50

Altura codo
flexionado 613
Percentil 5

Altura maxima

del muslo 590
Percentil 95

Altura

Poplitea 374
Percentil 95

Alcance maximo

vertical 1521
Percentil 5

Angulo de

Visidn en vertical 40°
Percentil 50

Tabla 7 Factor antropométrico.

ANTROPOMETRIA ESTATICA
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ANTROPOMETRIA ESTATICA

Alcance minimo
punta mano
Percentil 5

Angulo rotacién
brazo

Angulo de confort
brazo

Angulo méaximo
entre brazos

Ancho de maximo
de mano
Percentil 95

754

40°

90°

180

96

+1- S '

\

i\ (JA" ;;
c 13
l\f—i

Esta informacién nos ayuda a tener mayor conocimiento
del joyero, lo que nos servird posteriormente para aplicar la
ergonomia sobre el objeto a realizar.

No solo de pie, si no también en posicion sedente, para
lograr un mejor uso de los elementos a utilizar en las
distintas actividades realizadas.

*Investigacién de campo, realizada en Plaza de la Constituciéon N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México

*FLORES Cecilia, Ergonomia para el disefio, Editorial. Designio, p&g. 63 -80
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2.5.3 FACTOR AMBIENTAL

Este factor analiza las caracteristicas fisicas,
naturales y artificiales en un espacio definido.

En el estudio de los aspectos ergondmicos para
el disefio industrial , los factores ambientales
son basicos, ya que su presencia puede afectar
la relacion usuario-objeto, siendo en algunos
casos generadores de estos factores.

En la tabla 8 se analizan los factores fisicos
principales que intervienen durante el proceso
de fabricacibn y compostura de joyeriq,
observando que esto en caso de no cumplirse
como lo dicen las normas establecidas de
higiene y seguridad. Podrian ocasionar daros
como fatiga visual y fisica, asi como auditivos,
resequedad o excesiva transpiracion. También
en algunos casos pueden afectar la estructura,
mecanismos, material o funcionamiento de los
objetos.

Se observé que dentro del taller de joyeria los
aspectos ambientales son los adecuados para
que el joyero se desarrolle adecuadamente, con
excepcion de la iluminacion.

*FLORES Cecilia, Ergonomia para el disefio, Editorial. Designio, pég. 119 -155

Fisicos

Ruido

lluminacion

Reflexion

Humedad

Ventilacidn

Temperatura

FACTOR AMBIENTAL

ELEMENTOS

*Pulidor
*Motor
*Musica

*2 lamparas
generales
fluorescentes
*Lampara
individual mesa.

*Se mantiene la
superficie de
trabajo sin
acabado.

Se mantiene un
grado de
humedad
adecuado, para
el area

Solo se cuenta
c/unaventana,
sin extractor. Se
mantiene la
puerta abierta.

Se cuenta con
aire
acondicionado

Tabla 8 Factor ambiental.

*NOM-025-5TPS-1999, Condiciones de iluminacién en los centros de trabajo. Ver Anexo 2
*NOM-001-5TPS-1999, Edificios, locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones de seguridad e higiene.
Investigaciéon de campo, realizada en Plaza de la Constitucién N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México

NORMATIVA

0dB a 130dB

Minima de
1000 luxes

Permisibles
hasta un 50%

Debe ser en
invierno de 70
a80%y en
veranode 30 a
70%

La ventilacidon
natural es la
mas adecuada.

Temperatura
20°Ca 23°C.

TALLER CENTRO HISTORICO
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SE TIENE
70dB

3100 luxes
Sin embargo este a 2
tipo, provoca dolor x
de cabeza con un o
uso continuo.

En cuanto a
superficie de
trabajo se tiene un
30%

Invierno se tiene
70% y en verano
50%.

Es adecuada ya
que no produce
cambios bruscos
de temperatura.

Permanece
constante en 22°C




El entorno arquitecténico en el cual se sitian los
talleres deben de estar encuadrados dentro de
una serie de normativas oficiales que regulan
estos, para que se mantenga la ergonomia
necesaria en cada instalacion.

A continuaciéon en la tabla 9 se observa un
comparativo del entorno antes mencionado,
tomando de referencia las normas de higiene y
seguridad dentro de un espacio de trabajo,
analizando los errores y aciertos dentro del mismo
que puedan afectar al usuario, al realizar su
actividad diaria.

Concluimos que una de las problematicas
encontradas es el area de acceso, observando que
parte de esta problemdtica tiene que ver con la
dimension y la distribucion de los objetos que
intervienen y se encuentran dentro del taller.

NOM-001-
STPS-1999

Paredes

Puertas

Circulacion

Vias de
acceso

Tabla 9 Entorno

NORMATIVA

Mantener un
color que no
afecte la vision
del trabajador en
caso de producir
reflexion.

Puertas al menos
de 80cm.

Area de
circulacion
constante de 56
cm.

Los puestos de
trabajo, deben
facilitar las
actividades y el
desplazamiento.

TALLER CENTRO HISTORICO

CD. MEXICO

DESPACHO

Se utiliza los colores
claros, sin llegar al blanco,
ayudando a lograr mayor
iluminacion del despacho.

Las dimensiones, de los
accesos son mayores de
80cm.

El rango de circulacion es 8 A
40y 60 cm., en distintas x

areas del taller. >

Por distribucidn, existen = —
algunos casos en que el x
desplazamiento no es facil e

de realizar.

*NOM-001-STPS-1999, Edificios, locales, instalaciones y areas en los centros de trabajo-condiciones de seguridad e higiene. Ver Anexo 3 24
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*FLORES Cecilia, Ergonomia para el disefio, Editorial. Designio, pdg. 119 -155
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2.6 SECUENCIA DE ACTIVIDADES

A continuacién se describe el proceso de compostura y
fabricacién de una pieza de joyeria, observando el recorrido
del joyero al realizar dicha actividad, asi como el tiempo que
utiliza para cada paso, esto nos dard una vision mas amplia
tanto de lo que es el proceso, como las actividades que se
realizan dentro de este.

3.Se solda la pieza, se lija para
lograr la uniformidad. Fig. 30
Duracion en postura sedente:
20 min.

Para la compostura de:
ARRACADAS

1.Se coloca sobre la puesto 4.Se procede a la limpieza.

de trabajo. Se analiza la forma Fig. 31
en que se va a trabajar. Fig. 28 Duracién en postura sedente:
Duracion en postura sedente: 10 min.

10 min.

2.Se comienza el proceso de 5.Se pasa al area del pulido

compostura, sobre la mesa de Fig. 32
trabajo. Fig.29 Duracién en postura de pie: 15
min.

Duracién en postura sedente:
20 min. a 3 horas.

eInvestigacion de campo, realizada en Plaza de la Constitucion N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México




Para la fabricacién de:
ANILLO

TALLER CENTRO HISTORICO
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1.Se Funde el oro y se vacia
sobre un canal. Fig. 33
Duracidn en postura sedente:
10 min.

2.Se le da forma, para poder
empezar a trabajarla. Fig. 34
Duracién en postura de pie: 30
min.

3.Se empieza la pieza. Fig. 35
Duracién en postura sedente:
1:30 a 5:00 hrs.

4.Se le coloca pedreria en caso
de llevarla. Fig.36

Duracién en postura sedente:
15 min.

5.Se solda la pieza, se lija para
lograr la uniformidad. Fig. 37
Duracién: en postura sedente
20 min.

6.Se procede a la limpiezay
luego al pulido. Fig. 38
Duracién en postura de pie: 30
min.

eInvestigacion de campo, realizada en Plaza de la Constitucion N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México




Después de conocer las actividades que realiza el joyero
observaremos en la fig. 39 y 40 el desplazamiento del mismo
al redlizar la fabricacién y compostura de joyeria, pero
dentro de su entorno. Dandonos cuenta de las dificultades
que puede tener con el mobiliario que se encuentra dentro
de este taller, asi como las complicaciones por la distribucién
y dimensionamiento de este.

Doble

Fig. 39 Desplazamiento del joyero

En este caso por la distribucién, y el mal dimensionamiento
de las maquinarias que utilizan el desarrollo de las
actividades no es adecuado ya que el espacio entre estos no
permite el libre paso de dos personas que se encuentran en
el taller.

*Investigacién de campo, realizada en Plaza de la Constitucién N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México
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Fig. 40 Desplazamiento del joyero
Con los datos antes mencionados sobre la secuencia de

actividades en que sefialamos, accién, tiempo,
desplazamiento y distribucién, nos podemos percatar que el
tiempo de estancia del joyero, sobre la mesa de trabajo en
posicion sedente es de aprox. 5 hrs. diarias, con minima
variacion de movimientos lo que provoca en el usuario
dolores de cuello, espalda y cervicales.

K
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2.7 DETECCION DE AREAS DE OPORTUNIDAD

Después de haber analizado tanto el entorno, como al joyero
y todo lo que involucra la fabricacion y compostura de
joveria, a través de la practica de campo, se observaron las
necesidades reales de dicha actividad, que se convierten en
areas de oportunidad.

Basdndonos en los datos adquiridos, y en los andlisis
registrados anteriormente se observo que existen una serie de
problemadaticas en las estaciones de trabajo. Tanto cuando la
mesa de trabajo no se usa, como cuando existe una
interaccion, usuario-objeto.

A continuacién en la tabla 10 se enuncian la serie de
problemadaticas encontradas.

TALLER CENTRO HISTORICO
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DESCRIPCION

IMAGEN

DESCRIPCION IMAGEN

1. No existe una organizacion
del herramental lo que |
provoca pequefos accidentes,
ya que impide el acceso
correcto, a distintas areas
tanto del taller como de la |
misma mesa de trabajo.

Provocando perdida de
tiempo, traducido en
ganancias.

2. En cuanto a la ubicacién del
herramental y el guardado de
las mismas no existe un
estudio ergondmico, lo que
evita una productividad al
100% del joyero.

3. Los elementos de guardado
son insuficientes, para todo el
herramental , materia prima,
usados en la mesa de trabajo.

4. La mesa de trabajo es
inadecuada ya que no existe
ergonomia en ella porque en
la totalidad de los casos estas
fueron mandadas a realizar
con especificaciones  del
mismo joyero.

*Investigacién de campo, realizada en Plaza de la Constitucién N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México




DESCRIPCION

IMAGEN

5. No existe integracién entre
mobiliario y entorno, ya que
no se ha pensado en este.

6. Por el acomodo de los
objetos necesarios para la
fabricacion y compostura de
joyeria, sobre la mesa de
trabajo, existen  posturas
inadecuadas que provocan
dafios leves como lo son, dolor
de espalda y cuello.

7. No se logra una
productividad eficiente,
debido a la mala ubicacion de
la maquinaria y elementos de
trabajo, como son la mesa, el
area de pulido y laminado, ya
qgue se obstruye el adecuado
acceso a estas mismas.

*Investigacién de campo, realizada en Plaza de la Constitucion N° 13, 3°,4° y 5° piso. Centro Histérico, CD. México
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El conocimiento de esta informacién nos ayuda a tener un claro
entendimiento del desempero de la labor del artesano joyero,
concluyendo en esta parte de mi investigacion que existen varios
factores susceptibles de ser perfectibles en varios aspectos como lo
son:

Ergonémicos:
*Color, textura
*Dimensionamiento
*Distribuciéon
lluminacién
Funcionales:
*Aprovechamiento de espacio
*Acomodo
*Organizacion
*Operatividad (eficiencia)
Uso:
*Productividad
*Accesibilidad de herramental
Produccién:
*Aprovechamiento de materia prima
*Utilizacién de diversos materiales

Por mencionar algunos y de ahi se busca ofertar una mejor
propuesta de disefio lo que en este caso serd una mesa de trabajo
para joyeria, que de solucion a lo antes mencionado.

La informacién obtenida determinara los requerimientos del
proyecto, lo que ubicard al mismo en un contexto determinado,
asi como los parGmetros a seguir.




2.8 OBJETIVO

Disefar un puesto de trabajo para fabricaciéon y compostura
de joyeria, dirigido a los talleres ubicados en el centro
histérico de la Cd. de México, considerando los aspectos de
produccién, y ergondémicos de joyeros de sexo masculino
entre 30 y 45 afos que se emplean en estos.

2.9 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El comercio de las joyas a aumentado espectacularmente, de
modo que personas de cualquier status social puedan tener
acceso a estas, el aumento de la demanda para su uso, va a
la par con el de la fabricacién.

Asi también la joyeria sufre un desgaste por el uso, por lo que
se opta por darle mantenimiento a la pieza, asi como
compostura, en talleres de joyeria. Este aumento provoca
que los productores de joyeria, cada dia demanden mejores
lugares de trabajo, asi como instalaciones que satisfagan sus
necesidades.

En la actualidad la poblacién dedicada a la fabricacién y
compostura de joyeria, no cuenta con un puesto de trabajo
adecuado para la realizacién de esta actividad.

* 2 Investigacion realizada por la Cdmara Nacional de la Industria Platera y joyera, 2003 — 2005

DELIMITACION DEL
PROVYECTO

Los productores de joyeria tienen que improvisar sus lugares
de trabajo, en los cuales existen carencias, que al paso del
tiempo llegan a ocasionar lesiones al usuario, como lo son las
mas comunes lumbagia, torticolis (contracciones musculares
prolongadas ), dolor de cuello, y espalda.

Tomando en cuenta que en el D.F. laboran 8,493
productores de joyeria, existe una demanda importante. 2

Por lo que este disefio beneficiard al joyero por medio de la
ergonomia del puesto de trabajo, logrando la realizacién de
actividades de manera mas eficiente, lo que se reflejard en
un aumento de produccién que quiere decir al mismo
tiempo mayor ingreso econémico.

2.10 REQUERIMIENTOS

Ahora se prosigue a plantear los requerimientos necesarios
para el proyecto.

Los cuales se dividiran en:

*Ergondmicos
*Estructurales
*Formales

*Funcién

*Técnico - productivos
*Uso.
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REQUERIMIENTOS

REQUERIMIENTO

PARAMETRO

CRITERIO

OBSERVACIONES

Considerar antropometria del
usuario para un adecuado
dimensionamiento en el
puesto de trabajo, durante el
desarrollo de la actividad de
pie y sedente.

Considerar los alcances
maximos de brazos del
usuario evitando propiciar
posturas inadecuadas

Considerar angulos de vision
del usuario.

Disminuir fatiga en la zona
lumbar del usuario.

ERGONOMICO

Usuario: hombre de 30 a 45
afnos con un Somatotipo
mesomorfo.

Tomando en cuenta percentil:
50

Dimensiones maximas:

zona de trabajo ocasional

A
N
A
v

50cm 80-100cm 25cm

A través de una silla con alturas
e inclinaciones ajustables que
tengan una variacién maxima
de 40 a 55 cm de altura.

Las dimensiones dptimas seran:
Altura total: 1.3 m

Altura a base: 0.9 m sin contar
niveladores

Largo: 1.05m

Se tendra un:
Ancho maximo: 1.10 m
Profundidad: 0.31 m

60°
30°7% ~30°

Uso de silla Voyager fabricada por
empresa RIVIERA con altura ajustable
de 40 a 60cm de alto.

Observado en la
investigacion de campo
realizada.




REQUERIMIENTO

Optimizar acomodo de area de
trabajo.

Considerar el grado de
iluminacion para evitar
lastimar la visién del usuario.

Que la base para soldar, lijary
fundir, se han removibles y
sustituibles.

Debe resistir la presién,
compresion y movimientos al
realizar las actividades sobre

el.

CRITERIO

PARAMETRO

ERGONOMICO

Disminuir repeticion de
movimientos inadecuados de:
*Cuello

*Flexion de columna

( ver pag.. 20)

El herramental se colocara en un orden
descendente al uso.

Minima de 1000 luxes a una
distancia de la superficie de:
50 a 70 cm como maximo.

La iluminacién individual se tendra a
0.35m de la base de la mesa.

ESTRUCTURALES

Utilizacidn de O’Rings, Manguitos de
Nylon para encolar @ 10 mm, barra de
4

Versatilidad de uniones.

Utilizacion de tablero de MDF de
15mm de grosor para las areas que
soportaran una carga mayor a 20 kg.,
9y 3 mm para el areas de guardado.

Con la utilizacién de MDF en
sus distintos grosores.

REQUERIMIENTOS

OBSERVACIONES

Dada por el usuario,
dentro de la encuesta
realizada, ver anexo. 1

Se utilizard la tecnologia
aplicada en la empresa
RIVIERA.
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REQUERIMIENTO

Considerar los aislantes
eléctricos.

Sistemas de ensambles
adecuados a la funcion.

Considerar los desniveles de
piso.

PARAMETRO

Que la mesa de trabajo
evite conducir la
electricidad.

Utilizacidn de uniones fijas
y moéviles dependiendo del
esfuerzo aplicado por el
usuario.

Utilizaciéon de niveladores.

CRITERIO
ESTRUCTURALES

Utilizacion de Materiales no conductores
como el MDF dentro de las superficies de
contacto con el usuario.

Se opta por utilizar, tornillos de cabeza plana
avellanada con hueco cruciforme a 100°
Tipo FH. con cod. ANSI GB 846-85 - ST5.5 x
19 - F — H , tornillos autorroscantes de
cabeza plana avellanada con hueco
cruciforme a 100° Tipo AB. con cod. ANSI
B18.6.4 — N°8 - 18 - 1", tornillos de cabeza
plana avellanada con hueco cruciforme a
100° Tipo FH. con cod. ANSI B18.6.4 — N°8 -
18 - 3/8”, para uniones metal-madera, y
soldadura TIG dentro de las uniones
metdlicas, asi como los manguitos de nylon
para la unién area de soldar-superficie de
trabajo y corredera Accuride Mod. 3732

con tornillos Accuride de 1/8“ cod.
422.88.331 para union de cajones a
estructura.

Se utilizara Nivelador para mueble con
rotulay rosca M8, realizada en nylony
acero.

REQUERIMIENTOS

b (T
-

OBSERVACIONES

Se utilizard la tecnologia
aplicada en la empresa
RIVIERA.

M8/M10
‘4 50 "

Hexagonal
SW13
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REQUERIMIENTO

Lograr una armonia visual
con el entorno, asicomo a la
actividad que va dirigida.

Lograr una armonia visual
con el entorno, asi como a la
actividad que va dirigida.

PARAMETRO

Considerar la forma para
optimizar el uso del puesto
de trabajo dentro del
entorno.

Considerar las distintas
actividades a realizar,
evitando incomodidad
visual.

Acabados que eviten
reflejo.

CRITERIO

FORMALES

REQUERIMIENTOS

OBSERVACIONES

Utilizacidn de formas geométricas logrando la integracion entre los

elementos dentro del puesto de trabajo.

En cuanto a color se utilizard, en la superficie de
trabajo, repisa y cajones recubrimiento de
variprimer y FR-100 como base y acabado final
con esmalte Centary cod. 81213 - LX5V, ambos
de la marca Dupont para disminuir los
deslumbramientos provocados por la
iluminacién y la superficie de acero inoxidable
serd al natural.

En cuanto a los acabados para la superficie de
trabajo, repisa y cajones se daran en barniz U.V
FR-100 mate, para evitar el reflejo, y el acero
inoxidable llevara un recubrimiento de protector
E-NOX Shine, para evitar las marcas de grasa .

También encontrado en
la marca Sherwin
Williams como Azul
Aruba

Barniz marca Dupont
y Protector marca
Walter
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REQUERIMIENTO

Considerar lugares de
almacenaje y organizacion de
herramientas, y materia prima
esenciales para la fabricacion y
compostura de joyeria

Eliminar areas con minima
iluminacion y sombras no
deseadas.

Considerar areas destinadas
para, quimicos y lijado de
piezas.

Disminuir el entorpecimiento de
las actividades que provoca el
cableado.

PARAMETRO

Contener herramental
mencionado en la pag. 14
y 15

Tener ldmpara individual,
de LED (de luz blanca) o
fluorescente.

Considerar dos
contenedores de liquidos
(acido y agua).

Cableado de:

Motor e iluminacion.
Integrandolo dentro de la
estructura 6 fuera.

REQUERIMIENTOS

CRITERIO OBSERVACIONES

EUNCION

Se colocaran:

4 dareas de guardado de 8 x 26 x 23 cm. para las distintas herramientas.
1 contenedor doble para accesorios de 10 x 20 x 21 cm.

1 Contenedor principal de 8 x 34 x 25 cm.

1 Contenedor de brocas de 28 x 16 x 30 cm.

Se opta por contar con una fuente de
iluminacion flexible de LEDS cod. TFL
— 3528 — 300 — BF — IP20 (HBLeds)
colocada a 35 cm sobre el area de
trabajo, por un bajo consumo de
energia.

La dimensidn y forma pueden
variar segun la forma de la base
a la que va sujeta.

Se le destinaran areas en especifico a
estos elementos en la superficie de
trabajo, ya que esta tendrd tanto
unos saques en caso de los
contenedores de liquidos y un bajo
relieve, en caso del la base para el
lijado.

Los Contenedores seran dos
vasos de precipitados de 200ml
cada uno.

El cableado se contendrd, dentro de la
misma estructura, a través del perfil
redondo de 2” con salidas en el
interior de la mesa.




REQUERIMIENTO PARAMETRO CRITERIO

TECNICO-PRODUCTIVOS

Optimizacién de materiales.

Tomar en consideracidn los o .
Los herrajes pinturas y esmaltes a utilizar,

costos de fabricacion del Utilizacién de tecnologia )
producto, logrando obtener aplicada en la empresa son de uso comercial.
una disminuc.ién enbasealos  RIVIERA. La fabricacién se realizard con materia
ya existentes. prima y magquinaria ( Router CNC, CNC
chorro de agua, Sandblasteadora, trenes de
pintura y horno) con las que cuenta la
empresa RIVIERA.
Utilizar procesos de Corte CNC
L ,p . Uso de corte CNC por chorro de agua,
fabricacion con los que Lijado, enchapado, liado. pintado. armado
cuenta la empresa RIVIERA laminado, pintado. 1ado, p ! '
Aplicacién de variprimer y FR-100 como
Uso de pinturas y esmaltes Pinturas vinilicas base y acabado final con esmalte Centary
P y cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca
Dupont.
Considerar que el usuario al
gue va dirigido es de nivel Costo de produccién no La mesa no rebasara los $ 4000, sin contar
socioeconémico medio — rebase los $ 4 000 los accesorios ( contenedores, crisol).

medio.

REQUERIMIENTOS

OBSERVACIONES




REQUERIMIENTO

Que el joyero desarrolle sus
actividades evitando posturas
antinaturales.

Contar con un mayor nimero de
areas de almacenaje en el
puesto de trabajo.

Mantener la iluminacién
adecuada en el puesto de
trabajo, sin lesionar la vision del
joyero.

Considerar el mantenimiento
correctivo de la mesa de trabajo

Considerar que la superficie
para el area de trabajo sea
completamente lisa.

El puesto de trabajo debe
promover, posturas adecuadas y
disminuir fatigas fisicas.

PARAMETRO

Observar pag.20

Cajones en distintas
dimensiones, con
organizadores.

Uso de lamparas comerciales

de 1.2 m para techo, asi como

individuales dentro del puesto
de trabajo.

A través de los materiales
utilizados.

Material base debe ser lo
menos rugoso posible.

Por medio del
dimensionamiento del area de
trabajo, asi como los
accesorios extra.

CRITERIO

uso

Superficie de trabajo plana, rigida, con
dimensiones optimas para el desarrollo de las
distintas actividades, donde se puedan colocar
herramientas asi como piezas para la
fabricacion que no se caigan.

Se colocaran cajones de distintas dimensiones y
profundidades, observando que las
herramientas y accesorios varian en tamafo.
Estos llevaran un riel con tope que ayudara al
uso de estos.

El uso de [dmparas fluorescentes de 60 W. en
el techo, se propone que la [ldmpara individual
sea tira de LEDS flexible, de luz blanca cod. TFL-
3528-300-BF-1P20

Al acabado, se le podra dar mantenimiento,
contra ligeros rayones.

El uso de MDF, con recubrimiento de barniz U.V,
gue eviten la acumulacién de polvo.

El uso de apoya pies, el acomodo de las areas de
trabajo, asi como las de guardado hacia el lado
derecho evitando que interrumpan la
realizacion de la actividad.

REQUERIMIENTOS

OBSERVACIONES

Las dimensiones se
observan en la pag.
32, requerimiento
#1

Las dimensiones se
observan en la pag.
36, requerimiento
#1

La forma variara
segun la propuesta
de ubicacion de
esta en el disefio
final.
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CONCLUSIONES

En este capitulo se analizaron las problemdaticas con las que se encuentra el joyero a lo
largo de su jornada laboral, dentro de la interaccién que realiza durante mas de 5 hrs
diarias sobre la mesa de trabgjo, esto por la falta de consideraciones ergonémicas ya que
son mandadas a fabricar con un carpintero con las observaciones que el joyero da,
provocdndole lesiones como torticolis, corte de circulacién en piernas y antebrazos, y dolor
lumbar.

Teniendo presente que estas problemdticas se traducen en areas de oportunidad para la
intervencion del disefio, se pretende dar un aporte sustancial que ayudara al joyero a
desarrollar su actividad de manera mas eficiente, tomando en consideracién factores
ergonémicos, de funcién, estructurales, formales, tecno-productivos y de uso, que se
reflejardn en la propuesta de disefio.
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CAPITULO 3
PROPUESTA DE DISENO




3.1 PROPUESTA DE DISENO

El puesto de trabajo se propone en dos materiales
principalmente Acero Inoxidable 430 para la estructuray MDF
para el drea de guardado y las superficies de trabajo, en
cuanto a su forma envolvente permite la realizaciéon de la
actividad de fabricacion de joyeria, ya que la principal linea es
mantener y propiciar una adecuada postura y confort al
joyero, evitando la fatiga fisica y constante, por lo que a través
de la distribuciéon de cada una de las dreas dentro de esta
forma como son lijado y desgaste, guardado, contenedor de
liquidos, iluminacién, fundido y soldado el joyero estd en
constante movimiento.

Los acabados y el color se determinaron, por los siguientes
puntos:

1. Tener presente segin las normativas de iluminacién, la
eliminacién de reflexién en su mayor porcentaje y disminuir
la sensacién de calor dentro del taller a través de un fondo
visual adecuado.

2. La utilizacién de los procesos con los que cuenta la empresa
RIVIERA.

3. Considerar que el costo no rebasara el indicado en nuestros
requerimientos.

4. Tomar en cuenta la factibilidad que tendra el joyero para
que en el momento en que sea necesario se vuelva a
aplicar el mismo acabado del puesto de trabajo.

5. Provocar integracién entre mobiliario — joyero — entorno.

PROPUESTA DE
DISENO

Usuario en posicion sedente y activa.




PROPUESTA DE
DISENO

Siguiendo estos parametros los acabados propuestos son:

Para la estructura un Sandblasteado, con recubrimiento
trasparente evitando marcas de grasa.

Para las areas de MDF un esmalte Centary cod. 81213-LX5V
marca Dupont o su equivalente en Azul Aruba marca Sherwin
Williams, con un terminado de FR-100 mate como retardante
al fuego. Para dar sensacién de frescura, logrando una
integracion entre el mobiliario-entorno-joyero, ya que segdn la
psicologia del color, expresa, sobriedad, confionza e
inteligencia, siendo estos los atributos que el joyero desea
mostrarles a sus clientes.

Las dimensiones generales son:

Altura total: 1.30 m
Altura a base: 0.9 m sin contar niveladores.
Largo: .05 m

En cada una de las distribuciones de estas dreas se considero el
proceso de fabricaciéon de joyeria, el movimiento a realizar y
alcances méaximos y minimos del joyero (ver pag. 21-22) dando
como resultado un mejor desempernio.

Usuario en posicién sedente y activa.




A continuacién se dard una breve descripcién de cada uno
de los elementos con los que cuenta el puesto de trabajo
para tener una mejor comprension de la propuesta de
diseno.

ESTRUCTURA

Redlizada en Acero Inoxidable Ferritico Aleacién 430, por
tener buena resistencia a la corrosidbn, dureza media, y
soldabilidad media a un precio menor con referencia a el
Austenitico. También requiere un mantenimiento casi nulo
con un tiempo de vida extenso.

Cuenta con un disefio especifico de troguelado sobre el forro
con excepcion del area de entrada de cajoneria, que hace
que la pieza tenga menor peso y al mismo tiempo un disefio
formalmente atractivo (ver img. 1).

Con un acabado Sandblast y un recubrimiento que evitara
las marcas de grasa.

Tiene una forma envolvente, la cual nos ayuda a mantener
en constante movimiento al joyero para evitar mantener
posturas por mucho tiempo.

Dentro de las patas traseras se introducird el cableado de la
fresadora de mano y de la iluminacién, que saldra por el
interior de la estructura (ver img. 2), estas mismas cuentan
cada una con niveladores, que proporcionaran mejor
estabilidad en caso de que existan desniveles en el piso (ver
img. 3).

* La imagen mostrada no lleva figura humana, para mejor visualizacién de la pieza a describir.

PROPUESTA DE
DISENO




SUPERFICIE DE TRABA)O

Elaborada en MDF de 15mm por ser un material con
excelente pintabilidad y moldurabilidad, que permite un
buen acabado, con un importante ahorro de pintura y un
menor desgaste de herramientas. También propuesto
porque este llevard una carga mayor y tendrd asi mismo
mayor actividad y mayor desgaste.

Su forma al igual que la estructura es envolvente, llevando
en la cara exterior un chaflan, para evitar presién en los
ante brazos ya que al realizar la actividad el joyero coloca
los antebrazos sobre la orilla de la superficie.

Lleva tres saques, para las distintas dreas que son la
colocacion del mototul, soporte para contenedores de
liquidos y donde se colocan los manguitos de nylon para la
insercion de la base para soldar (ver img. 4), también lleva
un desgaste para colocar la superficie de lija y soporte de
contenedor de liquidos para que se queden en un solo lugar
sin la utilizacién de algdn otro tipo de unién (ver img. 5).

* La imagen mostrada no lleva figura humana, para mejor visualizacién de la pieza a describir.

PROPUESTA DE
DISENO

J

Ubicacién de superficie de trabajo sobre estructura.




REPISA

Fabricada en MDF de 9mm en la base y Acero inoxidable
430 en lo que es la pestana.

Su forma mantiene familia con la de la superficie de trabajo
ya que conserva la curva del lado izquierdo y la recta del
lado derecho como si se proyectara, en las esquinas se tiene
una curva para eliminar puntas.

La funcién de esta es contener herramental durante la
jornada de trabajo, para evitar estar abriendo y cerrando
cajones, por lo que lleva una pestaiia que evita que las
herramientas caigan a la superficie de trabajo; otra de sus
funciones es ser el soporte de la iluminacién, por ello tiene
una inclinacién hacia el frente que evita que la luz llegue
directamente al joyero.

Vista lateral que muestra la inclinacién de la repisa

PROPUESTA DE
DISENO

Vista superior que muestra la forma de la repisa.




PROPUESTA DE

ILUMINACION INDIVIDUAL DISENO

Cabe mencionar que la lédmpara fluorescente no es la
adecuada para realizar la actividad de fabricacién de joyeria,
ya que esta no produce una luz continua, sino que muestra un IP20
parpadeo que depende de la frecuencia de la corriente, esto 25MM-600LEDS/5M
no se nota mucho a simple vista, pero una exposicién continua

a esta luz puede dar dolor de cabeza o en algunos casos, el TS e —
efecto difuso de la luz fluorescente hace que los contornos de 0 LC% VA a0k
elementos minimos o "finos" tiendan a desaparecer impidiendo 0} oo
su enfoque adecuado, lo cual genera fatiga visual que podria
ocasionar malestar y un rendimiento deficiente en la labor e ~ 2MM
emprendida. 1 e
VO I N I N . VS Y - ) =l A bhoo d

Por este motivo se propone la utilizacién de una Tira Flexible
de Leds con las siguientes caracteristicas:

*Tipo de LED 5050 por aportarnos mayor iluminancia.
*Contiene 600 Leds por cada 5m.

*Color Blanco Frio ya que este, en un ambiente calido como el
que se tiene en el taller de joyeria, nos ayuda a hacer mas
agradable y/o neutro el resultado final, dentro del puesto.
*Cuenta con proteccién IP20 especial para interiores.

*Necesita un voltaje de 12 v CD.

*Maneja en la cara posterior un adhesivo, resistente para
evitar la utilizacién de herrajes extras.

La orden seria la siguiente:

CANTIDAD
TIPO DE
PRODUCTO LED SKID LEDS COLOR PROTECCIE}H Tira Flexible de Leds
TFL 5050 600 BF | P2

3528 150 BF=BLANCO FRIO 1P20 = ITERIOR

5050 300 BC=BLANCO CALIDO P65 = EXTERIOR 45
RO=ROJO IP6E = SUMERGIBLE]
VE=VERDE
AZ=AFUL
AM=AMARILLD
RGB=MULTICOLOR




AREA DE LIJADO

SUPERFICIE DE LIJADO

Redlizada en Acero inoxidable 430 cal. 20, esta es cortada
por CNC con chorro de aguag, sin acabado.

En cuanto a forma conserva la curva del centro de la repisa
logrando una integracién completa, solo es empotrada a la
superficie de trabajo del lado izquierdo ya que es esta el
drea destinada al lijado.

CONTENEDOR DE BROCAS Y LIMAS

Realizado en MDF de 3, 9 y 15 mm. pegado entre si con
distintos saques, para las limas y distintas brocas que se
colocaran en el.

En cuanto a forma se siguen considerando las curvas que
contiene la superficie de trabajo logrando una integracién
completa.

COLOCACION MOTOTUL

Pasacable redondo dos piezas 60mm colocado a presién
dentro de la superficie de trabajo color acero inoxidable.
SUPERFICIE PARA CALADO

Elaborado en MDF de 15 mm. por ser un drea donde el

joyvero al momento de calar se recarga sobre ella, esta
colocada frente a la superficie de lijado a la estructura.

PROPUESTA DE
DISENO

Contenedor de brocas y superficie de lija y colocacién de mototul

Contenedor de brocas y limas

Superficie de Calado




AREA DE GUARDADO

GAVETA (se guardan objetos que se quieren tener al alcance y tiene
una mayor dimensién, en este caso los metales a utilizar).

Realizada en MDF de 3, 9 mm.

Formalmente conserva la curva de la estructura tanto en la
parte de frente como en la posterior ya que al momento de
usarse esta se saca completamente para retener los residuos
que cae del lijado o desgaste de piezas. Se ubica del lado
izquierdo del puesto de fabricacion de joyeria y tiene una
dimension mayor a cualquier otra drea ya que en esta se
localiza el joyero la mayor parte del tiempo de la jornada
laboral. En la parte del frente tiene un saque para que por
medio de este la gabeta se jale y se abra, eliminando asi
cualquier tipo de manija innecesaria.

CAJONES ( se guardan objetos).

Realizados en MDF de 3, 9 mm.

Formalmente conservan la curva de la estructura solo en la
parte de frente ya que por las herromientas a contener (ver
pdg. 18-19) necesitamos un drea mayor. Se localizan del lado
derecho del puesto de trabajo y consta de 4 piezas iguales
con un saque del lado derecho para que por medio de este
se jalen para abrir.

CONTENEDOR DE PEDRERIA

Realizado en Acrilico transparente de 3 y 6mm, este cuenta
con dos pequernos cajones donde se colocaran las distintas
pedrerias con las que cuenta el joyero, cabe notar que
estardn dentro de cajas pequenas. Se ubicara del lado
derecho bajo la repisa ya que el uso de este no es constante
y esta es el Grea mas alejada al joyero.

* La imagen mostrada no lleva figura humana, para mejor visualizacién de la pieza a describir.

Contenedor de Pedreria

PROPUESTA DE

DISENO




AREA DE $OLDADO

SOPORTE PARA LADRILLO REFRACTARIO

Realizado en Acero inoxidable 430 cal. 10,12 Y 16, cortado por
CNC con chorro de aguaq, y barra de acero inoxidable de 14”
y 34” sin acabado.

La forma de este se delimité por el contorno del ladrillo
refractario, se conforma de dos piezas que van unidas por
medio de una rotula, la cual proporcionard movimientos
libres en lo horizontal e inclinaciones de 10° en lo vertical,
para facilitar el proceso de soldado de cualquier pieza de
joyeria evitando que la mano esté cerca del fuego por un
tiempo prolongado.

Se encuentra ubicado del lado derecho del puesto de trabajo
arriba de el area de cajones y se empotra a la superficie de
trabajo por medio de unos manguitos de nylon, logrando
que asi, si es necesario se pueda retirar.

$OPORTE DE $OPLETE

Fabricado con Acero inoxidable 430 cal. 16, cortado por CNC
con chorro de agua.

Colocado del lado derecho de la superficie de trabajo,
anclado a la estructura, se mantienen las formas curvas
dentro de la pieza, para mantener una integracioén con los
demas elementos.

PROPUESTA DE
DISENO

Ubicacion del soporte para tabique

Soporte para tabique Soporte para soplete




AREA DE FUNDIDO

SOPORTE DE CRISOL

Redlizado en Acero inoxidable 430 cal. 16 y 20 cortado por
CNC con chorro de agug, sin acabado, abrazadera Turn-key,
O’ rings de silicon y remache de botén.

Consta de un soporte en V de lamina, el cual de un lado
tiene un sague en la forma en que el crisol vaciard al riel el
metal fundido y asi mismo en ambas caras tiene el area
donde se colocara el eje del crisol.

La ubicacion es del lado derecho junto a la base de soldado,
sin embargo esta solo se coloca sobre la superficie de trabajo
cuando sea necesaria, mientras podrd estar guardada en el
drea de cajones.

PROPUESTA DE
DISENO

Ubicacién del soporte para CRISOL




3.2 DIAGRAMAS ERGONOMICOS

Los siguientes diagramas mostrardn un andlisis ergonémico
sobre la relaciéon que existe entre el joyero y el puesto de
trabajo en las distintas posiciones en que se desarrolla la
actividad de fabricacién de joyeria.

e

En la Fig. 1y 2 se observa que se tuvo una consideracioén del
ancho maximo del cuerpo en percentil 95, decidiendo que la
dimensiéon interna sea de 73.3cm, obteniendo una holgura
de 13.7cm.

Percentil
95

Percentil
5

DIAGRAMA
ERGONOMICO

Fig. 2




DIAGRAMA
ERGONOMICO

DIAGRAMA ERGONOMICO

En la Fig. 3 se observa que por la forma envolvente de la
superficie de trabajo, asi como por la distribucién de las dreas
del mismo, el joyero tendra libre movimiento de giro.

En la Fig. 4 y 5 se aprecian los distintos grados que tendra
que girar el joyero para cada drea de la superficie de
trabajo, estando en constante desplazamiento a lo largo de
las 5hrs. que pasa en el puesto de trabajo.

Fig. 4
15° 0° 20° 45° 20°
a la izquierda a la derecha a la derecha a la derecha
Lijado vy desgaste Posicion inicial Liquidos Fundido Soldado
IIA” “BI' “cil ‘ID)I I(E})

Fig. 3 Fig. 5




DIAGRAMA ERGONOMICO

En la Fig. 6 se aprecia que la dimension y colocacion de repisa
es la adecuada ya que se considerd que la distancia del joyero
a la superficie es de 35cm vy el dngulo de vision de 40°
logrando asi evitar tanto golpes con la misma repisa, como que
la iluminacién llegue directa hacia el rostro del joyero.

En la Fig. 7y 8 se observa que la dimension de piso a
estructura en el drea donde se encuentra ubicada la gaveta es
de 65.5 cm, optando por esta ya que se considerd el percentil
95 de la altura méaxima del muslo logrando una holgura de 6.5
cm, lo que evita que exista alglin roce o golpe con esta parte
del puesto de trabajo, resolviendo asi el problema de corte de
circulacion en piernas.

Percentil
95

DIAGRAMA
ERGONOMICO

Percentil
5




DIAGRAMA ERGONOMICO

En la fig. 9 y 10 se observa que la dimensién de la superficie
de trabagjo es la adecuada, ya que la zona de trabajo
habitual mostrada en la imagen a través de una linea
segmentada es de 60 cm y teniendo en consideracion que el
alcance minimo de punta mano en percentil 5 es de 73.7 cm,
se alcanzan sin mayor esfuerzo todas las dreas de
transformacién dentro del proceso de fabricacion de joyeria.

DIAGRAMA
ERGONOMICO

Percentil
95

— ——

CAH (e -

Percentil

5

Fig. 10
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DIAGRAMA ERGONOMICO

Las fig. 11 y 12 muestran que los dngulos considerados como 6ptimos en el movimiento de brazos, logran un alcance
adecuado sobre la zona de trabajo habitual explicada en la fig. anterior.

90°

45°

Fig. 11 Fig. 12




DIAGRAMA ERGONOMICO

En la fig. 13 y 14 se observa que el movimiento que el joyero tendrd que
hacer para tomar una herramienta colocada en la repisa es adecuado, ya
que esta cuenta con una altura de 28.7 cm, desde la superficie de trabajo v el
dngulo de rotacién méaximo del brazo es de 40°, el joyero solo realiza una
rotacién de 30° en percentil 95 y 35° en percentil 5 para alcanzar dicha
distancia. La superficie también cuenta con un chafldn en la cara superior
que evita que lesione el antebrazo del joyero ya que este se recarga sobre
ella durante el lijado “k”.

Fig. 14

DIAGRAMA
ERGONOMICO

desplazamiento desplazamiento
codo flexionado

Fig. 15

La fig. 15 muestra del lado izquierdo el
desplazamiento del brazo en wvertical que
hara el joyero durante el proceso de trabajo y
del lado derecho el angulo de rotacién con el
codo flexionado a 90° para alcanzar la
superficie de trabajo.




DIAGRAMA
ERGONOMICO

DIAGRAMA ERGONOMICO Percentil 95

En la fig. 16 y 17 se observan la posiciones y los dngulos que
adquiere el joyero tomando en cuenta el percentil 5 y 95 en
el momento de utilizar los cuatro cajones destinados al
guardado de herramental.

Mostrando que ninguno rebasa las dimensiones consideradas
como adecuadas anteriormente (ver. Pdg. 21-22), dado que
las distancias son las siguientes:

Cajén 1 Caijén 2 Cajon 3 Cajén 4

Percentil 5

|: 72cm
m: 63 cm
n: 54 cm
n: 45 cm

Cajén 1 Cajén 2 Cajén 3 Caijén 4

Fig. 16

Cajon 1 Cajon 2 Cajon 3

Fig. 17




3.3 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

A continuacién se describird cada actividad que se realiza
dentro del puesto de trabgjo, sustituyendo a las secuencias
de uso ya que el proceso de fabricaciéon de joyeria con lleva
trabajar en areas que no estan dentro del disefio del puesto
de trabajo y también existe gran variedad de pasos en el
proceso de fabricacién de joyeria dependiendo de la pieza y
lo que se necesita hacerle.

Las actividades a describir son las siguiente:

1. Llegaday acomodo de material.

2. Proceso de lijado, calado, montado.
3. Proceso de soldado.

4. Proceso de Fundido.

Siendo estos los que se desarrollan dentro del puesto de
trabajo. Cabe mencionar que la lampara y el mototul
siempre permanecen conectados a las tomas de corriente, ya
que al iniciar y finalizar el dia se enciende y apaga
respectivamente la energia general del taller.

DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES




DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES

1. LLEGADA Y ACOMODO DE MATERIAL

El joyero llega al puesto de trabajo, jala la silla y se
sienta frente a este, procede a sacar las herramientas
que utilizara a lo largo del dia de cada uno de los
cajones de guardado y colocarlas sobre la repisa,
como podemos apreciar en las fig. 1-6.




DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES

2. PROCESO DE LIJADO

Ya teniendo las herramientas principales sobre la
repisa y para este proceso, comienza por sacar la
gaveta hasta el tope, coloca la pieza sobre la
superficie de lija y elige la broca o lima a utilizar que
se encuentra de su lado izquierdo, en caso de utilizar
una broca, toma del lado derecho la fresadora
manual, esta ya conectada y colocando los
antebrazos sobre la orilla de la superficie de trabajo
comienza a lijar o limar la pieza, como lo
observamos en las fig. 1-4.




DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES

3. PROCESO MONTADO

El joyero comienza sacando la gaveta a tope, para
evitar que alguna pedreria se pueda caer y perder
ya que maneja piezas muy pequenas, elije la pinza a
utilizar de la repisa y procede a revisar el tipo de
pedreria que colocara por lo que saca los cajones
donde se encuentran estas ya elegida se colocan las
dos piezas sobre la base de lija y luego la pieza de
metal sobre la base de calado sujetandola con la
mano, se le coloca pegamento que se encontrara
sobre la repisa y con las pinzas se colocard a la pieza.
Como muestran las fig. 1-4.




DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES

4. PROCESO DE CALADO

El joyero saca la gaveta a tope, toma de la repisa el
arco con segueta, coloca la pieza a cortar sobre la
superficie de calado sujeténdola con la mano
izquierda y con la mano derecha sujeta el arco y
comienza a cortar, como se observa en las fig.1-4.




DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES

5. PROCESO DE S$OLDADO

El joyero gira hacia el lado derecho al drea de
soldado, girando y al mismo tiempo retirGndose un
poco de la estructura., coloca la pieza sobre el
ladrillo refractario, toma el soplete que se encuentra
colgado del la estructura del lado derecho y que se
mantiene con una flama casi nula durante todo el
dia y gira las perillas de este hasta obtener la flama
deseada, lo dirige hacia la pieza y procede a
soldarla, si es necesario gira el ladrillo para soldar por
todos lados la pieza, ya soldada coloca el soplete en
su lugar y toma la pieza colocéndola en el Gcido y
posteriormente en el agua, como se observa en las
fig. 1-5.




DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES

6. PROCESO DE FUNDIDO

El joyero saca de uno de lo cajones el soporte v el
crisol para el fundido lo coloca sobre la superficie del
puesto de trabajo del lado izquierdo del area de
soldado, por ser la mas cercana al soplete., le coloca
el riel debajo y coloca las laminas de oro, toma el
soplete gira las perillos para conseguir la flama
adecuada y lo dirige directo hacia el metal, ya
fundido con una pinza empujaré el crisol hacia abajo
para que el metal fundido caiga en el riel., dejando
secar y colocando el soplete en su lugar, como lo
muestran las fig. 1-4.




DIAGRAMA DE

PRODUCCION
3.4 DIAGRAMAS DE PRODUCCION
CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama num.i | Hoja num.1 RESUMEN
OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacién de joyeria. Actividad Anual

ACTIVIDAD: Proceso de fabricacién de superficie, contenedor | |nspeccion |  Operacion @ Transporte =

de brocas. Almacenamiento v Espera B

LUGAR: RIVIERA-Planta Area Madera Distancial
FECHA: Septiembre 2011

SIMBOLOS
DESCRIPC|ON CANTIDAD | TIEMPO min. OBSERVACIONES

Y — ) L v
Almacenamiento de la madera —®
Transportacién al érea de transformacién P —
Seleccion del material y el grosor
Corte, Barrenado y chafldn de superficie de madera
Lijado de pieza
Transportacion de la pieza al taller de pintado
Pintado de pieza
Secado

—

Colocacién de recubrimiento retardante al fuego
Secado

i

Inspeccion de pieza

—_ - NW NN = Ul = -

Transportacién al drea de ensamble final

Total

N
(]

7 2 1 2




CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA DE

PRODUCCION

Diagrama num.2 | Hoja num.2

RESUMEN

OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacion de joyeria.

Actividad

Anual

ACTIVIDAD: Proceso de fabricacion de Repisa.

Almacenamiento

l Operacion

\4

Espera by

@ Transporte

=

LUGAR: RIVIERA-Planta Area Madera
FECHA: Septiembre 2011

Distancia

DESCRIPCION

SIMBOLOS

= | B

OBSERVACIONES

IAlmacenamiento de la madera

Transportacién al drea de transformacién

Seleccién del material y el grosor

Corte y barrenos superficie de madera
Pegado de piezas

Colocacion en molde de curvado

Secado

Lijado de pieza

]

v
=

Transportaciéon de la pieza al taller de pintado

Pintado de pieza

N = N W W = {n =

Secado

Colocacién de recubrimiento retardante al fuego

N

Secado

—

Inspeccion de pieza

Transportacién al drea de ensamble final

Total

10




CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA DE

PRODUCCION

Diagrama num.3 | Hoja num.3

RESUMEN

OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacién de

Actividad

Anual

joyeria.
ACTIVIDAD: Proceso de fabricacién de Cajoneria

Inspeccion
Almacenamiento

Operacién

v

Espera )

@ Transporte =

LUGAR: RIVIERA-Planta Area Madera
FECHA: Septiembre 2011

Distancial

DESCRIPCION

CANTIDAD

TIEMPO min.

SIMBOLOS

= L

OBSERVACIONES

Almacenamiento de la madera

Transportacién al érea de transformacién

Seleccion del material para base y laterales

Corte de base y laterales de madera

Transporte a drea de ensamble

Seleccion del material para tapa

Corte de tapa

Pegado de piezas

Colocacion en molde de curvado

Secado

Transporte a drea de ensamble

Ensamble laterales, base y frente

Lijado de pieza

Transportacion de la pieza al taller de pintado

Pintado de pieza

Secado

Colocacion de recubrimiento retardante al fuego

Secado

Inspeccién de pieza

Transportacién al drea de ensamble final

- e e e = N = = U= W W N == Ul = -

v
=

[

3

Total

N
(o]




CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA DE

PRODUCCION

Diagrama num.4 Hoja num.4 RESUMEN
OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacién de joyeria. Actividad Anual
IACTIVIDAD: Proceso de fabricacién de base Calado Inspeccion B Operacion PY Transporte =

Almacenamiento V Espera P
LUGAR: RIVIERA-Planta Area Madera Distancia
FECHA: Septiembre 2011
} SIMBOLOS
DESCRIPCION CANTIDAD | TIEMPO min. OBSERVACIONES
v = ﬁ M |V
Almacenamiento de la madera ]
Transportacién al Grea de transformacién 1 o
Seleccion del material y el grosor 1
Corte, pieza de madera = ‘
Lijado de pieza L (
Transportacion de la pieza al taller de pintado 1 >.
Pintado de pieza 2 (
Secado 1 ’
Colocacién de recubrimiento retardante al fuego 1 ’
Secado L L\
—
Inspeccion de pieza 1
Transportacion al drea de ensamble final 1
Total 1.5 7 2 1 2




DIAGRAMA DE

PRODUCCION
CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama num.5 Hoja nhum.5 RESUMEN
OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacion de joyeria. Actividad Anual
ACTIVIDAD: Fabricacién de Pestaiia repisa Inspeccion M Operacion @ Transporte =
Almacenamiento v Espera B
LUGAR: RIVIERA-Planta Area Metal Mecdanica Distancia
FECHA: Septiembre 2011
SIMBOLOS
DESCRlpClON CANTIDAD | TIEMPO min. OBSERVACIONES
v — U M |V
Almacenamiento del material de metal S ]
Transportacién al drea de transformacién 1 B
Seleccion del material y calibre 2 1
Corte y abocanado de lamina 1 ‘
Limpieza de material 1 ‘
Soldado de piezas 2 3 i‘
Transportacion de la pieza al drea de acabado 1 />‘
Acabado de pieza 5 "
Colocacién de recubrimiento antigrasa 1 ‘
Secado 1
Inspeccién de pieza 1 \\‘.\
Transportacién al drea de ensamble final 1 \\.
Total 17 7 2 1 2




DIAGRAMA DE

PRODUCCION
CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama num.6 Hoja num.6 RESUMEN
OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacién de joyeria. Actividad Anual
ACTIVIDAD: Fabricacién A.Soldar, A.Fundido,C.Liq. Inspeccion § Operacion @ Transporte o
Almacenamiento V¥ Espera i
LUGAR: RIVIERA-Planta Area Metal Mecdnica Distancia
FECHA: Septiembre 2011
SIMBOLOS
DESCRIPCION CANTIDAD | TIEMPO min OBSERVACIONES
w — B N |V
Almacenamiento del material de metal 9
Transportacién al drea de transformacién 1 ,.’/

—
Seleccién del material y calibre

Corte y abocanado de lamina

Limpieza de material

Soldado de piezas

il it VT

Transportacion de la pieza al drea de acabado 1 >.

Acabado de pieza o

Colocacién de recubrimiento antigrasa 1

Secado 1

Inspeccion de pieza 1 ‘\5‘\
Transportacién al drea de ensamble final 1 \\.

Total 15 7 2 1 2




CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA DE

PRODUCCION

Diagrama num.7 | Hoja num.7

RESUMEN

OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacién de joyeria.
ACTIVIDAD: Transformacién de Forro de Estructura

Actividad

Anual

Inspeccion  d
Almacenamiento

Operacién @ Transporte

A7 Espera L

=

LUGAR: RIVIERA-Planta Area Metal Mecanica
FECHA: Septiembre 2011

Distancia

DESCRIPCION

CANTIDAD

TIEMPO min

SIMBOLOS

o = )

OBSERVACIONES

Almacenamiento del material de metal

Transportacién al drea de transformacion

Seleccion del material y calibre

Corte de lamina

Troquelado de lamina

Doblez de lamina

Rolado de lamina

u 1 b~ U

Limpieza de material

Transportacion de la pieza al drea de acabado

Acabado de pieza

Colocacion de recubrimiento antigrasa

Secado

Inspeccion de pieza

Transportacion al drea de ensamble final

—

N W U»u1 =

=y

\ 4
__———9

T

P—-O-.\ /.-0-0-0-0-

Total

24




DIAGRAMA DE

PRODUCCION
CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama num.8 | Hoja num.8 RESUMEN
OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacién de joyeria. Actividad Anual
ACTIVIDAD: Fabricacién de Estructura Inspeccion M Operacion @ Transporte =
Almacenamiento v Espera ]
LUGAR: RIVIERA-Planta Area Metal Mecdanica Distancia
FECHA: Septiembre 2011
SIMBOLOS
DESCRIPCION CANTIDAD | TIEMPO min OBSERVACIONES
v — L id v
Almacenamiento del material de metal 9
Transportacién al drea de transformacién 1
Seleccion del material y calibre 1 (
Corte de perfil tubular redondo 5 2 ¢
Corte de perfil tubular cuadrado 19 2 ¢
Rolado de perfil tubular cuadrado 10 5 ¢
Limpieza de material 1 ’
Soldado de piezas 3 k
Transportacion de la pieza al drea de acabado 1 />.
Acabado de pieza 1 f
Colocacion de recubrimiento antigrasa 1 ’
Secado 1 L\
Inspeccién de pieza 1 \§.\\
Transportacién al drea de ensamble final 1 N
Total 2 ° 2 1 2




DIAGRAMA DE

CURSOGRAMA ANALITICO PRODUCCION

Diagrama num.9 | Hoja num.9 RESUMEN
OBJETO: Puesto de trabajo para fabricacién de Actividad Anual

joyeria. i Inspeccién M Operacion @ Transporte =
ACTIVIDAD: Ensamble Final Almacenamiento v Espera B

LUGAR: RIVIERA-Planta Area Ensamble Distancia

FECHA: Septiembre 2011

DESCRlpClON CANTIDAD [DISTANCIA >IMBOLOS OBSERVACIONES

v - %) v

Inspeccién de superficie de trabajo 1
|Inspecci6n de repisa 1
|Inspecci6n de cajoneria 1
|Inspecci6n de pestana 1
|Inspecci6n de forro de estructura 1
Inspeccién de estructura 1
Soldado de forro a estructura 5
Transportacion de la pieza al drea de acabado 1
Colocacion de recubrimiento antigrasa 1
Secado 1
Inspeccién de pieza 1 —— ]
3
2
1
1
2

L—o—o—oa—o -

Colocacién de correderas a estructura
Colocacién de niveladores a estructura
Ensamble superficie-estructura
Ensamble repisa- pesatana

Ensamble estructura-pestana

Ensamble cont. Liquido, base lija, A. Fundifo, A.
Soldado

Colocacion guardado pedreria
Transportacion al drea de empaque 1
Empaque 1

AT O'-O-O-'Q"."\

—
—
N
~

Total 21




DIAGRAMA DE PRODUCCION

A continuacion se muestra el listado de las actividades que se
realizan durante todo el proceso de fabricacién del puesto de
trabajo, para tener una mejor comprension del diagrama
mostrado en la siguiente pagina.

NOMENCLATURA

Inspeccion

O Operacién

DIAGRAMA DE
PRODUCCION

ACTIVIDADES A REALIZAR

1. Almacenaje materia prima
2. Seleccion de material

3. Corte material

4. Chaflén material

5. Pegado de piezas

6. Lijado

7. Curvado

8. Limpieza

9. Troquelado

10. Doblez

11. Rolado

12. Union de piezas

13. Pintado

14. Secado

15. Acabado

16. Colocacion de niveladores
17. Inspeccién

18. Empaque




DIAGRAMA DE
PRODUCCION

DIAGRAMA DE PRODUCCION

Superficie Repisa Cajoneria S. Calar Pestafia Forro Estructura S. Lijar S. Fundicién S. soldar C. Liquidos C.

de trabajo (MDF 9 (MDF9-3 (MDF Repisa Estructura (Tubo (Lamina (Lamina Acero (Lamina Acero (Lamina Pedreria

(MDF 15 mm) 1pz.  mm) 5pz. 15mm) (Lamina (Lamina redondo 2"y Acero Inox. Cal. 16, Inox. Cal. 10, Acero Inox. (Acrilico

mm) 1pz. 1pz. acero inox. acero inox. Perfil Inox. Cal. 20, remache y 12, 16, barra Cal. 20) de3y6
Cal.22) Cal.22) cuadrado %") 20) abrazadera) de acero de 1pz. mm)
1pz. Spz. 1pz. 1pz. 1pz. 3/8”) 1pz.

1pz. 0
2)
e 17

0,0,02un0m0.0.0
9,0,0200,0.0
=)

-
S

0,0,000,0,0,0.0
0,0,0m0.0.0,0.0.0

-
S

17

D@EEEE )
0:0,0,90,0.0m020.0.0
0,0,0200.0,0,0200,0.0
0.0,0,9,0,0m0am0.0.0

74




SMP LISTADO DE MATERIALES (SOLO MATERIA PRIVIA) 3.5 COSTO UNITARIO|
Cliente: fecha: 09/09/2011
Producto: Puesto de Trabajo para Fabricacion de joyeria
Requisicién: SMPGI 11 0006
UNIDA PRESENTACION PRECIO
CODIGO MATERIAL MARCA DESCRIPCION CANT SUBTOTAL IVA TOTAL PROVEEDOR
D COMERCIAL UNITARIO
Distribuidora Metalica S.A. de
hojas_[Lamina Acero Inoxidable ICalibre 22, Aleacion 430 iezas de .91m X 2.44m 0.8 S 451.74|$ 361.39[S 57.82|$ 419.21|C.V.
Distribuidora Metalica S.A. de
hojas [Lamina Acero Inoxidable ICalibre 20, Aleacion 430 iezas de .91m X 2.44m 0.23 $ 544,51 $ 125.24|$ 20.04|$ 145.28|C.V.
Distribuidora Metalica S.A. de
hojas [Lamina Acero Inoxidable ICalibre 16, Aleacién 430 iezas de .91m X 2.44m 0.02 S 927.87|$ 18.56|$ 2.97|$ 21.53|C.V.
Distribuidora Metalica S.A. de
hojas _|Lamina Acero Inoxidable ICalibre 12, Aleacién 430 iezas de .91m X 2.44m 0.02 S 1,629.89($ 32.60|$ 5.22|$ 37.81|C.V.
Barra Redonda Acero Distribuidora Metalica S.A. de
pzas__|Inoxidable ICalibre 22, de 3/8" tramo de 6 mts. 0.06 S 315.00($ 18.90[$ 3.02|$ 21.92|C.V.
ITubo redondo Acero
pzas |Inoxidable ICalibre 22, de 2" [tramo de 6 mts. 0.86 $ 610.00($ 524.60[S 83.94|$ 608.54|Vartej, Acero Inoxidable.
Perfil Cuadrado Acero
pzas |Inoxidable ICalibre 22, de 1/2" [tramo de 6 mts. 1.8 S 350.00($ 630.00[$ 100.80|$ 730.80|Vartej, Acero Inoxidable.
ITornillo Cabeza plana Acero Distribuidora Metdlica S.A. de
pzas_[inox. 3/8"X 1" ieza 2 S 4.99|$ 9.98($ 1.60($ 11.58|C.V.
[Tornillo autorroscante Distribuidora Metalica S.A. de
pzas _|Acero inox. 3/8" X 1/4" ieza 9 S 2.12[$ 19.08|$ 3.05|$ 22.13|C.V.
Distribuidora Metalica S.A. de
pzas |Soldadura TIG 1/8" Kilogramo 1 $ 229.63[$ 229.63[$ 36.74|$ 266.37|C.V.
l650.22.391 pzas_|niveladores Haffele Nivelador con rotula M8 ieza 5 S 20.00[$ 100.00|$ 16.00($ 116.00
l422.88.331 pzas |Corredera Acurride Haffele Isin color, con extensién 10" or pares 2.5 S 20.65|$ 51.63|$ 8.26|$ 59.89
|Abrazadera Turn-Key™
pzas _[Clamps lcon tapén de rosca de color azul ieza 1 S 17.48|$ 17.48|$ 2.80|$ 20.28
laa20-c pzas [Clavillos Serie 44 FIFA ICabeza .075" Largo 5/8" icaja 5000 pzs. 0.024 |[$ 87.36|$ 2.10[$ 0.34/$ 2.43|
l631.32.003 pzas _|Pasacable Redondo Haffele Dos piezas 60mm ieza 1 S 10.30|$ 10.30|$ 1.65($ 11.95
039.33.060 pzas |Manguitos de Nylon Haffele ICon rosca M6 ieza 4 S 1.09($ 4.36|$ 0.70|$ 5.06|
silicon, 2 1/2" didmetro interior, grosor
pzas _|O'Rings de 1/8" ieza 1 S 3.95|$ 3.95($ 0.63|$ 4.58|PHASA S.A de C.V.
pzas |Remache de Boton 14 mm ieza 2 $ 0.43|$ 0.86($ 0.14$ 1.00/Avramex S.A de C.V
pzas _|Cajonera Acrilico 3y 6mm, Transparente ieza 1 S 298.00[S 298.00[S 47.68($ 345.68|Avramex S.A de C.V
ITanque 37 libras o lata 15.5
Tang. |Adhesivo de contacto Permagrip  |Adhesivo de contacto lonzas 0.05 $ 510.00($ 25.50/$ 4,08|$ 29.58 |Avramex S.A de C.V
HB Leds, la evolucidn de la
[TFL-3528, 300, BF|
P20 pzas [Tira flexible de Leds lcolor blanco metro 1 S 100.00($ 100.00| $ 16.00($ 116.00|luz.
Tab. |VIDF. MASISA 3mm [Tablero 1.22x2.44 0.16 S 59.50[$ 9.52|$ 1.52[$ 11.04|MASISA
Tab. |MDF. MASISA Omm [Tablero 1.22x 2.44 0.45 S 154.30[$ 69.44($ 11.11($ 80.54 [MASISA
Tab. |VIDF. MASISA 15mm [Tablero 1.22x 2.44 0.18 $ 224.13[$ 40.34[$ 6.45[$ 46.80 [MASISA
Bote [Variprimer DUPONT ris litro 0.5 S 56.00[$ 28.00|$ 4.48|$ 32.48
DUPONT o
Bote [F-100 similar Retardante Al fuego, Mate litro 0.5 $ 209.00($ 104.50| $ 16.72|$ 121.22
DUPONT o
81213-LX5V Bote [Esmalte Ventary similar IAzul Aruba litro 0.5 $ 180.00($ 90.00| $ 14.40|$ 104.40
Gal. _|Protector E-NOX shine WALTER Pelicula invisible litros 0.1 S 700.00/$ 70.00|$ 11.20($ 81.20
pzas_[Troquel 0.001 [$ 60,000.00($ 60.00| $ 9,600.00| $ 69.60| Sportv
TOTAL ANTES DE IVA] $ 3,055.94MPORTE TOTAL |$ 3,544.90] por unidad
$  3,544,895.67 1000

[MPORTE TOTAL
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COSTO UNITARIO

MOD

MANO DE OBRA DIRECTA

Cliente: Fecha: 09/09/2011
Producto: Puesto de trabajo para fabricacion de joyeria Orden de trabajo: MOD GI 11 0006
MANO DE OBRA DIRECTA sl de o _— .
NO. PUESTO MENSUAL SEMANAL DIARIO HORA HORA EXTRA DIA DOBLE
1 CORTADOR MADERA $ 9,000.00 |$ 2,100.01 |$ 300.00 [$ 37.50 |$ 75.00 |$  600.00 1 3
2 AYUDANTE GRAL. $  6,000.00 [$ 1,400.00 |$ 200.00 |$ 25.00 |$ 50.00 [$  400.00 1 1
3 DOBLADOR $ 7,000.00 |$ 163334 |$ 23333 [$ 29.17 |$ 58.33 |$  466.67 1 1
4 SOLDADOR $ 7,500.00 [$ 1,750.01 |$  250.00 |$ 31.25 [$ 62.50 [$  500.00 1 2
5 CORTADOR METALES $ 7,000.00 |$ 1,633.34 |$ 23333 |$ 29.17 [$ 58.33 |$  466.67 1 1
6 AYUDANTE GRAL. $ 6,000.00 |$ 1,400.00 |$ 200.00 |$ 25.00 |$ 50.00 |[$  400.00 1 1
7 JEFE DE PRODUCCION $ 10,000.00 |$ 2,333.34 |$ 33333 |$ 41.67 |$ 83.33 |$  666.67 1 1
8 PINTOR $ 9,500.00 |$ 2,216.67 |$ 316.67 |$ 39.58 |$ 79.17 |$  633.34 1 3 1
9 INSPECCION $  6,000.00 [$ 1,400.00 |$ 17143 |$ 21.43 [$ 42.86 |S  342.86 1 2
10
TOTALES}{$ 68,000.00 |$ 15,866.72 |$ 2,238.10 |$ 279.76 |[$ 559.53 |$ 4,476.21 |S 15,866.72 [$ 548.22 |$ 4,033.35
cosTos DE Fasricacion:] S 144,840.00 |$ 33,796.11 |$ 4,767.16 |$  595.90 |$ 1,191.79 |$ 9,534.32 MANO DE OBRADIRECTASEMANAL | ¢ 20,448.28




COSTO UNITARIO

OoT HOJA DE COSTOS POR ORDEN DE TRABAJO
Cliente: Fecha: 09/09/2011
Producto: Puesto de Trabajo para Fabricacion de joyeria Orden de trabajo: OT Gl 11 0006
Materia Prima (SMP) Mano de obra directa (MOD) Gastos indirectos de fabricacion
Fecha Requisicion de Importe Semana Importe Coeficiente/ Importe
materia prima no. P P Importe M.O.D. P
09/09/2011 SMPGI 110006 |S 3,544,895.67 |Semanal 1S  20,448.28
S - |Semana2 1S 20,448.28
S - |Semana3 1S 20,448.28
S - |Semana 4 1S 20,448.28
Total S 3,544,895.67 Total S 81,793.13 92,496.2369 S 174,219.37
Resumen
Fecha del pedido: Materia prima:| S  3,544,895.67
Fecha prometida: Mano de obra directa:| $ 81,793.13
Fecha de término: Costos de fabricaciéon:| S 174,219.37
Total costo del lote:] $  3,800,908.17
Numero de unidades: 1000
Costo de produccidn unitario:] $ 3,800.91




COSTO UNITARIO

DIAGRAMA DE PROCESO PARA SACAR COSTO UNITARIO
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PRECIO DE VENTA

GASTOS DE ADMINISTRACION

COSTOS DE
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(INDIRECTOS)
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3.6 PLANOS DE PRODUCCION
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N

6 | 5 | 4 | 2 | 1
LISTADO DE PLANOS LISTADO DE PLANOS LISTADO DE PLANOS LISTADO DE PLANOS
Nombre P§g. Nombre P8g. Nombre P§g. Nombre P&g.

Vista Isometrica General 1 Ensamble Conjunto A - Conjunto C 33 Vistas Generales H4-2 66 Vistas Generales N1 100
Vistas Generales 2 Explosiva Conjunto C 34 Vistas Generales H4-3 67 Vistas Generales N2 101
Vistas Generales Acotadas 3 Explosiva Conjunto C/uni-n 34a Ensamble Conjunto B - Conjunto | 68 Vistas Generales N3 102 ID
Corte Ay B 4 Vistas Generales Conjunto C 35 Explosiva Conjunto | 69 Vistas Generales N4 103
CorteCyD 5 Vistas Generales C1 36 Explosiva Conjunto I/uni-n 69a Vistas Generales N5 104
Explosiva de Componentes c/lista 6 Desplegado C1 37 Vistas Generales Conjunto | 70 Desplegado N5 105
Explosiva de Componentes 6a Explosiva Conjunto C2 38 Explosiva Conjunto 11 71 Diagrama El®ctrico (lampara led) 106
Explosiva Conjunto A 7 Explosiva Conjunto C2/uni-n 38a Explosiva Conjunto 11/uni-n 71a
Explosiva Conjunto A /uni-n 7a Vistas Generales C2 39 Vistas Generales 11-1 72
Vistas Generales Conjunto A 8 Vistas Generales C2-1y C2-2 40 Vistas Generales 11-2 73 [~
Vistas Generales Conjunto Al 9 Ensamble Conjunto B - Conjunto D 41 Explosiva Conjunto 12 74
Explosiva Conjunto Al 10 Explosiva Conjunto D 42 Explosiva Conjunto 12/uni-n 74a
Explosiva Conjunto Al/uni-n 10a Vistas Generales Conjunto D 43 Vistas Generales 12-1 75
Explosiva Conjunto A1-1 11 Ensambles Conjunto B - Conjunto E 44 Vistas Generales 12-2 76
Explosiva Conjunto Al-1/uni-n lla Vistas Generales Conjunto E 45 Vistas Generales 12-3 77
Vistas Generales Al-1a 12 Ensambles Conjunto B - Conjunto F 46 Ensamble Conjunto B - Conjunto J 78
Vistas Generales Al-1b 13 Vistas Generales Conjunto F 47 Explosiva Conjunto J 79 ¢
Explosiva Conjunto Al1-2 14 Ensambles Conjunto B - Conjunto G 48 Explosiva Conjunto J/uni-n 79a
Explosiva Conjunto A1-2/uni-n l4a Explosiva Conjunto G 49 Vistas Generales Conjunto J 80
Vistas Generales Al-2a y Al-2¢c 15 Explosiva Conjunto G/uni-n 49a Vistas Generales J1 81
Vistas Generales A1-2b y Al-2d 16 Vistas Generales Conjunto G 50 Vistas Generales J2 82
Explosiva Conjunto A1-3 17 Explosiva Conjunto G1 51 Vistas Generales J2 83
Explosiva Conjunto A1-3/uni-n 17a Explosiva Conjunto G1/uni-n 5la Vistas Generales J3 84 .q_
Vistas Generales A1-3a y Al1-3b 18 Vistas Generales G1-1 52 Ensamble Conjunto A - Conjunto K 85
Explosiva Conjunto Al-4 19 Vistas Generales y Corte G1-2 53 Vistas Generales conjunto K 86
Explosiva Conjunto Al-4/uni-n 19a Explosiva Conjunto G2 54 Ensamble Conjunto A - Conjunto L 87
Vistas Generales Al-4a 20 Explosiva Conjunto G2/uni-n 54a Vistas Generales conjunto L 88
Vistas Generales Al-4b 21 Vistas Generales G2-1 55 Ensamble Conjunto A - Conjunto M 89
Explosiva Conjunto A1-5 22 Vistas Generales G2-2 56 Explosiva Conjunto M 90
Explosiva Conjunto A1-5/uni-n 22a Ensamble Conjunto B - Conjunto H 57 Explosiva Conjunto M/uni-n 90a B
Vistas Generales Al-5a y Al1-5b 23 Explosiva Conjunto H 58 Vistas Generales Conjunto M 91
Vistas Generales Al-5c 24 Explosiva Conjunto H/uni-n 58a Vistas Generales M1 92
Vistas Generales A1-5d 25 Vistas Generales Conjunto H 59 Vistas Generales M2 93
Vistas Generales Al-5e 26 Vistas Generales H1 60 Vistas Generales M3 94
Vistas Generales Conjunto A2 y A3 27 Desplegado H1 61 Vistas Generales M4 95
Vistas Generales Conjunto A4 y A5 28 Vistas Generales H2 y H3 62 Vistas Generales M5 96
Vistas Generales Conjunto A6 y A7 29 Explosiva Conjunto H4 63 Ensamble Conjunto A - Conjunto N 97 —
Ensamble Conjunto A - Conjunto B 30 Explosiva Conjunto H4/uni-n 63a Explosiva Conjunto N 98
Vistas Generales Conjunto B 31 Vistas Generales Conjunto H4 64 Explosiva Conjunto N/uni-n 98a
Detalles Conjunto B 32 Vistas generales H4-1 65 Vistas Generales Conjunto N 99

PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL .

TRANSE |:| QSMSESU\E . ENSBLE |:| Referido en  Planos )
ACABADO , Norma Utilizada ISO-25
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos Escancr. | acoraaen | TITULO
CANT. X PROD. INDICADAS| mm LISTADO DE PLANOS
DESARROLLO NO. DE PARTE
TOLERANCIAS l-10mm PROYECTO
EMPLEADA EN E%Efgﬁ{i?%fﬁﬁf?iﬁ PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
LNVERSIOND ACOAL ATNONA Puesto de trabajo joyer?a.dwg DIDB.llJ,J:HzabethV§zquezHern§ndez FECHASl/AGOSTO/ZOll Ng ES%’Z%*E CE)'II%gJO HOJA  DE 106
6 | 5 | 4 | 2 | 1
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PT ISOMETRICO
m ISOMETRICO m
\\Py ESCALA 1:10 L
\\P_l/ ESCALA 1:10
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
ENSAMBLE P -T TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T VISTAISOMETRICA
1 DESARROLLO NO.DEPARTE . .
EVPLEADA EN o1 visiaisometrica TOLERANCIAS  smisp0n pitemones--omn PROYECTO
ENGAVBLE DE PARTES +1- 20 mem PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 1 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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m VISTA SUPERIOR
\\P2/ ESCALA 1:9
G\Q < B c
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sssesss gsnnnes s [T
(A XXE XX ] (XXX XXX ] (A XXX Y]
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(AT XX ] (XXX XN X ] (A XX Y]
(XX XXXX] (XXX XX] (XX XXX X]
(XX XXXX] (XXX XX] (XX XXX X]
(XX XXXX] (XXX XX] (XX XXX X]
(IXXXXX] (XXX XX] (XXX XX]
(A XXE XX ] (XXX XXX ] (A XXX Y]
(A XXE XX ] (XXX XXX ] (A XXX Y] B
(AT XX ] (XXX XN X ] (A XX Y]
| — | é e ——
— = = = — = = [~
ﬁT\ VISTA LATERAL DERECHA m VISTA FRONTAL
\\PZJ ESCALA 1:9 \\P2/ ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
DIDUTRAL ARMADO Y Referido en  Planos
(R R , ENSAMBLE P -T TRANSF |:| SOLDADURA ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTA GENERALES
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
EVPLEADAEN P-T vistageneral TOLERANCIAS  wmuoo o oxtemores. - orm PROYECTO
ENSANBLE DE PARTES ¢ /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 2 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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m VISTA SUPERIOR

713,18 \\Py ESCALA 1:12
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(XIX XX
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cecsses 916,16

esceese e000000 o606 000

00000 (XIX XX 000000 eeoooee 00000

670
399,66
330,37 0
PT VISTA LATERAL DERECHA m VISTA FRONTAL
\\F’y ESCALA 1:12 \\F’_3/ ESCALA 1:10
DISE=O INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL . \
JE St ARMADO Y Referido en  Planos
AR 7 ey ENSAMBLE P -T TRANSF |:| SOLDADURA ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA I:I ACABADO I:I Referido en  Planos ESCALACAD. | AcoTAciEN | TITULO
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T VISTA GENERALES
1 DESARROLLO NO. DE PARTE )
P-T vista general TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm . ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 3 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
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XTI YY) CXXT XYY} L] eoe o000 790,48 LXXXXY Y} o0 I I
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330,37 I ’
4‘ B
/PT CORTE A-A /BT VISTA FRONTAL /PT CORTEB-B
\P4/  Eescaia 112 \P4/ escan 112 \P4/  Eescaa 112
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE |:|
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T CORTES GENERALES
DESARROLLO NO. DE PARTE
EMPLEADA EN TOLERANCIAS  smuponeoqemones, - tomm | PROYECTO v ‘
ENSAVBLE DE PARTES +/- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBLC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 4 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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N



N

ID

—r
C-C (1:12) C ~
X pooe ;;; [
X P0000OOS L,
o X 2000000 e
N 000000 (IXXXlX] e00000O
] [} e000000 (XXX XYY XXX YY ]
o (IXX] [d (X3 e00000O
e000000 (X XXX Y] e000000
(IXld o [d o o e00000O
D e000000 (X XXX Y] e000000
00000 o o0 e00000O
I
a B P-  m—
0000000 0000000 0000000 0000000 0000000
(XXX e000000 (XXX X) e000000 e000000 —
(IX3lll] e000000 (XXXl X] e00000O 000000
e00000 e000000 (XXX X) e000000 e000000
(IX3lll] e000000 (XXXl X] e00000O 000000
e600000 e000000 o000000 e000000 0000000
(I XXX LY] e00000e (X XXIY] XXX TY ] XXX TILY ]
t=— = = t—
H vesssss  se H
o0 e000000 (X [d
oo e000000 (L] .
o0 0000000 o0 o
b ceesess oo H
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e A ] \\p5/ ESCALA 1:12
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/PT\ CORTEC-C /PT VISTALATERAL IZQ.
\\F’5/ ESCALA 1:12 \\PE/ ESCALA 1:12
m CORTE D-D
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISERO INDUSTRIAL ARMADO Y Referido en  Planos \P5/  Escaa 112
R iy TRANSF |:| SOLDADURA ENSBLE |:|
ACABADO ,
— waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO
' ’ INDICADAS mm P-T CORTES GENERALES
DESARROLLO NO. DE PARTE
EMPLEADA EN TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer?a.dwg DIBUJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 5 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO/2011 NO EDITAR COTAS
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m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

\es/

LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
A Estructura Lamina acero inox. tipo Ferritico 430 cal.22, perfil tubular redondo acero inox. 2" cal.
20 y cuadrado de 1/2" x 1/2" cal. 20, c/acabado sandblasteado, nivelador con rotula
M8 y tornillo ajustable, no. de referencia 650.22.391 (HAFELE)
B Superficie MDF 15 mm recubrimiento de variprimer y FR-100 como base y acabado final con
esmalte Centary cod. 81213 - LX5V, ambos Dupont, corte router CNC.
C Repisa MDF 9 mm recubrimiento de variprimer y FR-100 como base y acabado final con
esmalte Centary cod. 81213 - LX5V, ambos Dupont. Lamina acero inox. tipo Ferrtico
430 cal.22 con acabado sandblasteado, unida con tornillo autorroscante de cabeza
plana avellanada, TFL-5050-300-BF-1P20, corte router CNC.
D Contenedor de Lamina acero inox. tipo Ferritico 430 cal.20, cortado por CNC con chorro de agua,
L2quidos s/acabado.
E Pasacable Pasacable redondo dos piezas 60 mm, con cierre a presi-n, color acero inoxidable .
No. de Referencia 631.32.003 (HAFELE)
F A. lijado Lamina acero inox. tipo Ferritico 430 cal.20, cortado por CNC con chorro de agua,
s/acabado.
G A. Soldar Lamina acero inox. tipo Ferritico 430 cal.10, 12 y 16 cortado por CNC con chorro de
agua, barra de acero inox. T-304 de 1/4" y 3/4", s/ acabado.
H A. Fundir Lamina acero inox. tipo Ferritico 430 cal.16 y 20 cortado por CNC con chorro de agua,
s/acabado. Abrazadera 3" Turn-KeyE Clamps, O'Rings de silic-n con diametro interior
2 3/4" (PHASA) Crisol de 3" (no incluido), remache de boton 14mm (AVRAMEX)
| G. pedrerza Acrilico transparente de 3 y 6 mm de espesor.
J Contenedor de MDF de 3,9 y 16 mm con recubrimiento de variprimer y FR-100 como base y
brocas acabado final con esmalte Centary cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont.
K Sujeci-n de Lamina acero inox. tipo Ferritico 430 cal.16, cortado por CNC con chorro de agua,
soplete acabado sandblasteado.
L Soporte Calado MDF de 15 mm con recubrimiento de variprimer y FR-100 como base y acabado final
con esmalte Centary cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont.
M Gabeta MDF de 9 y 3mm con recubrimiento de variprimer y FR-100 como base y acabado
final con esmalte Centary cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont, corte router
CNC.
N Cajon MDF de 9 y 3mm con recubrimiento de variprimer y FR-100 como base y acabado
final con esmalte Centary cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont, corte router
CNC.

PZA. No. CREA Y/O PROCESO \
Referido en  Planos
ENSAMBLE P -T TRANSF |:|
waquia [ ] AcABADO Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES
DESARROLLO
P-T E. Componentes TOLERANCIAS  agwab0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-05 mm < ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 6 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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m ISOMETRICO

P6a ESCALA 1:12
/PT VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES
P6a ESCALA 1:15
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
ENSAMBLE P -T TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
EMPLEADA EN P-TE. Componemes TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. N
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 6a DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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/PT VISTA EXPLOSIVA CONJ. A

\\P?/ ESCALA 1:12

),

LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO

CTDAD

NU DE PIEZA

DESCRIPCIEN

Al

Estructura Interna

20, perfil tubular cuadrado acero inox.
1/2" x 1/2" cal. 20, con acabado
sandblasteado.

Perfil tubular redondo acero inox. 2" cal.

ID

A2

Forro Lamina 1

Lamina acero inox. tipo Ferritico 430
cal.22, con acabado sandblasteado por
exterior e interior visible. Troquelada

A3

Forro Lamina 2

Lamina acero inox. tipo Ferrico 430
cal.22, con acabado sandblasteado por
exterior e interior visible. Troquelada

A4

Forro Lamina 3

Lamina acero inox. tipo Ferrtico 430
cal.22, con acabado sandblasteado por
exterior e interior visible. Troquelada

A5

Forro Lamina 4

Lamina acero inox. tipo Ferrzico 430
cal.22, con acabado sandblasteado por
exterior e interior visible. Troquelada

A6

Forro entrada cajones

Lamina acero inox. tipo Ferritico 430
cal.22, con acabado sandblasteado por
exterior e interior visible. Troquelada

A7

Nivelador

Nivelador con rotula M8 y tornillo
ajustable, con no. de referencia
650.22.391 (HAFELE)

PZA. No.
CONJ. A

CANT. X PROD.
1

CREA Y/O PROCESO
ARMADO Y
TRANSF SOLDADURA
MAQUILA |:| ACABADO |:|

MATERIAL

Referido  en  Planos

ACABADO

Referido en  Planos

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

EMPLEADA EN

ENSAMBLE

DESARROLLO

NO. DE PARTE

P-T explosiva conj. A

ESCALA CAD.

INDICADAS

ACOTACIEN
mm

TITULO

P-T EXPLOSIVACONJ. A

DIM. COMERCIAL

ARCHIVO Digital.

Puesto de trabajo joyer2a.dwg

TOLERANCIAS

ARMADO DE EXTERIORES +/-1.0 mm
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm

PROYECTO

PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

DIBUJE

D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez

FECHA
31/AGOST0/2011

NO ESCALAR DIBUJO
NO EDITAR COTAS HOJA 7 DE 106
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Conj. (A4) fijado
a conj. (A1) con
soldadura TIG por
P el interior del conj. (A4).
o
: ID
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Conj. (A3) fijado H
a conj. (A1) con e H
soldadura TIG por 3 :
el interior del conj. (A3). : :
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ote Conj. (A5) fijado
a conj. (A1) con
soldadura TIG por
Py el interior del conj. (A5).
C
[~
@ /PT ARMADO CONJUNTO A EN PT
. P7a ESCALA 1:25
Conj. (A2) fijado
a conj. (A1) con
soldadura TIG por
el interior del conj. (A2). / _\
~ (47 S
\ B
Conj. (A7) atornillado \
a base de conj. (A1)
por medio de tornillo
@ ajustable con rosca _\
de 10 mm.
Conj. (A6) fijado
a conj. (Al) con
soldadura TIG por
el interior del conj. (A6). -
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. A
P7a ESCALA 1:10
- ISOMETRICO CONJ. A
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \ ®
Referido en  Planos P7a ESCALA 1:15
CONJ. A TRANSF SR SR ENSBLE
ACABADO )
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. A
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) .
P-T explosiva conj. A TOLERANCIAS  aqap0 DE EXTERIORES +/ - 10 mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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B 989,62
L‘
R360,53
ID
P I 481,39
I
R360,87
?50,8 \
N B
670,92
m VISTA SUPERIOR CONJ. A R183.24
407,93 \\Py ’
- ESCALA 1:12
110,00A
NN =)
= b c
%
L e0e0qg
L eoeqg
L e0e0qg
0000000 0000000 +
e0000OO (XXX Xl]
L 0000000 o000000 E
L b4 L4 Lébbdddd
3 : L e 1244
L o (L] 000000 eoeqg
b H H 13443 H44
0000000 0000000 0000000 [LIXXL
L e0000OO (XXX Xl] (11X eoeqg
L 0000000 0000000 0000000 o004
L e000000 (IXXXXX]} (X XXX Y] LXXX 885 79
L e0000OO (XXX Xl] 000000 eoeqg ]
e000000 (IXXXXX]} (XXX Y]
XX IITY ] (XXX XX]} oeoco0e
I—_ 655,02 B
384,68
315,35 0
m ISOMETRICO CONJ. A
[ — 3 — — = L — —J =
\\sz ESCALA 1:15
/PT VISTA LATERAL DERECHA CONJ. A /PT _ VISTA FRONTAL CONJ. A
\P8/ escaia 1:12 \B8/  escara 1:12
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ. A TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO Referid Pl A
MAQUILA |:| ACABADO |:| €lenao - en anos =
CANT. X PROD. ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO
INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. A
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T vistas generales conj. A TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 8 DE 106
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28,65 890,9
)
361,36 R359,03/I
/ ' 469,72
|
R25,4 R362,31 T
152,73
ML i
|\ o
——R162,69
672,48 230
412,16
m VISTA SUPERIOR CONJ. Al
130,004 \\Py ESCALA 1:12
N (@]
L 1 | * h L 1 |
l 154 T
1 269
. [ i 384 N
i >0 — 1244
[ 885
[ | [ m— 655 O L ]
315 385 m ISOMETRICO CONJ. A1
l \\Py ESCALA 1:15

PT\ VISTA LATERAL DERECHA CONJ. Al /PTY VISTA FRONTAL Al

\\Py ESCALA 1:12 \\Py ESCALA 1:12

DISE=O INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL . \
JE St ARMADO Y Referido en  Planos
L ] CONJ. AL TRANSF |:| AT ENSBLE
X, B T B ACABADO i
Ny MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. AcOTACIEN | TITULO
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. A1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) )
P-T vistas generales conj. AL TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm . :
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 9 DE 106
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2

/PT EXPLOSIVA CONJ. Al

P10 ESCALA 1:10

-\1-/

Z

LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO

CTDAD

NU DE PIEZA DESCRIPCIEN

Al-1

E.Tubular.1

2 Perfiles tubulares redondos

acero inox. 2" cal. 20, 3 perfiles
tubulares cuadrados acero inox.
1/2" x 1/2" cal. 20, con acabado
sandblasteado en §reas visibles.

ID

Al-2

E.Tubular.2

1 Perfil tubular redondo acero
inox. 2" cal. 20, 7 perfiles
tubulares cuadrados acero inox.
1/2" x 1/2" cal. 20, con acabado
sandblasteado en §reas visibles.

Al-3

E.Tubular.3

1 Perfil tubular redondo acero
inox. 2" cal. 20, 2 perfiles
tubulares cuadrados acero inox.
1/2" x 1/2" cal. 20, con acabado
sandblasteado.

Al-4

E.Tubular.4

1 Perfil tubular redondo acero
inox. 2" cal. 20, 2 perfiles
tubulares cuadrados acero inox.
1/2" x 1/2" cal. 20, con acabado
sandblasteado.

Al-5

E.Tubular.5

7 perfiles tubulares cuadrados
acero inox. 1/2" x 1/2" cal. 20,
con acabado sandblasteado.
Lamina acero inox. tipo Ferrico
430 cal.22.

PZA. No.
CONJ. A1

CANT. X PROD.
1

CREA Y/O PROCESO

ARMADO Y
TRANSF I:‘ SOLDADURA

MAQUILA |:| ACABADO

ENSBLE

MATERIAL

Referido  en  Planos

ACABADO

Referido en  Planos

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

EMPLEADA EN

ENSAMBLE

DESARROLLO

NO. DE PARTE

P-T explosiva conj. Al

ESCALA CAD.

INDICADAS

ACOTACIEN
mm

TITULO

P-T EXPLOSIVA CONJ. A1

DIM. COMERCIAL

ARCHIVO Digital.

Puesto de trabajo joyer2a.dwg

TOLERANCIAS

ARMADO DE EXTERIORES +/-1.0 mm

CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm

PROYECTO
PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

DIBUJE

D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez

FECHA
31/AGOST0/2011

NO ESCALAR DIBUJO
NO EDITAR COTAS HOJA 10 DE 106
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6 | | 4 3 | 2 | 1
) . ID
Conj. (Al1-2) fijado
a conj. (A1-1) con
soldadura TIG por
el interior y exterior
del conj. (A1-2)
[ ] —(a-)
—
| O ¢
—~— Conj. (A1-3) fijado
a conj. (A1-2) con
soldadura TIG por m EXPLOSIVA CONJ. A
el interior y exterior
( / del conj. (AL-3) \QOj/ ESCALA 1:20
N |
N
N’ \
1] Conj. (A1-5) fijado
a conj. (A1-1) y (A1-3)
con soldadura TIG
por el interior del
~ conj. (A1-5)
Conj. (A1-4) fijado
a conj. (Al-1) con
soldadura TIG por B
el interior y exterior ~
del conj. (Al1-4)
\
m EXPLOSIVA CONJ. A1 =
\Q()j/ ESCALA 1:10
N’
- ISOMETRICO CONJ. A1
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL @
Referido en  Planos 10 ESCALA 1:15
CONJ. AL ranse [ ] SBERSURa ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVACONJ. AL
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) )
EVPLEADAEN P-T explosiva conj. AL TOLERANCIAS  pqyya00 D EXTERIORES +/- L0 mm PROYECTO
ENSAVBLE DE PARTES ¢ /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 10a DE 106
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LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIGN

Al-la 2 E.Tubular.la Perfil tubular redondo acero
inox. 2" cal. 20, con acabado
sandblasteado en §reas visibles.
Al-1b 3 E.Tubular.1b Perfil tubular cuadrado acero
P inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con

acabado sandblasteado en 8reas

visibles.

ID

TIG
N’/
m TIPO DE SOLDADURA CONJ. Al1-1
m EXPLOSIVA CONJ. A1-1 P11/ ESCALA 112
P11 ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. AL-1 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALACAD. | AcoTAciEN | TITULO
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. Al-1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . )
P-T explosiva conj. Al-1 TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm « ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 11 DE 106
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ID
Pza. (A1-1b) unida
a pzas. (Al-1a) con
soldadura TIG por
el interior y exterior
@ de la pza. (A1-1b)
Pza. (A1-1b) con barreno
unida a pzas. (Al-1a) / 885
con soldadura TIG por
el interior y exterior 655 p—
Q de la pza. (A1-1b) ﬁ
o/ m VISTA FRONTAL CONJ. Al1-1
N \Qlj/ ESCALA 1:18 C
N
Pza. (A1-1b) unida
a pzas. (Al-1a) con
soldadura TIG por
el interior y exterior
de la pza. (A1-1b)
B
—/
m EXPLOSIVA CONJ. Al1-1
\Qlj/ ESCALA 1:9
?
m EXPLOSIVA CONJ. Al
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \ \p118/  Eescata 1:17
ARMADO Y Referido en  Planos '
CONJ. A1-1 TRANSF |:| AR ea ENSBLE
ACABADO )
waquia [ ] AcABADO Referido en  Planos soon | reomom | TITUL0 A
CANT. X PROD. caDAs| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. A1-1
INDICADA
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . )
P-T explosiva conj. AL-1 TOLERANCIAS  sqvaD0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBLC FEcA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 11a DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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9,53
R23,4 ?
R24,78
ID
ﬁT\ VISTA SUPERIOR Al-la
] P12 ESCALA 1:9
110,00A
% -
R
o | w1
31,75
e
i C
L~
1195,23 1244 1225,51
790,48 L
m EXPLOSIVA CONJ. Al1-1
# P12 ESCALA 1:15 B
— R6,35
140,48
m VISTA LATERAL DERECHA Al-la m VISTA FRONTAL Al-l1a m VISTA LATERAL IZQUIERDA Al-l1a
P12/ EscALA 1:9 P12 ESCALA 1:9 P12/ ESCALA 1:9 L
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Dlﬂ UTRIAL ARMADO Y Referido en  Planos
s _- W0 Ry Al-la TRANSF SOLDADURA ENSBLE |:|
% ‘ ACABADO .
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. ) e — INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES Al-1a
EVPLEADAEN Pza. Al-la . P-T vistas generales Al-la TOLERANCIAS  ARuiabo DE EXTERIORES +/- 10 mim PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm X A
— ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
- ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. N _ —
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg pieuIC NO ESCALAR DIBUJO HOJA 12 DE 106
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95,52
ID
Solo una de las tres pzas. lleva el barreno
R25,4 ji' o S R25,4 marcado en el plano.
©6,35
/PT VISTASUPERIOR Al-1b @
P13 ESCALA 1:9
p
A G
b
C
e
12,70 850,99 @
5,52 840,46 L
R

m EXPLOSIVA CONJ. Al1-1 B
P13 ESCALA 1:15
m VISTA LATERAL DERECHA A1l-1b m VISTA FRONTAL Al-1b
P13 ESCALA 1:9 P13 ESCALA 1:9
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL .
PR ARMADO Y Referido en  Planos
s _- D ] Al-1b TRANSF SOLDADURA ENSBLE |:|
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T VISTAS GENERALES Al-1b
INDICADAS
3 DESARROLLO NO. DE PARTE )
EMPLEADA EN Pza. Al-1b P-T vistas generales Al-1b TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES + /- 1.0 mm PROYECTO
ENSAMELE DE PARTES + /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 13 DE 106
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LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN

Al-2a 2 E.Tubular.2a Perfil tubular cuadrado acero
inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con
acabado sandblasteado en 8reas
visibles.

ID

Al-2b 1 E.Tubular.2b Perfil tubular cuadrado acero
inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con

@ acabado sandblasteado en §reas
visibles.

Al-2c 4 E.Tubular.2c Perfil tubular cuadrado acero
inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con
acabado sandblasteado en 8reas

\ visibles.

t Al-2d 1 E.Tubular.2d Perfil tubular redondo acero
inox. 2" cal. 20, con acabado
sandblasteado en 8reas visibles.

B
\—/
/PT  EXPLOSIVA CONJ. A1-2 /PT TIPO DE SOLDADURA CONJ. A1-2
P14 ESCALA 1:8 P14/ ESCALA 1:12
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ. AL-2 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. A1-2
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _ .
P-T explosiva conj. Al-2 TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 14 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
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134,95
249,95
| + ID
364,95
I ‘ 480,95
885 | L
Pza. (A1-2a) unida L
a pza. (A1-2b) con ?
soldadura TIG por
exterior de la pza. 315
(A1-2b) i N
P
PT VISTA FRONTAL CONJ. Al1-2
\P\l_@/ ESCALA 1:17
—(29) )

Pza. (A1l-2a) unida
a pza. (A1-2b) con
soldadura TIG por
el interior y exterior
de la pza. (A1-2b)

Pzas. (Al-2c) unidas
a pzas. (A1-2b) con
soldadura TIG por
interior y exterior de
la pza. (A1-2b)

Pza. (A1-2d) unida
a pzas. (A1-2c) con
soldadura TIG por
el interior y exterior
de la pza. (Al-2c)

B
\—/
e
m EXPLOSIVA CONJ. A1-2
\Qélj/ ESCALA 1:8 —
e’
/PT EXPLOSIVA CONJ. Al
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \e14s/  escaia 1:17
Referido  en  Planos
CONJ. AL-2 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ ] AcABADO Referido en  Planos soon | reomom | TITUL0 A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ.A1-2
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . '
P-T explosiva conj. A1-2 TOLERANCIAS  sRuaDO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer?a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 14aDE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO/2011 NO EDITAR COTAS
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e |
R25,4 e = R25,4
ID
4,99 2,60
m VISTA SUPERIOR Al-2a
P15/ EScALA 1:3
12,70 426,68 —
419,09
C
m VISTA LATERAL DER. Al-2a m VISTA FRONTAL Al-2a
P15 ESCALA 1:3 P15 ESCALA 1:3
| <
I R25,4
124,66
m VISTA SUPERIOR Al-2c
P15 ESCALA 1:3 B
12,70
127,26
N’
2,6
m VISTA LATERAL DER. Al-2c m VISTA FRONTAL Al1-2c m EXPLOSIVA CONJ. A1-2
P15/ EscalA 1:3 P15/ ESCALA 1:3 P15/ EscALA 1:12
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
PR ARMADO Y Referido en  Planos
(R IIHL N7 iy, Al-2a y Al-2c TRANSF SOLDADURA ENSBLE |:|
5 ‘ =3 ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. XPROD. a1.04 (2) INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES Al-2ay Al-2c
Al-2c (4) DESARROLLO NO. DE PARTE )
EVPLEADAEN Pza. Al-2ayAl-2c P-T vistas generales Al-2a y Al-2c TOLERANCIAS  ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm X A
— ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

6

Puesto de trabajo joyer2a.dwg

DIBUJE
D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez

FECHA
31/AGOST0/2011

NO ESCALAR DIBUJO
NO EDITAR COTAS
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J(1:5) K(1:3)

885
4815 \

o
@50,8 |

9,53
) 12,7 - @
/PT VISTA FRONTAL Al-2d /PT\ VISTA FRONTAL A1-2b /
P16 ESCALA 1:3 P16 ESCALA 1:3
/PT VISTA FRONTAL A1-2d /PT VISTA FRONTAL A1-2b
P16 ESCALA 1:3 P16 ESCALA 1:3
/PT EXPLOSIVA CONJ. A1-2
P16 ESCALA 1:12
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
DISEaO INDUSTRIAL .
it Referido  en  Planos
T Y AL2b y Al-2d TRANSF SR SR ensele [ |
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO
CANT. XPROD. A1-2b (1) INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES A1-2by Al-2d
Al-2d (1) | DESARROLLO NO. DE PARTE _
EVPLEADA EN Pza. Al-2byAl-2d P-T vistas generales Al-2b y Al-2d TOLERANCIAS  qvADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer?a.dwg DIBUJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 16 DE 106
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
Al-3a 1 E.Tubular.3a Perfil tubular redondo acero
@ inox. 2" cal. 20, con acabado
sandblasteado en §reas visibles.
Al-3b 2 E.Tubular.3b Perfil tubular cuadrado acero P
\ inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con
‘ acabado sandblasteado en 8reas
visibles.
< B
N—
C

B
—’
pT\ TIPO DE SOLDADURA CONJ. A1-3
EXPLOSIVA CONJ. Al1-3 B
m \P\ly ESCALA 1:12
P17 ESCALA 1:6
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ.AL-3 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
waquia [ | acasano  [X] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T EXPLOSIVA CONJ.A1-3
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T explosiva conj. A1-3 TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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6 | 5 | 4 | 2 | 1
Pza. (A1-3b) unida
a pza. (A1-3a) con 865,95
soldadura TIG por ¢
interior y exterior
de la pza. (A1-3b)
315
®
N—
m VISTA FRONTAL CONJ. Al1-3
\QB/ ESCALA 1:17
\ Pza. (A1-3b) unida
a pza. (Al-3a) con
soldadura TIG por
interior y exterior
de la pza. (A1-3b)
N =~
m EXPLOSIVA CONJ. A1-3
\Q@/ ESCALA 1:5
m EXPLOSIVA CONJ. A1
W ESCALA 1:17
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
CONJ. AL-3 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
|:| . ACABADO )
CANT. X PROD MAQUILA ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotAcieN | TITULO
' : INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ.A1-3
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . )
P-T explosiva conj. A1-3 TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
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ID
35,06 166,57 |
R25,4
28,81
|
165,36
885 R181,74
R25,4
= c
m VISTA SUPERIOR A1-3b
P18/ ESCALA 1:5 \
A
©
—
136,56
S > \
154,36 222,94 S
m VISTA FRONTAL A1-3a
P18/ EscALA 1:6
B
?50,8 /PT\ VISTALATERAL DER. A1-3b /PT VISTAFRONTAL A1-3b
N
P18 ESCALA 1:5 P18/ ESCALA 1:5
?6,35
/PT EXPLOSIVA CONJ. A1-3
P18 ESCALA 1:12 —
m VISTA INFERIOR Al-3a
P18 ESCALA 1:6
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISExO INDUSTRIAL .
e Referid P
LT Al-3a y A1-3b TRANSE ég'\LAl')AADlS)U\I{?A ENSBLE |:| eferido  en  Planos
04 = ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcoTACIEN | TITULO A
CANT. XPROD. p1.3a (1) INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES A1-3ay A1-3b
ALl-3b (2)  |DESARROLLO NO. DE PARTE _
PLEADAEN Pza. Al-3ayAl-3b P-T vistas generales Al-3ay A1-3b TOLERANCIAS  ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm X ;
— ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. m— —

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

Puesto de trabajo joyer2a.dwg

D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
Al-4a 1 E.Tubular.4a Perfil tubular redondo acero
inox. 2" cal. 20, con acabado
sandblasteado en 8reas visibles.
Al-4b 2 E.Tubular.4b Perfil tubular cuadrado acero IP
inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con
\ acabado sandblasteado en 8reas
visibles.
),
C
\ W8)| ~TiIG
[\ ]
B
pT\ TIPO DE SOLDADURA CONJ. A1-4
\P\ly ESCALA 1:12
N
m EXPLOSIVA CONJ. A1-4 -
P19 ESCALA 1:5
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ. AL-4 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO
Referid Pl -
— waquia [ ] AcABADO eferido en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ.A1-4
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . '
EMPLEADA EN P-T explosiva conj. Al-4 TOLERANCIAS  RwADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
ESTRUCTURA Puesto de trabajo joyer2a.dwg DIBUIE FECHA NO ESCALAR DIBUJO

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez
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885
[ J
. v [——
Pza. (A1-4b) unida
a pza. (Al-4a) con ?
soldadura TIG por
interior y exterior 315
de la pza. (Al1-4b) ¢
/PTY VISTA FRONTAL CONJ. A1-4
\Q%/ ESCALA 1:17
Pza. (A1-4b) unida
a pza. (Al-4a) con
soldadura TIG por
interior y exterior
del la pza. (A1-4b)
)

m EXPLOSIVA CONJ. A1-4

\Q%/ ESCALA 1:5 -

/PT EXPLOSIVA CONJ. A1

PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \ \ng/ ESCALA 1:17
ARMADO Y Referido en  Planos
CONJ. AL-4 TRANSF |:| AT ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO IXJ Referido en  Planos ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ. A1-4
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _ .
P-T explosiva conj. Al-4 TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm « ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBLC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 19a DE 106
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IN

6 | 5 |

4& 3 | 2 | il




885

0]

ID

m VISTA INFERIOR Al-4a ~
P20 ESCALA 1:5
B
N’
/P VISTAFRONTAL Al-da /PT EXPLOSIVA CONJ. A1-4
P20 ESCALA 15 P20 ESCALA 1:12 |
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido  en  Planos
Al-da TRANSF ARMADS A ENSBLE |:|
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T VISTAS GENERALES Al-4a
INDICADAS
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ,
PLEADAEN Pza. Al-4a P-T vistas generales Al-4a TOLERANCIAS  ARuiabo DE EXTERIORES +/- 10 mim PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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\
\\/\
| \\
\
\\ ID
320,39 \
\
R25,4 \
\
\ 24
\
\ 7’: R25,4
\
R346,33
R359,03
m VISTA SUPERIOR A1-4b C
P21 ESCALA 1:3
O
—
65,07 342,01
12,7
N \
B
/PT VISTALATERAL DERECHA Al-4b /FT  VISTA FRONTAL AL-4b ~
P21 ESCALA 1:3 P21 ESCALA 1:3
m EXPLOSIVA CONJ. A1-4 n
P21 ESCALA 1:12
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISn DUTRIAL ARMADO Y Referido en  Planos \
\\:;) 2 i} Al-4b TRANSF SOLDADURA ENSBLE |:|
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES A1-4b
2 DESARROLLO NO. DE PARTE .
EVPLEADAEN Pza. Al-4b P-T vistas generales Al-4b TOLERANCIAS  ARuiabo DE EXTERIORES +/- 10 mim PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO

CTDAD

NU DE PIEZA

DESCRIPCIEN

Al-5a

4 E.Tubular.5a

Perfil tubular cuadrado acero
inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con
acabado sandblasteado en 8reas
visibles.

ID

Al1-2b

1 E.Tubular.2b

Perfil tubular cuadrado acero
inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con
acabado sandblasteado en 8reas
visibles.

Al-5¢

1 E.Tubular.5¢

Perfil tubular cuadrado acero
inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con
acabado sandblasteado en 8reas
visibles.

Al-5d

1 E.Tubular. 5d

Perfil tubular cuadrado acero
inox. 1/2" x 1/2" cal. 20, con
acabado sandblasteado en 8reas
visibles.

Al-5e

1 Base Calar

Lamina acero inox. tipo Ferritico
430 cal.12.

B
/PTY\ EXPLOSIVA CONJ. A1-5
P22 ESCALA 1:5
m TIPO DE SOLDADURA CONJ. A1-5
\Egy ESCALA 1:12
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. AL-5 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ ] AcABADO Referido en  Planos Soon | eomaan | TITUL0 A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVACONJ.A1-5
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . _
P-T exploswa COn]. Al-5 TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm X A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. -
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R362,31 ‘ .
191,9
i ID
347,05 I | o
203,08
R25,4
@ 105,93
Pza. (A1-5e) unida
a pza. (Al-5c) con |
soldadura TIG por
exterior de la pza.
(A1-5e) m VISTA SUPERIOR CONJ. A1-5 m VISTA FRONTAL CONJ. A1-5
\QZQ/ ESCALA 1:17 \QZQ/ ESCALA 1:17
-
C

Pza. (A1-5d) unida
a pza. (A1-5b) con
soldadura TIG por
interior y exterior

de la pza. (A1-5d)

Pza. (A1-5b) unida
a pza. (A1-5c) con
soldadura TIG por
interior y exterior

de la pza. (A1-5b)

/PT EXPLOSIVA CONJ. A1-5

\@2}/ ESCALA 1:5

Pzas. (A1-5a) unidas
a pza. (A1-5b) con
soldadura TIG por
interior y exterior

de la pzas. (Al-5a)

m EXPLOSIVA CONJ. A1

PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \ \Q@/ ESCALA 1:17

Referido  en  Planos
CONJ. A1-5 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ ] AcABADO Referido en  Planos soon | reomom | TITUL0 A
CANT. X PROD. mm P-T EXPLOSIVA CONJ. A1-5
INDICADAS
1 DESARROLLO NO. DE PARTE , .

P-T explosiva conj. A1-5 TOLERANCIAS  pey400 D EXTERIORES + 10 mm PROYECTO

EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘

ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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R375,01
ID
241,71
R362,31
4815
89,67 C
359,57
R25,4
ﬁT\ VISTA SUPERIOR A1-5b
P23 ESCALA 1:3 a
294,88 105,11
B
m VISTA SUPERIOR Al-5a
P23 ESCALA 1:3 286,15
12,70 @
/PT\ VISTA LATERAL DERECHA Al1-5b /PT VISTAFRONTAL Al-5b _
P23 . P23 ESCALA 1:3 -
m VISTA INFERIOR A1-5a ESCALA 1:3 m EXPLOSIVA CONJ. A1-5
P23 :
\P\Zy ESCALA 1:3 ESCALA 1:12
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referid Pl
Al-5a y AL-5b TRANSF ARMADS A ENSBLE |:| eledo e Tanes
ACABADO
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. XPROD. 152 (4) INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES Al-5ay Al-5b
ALSb (1) | DESARROLLO NO. DE PARTE _
EVPLEADAEN Pza. Al-5ay Al-5b P-T vistas generales Al-5ay Al-5b TOLERANCIAS  ARuiabo DE EXTERIORES +/- 10 mim PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm X A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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R375,01
ID
R25,4 A ! R362,31
203,08
C
R25,4
44,44 300,05 359,57
m VISTA SUPERIOR Al1-5c¢ a
P24 ESCALA 1:5
247,52 683,29
B
12,7
419,45 659,62
=
m EXPLOSIVA CONJ. A1-5
P24 ESCALA 1:12 =
/PT\ VISTA LATERAL DERECHA Al-5c /PT VISTA FRONTAL Al-5¢
P24/ ESCALA 1:5 \P\Zy ESCALA 1:5
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
AL-5c TRANSF ARMADS A ENSBLE |:|
ACABADO
MAQUILA ACABADO Referido en  Planos ” A
CANT. X PROD. Q . oo | scomoen T TIT0L0
INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES A1l-5c
1 DESARROLLO NO. DE PARTE )
Pza. Al-5c P-T vistas generales Al-5c TOLERANCIAS  ARuADO DE EXTERIORES +/ - 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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6 | 2 | 1
R362,31
/PT VISTA SUPERIOR A1-5d
P25/  Escala 1:3 R375,01
ID
R25,4 f |
255,56
203,08 C
300,05 256,82 ]
171,93 574,32 /PT EXPLOSIVA CONJ. A1-5 B
12,7 P25 ESCALA 1:12
161,48 556,87
/PTY VISTALATERAL DERECHA A1-5d /PT  VISTAFRONTAL A1-5d
P25 ESCALA 1:3 \ng ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
AL-5d TRANSF ARMADS A ENSBLE |:|
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES A1-5d
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
EVPLEADA EN Pza. Al-5d P-T vistas generales Al-5d TOLERANCIAS  pruts00 DE EXTERIORES + /- 10 mm PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
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80,06
ID
R364,31
m VISTA SUPERIOR Al-5e
o
P26 ESCALA 1:2 '
\ C
23,44 27,03
m EXPLOSIVA CONJ. A1-5 '6—
m VISTA LATERAL DERECHA Al-5e m VISTA FRONTAL Al1-5e P26 ESCALA 1:12
P26/ ESCALA 1:2 P26/ ESCALA 1:2
163,02
B
- ——R364,31
80,06
/PT DESPLEGADO Al-5e R364,31 —™
P26 ESCALA 1:2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
AL-5e TRANSF ARMADS A ENSBLE |:|
ACABADO ,

waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A

CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES Al-5e
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _
Pza. Al-5e P-T vistas generales Al-5e TOLERANCIAS  qvADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm X A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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6 ] 5 ] 4 ] 2 ] 1
358,00
195,14 146,87
75,6
o
L] o
L] o
. .
L] o
327,62 . .
|
26,25 A .
570 | & : %
. . —
L] L[] o
L] L[] o
R360,53 . : s /¢5
L] (] [}
L] L[] o
345,73 N { N
| | ]
49,42 60,00 C
m VISTA SUPERIOR A2 ﬁT\ DESPLEGADO A2
P27 ESCALA 1:8 P27 ESCALA 1:8
853,54

@5 —

o000 oe

000000

60 570

ee0o0o0000
000000

75,6

oo
oo
LN ]
LN ]
LN ]
o0
oo

m VISTA FRONTAL A3

\p27/

ESCALA 1:8

DISE=O INDUSTRIAL

s

PZA. No.
Conj. A2y A3

CREA Y/O PROCESO

TRANSF ARMADS A ENSBLE

CANT.XPROD. A2

MAQUILA |:| ACABADO

[]

MATERIAL

Referido  en  Planos

ACABADO

Referido en  Planos

m EXPLOSIVA CONJ. A

P27 ESCALA 1:20

DESARROLLO

EMPLEADA EN

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

ENSAMBLE

Conj. A2y A3

NO. DE PARTE
P-T vistas generales Conj. A2y A3

ESCALA CAD.

INDICADAS

ACOTACIEN
mm

TITULO

P-T VISTAS GENERALES CONJ. A2Y A3

DIM. COMERCIAL

ARCHIVO Digital.
Puesto de trabajo joyer2a.dwg

TOLERANCIAS

ARMADO DE EXTERIORES +/-1.0 mm
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm

PROYECTO
PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

DIBUJE

D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez

FECHA
31/AGOST0/2011

NO ESCALAR DIBUJO
NO EDITAR COTAS HOJA 27 DE 106

6

IN

2

| 1



6 | 5 | 4 | 2 | 1
428,71
84,76 60,00
ID
0000000 »ooo°\+\
0000000 000000
0000000 0000000 \¢5
0000000 0000000
0000000 0000000
0000000 0000000
9000000 0000000
9000000 0000000
0000000 0000000
60 0000000 0000000 r—
570 0000000 0000000
0000000 0000000
0000000 0000000
000000O0 0000000
0000000 0000000
000000O0 0000000
0000000 0000000
0000000 0000000
000000O0 0000000
0000000 0000000
9000000 0000000
C
75,6
303,00
/PT VISTA FRONTAL A4 101,70
P28/ escaia 1:7
176,51 /PT EXPLOSIVA CONJ. A '6—
@5,00
coooemem | P28 ESCALA 1:20
0000000
27’38 0000000
0000000
0000000
43,27 0000000
0000000
0000000
— 0000000
0000000
570 0000000 B
0000000
0000000
179 66 0000000
R183,24
0000000
0000000
0000000
0000000
75,6 ©000000
0000000
9000000
/PT VISTA SUPERIOR A5 (PT DESPLEGADO AS
P28/ EscalA 1:7 P28/ ESCALA 1:7
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
Conj. Ady A5 TRANSF ARMADS A ENSBLE |:|
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO A
CANT.XPROD. a4 (1) INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. A4 Y A5
AS (1) DESARROLLO . NO. DE PARTE _ _
EVPLEADA EN Conj. AdyA5 P-T vistas generales Conj. A4y A5 TOLERANCIAS  pquAD0 DE EXTERIORES +/ 10 mm PROYECTO
ENSANBLE DE PARTES + - 20mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. N
UNIVERSIDADD'EAV\%C))(:\(IZ%AUT&NOMA PueSto de traba]o Joyerza.dwg DIDB.llJ,J:HZabelh V8zquez Hem§ndez FECHA31/AGOSTO/2011 Ng Egﬁﬁ%gg_}ig‘lo HOJA 28 DE 106
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966,00
'9969
37 201,50 90,00 289,00
| 35 28 Io
357,07
20
72,51
I
90
- Y
500 o
20
289,98
16,50
—-I__— C
217,20 61,37 45 403 322
/PT VISTA SUPERIOR AG /PT DESPLEGADO A5
P29 ESCALA 1:7 P29 ESCALA 1:7
B0 ¢
5 I 25
" ¢ )
@47 10
/PT VISTASUPERIOR A7 /PT VISTAFRONTAL A7
P29 ESCALA 1:1 P29/ ESCALA 1:1
m EXPLOSIVA CONJ. A
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL cetoido en Plancs \ P29/  EscALA 1:20
R e — Conj. A6 y A7 TRANSF ARMADO ¥ ENSBLE |:|
WS o SOLDADURA
== = ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO
CANT.XPROD. A6 (1) INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. A6 Y A7
A7 (5) DESARROLLO , NO. DE PARTE . .
Conj. A6y A7 P-T vistas generales Conj. A6y A7 TOLERANCIAS  pquAD0 DE EXTERIORES +/ 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm X A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBLIE FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 29 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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Conj. (B) fijado a conj. (A)
con tornillos de cabeza plana
avellanada con hueco
cruciforme a 100A Tipo FH.
con cod. ANSI

GB 846-85 - ST5.5x19-F - H

ID

m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES
(2
o,
] / : P30 ESCALA 1:25
% 1 o
[N 34 .
Bt
#: S of
H &
o N o
Lo 8 ’
e 8
ol
T
I
13
I
%o
B
"/
s
/PT ENSAMBLE CONJ. A-B
P30 ESCALA 1:10
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
ARMADO Y Referido en  Planos
ENS. CONJ. AY CONJ. B TRANSF |:| SOLDADURA ENSBLE
ACABADO Referid P A
MAQUILA |:| ACABADO |:| eferido  en anos ~
CANT. X PROD. ESCALA CAD. AcOTACIEN | TITULO
INDICADAS mm P-T ENSAMBLE CONJ.AY CONJ.B
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) )
P-T ensamble Conj. Ay Conj. B TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm . :
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 30 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
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16,00
305,17 IP
1038,34
m VISTA SUPERIOR B
P31 ESCALA 1:8
895,47
R40,32
R41,34 @60 c
T\
A 9_ (1)
& F
441,83 m ENSAMBLE CONJ. A - B
P31/ EscalA 1:20
466,44
R368,03
713,07 R384,03
I
v R478,03 33.68
R337,31 i 73,68
R39,39 1
b ©
P B
I
\ R206,74
R 1
39.6 152,35
16
202,35
————————
m VISTA LATERAL DERECHA B m VISTA FRONTAL B
P31/  EscALA 1:8 P31/  EscalA 18 m ISOMETRICO CONJ. B
P31 ESCALA 1:15
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
JE St ARMADO Y Referido en  Planos
D airl WKW ) |y CONJ. B TRANSF SOLDADURA ENSBLE
ACABADO
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. B
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
EMPLEADA EN P-T vistas generales COnj. B TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg piBLIE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 31 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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399,54
259,98 B ( 1:5 )
397,21
99,93
R478,03 IP
? < \\P R20
139,24 R20
¢ / 67,67
262,62
/ < |
R20 R20
343,05 /
275,03 /
R368,03  /
\ / m DETALLE 1 CONJ. B
\\ 31,434 // P32 ESCALA 1:5
o o \r/—_\7 C
° \ /
9,25 \ /
\ !
/PT VISTAFRONTAL B \ |/
P32 ESCALA 1:8 , vl
114,58 435,01
R47,5
R32,5
B
R111,65 | - 77.82
N
ﬁT\ DETALLE 2 CONJ. B m ISOMETRICO CONJ. B
P32 ESCALA 15 65.00 P32 ESCALA 1:15
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL .
it Referido  en  Planos
LT CONJ.B TRANSF ARMADS A ENSBLE
Qe T ACABADO
MAQUILA ACABADO Referido en  Planos ” A
CANT. X PROD. Q D oo | scomoen T TIT0L0
INDICADAS| mm P-T DETALLES CONJ. B
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T detalles conj. B TOLERANCIAS PROYECTO
EMPLEADA EN ARMADO DE EXTERIORES +/ - 1.0 mm
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer?a.dwg DIBUJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 32 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
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Conj. (C) fijado a conj. (A)
con tornillos autorroscantes
de cabeza plana avellanada
con hueco cruciforme a 100A

Tipo AB. con cod. ANSI
B18.6.4-NU8-18-1"

7

VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

ID

P33 ESCALA 1:25 6
B
o
/PT ENSAMBLE CONJ. A - C
P33 ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
ENS. CONJ. A'Y CONJ. C TRANSF D AR kA ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T ENSAMBLE CONJ.AY CONJ.C
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) .
P-T ensamble Conj. Ay Conj. C TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm . .
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 33 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
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m VISTA EXPLOSIVA CONJ. C

P34 ESCALA 1:7

LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO

CTDAD

NU DE PIEZA

DESCRIPCIEN

C1

Repisa

3 piezas de MDF 3 mm para
conformar una final de 9mm
recubrimiento de variprimer y
FR-100 como base y acabado
final con esmalte Centary cod.
81213 - LX5V, ambos de la marca
Dupont.

ID

Cc2

Pestafa

Lamina acero inox. tipo Ferrico
430 cal.18, cortado por CNC con
chorro de agua, sin acabado.

C3

ANSI B18.6.4 - NU 8 - 18 - 3/8

Tornillo autorroscante de cabeza
plana avellanada con hueco
cruciforme a 100A - Tipo AB -
Tipo Il - Pulgadas

C4

Tira de leds

Se pegara a pza. C1.
TFL-3528-300-BF-1P20 (HB Leds)

PZA. No.
CONJ.C

CANT. X PROD.
1

CREA Y/0 PROCESO
ARMADO Y
TRANSF |:| AR ea ENSBLE
waquia [ | acasano  [X]

MATERIAL

Referido  en  Planos

ACABADO

Referido en  Planos

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA

DE MEXICO

EMPLEADA EN

ENSAMBLE

DESARROLLO

NO. DE PARTE

P-T explosiva conj. C

ESCALACAD. |  ACOTACIEN
INDICADAS mm

TITULO

P-T EXPLOSIVACONJ.C

DIM. COMERCIAL

ARCHIVO Digital.

Puesto de trabajo joyer2a.dwg

TOLERANCIAS

ARMADO DE EXTERIORES +/-1.0 mm
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm

PROYECTO

PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

DIBUJE
D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez

FECHA
31/AGOST0/2011

NO ESCALAR DIBUJO
NO EDITAR COTAS

HOJA 34 DE 106
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ID
Tira Flexible de Leds de 90cm
se pegar§ a pza. (C1).
Pza. (C2) unida a pza. (C1) con
tornillo autorroscante de cabeza
plana avellanada con hueco C
cruciforme a 100A - Tipo AB - Pulgadas
con cod. ANSI B18.6.4 - NU 8 - 18 - 3/8" /
T m ENSAMBLE CONJ. A-C
\l@@/ ESCALA 1:20
1 B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. C
\@4}/ ESCALA 1:7 =
m ISOMETRICO CONJ. C
\l@@/ ESCALA 1:10
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
CONJ.C TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
waquia [ ] AcABADO Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ.C
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) .
P-T explosiva conj. C TOLERANCIAS  agwab0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBLC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 34a DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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916,74 IP
R380,31 / R20
105,7 R3183,04 97,1
/ -
R36,85 J&
R37,69
ﬁ»ﬂ VISTA SUPERIOR CONJ. C C
P35 ESCALA 1:7
< 171,56 —» 916,74 Q
42,04
65,72
28,61
e’
70A
1014,46
B
la—161,6 —=| B
ﬁT\ ISOMETRICO CONJ. C
ESCALA 1:10
/PT VISTA LATERAL DERECHA CONJ. C /PT VISTA FRONTAL CONJ. C
P35 ESCALA 1:7 P35 ESCALA 1:7
DISEO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
JE St ARMADO Y Referido en  Planos
T WL NOGHD ey CONJ.C TRANSF SOLDADURA ENSBLE
ACABADO
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. P-T VISTAS GENERALES CONJ. C
INDICADAS mm .
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . _
EVPLEADAEN P-T vistas generales conj. C TOLERANCIAS  yaoo0 o extemiones + - 10mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 35 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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916,74
ID
R20
R380,31 A
R3183,04
R35
_I_ R35
/PT VISTA SUPERIOR C1 /PT\ ISOMETRICO CONJ. C
P36 ESCALA 1:7 P36 ESCALA 1:10 C
170,2 1011,97 Q—
9 29,14
\§
$ 1
NS
@5,95 916,74 B
/PT\ VISTA LATERAL DERECHA C1 /PT VISTA FRONTAL C1 t
P36/ EscALA 1:7 P36 ESCALA 1:7 ¢
i \ m VISTA EXPLOSIVA CONJ. C
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL .
o , Referido en  Planos P36 ESCALA 1:10
L Conj. C1 TRANSF ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES C1
2 DESARROLLO . NO. DE PARTE .
EMPLEADAEN Conj. €1 P-T vistas generales C1 TOLERANCIAS  pmyso0 0F ExteROREs +/-Lomm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 36 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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ID
916,74
12,87 —
50,8
@5,95
-
T u Ped v/ R20
174,73 T3 T
? 174,13 m ISOMETRICO CONJ. C
R380,31 R3183,04 103,33 P37 ESCALA 1:10
‘ L C
R35
R35
20,00
m DESPLEGADO C1 >
P37 ESCALA 1:6
T B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. C
: P37 -
DISE=O INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL . \ ESCALA 1:10
P e ARMADO Y Referido en  Planos
qEam T Y C1l TRANSF SOLDADURA ENSBLE
0 CABADO ACABADO Referd o A
MAQUILA |:| ACABAD |:| eferido  en anos ~
CANT. X PROD. ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO .
INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES C1
2 DESARROLLO NO. DE PARTE
Pza. Cl P-T vistas generales C1 TOLERANCIAS  sgy4400 D EXTERIORES + Lo mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ .
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA ESTRUCTURA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 37 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
C2-1 1 Pestafa Lamina acero inox. tipo Ferrtico
430 cal.18
C2-2 1 Base Pestafa Lamina acero inox. tipo Ferrico
430 cal.18 IP
C
1/8 (TIG)

PT \TIPO DE SOLDADURA CONJ. C2

\Efﬁy ESCALA 1:9 B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. C2
P38 ESCALA 1:5 N
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ. C2 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ.C2
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . )
P-T explosiva conj. C2 TOLERANCIAS  spy4400 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBUIE FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 38 DE 106
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ID
~
T C
|

Pza. (C2-1) unida T

a pza. (C2-2) con

soldadura TIG por T

el interior de la

pza. (C2-1). .6_

/PT VISTAEXPLOSIVA CONJ. C
\@_Bj/ ESCALA 1:10
B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. C2
\@_8}/ ESCALA 1:5
ﬁT\ ISOMETRICO CONJ. C2
\@8}/ ESCALA 1:10
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
CONJ. C2 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ ] AcABADO Referido en  Planos soon | reomom | TITUL0 A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ.C2
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . _
P-T eXplOSlVa COn]. c2 TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg biBuse FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 38aDE 106
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ID
( R3181,79
R22,3 R22,3
— o
R36,25 R36,25
¢5,95
1
T C
J
/PT  VISTA SUPERIOR CONJ. C2
P39 ESCALA 1:7 1
ﬁT\ VISTA EXPLOSIVA CONJ. C
1014.46 P39/  EscALA 1:10
30
B
47,74
/PT\ VISTA LATERAL DERECHA CONJ. C2 /PT VISTA FRONTAL CONJ. C2
P39/ EscalA 1:7 P39/ EscALA 17
m ISOMETRICO C2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \ P39 ESCALA 1:10
. Referid P
Conj. C2 TRANSF ARMADS A ENSBLE elendoen - ranos
ACABADO
MAQUILA ACABADO Referido en  Planos ” A
CANT. X PROD. Q D oo | e 1700
INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. C2
DESARROLLO Con C NO. DE PARTE . e cont 2
onJ. P -T vistas generales Conj.
EMPLEADAEN J B TOLERANCRS  swonmompssom | PROTECTO V |
ENSAMBLE DE PARTES + /- 20mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. N
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer?a.dwg DIBUJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 39 DE 106
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32,93
11,85 RoLEs.08 35,6
-+ | I
/ ‘
R36,25 R36,25
/PT VISTA SUPERIOR C2-1
P40/ EscAlA 1:7 L
~
1016,2 1
R25,4 \ R25,4 1
C
30 |
1067 T
m DESPLEGADO C2-1
P40 e /PT\ VISTA EXPLOSIVA CONJ. C
P40/ ESCALA 1:10 '6_
999,13
831,18
649,7
510,87
B
372,28
191,86
15,87
46,85 ?L’— Q%
§ R35 \ ~
941,97 R3S R
/PT) VISTA LATERAL DERECHA C2-2 /PT VISTA FRONTAL C2-2
\E‘}y ESCALA 1:7 \E‘}y ESCALA 1:7
- m VISTA EXPLOSIVA CONJ. C2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referid Pl :
C21yC2-2 TRANSF ARMADO Yo ENSBLE I:I eleridoen  Planos P40/  ESCALA 1:10
ACABADO
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. C2-1 ( 1 ) INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES C2-1Y C2-2
€22 (1) DESARROLLO NO. DE PARTE .
EVPLEADA EN Pza. C2-1yC2-2 P-T vistas generales C2-1y C2-2 TOLERANCIAS  pquAD0 DE EXTERIORES +/ 10 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm X A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBLIE FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 40 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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=

/PT ENSAMBLE CONJ. B - D

P41 ESCALA 1:9

Conj. (D) embutido
a presi-n al conj. (B)

VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

P41

ESCALA 1:25

ID

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

ESCALACAD. |  ACOTACIEN
INDICADAS mm

TITULO

P-T ENSAMBLE CONJ.B Y CONJ.D

PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
ENS. CONJ. B'Y CONJ. D TRANSF D AR kA ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido  en  Planos
CANT. X PROD.
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T ensamble Conj. By Conj. D
EMPLEADA EN
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer2a.dwg

TOLERANCIAS

ARMADO DE EXTERIORES +/-1.0 mm

CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm

PROYECTO
PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

DIBUJE
D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez

FECHA
31/AGOST0/2011

NO ESCALAR DIBUJO
NO EDITAR COTAS HOJA 41 DE 106
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ID
) C
Conj. (D) contendra al
las pzas. (D2) las cuales
constan de dos vasos
de precipidado de 200ml \
no incluidos. N—
m ENSAMBLE CONJ. B - D
P42 ESCALA 1:20 .6_
B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. D —
P42 ESCALA 1:2
m ISOMETRICO CONJ. D
. P42 ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido  en  Planos
CONJ.C TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ.D
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ' .
EVPLEADA EN P-T explosiva con). D TOLERANCIAS g0 ExTERIORES +/-L0 PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 42 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
6 | 5 4 | 2 | 1
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94,98

m VISTA SUPERIOR D

P43 ESCALA 1:2

3,40
R47,5
172,82 77,82 }
m ISOMETRICO CONJ. D
P43 ESCALA 1:2
m VISTA LATERAL DERECHA D m VISTA FRONTAL D
P43/ ESCALA 1:2 \E{fy ESCALA 1:2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Dln UTRIAL ARMADO Y Referido en  Planos
s _ 9 Y CONJ.D TRANSF SOLDADURA ENSBLE
ACABADO )
waquia [ ] AcABADO Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES CONJ.D
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _ .
P-T vistas generales conj. D TOLERANCIAS  agwab0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm < ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 43 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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Conj. (E) embutido
a presi-n al conj. (B).

m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

P44 ESCALA 1:25

ID

B
=7
o
m ENSAMBLE CONJ. B - E
P44 ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
ENS. CONJ. BY CONJ. E TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T ENSAMBLE CONJ. BY CONJ.E
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . .
P-T ensamble Conj. By Conj. E TOLERANCIAS  sqvaD0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 44 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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ID
@66
C
/PT\ VISTASUPERIOR E
ENSAMBLE CONJ. B - E
P45 ESCALA 1:1 m
P45 ESCALA 1:20
57,14
|J|]|.| [ T
) 22 B
12 i
@60
/PT VISTA FRONTAL E —
P45 ESCALA 1:1
/PT ISOMETRICO CONJ. E
- P45 ESCALA 1:1
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
CONJ. E TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO Referid B A
MAQUILA |:| ACABADO |:| eferdo  en anos =
CANT X PROD. ESCALA CAD. AcOTACIEN | TITULO
INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. E
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T vistas generales conj. E TOLERANCIAS  aqap0 DE EXTERIORES +/ - 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm < ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 45 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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N



N

Conj. (F) embutido
a presi-n al conj. (B).

m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

ID

P46 ESCALA 1:25
B
\
/PT ENSAMBLE CONJ. B - F —
P46/  EscalA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
ARMADO Y Referido en  Planos
ENS. CONJ. BY CONJ. F TRANSF |:| SOLDADURA ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. AcOTACIEN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T ENSAMBLE CONJ.BY CONJ. F
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) .
P-T ensamble Conj. B y Conj. F TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm . :
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 46 DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
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248,29 ID
m VISTA SUPERIOR F
P47 ESCALA 1:2
R477,55
C
R19,52
R19,52
m ENSAMBLE CONJ. B - F
P47 ESCALA 1:20
118,61 3
R368,51
B
R19,52 R19,52
\\ |
/PTY VISTA LATERAL DERECHA F . /PT VISTA FRONTAL F /
/
P47 ESCALA 1:2 \ PA7/ EscALA 1:2 /
m ISOMETRICO CONJ. F
P47 ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Dlﬂ UTRIAL ARMADO Y Referido en  Planos
RN S TR ey CONJ. F TRANSF SOLDADURA ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. F
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T vistas generales conj. F TOLERANCIAS  ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBUJ&. FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 47 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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ID
Conj. (G) embutido a Manguitos
de nylon para encolar con rosca
M6 colocado dentro del conj. (B)
(&) i
m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES
P48 ESCALA 1:25
B
4
m ENSAMBLE CONJ. B - G
P48 ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
ENS. CONJ. BY CONJ. G TRANSF D AR kA ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. XPROD. mm P-T ENSAMBLE CONJ. BY CONJ. G
INDICADAS
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . '
P-T ensamble Conj. By Conj. G TOLERANCIAS  aqap0 DE EXTERIORES +/ - 10 mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
S DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer2a.dwg DIBUIE FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 48 DE 106
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCICN
G1 1 Base soldar Lamina acero inox. tipo Ferrico
430 cal. 12 cortado por CNC con
chorro de agua, barra acero
inoxidable T-304 de 1/4"y 3/4", |P
sin acabado.
G2 1 Base ladrillo refractario Lamina acero inox. tipo Ferritico
430 cal.10 y 16 cortado por CNC
@ con chorro de agua, barra acero
inoxidable T-304 de 3/4", sin
acabado, sin acabado.
C
B
/PT VISTAEXPLOSIVA CONJ. G
P49 ESCALA 1:1.5 B
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ.G TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcoTACIEN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. G
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _ .
P-T explosiva conj. G TOLERANCIAS  sgy1400 bE EXTERIORES +/- 10mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm = ;
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. -
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBLC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 49 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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ID
C
Conj. (B) unido a conj. (A)
por medio de una
rotula fabricada en barra de m ENSAMBLE CONJ. B - G
acero inox.
\%99/ ESCALA 1:20
B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. G
\%9}/ ESCALA 1:1.5
m ISOMETRICO CONJ. G
\%9}/ ESCALA 1:2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
CONJ.G TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVACONJ.G
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . )
P-T explosiva conj. G TOLERANCIAS  sgy1400 bE EXTERIORES +/- 10mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 49a DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
6 | 5 | 4 | 2 | 1
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170
T ID
45,4
115 24,21
C
J
50,4 69,21
ﬁT\ VISTA SUPERIOR CONJ. G
P50 ESCALA 1:15 16—
1 1
42,5 44,31
66,93 B
( t t ) [ t t
[ [ [ [
| | | |
15
40 50
P50/ ESCALA 1:1.5 P50 ESCALA 1:15 P50 ESCALA 1:2
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
e ARMADO Y Referido en  Planos
\\:;.‘ : - 2} CONJ. G TRANSF SOLDADURA ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcOTACIEN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. G
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . .
P-T vistas generales conj. G TOLERANCIAS  agwab0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm < ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 50 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
G1-1 1 Base Soldar 1-1 Lamina acero inox. tipo Ferrico
430 cal. 12 cortado por CNC con
chorro de agua, barra acero
inoxidable T-304 de 1/4", sin IP
acabado.
G1-2 1 Base Soldar 1-2 Barra acero inoxidable T-304 de
3/4", sin acabado.
N
Se
C

m VISTA EXPLOSIVA CONJ. G1

P51 ESCALA 1:1

1/8 (TIG)

i

PT \ TIPO DE SOLDADURA CONJ. G1

\Ry ESCALA 1:1.5

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. G1 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido  en  Planos
CANT. X PROD.
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) )
P-T explosiva conj. G1
EMPLEADA EN
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.

ENSAMBLE

ESCALACAD. |  ACOTACIEN
INDICADAS mm

TITULO

P-T EXPLOSIVA CONJ. G1

Puesto de trabajo joyer2a.dwg

TOLERANCIAS

ARMADO DE EXTERIORES +/-1.0 mm

CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm

PROYECTO

PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

DIBUJE
D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez

FECHA
31/AGOST0/2011

NO ESCALAR DIBUJO
NO EDITAR COTAS

HOJA 51 DE 106
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Pza. (G1-2) unida
a pza. (G1-1) con
soldadura TIG por
el exterios de la

pza. (C2-2).

m VISTA EXPLOSIVA CONJ. G

\QS}}/ ESCALA 1:2.5

/PT\ VISTA EXPLOSIVA CONJ. G1

\Q:'J_l}/ ESCALA 1:1

m ISOMETRICO CONJ. G1

\@1}/ ESCALA 1:1.5

PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ. G1 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
— waquia [ ] AcABADO Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO
’ : INDICADAS mm P-T EXPLOSIVACONJ. G1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . .
EVPLEADAEN P-T explosiva conj. G1 TOLERANCIAS  seuya00 o exreriones +/- L0 PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 51a DE 106
D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
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) ID
70
/\\ N
80 C
m VISTA SUPERIOR G1-1 m VISTA EXPLOSIVA CONJ. G1
P52 ESCALA 1:1 P52 ESCALA 1:15 'Q
o '
15 I I I I 2,67 B
' _
33,8 11,9 11,9 43,8
De,2 De,2
m VISTA LATERAL DERECHA G1-1 m VISTA FRONTAL G1-1
P52/ EscAlA 11 \@y ESCALA 1:1
m ISOMETRICO G1-1
z P52 ESCALA 1:1.5
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO RVADO Y MATERIAL Referido en Planos
SR, Gl-1 TRANSF AR ea ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| ~mm P-T VISTAS GENERALES Gl-1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE )
Pza. G1-1 P-T vistas generales G1-1 TOLERANCIAS  ARuiabo DE EXTERIORES +/- 10 mim PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm x A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg piBLIE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 52 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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6 ] 5 ] 4 ] 2 ] 1
@19
@15,52
o
m VISTA SUPERIOR G1-2
@ ESCALA 1:1
@17,55 F —-I B
|
| R9,5
| |
42,5 |
| 34,88 C
| l
|
1

/PT\ VISTA LATERAL DERECHA G1-2

P53/ EscaLA 1:1

.

/PT VISTA FRONTAL G1-2

P53 ESCALA 1:1

/PT\ VISTAEXPLOSIVA CONJ. G1

P53 ESCALA 1:1.5

7,78
[l 1
B
R9,5 /j 2,5
\— R8
m CORTE F-F m ISOMETRICO G1-2
P53 ESCALA 1:1 P53 ESCALA 1:1.5
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido  en  Planos
612 TRANSF ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T VISTAS GENERALES Y CORTE G1-2
INDICADAS
1 DESARROLLO NO. DE PARTE )
EVPLEADAEN Pza. G1-2 P-T vistas generales y corte G1-2 TOLERANCIAS FRIADODE BTERORES /- 10mm PROYECTO
ENSAVBLE DE PARTES + /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 53 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
G2-1 1 Base Soldar 2-1 Lamina acero inox. tipo Ferrico
430 cal.10 y 16 cortado por CNC
con chorro de agua.
G2-2 1 Base Soldar 2-2 Barra acero inoxidable T-304 de  |P
3/4", sin acabado, sin acabado.
C

/PT VISTA EXPLOSIVA CONJ. G2

P54/ EscALA 1:1.5

1/8

(TIG)

m TIPO DE SOLDADURA CONJ. G2

\EW ESCALA 1:1.5

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. G2 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos
CANT. X PROD.
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T explosiva conj. G2
EMPLEADA EN
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer2a.dwg

ESCALACAD. |  ACOTACIEN
INDICADAS mm

TITULO

P-T EXPLOSIVA CONJ. G2

TOLERANCIAS

ARMADO DE EXTERIORES +/-1.0 mm
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm

PROYECTO
PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

DIBUJE
D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez

FECHA
31/AGOST0/2011

NO ESCALAR DIBUJO
NO EDITAR COTAS

HOJA 54 DE 106
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' ; ID
é C
/PT\ VISTA EXPLOSIVA CONJ. G
\lﬁdﬁ/ ESCALA 1:2.5
Pza. (G2-2) unida @
a pza. (G2-1) con
soldadura TIG por
el exterios de la
pza. (C2-2).
B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. G2
\lﬁﬁﬁ/ ESCALA 1:1
/PT ISOMETRICO CONJ. G2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \13\54}/ S e
Referido  en  Planos
CONJ. G2 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. caDAs| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. G2
INDICADA
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _ .
P-T explosiva conj. G2 TOLERANCIAS  sgy4400 D EXTERIORES + Lo mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 54a DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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69,21 50,40
ID
45,4
24,21
C
J
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. G2
P55 ESCALA 1:2
ﬁ VISTA SUPERIOR G2-1 '6_
P55 ESCALA 1:1.5 @
B
1 I
1,52 115 3,43 170
/PT VISTALATERAL DERECHA G2-1 /PT VISTAFRONTAL G2-1 -
P55/ ESCALA 1:1.5 P55 ESCALA 1:1.5 m ISOMETRICO G2-1
P55 ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL .
P e ARMADO Y Referido en  Planos
oL G2l TRANSF ARMADO Kon ENSBLE
ACABADO ,
CANT XPROD MAQUILA |:| ACABADO Referido  en  Planos T oo T TITUL A
’ ' INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES G2-1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
EMPLEADA EN Pza. G2-1 P-T vistas generales G2-1 TOLERANCIAS  qwADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. -
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 55 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
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ID
esfera @14,2
I
I
®13,29
m VISTA SUPERIOR G2-2
ESCALA 3:1 C
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. G2
P56 ESCALA 1:2
2,51
6,65 6,65
9,6 v
B
|
T
ISOMETRICO G2-2
/PT VISTALATERAL DERECHA G2-2 /PT\  VISTA FRONTAL G2-2 (P
P56 P56 ESCALA 2:1 |
ESCALA 3:1 P56 ESCALA 3:1
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL ,
P e ARMADO Y Referido en  Planos
L] G22 TRANSF AT ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES G2-2
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
Pza. G2-2 P-T vistas generales G2-2 TOLERANCIAS  sRuaDO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. -
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Conj. (H) sobre
puesto al conj. (B)

m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

P57 ESCALA 1:25

ID

B
=
m ENSAMBLE CONJ. B - H
P57 ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
ENS. CONJ. B'Y CONJ. H TRANSF D AR kA ENSBLE
ACABADO )
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T ENSAMBLE CONJ. BY CONJ. H
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) .
P-T ensamble Conj. By Conj. H TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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2

/PT\ VISTA EXPLOSIVA CONJ. H

P58 ESCALA 1:1.5

LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO

CTDAD

NU DE PIEZA

DESCRIPCIEN

H1

Soporte crisol

Lamina acero inox. tipo Ferrico
430 cal.16 cortado por CNC con
chorro de agua, sin acabado.

H2

O'Rings

O'Rings de silic-n con diametro
interior 2 3/4" (PHASA),
Remaches de boton 14mm
(AVRAMEX)

ID

H3

Crisol

Crisol de ceramica 3" (no incluido).

H4

Abrazadera

Abrazadera 3" Turn-KeyE
Clamps, lamina acero inox. tipo
Ferrtico 430 cal.20 cortado por
CNC con chorro de agua, sin
acabado.

PZA. No.
CONJ. H

CANT. X PROD.

CREA Y/O PROCESO
ARMADO Y
TRANSF I:‘ SOLDADURA
MAQUILA |:| ACABADO

ENSBLE

MATERIAL

Referido  en  Planos

ACABADO

Referido en  Planos

ESCALA CAD. ACOTACIEN

TITULO

INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ.H

1 DESARROLLO NO. DE PARTE

P-T explosiva conj. H

TOLERANCIAS PROYECTO

PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

ARMADO DE EXTERIORES +/-1.0 mm
CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm

EMPLEADA EN

DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.

ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer2a.dwg DIBUIE FECHA NO ESCALAR DIBUJO

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
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Pza. (H3) crisol
redondo 75mm.
no incluido.

@

ya armadas la pza. (H2, H3, H4)

a pza. (H3).

Pza. (H4) unida a pza. (H3)
por medio de presi-n.

Pza. (H2) unida a presi-n

PT ENSAMBLE CONJ. B - H

\@8}/ ESCALA 1:20

ID

se unira a pza. (H1) \ B
sobre puesta por medio
de los remaches laterales.
/PT  VISTAEXPLOSIVA CONJ. H /BT ISOMETRICO CONJ. H
\@_8}/ ESCALA 1:1.5 \13\5_8}/
ESCALA 1:2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido  en  Planos
CONJ. H TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. caDAs| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. H
INDICADA!
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . .
EVPLEADAEN P-T explosiva conj. H TOLERANCIAS  seuya00 o exreriones +/- L0 PROYECTO
ENSAMELE DE PARTES + /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. -
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ID
91,1
85,03
m VISTA SUPERIOR CONJ. H
P59 ESCALA 1:1.5 c
77,18
R9,54
~
. 5 —
I 6_
1]} °©
=
R31,6 98,95
78,87
C—) g
95A 954
l\ R5
60 50
VISTA LATERAL IZQUIERDA CONJ. H [~
m VISTA FRONTAL CONJ. H ﬁT\ Q
P59/ ESCALA 1:1.5 /PT ISOMETRICO CONJ. H
P59 ESCALA 1:1.5
P59 ESCALA 1:2
ESCALA 1:1.5
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ. H TRANSF MR Ko ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. H
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T vistas generales conj. H TOLERANCIAS  ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA ENSAMBLE Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBuJE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 59 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
6 | 5 | 4 | 2 | 1

N



6 | 5 | | 2 | 1
ID
50
I I
5,01 75 5,01
m VISTA SUPERIOR H1
P60/  ESCALA 115 /PT ISOMETRICO CONJ. H
P60 ESCALA 1:2
C
65,95 N
43,85
R9,54 0,
~
| / a
\t R3,18
98,95
90,25
79
— °
95A 95A
60 R5 é
VISTA LATERAL IZQUIERDA H1
m VISTA FRONTAL H1 m Q
P60 ESCALA 1:1.5
P60 ESCALA 1:1.5
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. H
- P60 ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
ARMADO Y Referido en  Planos
HL TRANSF AR ea ENSBLE |:|
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcoTACIEN | TITULO A
CANT. X PROD.
INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES H1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _
Pza. Hl P ) T vistas generales Hl TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ .
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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264
41,43 P
20
10,00
’ 5,64 15,42
el 11,74
| 8,21 10,45
|
4 * ? ‘ ) A ?
21,83 50 1 g | 4 25,03 -
"
48 42,22 M ¢ | o ‘ 41,89
\u . N
R3,18 L/
|
7 W~ R3,2 ‘ ) A
i 2
5,97 9,06 C
] " =~ m ISOMETRICO CONJ. H
10,57 P61 ESCALA 1:2
75,27 r
224
: Sa
R2
R5 R2 R1,47
x [ R12,99 Vel
( \ R13,46 A
AAY [1 Y
R3.2 D 38,22 28,11 € a2
\ R3,2 i ¢ R2
! R2
T 4 AN kB SN
\_ro N
R2 R2
7,97 R11,52 / -
m DESPLEGADO H1
P61 ESCALA 1:15
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. H
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL . P61 ESCALA 1:3
g Loy HL TrRansk | X| ARMMDOX, [X|  EnssLe Referido —en  Planos )
@BT SOLDADURA
’ ACABADO
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. )
INDICADAS mm P-T DESPLEGADO H1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
EMPLEADA EN Pza. H1 P-T dESplegado H1 TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
— ENSANBLE DE PARTES + - 20mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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10 ¢74 I
@71
m VISTA FRONTAL H2 ﬁT\ VISTA SUPERIOR H2
P62/ ESCALA 1:2 P62 ESCALA 1:2
R37,43
R6,82 m ISOMETRICO CONJ. H c
P62 ESCALA 1:2
H3
' Sa
H2
m VISTA SUPERIOR H3
P62/ EScALA 1:2 B
72,22 74,85
++
R16,02
R31 6 R31,6 /
13,66 / -
m VISTA LATERAL DER. H3 m VISTA FRONTAL H3
P62/ ESCALA 1:2 P62 ESCALA 1:2
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. H
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \ P62/ ESCALA 1:3
ARMADO Y Referido en  Planos :
H2 Y H3 TRANSF |:| AR ea ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. XPROD. 2 (1) INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES H2Y H3
H3 (1) DESARROLLO NO. DE PARTE .
EMPLEADA EN Pza. HZyH3 P-T vistas generales H2y H3 TOLERANCIAS  sqvaD0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES + /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ESTRUCTURA DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. N
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2 1
LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCICN
H4-1 1 Abrazadera Abrazadera 3" Turn-KeyE
Clamps.
H4-2 2 Gancho Lamina acero inox. tipo Ferrico
430 cal.20 cortado por CNC con [P
chorro de agua, sin acabado.
H4-3 2 Remache Boton Remaches de boton 14mm
(AVRAMEX)
C
B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. H4 —
P63 ESCALA 1:1
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. Ha TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
0 CABADO ACABADO Referid o A
MAQUILA |:| ACABAD |:| eferido en anos -
CANT. X PROD. ESCALA CAD. ACOTACIEN TITULO
INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ. H4
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . .
P-T explosiva conj. Ha TOLERANCIAS  sgy1400 bE EXTERIORES +/- 10mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAVIBLE DE PARTES + /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. -
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H2

- Ya ensambladas las @
pza. (H4-2,H4-3) a

la pza. (H4-1), la pza.

(H4-1) se enrollars§.

e

Nk

Z

Pza. (H4-2) unida a pza. (H4-1)
con remaches de boton marcados
como pza. (H4-3)

—Bl 6/ nnnnnaand 4 /PT VISTA EXPLOSIVA CONJ. H
\QG?Q/ ESCALA 1:3

Pza. (H4-2) unida a pza. (H4-1)
con remaches de boton marcados
como pza. (H4-3)

ﬁT\ VISTA EXPLOSIVA CONJ. H4
\@99/ ESCALA 1:1
m ISOMETRICO CONJ. H4
\1@3}/ ESCALA 1:15
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ. H4 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
— waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO
' ' INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. H4
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _ .
EMPLEADA EN P-T eprOSIVa COnJ. H4 TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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R39,55
ID
|
24,96
|
R40,55
C
ﬁT\ VISTA SUPERIOR CONJ. H4
P64 ESCALA 1:1
48,70
57,01
R7
5 f A EZI/
| 16
JOven0Im | JUNN000000E<= J0NNNNAIN B
* ) | =
@3
95,12 91,10
m VISTA LATERAL DERECHA CONJ. H4 m VISTA FRONTAL CONJ. H4 —
P64/ EscaLA 1:1 P64 ESCALA 1:1
m ISOMETRICO CONJ. H4
\@y ESCALA 1:1.5
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
ARMADO Y Referido en  Planos
CONJ. H4 TRANSF |:| AR ea ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ ] AcABADO Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. H4
1 INDICADAS
DESARROLLO NO. DE PARTE . .
P-T vistas generales conj. H4 TOLERANCIAS  4g14400 DE EXTERIORES - 10 PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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R40,55
ID
R39,55
m VISTA SUPERIOR H4-1
P65 ESCALA 1:1.5
\egs/ ﬁT\ VISTA EXPLOSIVA CONJ. H4
P65/ EscaLA 1:1
C
12,10 34,21
R4,56
12
|
- -
10 91,1
m VISTA LATERAL DERECHA H4-1 m VISTA FRONTAL H4-1
P65 ESCALA 1:1.5 P65 ESCALA 1:1.5
254.,4
10 B
8 1,00 1,00
B3 @3 @3
| 18 ¢ e
10 PT ISOMETRICO CONJ. H4-1
60,40 114,60 62,40 m e
P65 ESCALA 1:1.5
m DESPLEGADO H4-1
\R(_Sy ESCALA 1:1
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
PR ARMADO Y Referido en  Planos
L LS H4-1 TRANSF |:| AR ea ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. AcoTACIEN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES Ha-1
1 DESARROLLO — NO. DE PARTE - s HL
Za. - - vistas generales H4-
EMPLEADA EN ’ TOLERANCIAS oo erenores - 1onm | PROYECTO v |
ENSAMBLE DE PARTES +/ - 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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8
Ip
/PT VISTASUPERIOR H4-2
\P\Gy ESCALA 3:1
R3
Ne—
0,89 {
16
13 m VISTA EXPLOSIVA CONJ. H4 c

/PT VISTA LATERAL DERECHA H4-2

A
N

fett— (] — |

m VISTA FRONTAL H4-2

DISE=O INDUSTRIAL

=i WL AT
8e

P66 ESCALA 1:1

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA
DE MEXICO

P66/ EscALA 3:1 P66 ESCALA 3:1 \
1 ) \ =
Q :
= / & \}g
5
\. y, + ﬁT\ ISOMETRICO CONJ. H4-2
P66/ EScALA 1:15
PT DESPLEGADO H4-2
\B(_Sy ESCALA 3:1
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido en  Planos
Ha-2 TRANSF SR SR ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES H4-2
2 DESARROLLO NO. DE PARTE '
Pza. H4-2 P-T vistas generales H4-2 TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm « )
ENSAMBLE DE PARTES + /- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
Puesto de trabajo joyer2a.dw DIBUJE FECHA
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ID
¢l4
@4
C
m VISTA SUPERIOR H4-3 m VISTA EXPLOSIVA CONJ. H4
P67 ESCALA 2:1 P67/ EscALA 1:1
1
T [ ) ? 1 |
10,9 | |
i 0,74 1;
B
Do Ds
/PT\ VISTA LATERAL DERECHA H4-3 /PT\ VISTA FRONTAL H4-3
P67/ EscaLA 2:1 P67 ESCALA 2:1
m ISOMETRICO CONJ. H4-3
P67 ESCALA 2:1
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
ARMADO Y Referido en  Planos
H4-3 TRANSF |:| AR ea ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES H4-3
2 DESARROLLO NO. DE PARTE _
Pza. H4-3 P-T vistas generales H4-3 TOLERANCIAS  pquAD0 DE EXTERIORES +/ 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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\
4.0~
|

Conj. (1) Fabricado
en KIWA; sobre
puesto al conj. (B)
del lado derecho,
bajo la repisa.

/PT VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

P68 ESCALA 1:25

ID

B
g
PT ENSAMBLE CONJ. B - | =
\P\Gy ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
ARMADO Y Referido en  Planos
ENS. CONJ. BY CONJ. | TRANSF |:| SOLDADURA ENSBLE
ACABADO )
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. caDAs| mm P-T ENSAMBLE CONJ. B'Y CONJ. |
INDICADA
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) .
P-T ensamble Conj. By Con. | TOLERANCIAS  aqap0 DE EXTERIORES +/ - 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm < ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
11 1 C. pedreria 1 Acrilico transparente de 6 mm de
espesor, cloroformo industrial.
12 2 C pedrer?a 2 Acrilico transparente de 3 mm de
espesor, cloroformo industrial. P
/ \J
\_/ c
12
12
B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. |
P69 ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. | TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO Referid o A
MAQUILA |:| ACABADO |:| eferido  en anos ~
CANT. X PROD. ESCALA CAD. ACOTACIEN TITULO
INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ. |
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . _
P-T explosiva con;. | TOLERANCIAS  aqap0 DE EXTERIORES +/ - 10 mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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ID
q \_} c

12

Pza (12) colocada ENSAMBLE CONJ. B - 1

dentro de la pza (11). 12 m

\@9}/ ESCALA 1:20
Pza (12) colocada
dentro de la pza (11). 6—
B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. |
\P\6_9}/ ESCALA 1:3
ﬁT\ ISOMETRICO CONJ. 1
. 69 ESCALA 1:4
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \ U
Referido en  Planos
CONJ. | TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO Referid Pl A
MAQUILA |:| ACABADO |:| eferido  en anos ~
CANT. X PROD. ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO
INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ. |
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) .
P-T explosiva con | TOLERANCIAS  sgy1400 bE EXTERIORES +/- 10mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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168,15

R10

158,62

R345,36

m VISTA SUPERIOR CONJ. 1

220,3

P70

ESCALA 1:3

e

20 \/
5
100
2 7 :
+ 4‘4
46,67 229,86
/PT VISTA LATERAL DERECHA CONJ. | /PT VISTA FRONTAL CONJ. I
P70/  ESCALA 1:3 P70 ESCALA 1:3 m ISOMETRICO CONJ. |
i P70 ESCALA 1:4
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISn DUTRIAL ARMADO Y Referido en  Planos
(R _- 9 Y CONJ. | TRANSF |:| SOLDADURA ENSBLE
g 3 ACABADO )
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. |
1 DESARROLLO NO. DE PARTE
P-T vistas generales conj. | TOLERANCIAS  agwab0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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6 ] 5 ] 4 d? 3 ] 2 ] 1

LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
11-1 2 Tapa C. Pedrerza Acrilico transparente de 6 mm de
espesor, cloroformo industrial.
11-2 1 Cuerpo C. Pedrer?a Acrilico transparente de 6 mm de
espesor, cloroformo industrial.

(
\

)
\

.

/PT VISTA EXPLOSIVA CONJ. 11

P71 ESCALA 1:2.5

PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. 11 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
— waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO
’ : INDICADAS mm P-T EXPLOSIVACONJ. I1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE o
EVPLEADA EN P-T explosiva conj. 1 TOLERANCIAS g0 ExTERIORES +/-L0 PROYECTO
— ENSANBLE DE PARTES + - 20mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. . _ _—
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Pzas. (11-1) pegadas

a pza. (11-2) con

cloroformo industrial.

(

>

\

ha¥l

/PT VISTAEXPLOSIVA CONJ. I1

\e71y/

ESCALA 1:6

ID

B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. 11
\P\7_l}/ ESCALA 1:2.5 —
/PT ISOMETRICO CONJ. 11
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \Qlj/ ESCALA 1:4
Referido en  Planos
CONJ. 11 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ | acasavo [ ] Referido en  Planos soon | reomom | TITUL0 A
CANT. X PROD. NDicADAS|  mm P-T EXPLOSIVA CONJ. 11
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . _
P-T explosiva con. I1 TOLERANCIAS  ppy1400 DF EXTERIORES +/ - 10mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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168,15
ID
/ R10
R5 \
. .
\
\
158,62 \
\
\
\ C
R345,36
~ m VISTA EXPLOSIVA CONJ. 11
T~ - P72 ESCALA 1:5
R10 ~_
\ -
\ -
~ - 6—
m VISTA SUPERIOR 11-1 @
P72 ESCALA 1:3
220,3
6 B
173,62 229,86 = —
/PT VISTA LATERAL DERECHA 11-1 /PT VISTAFRONTAL 11-1 -
572 m ISOMETRICO 11-1
P72/ EscaLA 1:3 ESCALA 1:3 —
ESCALA 1:4
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido  en  Planos
111 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES I1-1
2 DESARROLLO NO. DE PARTE .
EMPLEADA EN Paa. 111 P-T vistas generales 11-1 TOLERANCIAS  sqvaD0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
ENGAMELE DE PARTES + /- 20 PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. N
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168,15
R5 R10
‘,‘ < Ip
R5 —!_ r
\‘y; /z\
I
R33,4 @
200,3 -
158,62
fﬂ c
R10
3 209,86
-
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. 11
P73/ ESCALA 1:5
m VISTA SUPERIOR 11-2 ,6_
P73 ESCALA 1:3
220,3 19,26 6,65
B
90
46,67
/PT VISTA LATERAL DERECHA 11-2 (PT  VISTA FRONTAL 11-2
) P73 ESCALA 1:3
R73/  EscAlA 1:3 /PT ISOMETRICO 11-2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL 73/ escala 14
DISESO INDUSTRIAL .
e ARMADO Y Referido en  Planos
L ] 11-2 TRANSF |:| AR ea ENSBLE
=T = ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALACAD. | AcotAcieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES 112
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
EVPLEADAEN Pza. 11-2 P-T vistas generales I1-2 TOLERANCIAS  qvADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
ENSAMELE DE PARTES + /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digita. N
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
12-1 1 Base C. Pedrer’a Acrilico transparente de 3 mm de
espesor, cloroformo industrial.
12-2 1 Lateral C. Pedrerza Acrilico transparente de 3 mm de
espesor, cloroformo industrial. P
@ 12-3 1 Tapa C. Pedrer?a Acrilico transparente de 3 mm de
espesor, cloroformo industrial.
C
B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. 12
P74 ESCALA 1:2
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. 12 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO Referid o A
MAQUILA |:| ACABADO |:| eferido  en anos ~
CANT. X PROD. ESCALA CAD. ACOTACIEN TITULO
INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ. 12
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _ .
P-T explosiva conj. 12 TOLERANCIAS  seuya00 o exreriones +/- L0 PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. -
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DiBLC FECHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 74 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
6 | 5 | 4 | 2 | 1

N



Pza. (I12-3) pegada
a pzas. (12-1,12-2) con
cloroformo industrial.

Pza. (12-1) pegada
a pza. (12-2) con
cloroformo industrial.

m VISTA EXPLOSIVA CONJ. |

\P\7_4}/ ESCALA 1:6

ID

B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. 12
\P\7_4§/ ESCALA 1:2
ﬁT\ ISOMETRICO CONJ. 12
W ESCALA 1:4
PZA. No. ¢REA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ. I2 TRANSF |:| ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ | acasavo [ ] Referido en  Planos soon | reomom | TITUL0 A
CANT. X PROD. INDICADAS| mm P-T EXPLOSIVA CONJ. 12
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ' .
P-T exploswa COnJ. 12 TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg DIBLIC FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 74a DE 106
DE MEXICO D.I. Elizabeth V§zquez Hern§ndez 31/AGOSTO0/2011 NO EDITAR COTAS
6 | 5 | 4 | 2 | 1

N



6 | 5 | 4 | 2 | 1
94,26
ID
/PT VISTASUPERIOR 12-1 131,814 131,05A
103,18
P75 ESCALA 1:3
\ (2
\ -
\ p—
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. 12
C
P75 ESCALA 1:5
95,35
B
103,3
/PT VISTA LATERAL DERECHA 12-1 /PT VISTA FRONTAL I2-1 (PTY ISOMETRICO 12-1 L
P75/ ESCALA 13 R7>/ Escaa 13 B/ Esean 14
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DITRAL ARMADO Y Referido en  Planos
0 g 121 ranse [ ] SBERSURa ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES 121
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ,
PLEADAEN Pza. 12-1 P-T vistas generales 12-1 TOLERANCIAS  pquAD0 DE EXTERIORES +/ 10 mm PROYECTO
— ENSANBLE DE PARTES + - 20mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAVBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. . _ __
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12-2 ID
R2 R2
i 131,05A
131,81A
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. 12 C
/PT VISTA SUPERIOR 12-2 P76/ Escala 15
\P\7y ESCALA 1:3
109,47 284,26
414
B
100,86 271,25
[ —————————————————
/PT ISOMETRICO 12-2
/PT VISTA LATERAL DERECHA 12-2 B76/  EscAA 14 -
VISTA FRONTAL 12-2
P76/ ESCALA 1:3 m
P76 ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISn DUTRIAL ARMADO Y Referido en  Planos
L 12-2 TRANSF |:| AR ea ENSBLE
0 CABADO ACABADO Referid o A
MAQUILA |:| ACABAD |:| eferido en anos -
CANT. X PROD. ESCALA CAD. ACOTACIEN TITULO
INDICADAS mm P-T VISTAS GENERALES [2-2
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
Pza. 12-2 P-T vistas generales 12-2 TOLERANCIAS  ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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ID
R345,36
~
\ -
\ ~
\ ~
\ ~
\ ~
\ ~
~
C
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. 12
/PT VISTA SUPERIOR 12-3 P77/ EscalA 15
P77/ EscAlA 1:3
+
U f 2 U
44 i '6—
196,35 206,18
/PT VISTAFRONTAL I12-3
m VISTA LATERAL DERECHA 12-3
P77 ESCALA 1:3 B
P77 ESCALA 1:3
145
* 1
f 20
|
44 % R25,63
‘ m ISOMETRICO 12-3 —
/PT\ DESPLEGADO 12-3 290 P77/ EscalA 14
P77 ESCALA 1:1.5
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL ,
PR ARMADO Y Referido en  Planos
g 12:3 TRANSF |:| SOLDADURA ENSBLE
) =4 ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T VISTAS GENERALES 12-3
" INDICADAS
DESARROLLO NO. DE PARTE .
Pza. 12-3 P-T vistas generales 12-3 TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm X A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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N

Conj. (J) sobre
puesto al conj. (B)
del lado izquierdo,
bajo la repisa.

/PT\ VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

P78 ESCALA 1:25

ID

B
\
ﬁT\ ENSAMBLE CONJ. B - J
\ng ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
ENS. CONJ. B Y CONJ. J TRANSF D AR kA ENSBLE
ACABADO )
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T ENSAMBLE CONJ. B'Y CONJ. J
INDICADAS
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . )
P-T ensamble Conj. By Conj. J TOLERANCIAS  pRviADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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LISTA DE PIEZAS
ELEMENTO CTDAD NU DE PIEZA DESCRIPCIEN
J1 1 C. Brocas 1 MDF de 3 mm con recubrimiento
de variprimer y FR-100 como
base y acabado final con esmalte
Centary cod. 81213 - LX5V, P
ambos de la marca Dupont.
J2 1 C. Brocas 2 MDF de 9 mm con recubrimiento
de variprimer y FR-100 como
base y acabado final con esmalte
Centary cod. 81213 - LX5V,
ambos de la marca Dupont.
J3 1 C. Brocas 3 MDF de 16 mm con recubrimiento fe==
de variprimer y FR-100 como
base y acabado final con esmalte
Centary cod. 81213 - LX5V,
ambos de la marca Dupont.
J2
C
=3
@ e ® © © ® ® 06 @ @ o
° S o © o
| =]
B
ﬁT\ VISTA EXPLOSIVA CONJ. J B
P79 ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido en  Planos
CONJ.J TRANSF ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ ] AcABADO Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T EXPLOSIVACONJ.J
1 DESARROLLO NO. DE PARTE _ .
P-T explosiva conj. J TOLERANCIAS  sgy1400 bE EXTERIORES +/- 10mm PROYECTO
EMPLEADAEN CORTE DE MATERIAL +/- 0.5 mm ~ A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
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ID
Pza. (J3) pegada
a pza. (J2) con
con adhesivo de
contacto espreable.
J2
C
Pza. (J2) pegada
a pza. (J1) con
adhesivo de ‘
contacto espreable. e
S "'.'...'.°°°c° /\
PT ENSAMBLE CONJ. B - J
\ng/ ESCALA 1:20
|1
B
/PT\ VISTAEXPLOSIVA CONJ. J —
\P\7_9}/ ESCALA 1:3
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL m ISOMETRICO CONJ. J
Referido en  Planos .
CONJ.J TRANSF ARMADS A ENSBLE o798/ escaia 14
ACABADO )
CANT XPROD MAQUILA |:| ACABADO Referido  en  Planos s | oo T TITULO A
. ' 1 INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ.J
DESARROLLO NO. DE PARTE ) )
P-T explosiva conj. J TOLERANCIAS  4guy200 0 EXTERIORES +/- Lo PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
il ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital.
ENSAMBLE . ~
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R363,03

R3

R30,4

157,93

R376,69

R3

/PT VISTA SUPERIOR CONJ. J

ID

P80 ESCALA 1:3
300,87
199,22
B
12
273,54 269,89
m VISTA LATERAL DERECHA CONJ. J m VISTA FRONTAL CONJ. J
P80 ESCALA 1:3 P80 ESCALA 1:3
m ISOMETRICO CONJ. J
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL P80 ESCALA 1:4
Referido  en  Planos
CONJ.J TRANSF ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. CADAS| mm P-T VISTAS GENERALES CONJ.J
INDICADA!
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . _
P-T vistas generales COn]. J TOLERANCIAS ARMADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5mm X A
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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22,82 157,93
* \ Ip
27,33 \
\
R363,03 \
\
\\ 222,01
R376,69 \
AN R \
48,26A N L\
- - - -
_— \ /
- —
= 61,87A \ C
T = — - \
351,95 m VISTA EXPLOSIVA CONJ. J
P81 ESCALA 1:8
/PT\ VISTA SUPERIOR J1
P81 ESCALA 1:4
B
300,87 269,89
3
27,33
PT VISTA LATERAL DERECHA J1 PT VISTA FRONTAL J1
(P (P /PT ISOMETRICO J1
\@y ESCALA 1:4 P81 ESCALA 1:4
P81/ EscALA 1:4
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
RS e ARMADO Y Referido en  Planos
R T an TRANSF ARMEDO ea ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES J1
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
EVPLEADA EN Pza. J1 P-T vistas generales J1 TOLERANCIAS  ARuiabo DE EXTERIORES +/- 10 mim PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
— ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
. ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. b esto de rabaio lover _ __
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA jo joyer’a.dwg piBuIE NO ESCALAR DIBUJO HOJA 81 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
6 | 5 | 4 3 | 2 | 1

N



6 | 5 | 4 3 | 2 | 1
157,93
R30,4 Ll
P~ R3
ID
@30
@25
363,86 L
R363,03 R374,94
. _ |
=04 |
R376,69 — @3
@3
@3 -
R3 ?3 /
L ¢3 c
373,91
I /PT VISTA EXPLOSIVA CONJ. J
P82 ESCALA 1:8
m VISTA SUPERIOR J2 a
P82 ESCALA 1:4
300,87 269,89
B
273,54 9
m VISTA LATERAL DERECHA J2 ﬁT\ VISTA FRONTAL J2 -
P82 ESCALA 1:4 P82 ESCALA 1:4
m ISOMETRICO J2
: P82/ EscaLA 1:4
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO oo ¢ MATERIAL cetords en  Plaos
R iy J2 TRANSF SOLDADURA ENSBLE
7 52T ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES J2
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
PLEADAEN Pza. J2 P-T vistas generales J2 TOLERANCIAS  pquAD0 DE EXTERIORES +/ 10 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5mm ~ \
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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197,65
189,38
147,48
180,62 134,96
122,79
171,38 110,97
99,54
161,67 88.5
H ( 1 . 4 ) 151,51 77,88
67,69
140,92 57,95
129,91 48,67
’ 39,87
118,51 31,57 -
R490,47 23,77
106,72 16,49
\ 9,74
169.81 m VISTA EXPLOSIVA CONJ. J
’ 129,81 \ S P83/ Escaia 18
L] \\
86,95 \
—
——
i — | ——
51,69 42,76
69,31 56,15
[
81,69 69,27
82,08
94,57
m VISTA INFERIOR J2
P83 ESCALA 1:4
ﬁT\ ISOMETRICO J2
- P83 ESCALA 1:4
DISE2O INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
PR e ARMADO Y Referido en  Planos
L ] ) TRANSF AR ea ENSBLE
el B L 3T ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO
CANT. X PROD. . —— ep— INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES J2
EMPLEADA EN Pza. 22 . P-T vistas generales J2 TOLERANCIAS  RwADO DE EXTERIORES +/- 1.0 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5mm ~ .
O, COMERGIAL ARCHIVO D ENSAMBLE DE PARTES + /- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
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ID
@20
R490,47
R363,03
- &
C
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. J
P84 ESCALA 1:8
m VISTA SUPERIOR J3
P84 ESCALA 1:4 a
300,87 199,22
15
B
27,33 11.14 () %
ﬁT\ VISTA LATERAL DERECHA J3 m VISTA FRONTAL J3
P84 ESCALA 1:4 P84 ESCALA 1:4
/PT ISOMETRICO J3
P84 ESCALA 1:4
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL ,
RS e ARMADO Y Referido en  Planos
R R T i 3 TRANSF ARMEDO ea ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T VISTAS GENERALES J3
1 INDICADAS
DESARROLLO NO. DE PARTE _
Pza. J3 P-T vistas generales J3 TOLERANCIAS  4gyinp0 0 EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTENOMA Puesto de trabajo joyer’a.dwg piBLIE FecHA NO ESCALAR DIBUJO HOJA 84 DE 106
DE MEXICO D.l. Elizabeth V8zquez Hem8ndez 31/AGOST0/2011 NO EDITAR COTAS
6 | 5 | 4 3 | 2 | 1

N



N

/PT\ VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

ID

P85 ESCALA 1:25 Q
Conj. (K) sobre
puesto al conj. (A)
B
o
m ENSAMBLE CONJ. A - K
P85 ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido  en  Planos
ENS. CONJ. A'Y CONJ. K TRANSF D AR kA ENSBLE
ACABADO )
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T ENSAMBLE CONJ. AY CONJ. K
INDICADAS
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . .
P-T ensamble Conj. Ay Conj. K TOLERANCIAS  sqvaD0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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v

6 ] 5 ] 4 ] 2 ] 1
23,04 / R12
25,4 20
f \ J
f Ip
30
—H '
50 —R12
m VISTA SUPERIOR K
57,22 P86 ESCALA 1:2
2 -
+ R2 R2
13,52
! [ c
R39,43
! 91,52
R5
\'ﬁ 66,22 m ENSAMBLE CONJ. A - K
P86 ESCALA 1:20
70 '6_
ﬁT\ VISTA LATERAL DERECHA K m VISTA FRONTAL K
P86 ESCALA 1:2 P86 ESCALA 1:2
59,96 B
ya
/ \\\ \(ﬁ R12
. 20 51
- R2 & Rj
34 / 3?0 S R5
134,53A R5
4 v ‘ i N /
R2 - R -
24,7 R39,43
/PT\ DESPLEGADO K 1
P86/ Escala 1:2 172 R12
-
m ISOMETRICO CONJ. K
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL P86 ESCALA 1:3
DISE=O INDUSTRIAL :
B Referid Pl
=600 WO AT i CONJ. K TRANSF ég'\LAS\ADDOUYRA ENSBLE ereriao en anos
ACABADO
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcoTACIEN | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. K
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) )
EVPLEADA EN P-T vistas generales conj. K TOLERANCIAS g0 ExTERIORES +/-L0 PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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Conj. (L) embutido a
presi-n al conj. (A)

/PT ENSAMBLE CONJ. A-L

P87 ESCALA 1:9

PZA. No.

ENS. CONJ. AY CONJ. L

CREA Y/O PROCESO
ARMADO Y
TRANSF I:‘ SOLDADURA
MAQUILA |:| ACABADO

MATERIAL

Referido  en  Planos

i ACABADO

Referido en  Planos

m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

P87 ESCALA 1:25

ID

ESCALA CAD. ACOTACIEN

TITULO

CANT. X PROD. INDICADAS mm P-T ENSAMBLE CONJ. AY CONJ. L
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . )

EMPLEADA EN P-T ensamble Conj. Ay Conj. L TOLERANCIAS  agwab0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
CORTE DE MATERIAL +/- 05 mm < ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A

ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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39,66
r \ ID
39,95
R1 \ \ R1
16,78 C
/PT ENSAMBLE CONJ. A - L
P88 ESCALA 1:20
m VISTA SUPERIOR L
P88 ESCALA 1:2.5 a
164,69 79,33
+ B
115
6
/PT VISTA LATERAL DERECHA L /PTY\ VISTA FRONTAL L —
P88/ EscalA 1:2.5 P88/ EscalA 1:2.5
/PT ISOMETRICO CONJ. L
_ P88 ESCALA 1:2.5
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ.L TRANSF ARMADS A ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. L
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . .
P-T vistas generales conj. L TOLERANCIAS  pey400 D EXTERIORES + 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5mm ~ \
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERCA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES

ID

P89 ESCALA 1:25 a
Conj. (M) unido
al conj. (A) por
medio de corredera B
Accuride Mod. 3732
con tornillos accuride
de 1/8" g
g
m ENSAMBLE CONJ. A- M
P89 ESCALA 1:9
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
Referido  en  Planos
ENS. CONJ. A Y CONJ. M TRANSF D AR kA ENSBLE
ACABADO i
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T ENSAMBLE CONJ. AY CONJ. M
1 DESARROLLO NO. DE PARTE . '
P-T ensamble Conj. Ay Conj. M TOLERANCIAS  agwab0 DE EXTERIORES +/- 10 mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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2

LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO

CTDAD

NU DE PIEZA

DESCRIPCIEN

M1

1 Gab. Base

MDF de 9 con recubrimiento de variprimer y
FR-100 como base y acabado final con esmalte
Centary cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca
Dupont, corte router CNC.

ID

M2

1 Gab. Lat.
Derecha

MDF de 9 con recubrimiento de variprimer y
FR-100 como base y acabado final con esmalte
Centary cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca
Dupont, corte router CNC.

M3

1 Gab. Lat.
Izquierda

MDF de 9 con recubrimiento de variprimer y
FR-100 como base y acabado final con esmalte
Centary cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca
Dupont, corte router CNC.

M4

1 Gab. Posterior

3 pzas. de MDF de 3mm para conformar una de
9mm con recubrimiento de variprimer y FR-100
como base y acabado final con esmalte Centary
cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont,
corte router CNC.

M5

1 Gab. Tapa

3 pzas. de MDF de 3mm para conformar una de
9mm con recubrimiento de variprimer y FR-100
como base y acabado final con esmalte Centary
cod. 81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont,
corte router CNC.

B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. M
P90 ESCALA 1:4 —
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ. M TRANSF ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
waquia [ ] AcABADO Referido en  Planos soon | reomom | TITUL0 A
CANT. X PROD. mm P-T EXPLOSIVA CONJ. M
INDICADAS
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ) )
P-T explosiva conj. M TOLERANCIAS  4e44400 DE EXTERIORES /- 107 PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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Pza. (M4) pegada y engrapada
a pza. (M1) con adhesivo de
contacto espreable y clavillos M-15.

Pza. (M3) pegada y engrapada
a pzas. (M1 y M4) con adhesivo de
contacto espreable y clavillos M-15.

Pza. (M2) pegada y engrapada
a pzas. (M1 y M4) con adhesivo de
contacto espreable y clavillos M-15.

Pza. (M5) pegada y engrapada

a pzas. (M1,M2 y M3) con adhesivo de
contacto espreable y clavillos M-15.

m ENSAMBLE CONJ. A - M

Goos/

ESCALA 1:9

ID

B
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. M
\P\9_Oj/ ESCALA 1:4 -
m ISOMETRICO CONJ. M
\@_0}/ ESCALA 1:8
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
Referido  en  Planos
CONJ.M TRANSF ARMADS A ENSBLE
ACABADO )
— waquia [ ] AcABADO Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
' ’ INDICADAS mm P-T EXPLOSIVA CONJ.M
1 DESARROLLO NO. DE PARTE ] )
EVPLEADAEN P-T explosiva conj. M TOLERANCIAS JRUIDO 0 DTERORES - 1071 PROYECTO
ENSAVBLE DE PARTES + /- 20 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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R543,84
ID
\
\
\ 204,57
C
/PT VISTA SUPERIOR CONJ. M
P91 ESCALA 1:4
1 ( \ / N
89 110
| . J
272,62 399,32
ﬁT\ ISOMETRICO CONJ. M
VISTA FRONTAL CONJ. M
m VISTA LATERAL DERECHA CONJ. M m P91 ESCALA 1:8
P91 ESCALA 1:4 P91 ESCALA 1:4
DISE2O INDUSTRIAL FZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL .
JE St ARMADO Y Referido en  Planos
L CONJ. M TRANSF |:| AR ea ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T VISTAS GENERALES CONJ. M
1 INDICADAS
DESARROLLO NO. DE PARTE _ ,
P-T vistas generales conj. M TOLERANCIAS  seyya00 0 ExreRiORES +/- 10mm PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5mm ~ .
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERCA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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R552,84
ID
R362,31 206,03
215,77
\
\
N /
\ ’ VISTA EXPLOSIVA CONJ. M ¢
'\ 63,084 ,/ (P '
\ /—v—\/ P92 ESCALA 1:8
\ /
k /
\\ ,
/PT VISTASUPERIOR M1 '\ /’
P92 ESCALA 1:4 \ /
256,56 378,32 B
1
9
/PT\ ISOMETRICO M1 =
/PT VISTA LATERAL DERECHA M1 /PT VISTA FRONTAL M1 P92/  ESCALA 15
P92/ EscALA 1:4 \EQy ESCALA 1:4
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL .
UL ety ARMADO Y Referido en  Planos
- , M1 TRANSF ARMEDO ea ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. ACOTACIEN | TITULO A
CANT. X PROD. mm P-T VISTAS GENERALES M1
INDICADAS
1 DESARROLLO o2 b NO. DE PARTE N oL
Za. - VISias generales
EMPLEADA EN ’ TOLERANCIAS  smuponeoqemones, - tomm | PROYECTO v ‘
ENSAMBLE DE PARTES + /- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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ID
2,82 206,03
204,24 4,61
/PT VISTA SUPERIOR M2
P93 ESCALA 1:2
C
/PT VISTA EXPLOSIVA CONJ. M
P93 ESCALA 1:8
9 204,24
80
B
208,85
m VISTA LATERAL DERECHA M2 m VISTA FRONTAL M2
P93 ESCALA 1:2 P93 ESCALA 1:2 B
m ISOMETRICO M2
P93 ESCALA 1:4
PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL
DISE=O INDUSTRIAL .
P e ARMADO Y Referido en  Planos
IR M2 TRANSF AR ea ENSBLE
ACABADO ,
waquia [ | acasavo [ ] Referido  en  Planos Sounoo | reomesn | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES M2
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
Pza. M2 P-T vistas generales M2 TOLERANCIAS  ARuiabo DE EXTERIORES +/- 10 mim PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ ‘
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. o
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ID
213,2 6,14
3,57 215,77
m VISTA SUPERIOR M3
P94 ESCALA 1:2 C
m VISTA EXPLOSIVA CONJ. M
P94/ EscALA 1:8
215,77
80

B

219,34
/PT  VISTA LATERAL DERECHA M3 /PT  VISTA FRONTAL M3 /PT ISOMETRICO M3
P94 ESCALA 1:2 P94 ESCALA 1:2 P94 ESCALA 1:4
DISEO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
P et ARMADO Y Referido en  Planos
RN T M3 TRANSF AR ea ENSBLE
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. acotacieN | TITULO A
CANT. XPROD. INDICADAS| mm P-T VISTAS GENERALES M3
1 DESARROLLO NO. DE PARTE '
Pra. s P-T Visias generales M3 TOLERANCIAS suooe exrenores +/-10mm | PROYECTO
EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5 mm ~ \
ENSAMBLE DE PARTES +/- 2.0 mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYERIA
ENSAMBLE DIM. COMERCIAL ARCHIVO Digital. .
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373,00 R552,84
\ ()
T . . & Io
80 \ /
i \\ 38,[72A //
\/\/
/PT\ DESPLEGADO M4 \ / B
P95 ESCALA 1:4 \\ //
\ | /
\ /
\ /
\\ // c
\ / m VISTA EXPLOSIVA CONJ. M
\ / P95 ESCALA 1:8
\ /
\ /
/PT VISTASUPERIOR M4 N @ .Q—
P95 ESCALA 1:4
39,9 360,93
B
SLO
/PT VISTA LATERAL DERECHA M4 /PT\ VISTA FRONTAL M4
P95 ESCALA 1:4 P95 ESCALA 1:4 m ISOMETRICO M4
P95/ ESCALA 1:4
DISESO INDUSTRIAL PZA. No. CREA Y/O PROCESO MATERIAL \
i Referid Pl
L L M4 TRANSE éghLA[')AADlS)UTQA ENSBLE eferido  en anos
ACABADO ,
MAQUILA |:| ACABADO |:| Referido en  Planos ESCALA CAD. AcotacieN | TITULO A
CANT. X PROD. INDICADAS|  mm P-T VISTAS GENERALES M4
1 DESARROLLO NO. DE PARTE .
EVPLEADA EN Pza. M4 P-T vistas generales M4 TOLERANCIAS  pquAD0 DE EXTERIORES +/ 10 mm PROYECTO
ENSANBLE DE PARTES + - 20mm PUESTO DE TRABAJO PARA FABRICACIDN DE JOYER(A
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Pza. (M5) construida por tres capas de
MDF de 3mm, curvadas, pegadas con
adhesivo de contacto espreable.

216,00

\|

R62,5

432

DESPLEGADO M5

P96 ESCALA 1:4

m VISTA SUPERIOR M5
P96 ESCALA 1:4

400,91

R362,31

/9,8

N

VISTA EXPLOSIVA CONJ. M
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m VISTA EXPLOSIVA CONJ. N

P98 ESCALA 1:4

LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO

CTDAD

NU DE PIEZA

DESCRIPCIEN

N1

Caj. Base

MDF de 9 con recubrimiento de variprimer y FR-100
como base y acabado final con esmalte Centary cod.
81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont, corte
router CNC.

ID

N2

Caj. Lat. Derecha

MDF de 9 con recubrimiento de variprimer y FR-100
como base y acabado final con esmalte Centary cod.
81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont, corte
router CNC.

N3

Caj. Lat.
Izquierda

MDF de 9 con recubrimiento de variprimer y FR-100
como base y acabado final con esmalte Centary cod.
81213 - LX5V, ambos de la marca Dupont, corte
router CNC.

N4

Caj. Posterior

3 pzas. de MDF de 3mm para conformar una de 9mm
con recubrimiento de variprimer y FR-100 como
base y acabado final con esmalte Centary cod. 81213 -
LX5V, ambos de la marca Dupont, corte router CNC.

NS

Caj. Tapa

3 pzas. de MDF de 3mm para conformar una de 9mm
con recubrimiento de variprimer y FR-100 como
base y acabado final con esmalte Centary cod. 81213 -
LX5V, ambos de la marca Dupont, corte router CNC.

PZA. No.
CONJ. N
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ID
Pza. (N4) pegada y engrapada
a pza. (N1) con adhesivo de
contacto espreable y clavillos M-15.
Pza. (N3) pegada y engrapada
a pzas. (N1 y N4) con adhesivo de
contacto espreable y clavillos M-15.
C
m VISTA EXPLOSIVA DE COMPONENTES
\@_8}/ ESCALA 1:25 .6_
B
Pza. (N2) pegada y engrapada
Pza. (N5) pegada y engrapada a pzas. (N1 y N4) con adhesivo de
a pzas. (N1, N2 y N3) con adhesivo de contacto espreable y clavillos M-15.
contacto espreable y clavillos M-15.
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EMPLEADA EN CORTE DE MATERIAL +/-0.5mm 4 A
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Pza. (N5) construida por tres capas de
MDF de 3mm, curvadas, pegadas con
adhesivo de contacto espreable.
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CONCLUSION

A lo largo del documento se present6 el andlisis adquirido por medio de la investigacion sobre los talleres
de fabricacién de joyeria, donde para el desarrollo de este fue necesario introducirme en todo el proceso
que llevan los joyeros a lo largo de una jornada, en que pude notar y sentir principalmente el desgaste
fisico provocado por el drea de trabagjo, ya que para poder dar una solucion de disefio adecuada no
solo observé si no practiqué el proceso de fabricacion de joyeria, dandome a conocer las carencias que
existen dentro del darea de trabajo, que van desde el dimensionamiento del puesto de trabajo, la
distribucién dentro y fuera de este y la falta de conocimientos ergondémicos, pues el 90% de los puestos
de trabajo utilizados, son mandados a hacer con especificaciones de cada joyero, desde materiales,
dimensiones, color, forma, acabado, todo elegido simplemente por el conocimiento que cada joyero a
adquirido por medio de la experiencia.

Considerando las necesidades del joyero y las dreas de oportunidad, se optd por tener un disefio de
puesto de trabajo con énfasis mayor en el drea de ergonomia, pretendiendo también con la elaboracion
de estos el apoyar el desarrollo PYMES, por medio de la creacién de nuevos empleos y mejores
condiciones de trabajo, notando que solo existe una empresa dedicada a la fabricacién de estos puestos.

En cuanto a los materiales de la propuesta de disefio se manejé en primer lugar el acero inoxidable, por
su durabilidad, gran resistencia a la corrosion y facil limpieza y en segundo la madera ya que esta no
contamina los metales utilizados en el proceso de fabricacién de joyeria como lo son el oro, la plata vy el
platino. Se tomaron en cuenta dimensiones antropomeétricas del joyero asi como alcances, para mejorar
su postura durante todo el proceso disminuyendo las fatigas y lesiones.

Por dltimo considero que se cubrieron las necesidades encontradas durante el desarrollo del proyecto,
cabe mencionar que todo disefio es perfectible pero de manera muy personal puedo decir que me siento
muy orgullosa de los resultados obtenidos. Asi mismo dentro del proceso de fabricacion de joyeria existen
adn areas de oportunidad, dentro de los elementos de pulido, laminado y platinado, los cuales también
intervienen en este proceso por lo que invito a nuevas generaciones y a disefiadores a mejorar estas

dreas y/o enriquecer la propuesta de disefio dada.
K
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FIGURA 21

http://www.raulybarra.com/notijoya/archivosnotijoya9/9plata_texturizado colofonia.htm Taller de Joyeria Oaxaca
FIGURA 22

http://www.raulybarra.com/notijoya/archivosnotijoyal0/10pulido_abrasivos_joyeria.htm Taller de Joyeria Oaxaca

CAPITULO 2

FIGURA 23,24y 25

Distribucion de elementos en taller de joyeria.

FIGURA 26

Mesa de Joyeria.

FIGURA 27 y 27a

http://www.oficiostradicionales.net/es/industriales/joyeros/creativo.asp Herramientas.

FIGURA 28 a 38

Fotos Tomadas en el Centro Histérico de la Cd. De México 210



http://comprarentuciudad.com/p_joyeria/taller-diego-ruiz_12018
http://www.joyasy.com/taller.html
http://www.raulybarra.com/cursos/cursos_descripcion/clases_joyeria_fusion_plus_09.htm
http://www.raulybarra.com/cursos/cursos_descripcion/clases_joyeria_fusion_plus_09.htm
http://www.asich.com/index.php?blogid=1&archive=2007-6-19
http://www.raulybarra.com/notijoya/archivosnotijoya10/10platino_identificacion.htm
http://www.raulybarra.com/notijoya/archivosnotijoya9/9plata_texturizado_colofonia.htm
http://www.raulybarra.com/notijoya/archivosnotijoya10/10pulido_abrasivos_joyeria.htm
http://www.oficiostradicionales.net/es/industriales/joyeros/creativo.asp
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ANEXOS

1. Resultados de encuesta realizada en El Centro Historico de la Cd. D México.
2. NOM-025-5TPS-1999, Condiciones de iluminacién en los centros de trabaijo.

3. NOM-001-5TPS-1999, Edificios, locales, instalaciones y dreas en los centros de trabajo-condiciones
de seguridad e higiene.

4. Estudio de joyeria y orfebreria de plata y oro.
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