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descripcion del producto

El proyecto mobiilario modular en cerdmica para jardin se presenta como una propuesta
allernativa, fiexible y mulfifuncional fratando de emular en su funcionamiento al enfomo
exterior para el que se disend, se trala pues de “un disefio adapiativo®. Ya que busca ajus-
tarse a la naturaleza creativa de su posible usuario, facilitando asi la adaptacion y evolu-
clén del producto propuesto con el objetivo de safisfacer las necesidades del mismo en el
"dia a dia". Las posibllidades de uso son llimitadas y determinadas por el usuario al fratarse
de dos aslentos-maédulos Individuales llamados: makil y pak los cuales generan acomo-
dos modulares diversos a parlir de las dos plezas. Este sislema modular se complementa
con una mesa mévil que lo mismo hace la funcién de mesa lateral que de charola de
serviclo para fransporiar objetos varios, ya sea sobre los modulos o apllada en el anaquel
de la cocina, fabricada en policarbonalo para asegurar una amplia resistencia en am-
bientes de exterior y una extensa gama de acabados y texturas, mientras que para makd
y pak se uliliza una pasta vitreo sanitaria, esto permite que pueda permanecer en ambien-
e de exterior con notable resistencia sin que estos requieran de alto mantenimiento para
mantener sus caracierisficas mecanicas frente a los agentes exiernos en comparaciéon con
ofros materiales que terminan cediendo al factor clima, es importante mencionar que se
intfenta con esto abrir un nicho nuevo de mercado a nivel produccién ya que podria imple-
mentarse la misma linea productiva ulilizada en la Industria sanitaria para fabricar esta pro-
puesta; al igual que el policarbonato, la cerdmica nos ofrece una gama de acabados
que permiten al usuario selecclonar la que mas se adecue a su decoracion. Tanto la mesa
mévil como los médulos maki y pak estan disenadpos para funcionar en espacios interio-
res pero es posible que también se adapfen a ambientes de interior comenzando desde
un moédulo y una mesa en adelante. Los elementos formales de la propuesta refoman las
estructuras geometricas que componen a los elementos naturales desde una escala que
solo puede ser vista a fravés de un microscopio hasta la que observamos y senfimos en
nuestro dia a dia, y podemos encontrar en insectos, copos de nieve, montaras, arboles,
frutos, la abstraccién geométrica de estos elementos asi como aplicando el concepto de
analogia conforman parte Integral y definen la estética de este proyecio de diseno.
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INTrobpuccion

El jardin ha sido implementado por el ser
humano como un drea gue suele producir
sensaciones de tener un espacio intmo y
personal donde se respira paz y franquilidad.
Suele ser un espacio en  donde se redlizan
actividades de descanso, y esparcimiento,
ajenas todas ellas a la trepidante vida actual
generada en las ciudades en donde es cada
vez mds complicado dedicar momentos all
ocio entre las actividades diarias generadoras
de altos niveles de estrés, por lo que varios
especialistas en el tema recomiendan
ampliomente ambientes propicios para la
diseminacién, meditaciéon, relajaciéon vy
convivencia.

Dentro de los mismos hay objetos vy
accesorios que lo conforman y lo
complementan y permiten que el descanso
sea dado por medio de los mismos, los
cuales consideran en su mayoria el
verdadero objetivo que se debe tomar en
cuenta; que es principalmente el descanso y
la interactividad del individuo con el
ambiente que lo rodeqa, aungue en algunos
casos se tiende a frasladar la imagen del
mobiliario utilizado comunmente en interiores
a espacios exteriores.

Tomando en cuenta lo anterior, el objetivo de
esta tesis un mobiliario modular para jardin es
desarrollar un proyecto de tesis que tome en
cuenta por un lado el equilibrio entre el
ambiente generador por si mismo de
sensaciones (ardin) y por el ofro al usuario,
todo esto mediante un objeto de disefio
(mobiliario modular para jardin) gque
favorezca las necesidades requeridas.

"Diseno es arte optimizado para conseguir
objetivos”.

Shimon Shmueli, Fundador de Touch360.
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eL Jaroin

1.1

El diseno y planteamiento de un jardin
obedece dal fin que se le va a dar. Puede
concebirse como un espacio para el
descanso y esparcimiento, la meditacion y
contacto con la naturaleza, pero también
bajo un planteamiento mucho mds prdctico,
tal como la producciéon de plantas, hortalizas
o hierbas medicinales. A través de la historia
los jardines han fenido un protagonismo
destacado.

Se estima a Egipto y Mesopotamia como los
primeros lugares en que se crearon jardines,
Grecia, Roma, China, Japdn y en todo el
mundo isldmico, se ha dado gran
importancia a los jardines, cada civilizacion
con su concepto y simbolismo; por ejemplo
los musulmanes inspiraban en el jardin el
paraiso que les promete el texto sagrado del
Cordn; los Chinos imitalban en él la propia
naturaleza  fomando como reflexion a la
filosofia del Tao, los griegos fenian del jardin
un concepto religioso y funerario, por ello
dedicaban bosques vy jardines al culto; por su
parte los romanos le dieron un fin Mds
prdctico y de esparcimiento. Las expresiones
culturales de los antiguos jardines tuvieron un
gran auge durante el Renacimiento y el
Barroco.

14

Convirtiéndose en complementos
arquitectdnicos. En Europa fueron
desarrollédndose nuevos estilos como el
[taliono que predomino durante mucho
tiempo hasta que se impulsd el estilo
Francés y mds tarde el Ingleés de cardcter
mMds romdntico y melancdlico.

Hoy en dia predominan las grandes
ciudades saturadas de concreto, donde
se disputa el espacio para las
construcciones privadas, en detrimento
de las de esparcimiento y recreo. A
pesar de ello, las actividades ecoldgicas
empiezan a gozar de popularidad y son
objeto de interés creciente, debido a la
masificacion de las ciudades, que alejan
a sus habitantes del propio entorno
natural. Asi se empieza a demandar a
los gobernantes acciones en las zonas
urbanas prestando mds atencién al
acotamiento de espacios para zonas
verdes.
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1.1

El mobiliario para jardin es tradicionalmente
disenado para satisfacer diversas necesidades y
actividades como la ingesta de alimentos, tomar
el sol o disfrutar de la sombra; permite ademds
momentos de ocio, esparcimiento, reunidn,
descanso, meditacion y contemplacion.

Tomando en cuenta que el mobiliario de jardin se
encuentra totaimente expuesto y a expensas de
las inclemencias del tiempo resulta ser altamente
agraviado por este factor, por lo que se debe
considerar ademds de los factores de disefo
(ergonomia, produccion y estética) elementos
imprescindibles que lo complementan y lo
definan como mobiliario de exterior como son:
RESISTENCIA, DURABILIDAD, MANTENIMIENTO A
CORTO Y LARGO PLAZO EN TODAS SUS PARTES.

Con base en la funcién y especificamente en las
actividades que se readlizan en el exterior, es que
se encuentran claramente definidos los diferentes
elementos que conforman al mobiliario de jardin
y podemos encontrar que para la convivencia y
actividades grupales o de ocio diversas e ingesta
de alimentos-

-se utilizan sets conformados por sillas y
mesas, ya para el descanso, tomar el sol, la
meditacion y lectura los sillones, columpios y
tfumbonas resuelven la necesidad; mientras
que las bancas y asientos permiten la
contemplacion, la lectura, meditacion vy la
conversacion de manera mds intima.

Finalmente, para complementarlos y no
exponer al mobiliario directamente a las
inclemencias del tiempo, facilitar su
mantenimiento y proporcionar proteccion del
sol y lluvias ligeras al usuario, las sombrillas y
parasoles suelen ser indispensables

Por lo que tenemos que tomar en cuenta
para la elaboracion de este proyecto que o
mds probable es que, cuando el tiempo
fanto cronolégico como meteoroldgico 1o
permitan, el usuario pasard periodos
considerables en el jardin, por ello tratard de
esmerarse en la eleccion de este tfipo de
mobiliario para que funcione de acuerdo a
sus necesidades,

15
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Tenemos presente claros ejemplos del uso de este materiales cerdmicos como por ejemplo
en los objetos de uso cofidiano,vasijas, vdijilas, piezas decorativas y escultdricas e inclusive
instrumentos musicales.) ya que desde épocas precolombinas han sido encontrados
prdcticamente intactos en la actualidad, no sdlo en México sino en diversas partes del
mundo, fambién se hace uso del material puesto que la cerdmica forma parte de la historia
de casi todos los pueblos del mundo pues abarca sus mismas evoluciones y fechas y su
estudio estd unido a las relaciones de los hombres que han permitido el progreso de este
arfe. Actualmente han variado las técnicas vy las pastas con los que anteriormente se
elaboraban los objetos y hasta su uso y funcidn mas comuidn ya gque su uso inicial fue
fundamentalmente, como recipiente para alimentos; mds adelante se utilizd para hacer
figuras supuestamente de cardcter magico, religioso o funerario. También se empled como
material de construccion en forma de ladillo, feja, baldosa, ozulejo, paramentos, vy
pavimentos. Finalmente también llegd a tener una funcidén meramente decorativa.

En el caso gue nos ocupa, se encontrd que la cerdmica también es utilizada actualmente en
diversos muebles y accesorios sanitarios elaborados en procesos altamente industrializados,
ya para su aplicacion en mobiliario las opciones son reducidas pero se encontraron algunos
casos dislados para esta aplicacion en especifico y se muestran a continuacion:

L
/ T R
. e -J

IMAGEN 1.1. TABURETE DE PORCELANA. FELT STOOL Holanda) ~ IMAGEN 2.1. JUEGO DE BANCOS Y MESAS

Ano. 2000. Disenadora: Hella Jongerius. Por Capellini Italia. de cerdmica para jardin esmaltados con
Se elabord pensando en crear el menor impacto al ambiente, colores naturales. Origen: Japdn. Prefectura
utilizando al 100% material cerdmico, después surgid una version de Chiba) Disefiador: Katzuo Mitsuhashi.

del mismo en metal que también se puede reciclar.
Se siguen comercializando ambas versiones.

o

IMAGEN 3.1. ASIENTO DE ARCILLA IMAGEN 4.1 CERAMIC POTTERY CHAIR. Afo 2001 Amsterdam.
@Brasil) Diseno; Tribu Kisedje Aho. Paises Bajos. Disenadora. Satyendra Pakhalé.
2006. Materiales Arcilla y bejuco IMAGEN 5.1 ROLL CERAMIC CHAIR. Afo. 2001. Ambas son

ediciones limitadas.

16




INvesTtiGacionN




INvesTtiGcacion

2.1

INTRODUCCION investigacion

En este apartado se presenta una investigacion de tipo bibliografica, virtual
(ntemnet) y de campo de manera infegral que complementardn al proceso de
diseno y serd ademads la base que conforma el perfil de producto.

Los resultados que se buscan obtener, serdn la definicion de los factores de tipo
humano, ambiental, social, cultural y econdmico que influyen, enriquecen
y delimitan al proyecto planteado.

En una primera parte presentd un andlisis completo de mercado el cual permitira
acercar e insertar adecuadamente el producto a una oportunidad de negocio.

En la segunda parte se analiza la funcién del objeto, dentro del ambiente en
donde se le dard un uso vy el tipo de usuario para el que se va a disenar el
mobiliario. El confort adecuado asi como las dimensiones recomendadas se
abordan en la tercera parte de la investigacion. El material asi como los procesos
del proyecto se abordan en el apartado de produccion siendo la Ultima parte que
ciera la fase de investigacion la busqueda y conformacion de los elementos
estéticos que se utilizardn para conformar un objeto equiliorado y con una idea
visual clara.




mercanpo

2.1

INTRODUCCION mercado

En este apartado se analizd e investigd la competencia actual (oferta) directa, indirecta; asi
como los productos andlogos y similares que son ofrecidos en las diferentes plazas de venta
y compra de fabricantes y distribuidores en México y en el mundo. Se analizan también los
diferentes tipos de consumidores (demanda) en base a una clasificacion de tipo socio-
econdmico, la cudl define de manera clara el tipo de usuario que en base a sus
actividades, calidad de vida e intereses podrd definirse como un potencial comprador
interesado en el mobiliario que se propone.

RELACION DE COMPETENCIA

1. PRODUCTOS SIMILARES. 2. PRODUCTOS DE COMPETENCIA DIRECTA.
Utiliza en alto porcentaje los mismos sistemas Este tipo de mobiliario, puede tener

y procesos productivos comparten materiales, variantes en cuanto a factores de

estilo y cumplen con la misma funcion. produccidn, materiales y procesos que

resultan ser ventajosos en comparacion
a las cerdmicas.

3.PRODUCTOS ANALOGOS. Este tippo de producto eh los casos mds extremos (roncos, rocas,
colchonetas, textiles, pasto) puede incluso sustituir al mueble en si, por cuestiones de tipo tecnoldgico,
natural, precio, uso etc. puesto que cumplen la misma funcion (sentarse, comer, etc.) Pero carecen
de elementos que faciliten al usuario su uso en lo cotidiano. Como una ventaja a considerar es el que
se pueden retomar algunas caracteristicas de los mismos para aplicarlos de manera semidtica al
diseno industrial.
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ANALISIS COMPETENCIA INDIRECTA

como los de uso mds comun.

MADERA

Los muebles de madera aportan un
ambiente rUstico, de campo y calidez.
Normalmente los podemos encontrar al
aire libre donde tienen una menor
duracién por que se destinen con el
fiempo, con el sol y la humedad se
hinchan y agrietan. La madera de teca
(Ver. 1.TECA) es una de las mds
adecuadas y utilizadas para este tipo de
mueble aunque un inconveniente es el
alto precio, pero es importante mencionar
que este fipo de mobiliario se puede
enconfrar en casi todos los tipos de
madera comercial.

2.1

Dentro de la amplia gama de muebles para jardin, podemos englobar los siguientes

Dentro de sus ventgjas podemos
mencionar que resulta facil de trabgjar,
se adapta fdciimente a cualquier
forma y diseno, los acabados son
extensos al igual que los procesos para
aplicarlo, tomando en cuenta que
ademds funcionan para protegerlos de
las inclemencias del exterior y las
plagas; para esto ultimo resulta
conveniente aplicar una capa de
pintura o algun producto de tipo
comercial  anti-plagas, debido a su
procedencia natural, este material se
adapta féciimente al ambiente de
jardin,

AT,
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1.TECA: Se encuentra en la India, Birmania, Tailandia y plantada recientemente
en Cuba, Haiti, Jamaica, Honduras y Trinidad. Alcanza una altura de hasta 50 m
y un didmetro de 2.5 m. Sus raices son profundas y tronco recto. Para su
desarrollo necesita suelos bien drenados, fértiles y profundos y se reproduce
hasta en lugares con una altitud de 1000 m. Es muy resistente y con una
duracién de 10 a 15 anos en el exterior,
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FIBRAS NATURALES.

Los muebles de fibra natural como el
mimbre, el bambu o el ratdn son ideales
para una terraza cerrada protegidos en el
jardin mediante pérgolas o parasoles.

Estos muebles aportan elegancia, calidez
y un toque rustico al igual que la madera
y resulfa ademds muy apropiado para
una terraza de ftipo mediterrdnea. El
mimbre es un material muy facil de
encajar en cualquier ambiente.

Estdn especialmente disefhados la
mayoria de ellos para la zonas de mucho
calor debido a que son frescos, ligeros de
peso y econdmicos.

2.1

Este tipo de mobiliario como ya se habia
mencionado proviene de un origen vegetdl,
por lo tanto se tiende a mimetizar con el
ambiente natural de los espacios abiertos. Las
caracteristicas de las fibras permiten modelar
sillas, asientos, mesas, etc. consiguiendo
facilmente formas ergondmicas convirtiendolas
en piezas muy comodas.

Para su mantenimiento los muebles de mimibre
s6lo requieren ser limpiados con agua caliente
y con un poco de bicarbonato. Se aplica un
producto para la limpieza de muebles, se
ponen a secar a la sombra, nunca al sol. Para
gue no se resequen, y para una mejor
conservacion se recomienda aplicar a los
tejidos aceite de lmodn. Algunos requieren de
ser tfratados con aceites y ceras para nutrirlos.
La resistencia promedio de este tipo de
mobiliario en condiciones normales es de entre
5y 7 anos.
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MADERA Y METAL.

Es comun y no es raro encontrar en este
mobiliario la combinacidon entre ambos
materiales ya que los diferentes tipos de
madera asi como el aluminio y el acero,
se extraen y provienen de un ambiente
natural, o que los hace dafines para
fransmitir cercania con la naturaleza. Ya
por sus caracteristicas fisicas son ideales
en combinacién puesto que los metales
ademds de la solidez en condiciones
ambientales normales, tienen una alta
densidad, a la vez que pueden ser
ductiles y maleables mientras que en la
madera resalta su resistencia a la
compresidn que puede llegar a ser
superior a la del acero, a la flexién, al
impacto y a las tensiones, Sumando
ademds la gran variedad de acabados
gue se obtienen de ambos materiales
(mate, semi mate, brillante, cromado,
niguelado, etc.) se pueden lograr
combinaciones que transmitan
visualmente calidez, frescurq, ligereza:
mientras que mediante la diferencia
enfre los texturas de ambos materiales
obtenemos: contraste.

2.1

El mantenimiento en este tipo de
muebles es relativamente bajo
colocdndolos en espacios de media
sombra bajo pérgola, sombrilla o
parasol. Con el fin de evitar que la
madera absorba la menor cantidad de
agua-sol directos posible que puedan
en un futuro fracturar y/o debilitar la
estructura y/o componentes de metal
del mueble; pues estos materiales
reaccionan y trabajan mecdnicamente
de manera contrapuesta cuando se
someten a condiciones climdaticas
extremas.
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2.1

ALUMINIO.

Es un material abundante en la naturaleza,
ademds que resulta facil y barato de reciclar,
dentro de la industria del mueble para jardin
podemos encontrar al aluminio como uno de los
materiales preferidos en la actualidad para la
elaboracién de mobiliario para exterior, ya que es
un material que el industrial considera moderno y
flexible pues permite variedad en acabados y
procesos asi como la fundicién y el moldeo de
piezas y la aplicaciéon de soldadura, es muy ligero
en su manejo, resiste perfectamente los rayos
solares, la corrosién, la humedad vy los golpes, nos
arroja como resultado un material que beneficia
a este tipo de mobiliario ya que en condiciones —~—
normales de uso tienen una prolongada vida Util P~
brinddndole los minimos cuidados. El L
inconveniente es que son muebles con precios

elevados.

HIERRO FUNDIDO.

Las propiedades fisicas y en particular las
mecdnicas del material varian dentro de
amplios intervalos respondiendo a factores
como la composicidon quimica, rapidez de .
enfriamiento después del vaciado, famano y |
espesor de las piezas, practica de vaciado, |
tratamiento térmico y pardmetros micro
estructurales como la naturaleza de la matriz y
la forma y tamano de las hojuelas de grdfito.
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N7
' ) - ,ll\s‘sé}//;\\?
resistente para permanecer a la intemperie SRR

pero cada determinado tiempo necesita de
mantenimiento, por o que requiere de un
tratamiento para el éxido, es recomendable
gue antes de ser repintados se lijen las partes
afectadas para luego aplicar un antfioxidante
dejéndolo secar durante un dia para al
finalmente aplicar el acabado que requiera.
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RESINA SINTETICA (PVC).

Una de las mayores ventajas en este tipo de
mobiliario es el de ser muy econdmicos,
ademds de ser altamente resistentes a las
inclemencias del tiempo, es ademds liviano en
su uso y fécil de limpiar por lo que su
mantenimiento suele no tener complicaciones
ya gue no requieren ningun cuidado o
mantenimiento especial. Se lavan con agua
jabonosa y enjuagan con manguera. La gama
de muebles en cuanto forma, es poder tener
un material que tiene la ventaja de
proporcionar disefos muy dindmicos, una de
sus cudlidades principales es ser resistentes
(obviamente dependiendo del fipo de pldstico
que se utilice y el diseno del mismo) posee una
amplia y extensa gama de colores, también se
les puede encontrar con aplicaciones para fijar
faciimente cojinetes.
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2.1

La inyeccion es por lo general el proceso
industrial que se utiliza para el caso del PVC y
mientras que en el caso especifico de otros
plasticos se utiliza el proceso de rotomoldeo.
La eleccion del proceso dependerd del
material elegido y del diseno de las piezas.

Una de las desventajas que podemos
encontrar en este tipo de mobiliario es que
suele ser un mueble que por sus
caracteristicas de ser un mueble de una sola
pieza suele ser deformable durante su uso y
puede llegar a quebrarse si el pldstico es de
mala calidad y el diseho del mismo no
resulfa estar lo suficientemente reforzado,
genera facilmente al contacto con el mismo
estdtica que a veces resulta molesta al
usuario.
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TEXTIL.

A diferencia de otros materiales, los textiles
por la composicion de sus fibras, es posible
encontrar una amplia variedad de €llos, y se
clasifican por su origen en NATURALES que
provienen de elementos vegetales vy
animales (henequén, palma, yute, ramio y
sisal) mientras que los SINTETICOS, se
obtienen a través de las reacciones de
compuestos quimicos (polietilenos, nylon y el
poliésten.

Posteriormente una vez que se fiene el textil,
se adapta a armazones 0 a una estructura
del mueble que suelen ser de diferentes
materiales como madera, metal, o pldstico,
debido a gue la tela tiene que estar tensa se
utilizan diferentes tipos de ensamble para
lograr fijarla a la estructura del mueble ya
sea por medio de remaches, broches,
tornilleria, cosido, amarres, pegado o por
presidn entre las diferentes piezas-

-todo esto para poder soportar el peso total
del cuerpo humano con la particularidad de
provocar con el material y la tensién de éste,
la sensacion de envolvente,

Este tipo de material cuando su composicion
es sintética resiste largos periodos en
intemperie por lo que suele usarse en
ambientes salinos (mar). Ademds de tener
buena resistencia al exterior por o que su
vida Util es larga con el mantenimiento y uso
adecuados, a diferencia del mobiliario que
utilizan tejidos naturales lo cuales se
desgastan rdpidamente si se les expone a la
humedad vy luz solar de manera directa y
constante. Podemos apreciar la aplicacion
de este material en una variada cantidad de
piezas, principaimente en sillas, echaderos,
tumbonas y hamacas.
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PIEDRA NATURAL
O ARTIFICIAL.

El mobiliario de piedra es utilizado
constantemente en jardines con un
ambiente mds natural, ya que este tipo de
muebles pueden, adaptarse a multiples
formas que terminan por mimetizarse con
el ambiente de jardin por el tipo de uso
requieren ser elementos fijos. Los materiales
que componen la gama de piedra natural
son variados ya gque podemaos encontrar
mdrmol, granito, pizarra, calizas y
areniscas, la produccion de los mismos es
elaborada por escultores, marmolistas,
graniteros y canteros por lo que su
produccién suele ser casi artesanal como
resultado obtenemos precios elevados en
este tipo de mobiliario.

21

A diferencia de la piedra natural la piedra
artificial difiere de la primera en procesos
productivos (alta produccién), pues a partir
del proyecto de diseno se esfudia en
detalle el desglose de las piezas que han
de producirse, se confecciona el molde y
se determina el tipo de drido, cemento,
colorantes y otros componentes que
permitan obtener la piedra segun las
especificaciones requeridas, para

finaimente dar un acabado superficial a las
piezas que pueden ser desde abujardados,
decapados, lavados, pulidos, lisos y con
relieves ya marcados en molde,
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NUEVAS PROPUESTAS .

El mobiliario para exterior ha adquirido en el Algunas de las siguientes propuestas se
mercado actual cada vez mds importancia acercan al tema modular en los muebles
dentro de la rama de mobiliario, y en este para exterior y otros a la generacién de
apartado se demuestra que utilizando en su  conceptos que permiten una relacion Mmds
composicién los materiales mds recurrentes estrecha entre el usuario y el jardin. Se
en su manufactura,(madera, aluminio texti,  concluye con esto la amplia gama de
mimbre) logran explotar pardmetros de fipo  competidores indirectos que se encuentran
funcional y estético para asi generar nuevas  actualmente en el mercado.

propuestas de diseno, esto nos demuestra
gue el usuario demanda que estos productos
sean cada vez mds mulfi-funcionales, vy
adecuados estéticamente al entorno de
jardin independientemente del costo que
estos puedan tener.

1. Mobiliario para jardin en ratdn, frenzado
manualmente Modelo: ORBIT en formas circulares,
con parasol plegable de tela fabricado por DEDON
(Alemania). Disefiado por Richard Frinier. Pais: E.U.

2. TUMBONA. Modelo: LEAF Material: Pastos
marinos. Marca; DEDON. Ano:2007. DiseAador:
Frank Ligthart. Pais: Holanda. Proyecto ganador
del Red Dot Award 2007.

3. Mobiliario para jardin MULTIFUNCIONAL con cuatro asientos ajustables. Modelo:
GARGANTUA. Pais: Bélgica. Ano: 1994. Disehador: Dirk Wynants. Marca: EXTREMIS.
Materiales: Madera de Iroko, Acero Inoxidable AISI 316, Acero Galvanizado. Admite
usuarios de todas las edades, y condiciones de (usuarios en sillas de ruedas). El mismo
tamano se adapta en relacion a la disposicion de las “bancas ajustables y una
extension- conector” admite 8 usuarios minimo 12 usuarios MAximo.
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4. BANCA PARA JARDIN/ LUGARES SEMIPUBLICOS/ PARA DOS PERSONAS/ MODULAR. Modelo: PICNIK. Marca:
EXTREMIS. Pais: Bélgica. Ano (2003-2004) Disehadores: Dirk Wynants / Xavier Lust. Materiales: Placa de
aluminio 10mm espesor aplicacion de pintura electrostdtica. Acabados. Anodizado, mate, brillante
(para interiores) y adhesivos decorativos. (opcional).

5. HAMACA PARA EXTERIOR. Disenadores: Erik Nyberg & Gustav
Strdm. Pais: Suecia. Marca: ROYAL BOTANIA. Pais: Bélgica.
Modelo: WAVE Ano: 2009 Materiales: Estructura de acero
inoxidable electro pulido, Loneta multiperforada de PVC.

6. SERIE MOBILIARIO PARA EXTERIOR/

lownge da wnge choi 04 MODELOS. Coleccién: Garota do
Calhau (Girl of the Pebbles)

— —— Disenador: Nini Andrade Silva.
. Pais: Brasil Afo: 2009
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ASIENTO Y MESA MODULARES. Modelo: OBELISK Disefiador: Frank Ligthart. Pais: Holanda. Marca:
DEDON (Alemania). Afo: 2006. Material: Ratdn Sintético. Propone un mobiliario modular para
exterior innovador en el cual retoma la forma de un obelisco a manera de escultura cuando
no es utilizado como pequena sala.

8. SILLONES. Modelo: LOUNGE Disefiador: Frank Ligthart. Pais: Holanda. Materiales: Ratdn y
telas diversas en cojines. Marca: DEDON (Alemania). Propuesta de mobiliario de seis asientos
originando con esta caracteristica estructuras geométricas modulares de cardcter
minimalista, el usuario dispone y determina que forma de asiento comprar para armar una
composicion propia gue mejor se adapte al uso o actividad del mismo.

9. SERIES TUMBONAS Y MESAS AUXILIARES. Modelos /
Conceptos: ONE PIECE CONCEPT & X-CODE (de izq
a derecha).Disefiador: Yoann Henry Yvon Marca:
YHY Product & Interior, Pais: Francia Aho: 2009

Material: Polietileno. Propuesta de elementos
apilables y multifuncionales.

4

10. TUMBONA Modelo: DAYDREAM. Disenador:
Richard Frinier. Pais: Estados Unidos. Marca:
DEDON. Pais: Alemania. AAo: 2006. Superficie
tejida a mano con fibras de ratdn
implementada para usarse como asoleadero,
camastro o asiento.
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D TABLA |. Produccién y comercializacién para mobiliario de exterior

MATERIALES.

PVC REFORZADO.

PROCESOS
(industria mueblera).

Inyeccion y Extrusion.

LAMINADO DE PVC.

Inyeccion. corte y union por
calor. pegamentos y tornilleria.

PERFILES DE METAL / ACERO.

Extrusion. doblado. corte y
union por medio de soldadura.
puntos. remaches o tornilleria.

TEXTIL.

Patronaje. corte. union por
medio de costura con hilo
plastificado o de fibras
naturales 6 pegado.

MADERA (NACIONAL O
IMPORTADA).

Corte. cepillado. torneado
lijado. barrenado. sellado.
barnizado y uniones utilizando
pegamento y tornilleria.

PLASTICOS EN GENERAL.

Inyeccion. extrusion.

termoformado. rotomoldeo y
union por calor, pegamentos
y el uso de tornilleria inserta.

FIBRAS NATURALES.

Cortado. plisado. tenido.
trenzado y union mediante
costura o nudos.

ALUMINIO. ACERO INOXIDABLE
(BARRA.TUBO. LAMINA).

Corte. rolado. doblado union
por medio de soldadura.
tornilleria o remaches.

CERAMICA.

Vaciado. Torneado.

PUNTO DE VENTA.

Palacio de Hierro/
Liverpool/ Sears/
Fabricas de Francia/
Wallmart/ Mega
Comercial Mexicana/
Gigante/ Chedraui/
Sam’s Club/ Home
Depot/ Costco.

Ramsol/Stella/
Terrazia Muebles/
Green House/ La Casa
de las Lomas/ Casa y
Jardin/ Pergo/
Ezequiel Farca/
Jatoba/ Designet/
Gandiablasco.

CAD.MEXICO/ Casa
Palacio/ GUGA.design
center/Moda in Casa/In
House/ Blend/ Esencial/
In House/ Artefacto/
Points + Kartell.

-

SIMBOLOGIA

jardin o exterior.

internacional).

OECN

Tiendas departamentales y de autoservicio.

Tiendas especializadas en mobiliario de

Tiendas virtuales (mercado nacional e

Showrooms/ Venta directa mobiliario
para jardin importado y/o sobre diseno.
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PRECIOS COMPETENCIA INDIREC

EMPRESA mexico

2sillas o
Mesa ovalada | c/descansabrazos.b
Comedor Bali Gde | (0°% e cion sillas TECA $32.460 MEDIO %
s/descansabrazos o
e . 2si||<x'§> s/ >
esa de escansabrazos.
Comedor Bali Chico 1.20x1.20m ncas TECA $22.130 BAJO
c/descansabrazos
M ladi /d Zsillotg 4
esa ovalada | c/descansabrazos.
Comedor Monaco con extension sillas TECA $20.652
s/descansabrazos
Comedor St. Tropez | Mesa circular 4 sillas TECA $15.210
> 1.20m s/descansabrazos 3
Mesa
Comedor vec«liz ullor de | bsillas tipo director TZALAM $39.260 ALTO
.60xIm
/ 2 camastros canas |
Puket Camastro cama Mesa Pichic TECA $29.110
Camastro
e o TZALAM $16.070
Camastro Sn Francisco individual
Camastro
matrimonial TZALAM $24.030
Mesa redonda
Mesa plegable TECA $4.435
diametro. 1.20m
Silla Silla Director TZALAM $5.470

PRODUCTO

MATERIAL

PRECIO

* Tzalam.- Madera dura tropical del sureste de nuestro pais de colores rojizos a
cafés medios, es preferido por muchos por su facil contraste en todo tipo de
decoraciéon. La madera es muy dura y pesada, fuerte y resistente al paso del tiempo,
es facil de trabajar con herramientas manuales y con maguinaria. Su duramen es
lustroso, café algunas veces con lineas rojizas difuminadas, se diferencia claramente
de la albura blanca. La superficie va de colores rojizos a cafés obscuros. Tiene grano
recto. Su textura una vez terminada es fina y foma un pulido natural, no tiene olor ni
sabor caracteristicos. La textura de esta madera es fina y toma un pulido natural. Es
conocida como nogal mexicano.
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PRECIOS COMPETENCIA INDIRECTA 2012

2.1

EMPRESA mexico PRODUCTO

Ezequiel Farca

MATERIAL

PRECIO

Mesa cuadrada TECA $14.670 BAJO
Mesa 1.20x1.20m
Mesa cuadrada
1.60x1.60m MARMOL/MACHICHE $19.433 MEDIO
Mesa cuadrada | MARMOL/MACHICHE $21.280
1.80x1.80m
Mesa redonda | MARMOL/MACHICHE $17.620
diam. 1.30m
Mesa redonda | MARMOL/MACHICHE $17.091 MEDIO
diam. 1.50m
Mesa redonda | MARMOL/MACHICHE $20.384 ALTO
diam. 1.80m
Mesa rectangular | MARMOL/MACHICHE $19.404
de 1.20x2.10x0.76m
Mesa alta MARMOL/MACHICHE $21.810
2.00x1.00m
Banca Banca 3 plazas ANO%I%&ID%/O(PP) $34.292
R, ALUMINIO
Banca individual ANODIZADO/(PP) $19.208
inK ALUMINIO
sillon Puff ANODIZADO/(PP) $9.991

* Machiche.- Madera dura de colores rojizos claros a obscuros, es la madera
frecuentemente considerada "aristocrata” por su color sobrio, muy utilizada en el

estilo ingles.

tabla 3
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PRECIOS COMPETENCIA INDIRECTA 2012

EMPRESA mexico

Ezequiel Farca

PRODUCTO

MATERIAL

PRECIO

2.1

tabla 4

Mesa (0G6jat 3040.90m | ANODIZAGOAPP) $15.322 ALTO
oGajas P0X0.90m | ANODIZADOAPP) $9.792 BAJO
silla S‘F',';’eg':,fj;s ACERO INOX/(PP) $4.920
silla B e s | ACERO INOXIDABLE $6.060
s Mesfzmzdmgu"“ TECA $11.130 MEDIO
M"fz?fz'.‘.’é'.ﬁ"'m TECA $14.688 ALTO
Tumbona /Camastro 2_]3(;3?50:3"20"‘ TECA $9.343
|.36¢0.60%0.96m TECA $9.116
Mesa lateral Mot ceraldla TECA $3.103 BAJO
esoldmella | recy 53410
0.90x'5?‘;(e);%|.30m ANOAI;-ILZ»AA%IO(PP) $8.670 ALTO
0.60x0.6050.22m | ANODIZADOPP) $5.328 280

RANGOS DE COSTO.

Se consideraron dentro de los rangos Unicamente los Sets de Jardin
conformados por 5 piezas, por ser los mds comerciales y por que podemos
referenciar los precios de los mismos con el coste final del mobiliario modular en
cerdmica; agqui el material no es un factor relevante a considerar puesto que
ninguno mManeja material cerdmico en sus partes.

B Ao,
B VEDIO.
B BAJO.

De $37,326 a $9,405
De $21,825 a $3,420

De §13,547 a §540
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TABLA 5. COSTOS COMERCIALIZADO EN MEXICO DURANTE 2012

DESCRIPCION

|. Oftoman o pouffe de ceramica
Modelo. INOUT 4| Color Azul y

blanco. producino por Gervasoni
Italia. Diseno por: Paola Navone.

DIMENSIONES

40CMX40CMX37CM

PRECIO UNITARIO

358.00 €

PRECIO UNITARIO

$5.968.00

2. Ottoman o pouffe de ceramica
Modelo. INOUT 42 Color Azul y

blanco. producino por Gervasoni
Italia. Diseno por: Paola Navone.

35CMX35CMX43CM

340.69 €

$5.668.54

3. Ottoman o pouffe de ceramica
Modelo. INOUT 43 Color Azul y

blanco. producino por Gervasoni
Italia. Diseno por: Paola Navone.

30CMX30CMX5ICM

316.79 €

$5.268 4l

4, Ottoman o pouffe de ceramica
Modelo. INOUT 44 Color Azul y

blanco. producino por Gervasoni
Italia. Diseno por: Paola Navone.

37CMX46CM

434.73 €

$7.235.73

5.Banco elaborado en ceramica

China.

para exterior s/fabricante. Origen.

30CM DIAMETRO
X 40CM ALTO

$4.242.00

* La conversion a moneda nacional se toma a la cotizacion del euro del dia por lo que
en esta columna las cantidades pueden variar.
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TABLA 6. COSTOS CHAROLAS PLASTICAS 2012

DESCRIPCION DIMENSIONES IMAGEN PRECIO UNITARIO

. lChorc')Io ae gl?stigo pac:apI
alimentos Modelo. Roun astic

Tray White.Fabricante. Cal-Mil DIAMETRO 38IMM $274.00
Origen. EU. Material: ABS.

2. Charola de plastico para

alimentos Modelo. Bentley DIAMETRO 330MM
Colorware. Fabricante: Cal Mil (area de uso)
Origen. EU. Material. SAN.

3. Charola rectangular para

$170.00

alimentos. Modelo. Plactic Tray
White Fabricante: EmiYoshi. 228MM X 330MM
Origen. EU

$1.227.00

4.|Chcrola;ectdngt.;lcr para .
alimentos Fabricante Molded Fiber

GlassTray.Co. Proceso/Material: 228MM X 660MM
Fibra de vidrio. Origen: EU

$274.00

5.Charola circular para alimentos
con acabado tipo manual.
Proveedor. kidSmart Living 406MM X 533MM
Proceso/Material: Termoformado/
Policarbonato(PC) Origen. EU

$261.00

6.Charola rectangular para
alimentos. Fabricante Alegacy Food 304MM X 406MM $363.00
Service. Proceso/Material: Inyeccion ALTO g
Polipropileno (PP) Origen. EU

7.Charola rectangular para
alimentos. Fabricante Cal Mil. 457MM X b6b0MM $370.00
Proceso/Material: Termoformado/ I"PROFUNDIDAD X
Acrilico. Origen. EU

* Se presentan en esta tabla las diferentes opciones en material plastico que existen en
en mercado actualmente con las cariaciones en sus costos debido principalmente al
tipo de produccion y plastico utilizado. se busco ademas que las opciones presentadas
en esta tabla comparativa fueran similares en dimensiones a lo que se aplicara a la
charola disenada

B precios BAJOS $52.23 - $130.5
B PRECIOS MEDIOS $195 - $522
| PRECIOS ALTOS $652 - $1.227
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Finalmente y resumiendo se analizd a dos proveedores (distribuidores y/o fabricantes)
nacionales de mobiliario para jardin, que ademds ofrecieran articulos similares, con la finalidad
de notar con claridad las amplias diferencias de costo entre una oferta y otra debido
principalmente a que en el caso de las tiendas departamentales el *modus operandi* es
comprar/importar (en algunos casos de Asia), distriouir y vender al cliente, por lo que sus gastos
operativos son minimos y su stock es extenso; mientras que en el caso de la marca
especializada no sdlo vende sino fambien fabrica e invierten en algunos casos en desarrollar
linea y estilo propio, esto les genera altos costos operativos vy tiempos de entrega mayores,
otros factores que influyen son la amplia varedad de materiales asi como la inversion
tecnolégica y estética vertida en las partes que los conforman, Estas condiciones aunadas a la
necesidad del usuario en combinacion de su capacidad econémica y exigencia estética,
decidirdn la adqguisicion de uno u otro.

ANALISIS COMPARATIVO DE PRECIOS 2012

DAS DEPARTA A
SR AUTEORER b PROD ® PROCED A ATERIA RANGOS
@) DEPO o
et s SILLAS. Madera (pino)/ $680 VIl $11.220
B SA SETS QUE polipropileno/ acero inox./
omas verde INCLUYEN. NACIONAL E resina/PVC/ textil /aluminio/
R 4-b SILLAS « IMESA | 'MPORTACION forja.
p ateo (cuadrada o
A DE LAS LOMA cucyian) MESAS. Madera
omas-pedreaa -algunos modelos (principalmente pino)/ acero
Incluyen | sombrilia c/pintura electrostatica/
marmol/ cristal templado y
biselado.
H i recio promedio recio promedio: precio promedio.
simbologia el R O wiaro

- TABLA 7

ANALISIS COMPARATIVO DE PRECIOS 2012

TIENDAS
ESPECIALIZADAS PRODUCTO PROCEDENCIA MATERIALES

|.PERGO SETS QUE INCLUYEN. $15.504 BRIy $38.403

Alf 1
suc. Showroom Altavista 48 SILLAS » | MESA

2. EZEQUIEL FARCA (cuadrada o
suc. Showroom Polanco. ISR

FABRICANTE NACIONAL MESA/SMLAS

Y ALGUNOS INSUMOs | Madera Teca/Tzalam/
DE IMPORTACION Machiche/ Aluminio
(S_EGU)N MODELOS Y/O | Ancodizado /Marmol

LINEA). y Polipropileno.

$33.659 BELLKEIN $58.782

SETS CAMASTROS

S | m bolog ' a precio promedio - precio promedio D precio promedio

nivel BAJO nivel MEDIO nivel ALTO

- TABLA 8
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OFERTA

TAMANO DEL MERCADO

México es, en 2007, un mercado de 104 millones de personas. Esto es motivo mds que
suficiente para que sea un objetivo interesante para las empresas del ramo del mueble en
general. Sin embargo es necesario estar al tanto de la realidad del pais y saber que un 60%
de la poblacién es econdmicamente inactiva”, 1o que significa que apenas interactdan en
el mercado. Del 40% restante no mds del 25%, lo que es un 10% de la poblacion total
(10.000.000 millones de personas) puede ser publico objetivo para el mueble de diseho
como un minimo a considerar,

Fuente. Estudio “Mercado del mueble de disefio en México” Oficina Econdmica y Comercial de la
Embajada de Espana en México, Agosto 2005.

A pesar de gue la masa critica en México es muy reducida en relacion con su poblaciéon
fotal, se espera que crezca notoriamente en el momento en el que la economia del pais
“despegue” de ahi que México sea un pais potencialmente interesante para la adqguisicion
de mobiliario.

En un estudio del ano 2000 sobre la distribucion del gasto de los hogares mexicanos,
basado en dafos del ENIGH (Encuesta Nacional de Ingresos y Gastos de los Hogares) se
muestra como el 0.7% del gasto familiar (en total $70.000 pesos anuales ¢ 5.150 euros), es
decir $528.00 por familia, se destina la compra de muebles y enseres domésticos en
contraste con un 4.9% (§235.000 pesos en el ano 2001) invertido en mobiliario en cualquier
pais europeo.

Es de esperar que a medida que México se desarrolle, estos porcentajes tiendan a
evolucionar hacia los de un pais de perfil mds avanzado, por lo que el volumen de ventas
tiene aln mucho recorrido tanto por el lado de la renta como en el porcentaje de la misma
gue se gasta en mobiliario y enseres domeésticos.

DEMANDA

La demanda en este tipo de mobiliario, se da de manera muy diferenciada a
lo largo del ano, por 1o que las principales tiendas departamentales y
especializadas del ramo fienden a promocionarlos para obtener mayores
ventas en meses especificos del ano por medio de descuentos, promociones
en donde se dan facilidades para adqguirrlos a crédito, efectvo o en
mensudlidades; y por lo general es cuando se aproximan los meses
vacacionales. Asi pues la Temporada de Verano; especificamente en Junio vy
Julio es considerada como temporada media, mientras que Febrero y Marzo,
Noviembre-Diciembre son meses considerados como temporada alta los
meses mas bajos suelen ser Agosto, Septiembre y Enero para la venta de este
fipo de mobiliario.
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El tipo de mobiliario para jardin que maneja
la competencia indirecta y que se
encuentra actualmente en el mercado;
suelen ser atractivos para el usuario por
diversas caracteristicas, ya sea por los
variedad en materiales, por aportes de
cardcter estético sobre todo en el apartado
de nuevas propuestas, O por su precio,
también se observd que algunos fabricantes
se preocupan por la ligereza del mokbiliario,
en algunos casos por la facilidad de
guardarlos cuando no se utilizan, etc, uno de
los escasos puntos en contra es la escasa
resistencia a las inclemencias del tiempo,
gue en comparacién con el tipo de
mobiliario de material cerdmico propuesto
en este proyecto de tesis logra una mejora
notoria en este aspecto, ya que es
prdcticamente inmune a los condiciones
climdticas mds comunes.

En general y con base en la informacion
recabada en este capitulo podemos
concluir que los muebles para jardin
existentes actualmente en el mercado,
cumplen con la funcién principal para el
qgue fueron creados; el de permitir al usuario
el descanso, esparcimiento y convivencia, al
ser productos para un drea exclusiva del
hogar no suelen ser accesibles a cualquier
consumidor por lo que se enfiende que
forma parte de un mercado muy exclusivo
en puntos de venta aunque variados, tienen
un nicho de mercado con un 1ipo de usuario
ya definido.

2.1

conclusiones

Por Ultimo en este capitulo concluimos que
anadlizando los precios entre las distintas
marcas que se ofertan en el mercado estos
oscilan entre los $40,000 y $600, estos datos
arrojados en este apartado mas adelante
serdn una referencia para el costo final del
mobiliario cerdmico con la findlidad de no
tfener un costo muy elevado o muy bajo en
relacién a nuestros competidores mas
cercanos, teniendo ademds la certeza en
base a la informacién obtenida; de que en
México existe la oferfa y una demanda
buenas para la adquisicion de este fipo de
mobiliario y que ademds seguird en
crecimiento siempre y cuando se cumpla la
relacion gque busca el consumidor excelente
calidad, buen diseno y precio justo.




FUNCION usuario




FUNCION - USO

21.0

INTRODUCCION

Desde el proceso de diseno y produccion del mobiliario los diferentes actores del mismo
infervienen de manera determinante mediante esferas de relacion en los factores de uso y
funcionamiento para asi llegar al usuario final, que tendré la informacién necesaria para ast
poder determinar de una manera mds especifica la importancia y la integraciéon que
existird entre el usuario y el objeto propuesto,

Una vez definido el esquema de relacion Sistema-Hombre-Objeto, nos abocaremos al
Usuario Final y con base en distinfos pardmetros (crecimiento poblacional, nivel socio-
econdmico del consumidor, actividades, edades productivas) determinaremos a quien va
ir dirigido el producto, todo lo antferior con la finalidad de poder acercar el objeto a un tipo
de usuario en especifico.

SISTEMA HOMBRE-OBJETO-ENTORNO.

Este sistema como su nombre lo indica relaciona al objeto, primero con el USUARIO final
que es el que adqguiere el mobiliario y quien posteriormente ademds de cubrir una
necesidad de uso, serd el encargado de los cuidados y mantenimiento del mobiliario; en
segundo lugar tenemos al ENTORNO (ardin) en el gue se encuentran inferactuando tanto
usuario como objeto. Y finalmente intervienen en este sistema de manera aleatoria, €l
personal técnico Gransportistas, jefes de mantenimiento, jardineros.) encargados del
cuidado profesional, transportacion adecuada y mantenimiento optimo del OBJETO
(mobiliario modular en cerdmica para jardin).

Este sistema se divide en tres partes las cuales se alternan para generar el funcionamiento
del objeto a disenar y son:

1. SUJETO ACTIVO
2. SUJETO PASIVO
3. SUJETO SECUNDARIO

Se definen a continuacion las relaciones entre cada uno de los SUJETOS que intervienen vy las
actividades que definen el funcionamiento adecuado del mobiliario de jardin.

“Los usuarios no son disenadores”

Jakob Nielsen. Co-fundador de Nielsen Norman

Group, Disenador de interfaces de usuario y
experto en usabilidad.
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ESQUEMA FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA.
Se observa que el enforno es la pare
central del sistema, mientras que las
esferas del usuario y objefo giran y se
entfrelazan al entorno,(ardin, terraza,
balcdn) el objeto (Mobiliario de jardin) sdlo
tiene razén de existir dentro del entorno
para el que se diseno, el objeto requiere
de ser utilizado por el usuario por lo que su
rango de accion con el usuario es
continua mienfras que el usuario
continuamente interactua dentro del
enforno a través del objeto.

SUJETO ACTIVO. El sujeto activo estard
represenfado por todos los habitantes de
una casa (familia) y su entorno de
actividad ,serd el drea de jardin por lo
fanto son usuarios activos: las personas
que adquieren y esta planificado hardn
uso del mobiliario de manera directa y se
benefician directamente de su funcion.

Se tiene que considerar que cada uno de
estos usuarios influye en la decision de
compra aungue finalmente la decision se
deposita en la cabeza de familia.

oBJeTo
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SUJETO PASIVO.

Al sujeto pasivo, se le considera como un
usuario que ocasionalmente utfiliza el
mobiliario, podrian ser los familiares o
amistades invitadas por los duenos de la
vivienda, estos a su vez no influyen
directamente en la decision de compra ni
realizan la adquisicion del mobiliario, pero si
llegan a externar su opinidn de cardcter
estético al usuario activo.
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SUJETO SECUNDARIO.

Son los encargados de trasladar el mobiliario al lugar
requerido (ransportista).mientras que el mantenimiento vy
reparaciones son asistidas por personal técnico del fabricante e- r- ‘q
original es también un sujeto secundario el encargado del ik
mantenimiento del jardin (ardinero) pues ocasionalmente W o :.
manipula el mobiliario.

En los fres casos la relacion con el mobiliario es activa y
directa puesto que cada determinado tiempo yd e manera
ocasional le dan mantenimiento al mobiliario resaltando que
la actividad que redlizan es de servicio correctivo, general o
por pieza.

B USUARIOS (sujetos activos)

B CABEZA DE FAMILIA ( PADRES) B HuoS.

Adulto. Genero: Masculino - Femenino Ninos, Adolescentes, Adultos

Edad: 30-60 anos. Edad: 6-26 anos.

Ambos trabajan cinco dias por semana con Asisten durante cinco dias a la semana
jornadas laborales de nueve o mds horas lo a sus actividades escolares, recreativas
cudl abarca la mayor parte de su tiempo. de trabgjo o deportivas, en jomadas
También se da el caso de que alguno o de seis a ocho horas regresando por
ambos se encuentren jubilados o uno de los las tardes al hogar. Pasan mas tiempo
dos miembros atienda la administracion en el hogar ademas por lo que llevan
general de la vivienda. Dos dias a la semana a cabo mas actividades recreativas
en caso de trabagjar cualquiera de los que sus padres. Probablemente sean
miembros de familia lo dedican al descanso, los que haran un mayor uso del
esparcimiento y convivencia. mobiliario enfre semana.

~ @

f" "} 7Y
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ANALISIS SOCIO ECONOMICO DEL USUARIO

De acuerdo con Strategic Research Corporation, los 19.2 millones de hogares que existen en
México, pueden ser divididos en 5 niveles socio-econdmicos:

* Hogares de ingresos altos (A). Este grupo representa casi el 2% del total de los hogares. Las
cabezas de estos hogares son generalmente propietarios de negocios grandes 0 medianos,
gerentes corporativos, directores o profesionistas graduados. Con un ingreso mensual a los
$60,000

* Los hogares de ingresos medios a altos B). Este grupo incluye a los propietarios de negocios
pequenos, profesionales y funcionarios publicos. El nivel de educacidén es minimo de
secundaria, aungue la mayoria cuentan con titulo profesional. Este grupo representa el 11% de
los hogares mexicanos. Ingreso mensual por hogar entre $25,000 y $50,000

* Hogares con ingresos medios (C). Este grupo se conoce también como la naciente clase
media. Estd compuesta por duenos de pequefios negocios y de trabajadores preparados por
lo menos con el grado de primaria. Representa el 22% de los hogares. Ingreso mensual
$10,000 y $25,000

* Hogares con ingresos bajos (D). Estos hogares se caracterizan por estar formados por
aquellas personas gque readlizan oficios que no requieren de conocimientos previos como
choferes, mensajeros, criadas o veladores. La mayoria de este grupo no cuenta con una
educacién bdsica completa y trabaja en el sector informal del pais. Este grupo representa el
36% de los hogares de México. Ingreso entre $6,000 y $10,000.

* Hogares en situacion de pobreza extrema (). El restante 29% de los hogares mexicanos
perfenece a este nivel socio-econdmico. Incluye a los desempleados y aquellos que son
generalmente incluidos en programas de asistencia social. Ingreso mensual por hogar. Ingreso
mensual entre $3,000 y $6,000.

Una vez mencionado lo anterior y de acuerdo a esta, podremos ubicar a los posibles
adquisidores del mobiliario que propondremos en una primera etapa a los grupos

A.B (13%)

Distribucion de los hogares mexicanos por nivel socio-econémico

y

.

0% 10% 20% 30% 40%
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conclusiones
l.Definicion del Usuario (sujeto activo).

Una vez definiendo el tipo de usuario v las caracteristicas del mismo, podremos concretar los
pardmetros que definirdn nuestro perfil de producto y el disefio del mobiliario en si, las cuales
se enuncian a continuacion.,

1. Que disfruten de las actividades al aire libre.

2. Clase econdémica media alta y clase alta. Ay B)

3. Edad. 26 a 56 anos aproximadamente. (consumidor)
4. Cuentan con amplias dreas de jardin.

5. Gusto por la lectura, las actividades culturales y recreativas.

2.Medio Ambiente (USO). El entomo influye directamente al objefo en funcionamiento y
frabadjo mecdnico o alteraciones de tipo fisico que pueda tener, por lo que el medio
ambiente de uso delimitara en gran parte al objeto y su correcto funcionamiento y pueden
ser de tfipo climatolégico, fisico, bioldgico, quimicos, y el factor humano o animal pues
también estdn relacionados al objeto, esto definird la eleccidn de materiales y el disefo del
mismo y son;

. Humedad, Contaminacién, Altas y Bajas Temperaturas, Liuvias, Rayos UV Gol), cambios
bruscos de temperatura.

. Tierra, Pasto, Lodo, Polvo, Contacto con Fertilizantes y Quimicos utilizados para el
mantenimiento del jardin fumigacion), Podadoras y Orilladoras.

. Seres Humanos, Aves, Insectos y Mascotas.
. Jardin, Terraza, Patio.

En la relacion OBJETO-PRODUCTO, la funcidn del producto: MOBILIARIO MODULAR PARA
JARDIN EN CERAMICA, lo componen dos mddulos base que conforman acomodos diversos
y mesas moviles, generando al usuario 2 tipos de servicio:

3. Servicios directos. La utiidad que va a tener el mobiliario al tener un contacto directo
con el usuario como son:

Juego, DESCANSO, Contemplacion, ESPARCIMIENTO, Lectura, CONVIVENCIA, Ejercicios de
meditacion, AUXILIAR EN LABORES DE JARDINERIA, Ingesta de comidas ligeras.

4. Servicios indirectos. Son los proporcionados por el mobiliario sin estar directamente en
contacto con el usuario.

4.1. Elemento decorativo o escultérico del jardin.

4.2. Como reemplazo de vallas o rejilas a manera de guarnicion o ariate (delimitacion de
diferentes dreas de jardin).
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INTRODUCCION

La ergonomia es la disciplina que explica con un enfoque cientifico, el equilibrio que se
genera entre el hombre y los espacios que lo rodean, mide las capacidades del ser
humano para después poder adaptar y ajustar los elementos en el ambiente en el que
este se desenvuelva, puesto que el ser humano diseha para asi poder AJUSTARSE all
ambiente fisico que lo rodea,

ASPECTOS DINAMICOS DEL SENTADO.

Accidon de sentarse. Durante el contacto del cuerpo con el asiento, se generan
movimientos diversos ya sean regulares o los causados por nerviosismo, ayudan a baijar la
presion de algunas partes de la columna vertebral, posteriormente las piernas y pelvis
adoptan  la forma de una palanca mecdnica que ayuda a estabilizar el cuerpo. El
contacto con el asiento es realizado por dos huesos redondos llamados TUBEROSIDADES
ISQUIATICAS, las cuales estén cubiertas por escaso musculo.

En posicion sedante, durante la accidn de sentarse, aproximadamente el 75% del peso
total de nuestro cuerpo es soportado por 25 cm2 de las tuberosidades isquidticas, lo que
genera compresiones fuertes en el drea de los gliteos (aprox. entre 6 y 7 kg/cm2) vy la
superficie de la piel en contacto con el asiento experimenta una compresion de entre 2
puntos Mmds alejados se reduce a solo 250 gr/cm?2. Este tipo de carga es suficiente para
producir la llamada FATIGA DE COMPRESION, la cudl da como resultado sensaciones de
dolor, adormecimiento y malestar. Por o que en un asiento es recomendable repartir el
peso del cuerpo que es cargado por las tuberosidades isquidticas, procurando tener una
superficie extensa, curveada y en el mejor de 10s casos acojinada.

»— SECCION TRANSVERSAL DE LOS GLUTEOS

% T\l?RC ISIDADKS/QU IATICAS

=+ “ CON LAS PIERNAS CRUZADAS
" O CAMBIADAS
<— NORMALMENTE SENTADO

'

1

I I
ul \ .
PRESION DE |
COMPRESION 40 l‘
EN LIBRAS

e e O . DISTANCIA SOBRE EL
4042 « 4% 6 - ga 104 12 w 14 < 164 18 ASIENTO EN PULGADAS
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2.1.1

CONSIDERACIONES ASIENTO.

La principal funcion del asiento serd la de sentarse, esto implica un estudio ergondémico
MINUCIOSO ya que sentarse es una posicion muy dindmica y variada, por lo que un
asiento debe permitir el movimiento o el cambio de la postura, es conveniente
enfonces; que exista espacio suficiente para mantener la mejor postura durante un
periodo largo y considerar el control adecuado que deberdn tener las superficies del
asiento para recibir el peso ofreciendo la sensacion de estabilidad.

Cuando se estd sentado un asiento necesita ofrecer un soporte rigido pero no un
encierro rigido, pues deberd soportar en particular el térax, la pelvis las piemas, pies y
considerar las tuberosidades isquidticas de las cuales nos ocuparemos mds adelante,
para de esta manera ayudar a mantener el dngulo de la columna.

ALTURA DEL ASIENTO.

La altura es una de las dimensiones mds importantes a considerar en el disefio de un
asiento, la altura ha de ser tal que el tejido de la regién distal y posterior de las nalgas no
esté comprimido y el extremo anterior del asiento no actde de forma que se genere un
efecto TORNIQUETE que tiene que ver con el correcto abastecimiento de sangre
(circulacion) en los piernas. Debido a este efecto, una persona dalta puede encontrar
mads confort en un asiento bajo que una personas baja en un asiento alto, por lo que si
un asiento es demasiado alto el cuerpo se deslizard hacia delante y cualquier fipo de
prevision sobre la profundidad en el asiento hatbrd sido indtil.

Cada altura de asiento deberd comprender una medida aceptable deberd permitir un
espacio de soporte para el tejido delicado de los muslos al estar la persona sentada
con las rodillas formando un dngulo lo mds recto posible v los pies asentados en plano.

Una altura de asiento para HOMBRE segun los pardmetros ergondmicos seria de 415mm
(16" y MUJER 380mm (15", Para abarcar a un mayor porcentaje de usuarios y para
efectos de acftividodes de ocio la altura de un asiento puede ser reducida hasta
350mm.y serd la que se aplique al mobiliario.

""Una silla es una silla...pero un asienfo no debe
ser necesariamente una silla. Puede ser cualquier
cosa, mientras que sea ergondémica.

Eero. Aamio.
Disenhador de mobiliario.
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2.1.1
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Percentil. El percentil expresa el porcentaje de personas pertenecientes a una poblacion que
tienen una dimension corporal de cierta medida, se manejan tres dimensiones representativas
de un total (100%,) de las personas cuyas medidas se toman como representativas de esa
poblacion, se eliminan un 5% de cada extremo los mas bajos y los mas altos por considerarse
fuera del promedio, del 90% restante la medida mds baja serd el 5 percentil y la mas alta 95.
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Asiento demasiado ALTO, la pared frontal de
la superficie del asiento amenaza la parte
inferior del muslo cortando la correcta
circulaciéon de sangre, adormecimiento y

malestar.
\
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Asiento MUY BAJO, Las piemas se desliza hacia
adelante o que genera perdida de soporte al
cuerpo, pues pierde la estabilidad del suelo,
la linea punteada sefala unas rodillas

exageradamente dobladas al querer adoptar
una mejor posicion.

Para periodos cortos de tiempo la superficie del
asiento puede ser completamente rigida,
siempre y cuando la composicion y forma del
mismo permita cambiar la posicién del cuerpo,

para evitar fatiga, se recomienda también
redondear los bordes.

2.1.1

. Recomendaciones para el diseno de asientos

Asiento demasiado CURVO, El peso no esta
soportado por las tuberosidades isquidticas,
al mismo tiempo que la parte inferior del muslo
es presionada en la cara frontal del asiento.

<«

Asiento con una superficie MUY LARGA, el
usuario al querer evitar que su muslo y rodillas
hagan contacto con la cara frontal del asiento
se desliza hacia adelante, echando hacia
atrds el cuerpo.
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CORRIDO. Las caracteristicas de este tipo de 24
asiento conceden la posibilidod de contacto
corporal, de ahi que tengan un papel relevante
las dimensiones ocultas y el espacio corporal
den la determinacion del grado de proximidad
aceptable para los usuarios que comparten este
espacio. Es un hecho a considerar gue los
usuarios mantendrdn los codos extendidos y que
se desarrollaran varias actividades como la
lectura, o bien que la postura persigue definir un
espacio suplementario delimitdndolo inclusive
con un objeto personal.

CONSIDERACIONES EN UN ASEENTO | lecftcse oot ge -ty

Por Ultimo analizamos las medidas ergondmicas
que se requieren para acomodar personas en |
un banco corrido, lo anterior serd tomado en
cuenta para la propuesta de disefo del
mobiliario  modular que adguirird un modelo
similar de acomodo, se citan a continuacion los
2 pardmetros a considerar. IMAGEN. 6.2

i
asiento
corrido

d | 7s2

Dimensiones en mm.

e | s10

CONSIDERACIONES MESA PARA COMEDOR.

Para poder dimensionar el espacio que requerird la mesa se tiene que relacionar como 2
dreas a ftomar en cuenta, primero la zona del asiento y la zona de servicio, la zona del asiento
se considera como el espacio personal situado entre mesa y asiento. La zona de servicio es en
donde se colocan parte de la vdijilla, cuberteria y objetos varios. En este apartado analizaremos
la plaza de servicio éptima y minima, que es el espacio individual que requiere el individuo
durante el uso de la mesa; tomando en cuenta que el mobiliario disenado en este proyecto
de tfesis retoma cabalmente los datos aqui presentados, puesto que no obedecen en su
totalidad a la versatilidad que ofrece la propuesta final de diseno.

Por lo tanto podemos notar que la mesa difiere del asiento puesto que en la mesa no hay
contacto directo con el usuario, ya que sdlo medimos las distancias mas propicias para
alcanzar los objetos mas cémodamente desde el asiento ademds del espacio entre asiento y
mesa, la informaciéon recabada nos dice que; la mesa puede funcionar con anchuras
menores 0 mayores a las recomendadas ergondmicamente, es por ejemplo bastante comun
ver mesas de 914mm (367) en la zona de servicio, “por lo que todo esta supeditado al nivel de
confort que se quiera alcanzar que dentro de ciertos limites, se puede convertir en una decision
personal del disehador™.
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ASIENTOS ESTAR/RELACION HOLGURAS

FACTOR ERGONOMICO DE CARGA. Debido a que los muebles disenados,
especificamente los asientos modulares de cerdmica cuentan con un peso importante, se
deberdn tomar en cuenta las siguientes consideraciones ergondmicas para evitar lesiones
importantes al realizar dicha operacion. El levantamiento y el porte son operaciones
fisicamente agotadoras, y el riesgo de accidente es permanente, en particular pueden
generarse lesiones de espalda y de los brazos. Para evitarlo es importante poder estimar el
peso de una carga, el efecto del nivel de manipulacion y el entomo en que se levanta. Es
preciso conocer también la manera de elegir un método de trabajo seguro.

IMAGEN. 9.2. Posicion levantamiento.
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2.1.1

IMAGEN.10.2. Posicidn de las piernas.

El objeto debe levantarse cerca del cuerpo (Ver Img.9.2), pues de otro modo los musculos
de la espalda y los ligamentos estan sometidos a tension, y aumenta la presion de los discos
intervertebrales. Deben tensarse los musculos del estdbmago y de la espalda, de manera que
esta permanezca en la misma posicidn durante toda la operacion de levantamiento.
Acérquese al objeto (cuanfo mds pueda aproximarse al objeto) con mds seguridad lo
levantard (Ver Img.10.2 )y finalmente separe los pies en cualguiera de las dos opciones que
se indica. (Verimg.11.2).

QD

IMAGEN.11.2. Posiciones sugeridas para IMAGEN.12.2. Posicién correcta de los brazos
colocar los pies. y sujecion del objeto.

Trate de agarrar firmemente el objeto, utilizando totalmente ambas manos, el dngulo recto
con los hombros. empleando sdlo los dedos no podrd agarrar el objeto con firmeza. (Ver
Img.12.2 ). Proceda a levantarlo con ambas manos, si es posible.

1. LEVANTAMIENTO DE CARGA LATERAL. Cuando se gira el cuerpo al mismo tiempo que se
levanta un peso, aumenta el riesgo, de lesion de la espalda. Coloque los pies en posicion
de andar, y poniendo ligeramente uno de ellos en direccién del objeto. Levdntelo y
desplace luego el peso del cuerpo sobre el pie situado en la direcciéon en que se gira. (Ver
Img.13.2.).
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IMAGEN.13.2. Levantamiento a un costado. IMAGEN.14.2. Levantamiento por encima
del hombro.

2. CARGA POR ENCIMA DE LOS HOMBROS. Si se tiene gque levantar algo por encima de los
hombros, cologue los pies en posicidon de andar. Levante primero el objeto hasta la altura del
pecho. Luego, comience a elevarlo separando os pies para poder moverlo, desplazando el
peso del cuerpo sobre el pie delantero. La altura del levantamiento adecuada para muchas
personas es de 70-80 centimetros. Levantar algo del suelo puede requerir el triple de esfuerzo.
(Verimg.14.2.).

3. LEVANTAMIENTO EN CONJUNTO. Las personas que a menudo levantan cosas conjuntamente
deben tener una fuerza equiparable y practicar colectivamente ese gjercicio. Los movimientos
de alzado han de realizarse al mismo tiempo y a la misma velocidad. (VerImg.15.2.).

Los pesos méximos recomendados por la Organizacion Internacional del Trabajo( OIT) son los

siguientes:
HOMBRES: Ocasionalmente: Hasta 55kg / Repetidamente: 35 kg.
MUJERES: Ocasionalmente: 30 kg /| Repetidamente: 20 kg.

Si durante la actividad de carga se presenta dolor de cabeza, es importante no levantar
absolutamente nada, una vez pasado el dolor, comience la tarea con cuidado y hagala
graduamente.

IMAGEN.15.2. Levantamiento en conjunto. IMAGEN.16.2. Distribucién de carga y asas.
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Las operaciones de porte repercuten sobre fodo en la parte posterior del cuello y en los
miemlbros superiores, en el corazédn y en la circulacion. Lieve los objetos cerca del cuerpo. De
esta manera, se requiere un esfuerzo minimo para mantener el equilibrio y portar el objeto. los
objefos redondos se manejan con dificultad, porque el peso estd separado del cuerpo del
cuerpo. Cuando se dispone de buenas asas, se frabaja mds facimente y con mayor
seguridad. Distribuya el peso por igual entre ambas manos (Ver Img. 16.2 y 17.2). Las
operaciones de porte son siempre agotadoras. Compruebe si el objeto puede desplazarse
mediante una correa transportadora, sobre ruedas o un carito. Compruebe que no trata de
desplazar un objeto demasiado pesado para usted, si existen asideros (asas) adecuados, si
estos se encuentran a la distancia apropiada, si hay sitio para levantar y portar el objeto, si no
esta resbaladizo el piso, si no hay obstaculos en su camino y si el alumbrado es suficiente.
A menos que estén bien concebidos, los escalones, puertas y rampas son peligrosos.

CONSIDERACIONES ERGONOMICAS PARA EL DISENO DE ASAS.

Si la carga es redonda, lisa, resbaladiza o no tiene los agares adecuados, aumentaré el
riesgo al no poder sujetarse comectamente. al manipular una carga. se pueden dar los
siguientes tipos de agarres: 1. AGARRE BUENO: Si la carga tiene asas u otro tipo de agarres
con una forma y tamano que permita un agarre confortable con toda la mano,
permaneciendo la mufeca en una posicidn neutral, sin desviaciones ni posturas
desfavorables. 2. AGARRE REGULAR: Si la carga tiene asas o hendiduras no tan optimas, de
forma que no permitan un agarre tan confortable como en el apartado anterior. También se
incluyen aquellas cargas sin asas que pueden sujetarse flexionando la mano 90° alrededor
de la carga. (Ver Img. 17.2 ). Unas asas o agarres adecuados van a hacer posible sostener
firmemente el objeto, permitiendo una postura de frabajo correcta. En general es preferible
gue las cargas tengan asas o ranuras en las que se pueda introducir la mano faciimente, de
modo gue permitan un agarre correcto, incluso en aquellos casos en que se ufilicen guantes.

IMAGEN.17.2. Agarraderas y/o asas.
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conclusiones

Es un punto importante de este proyecto el definir el aspecto ergondmico por lo que
podemos resumir que: “Un asiento ideal, es precisamente cuando el usuario deja de
prestar atencién en donde esta sentado y la postura que se debe tomar” entendiendo que
el usuario tendrd siempre una posicion dindmica durante su relacion con el mobiliario. Se
toma en cuenta con los datos recabados, para el disefio del mobiliario; la Antropometria,
el apoyo y estabilidad de el usuario al estar sentado y las variaciones de posturas que se
tendrén La mesa es un caso mds libre y queda a consideracion del disehador pules el
contacto con ella es referido ergondmicamente por medio de distancias menos limitadas
como lo podria ser en un asiento, por ejemplo se puede determinar un confort dptimo
para alcanzar los objetos sobre la mesa mdas coémodamente, que seria el punto mds
importante a considerar. Las dimensiones citadas funcionan como referencia y nos da la
certeza para el dimensionamiento final del mobiliario ya que pueden tener variables
determinadas por su funcion.

Para efectos de obtener un funcionamiento adecuado del mobiliario propuesto se
considera otros factores importantes para eliminar esfuerzos de carga por parte del usuario,
por 1o que es necesario facilitar en la medida de 1o posible la movilidad y carga de los
modulos que permitan conformar las diferentes variantes modulares aplicando el esfuerzo
minimo, se considera para el disefio de los asientos modulares elementos concavos en los
costados de cada mddulo, permitiendo que uno o dos usuarios puedan asiros. ( Ver
Apartado de Propuesta Final. Capitulo.4.1 ).
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2.1

INTRODUCCION materiales y procesos.

En este gpartado se analizan 1os materiales y procesos seleccionados para el
proyecto de mobiliario propuesto el cudl componen:

Dos modulos-asientos ( vitrea sanitaria) y una charola-mesa mévil (aminado
de policarbonato PC).

Se busca que los materiales respondan de manera eficiente a las exigencias
que se requieren cubrir: en primer lugar se comporten satisfactoriamente en el
medio ambiente al que estardn expuestos , asi como que en los procesos
seleccionados permitan moldear adecuadamente las geometrias que los
conformardn estéticamente evitando siempre que no sea en detrimento de
las propiedades fisicas y mecdanicas del material. Asi entonces mediante la
propuesta de diseno de los asientos modulares se apuesta el poder generar
un nuevo nicho de mercado que amplie y/o diversifique el sistema productivo
actual de la industria cerdmica a nivel industrial.

En el caso del proceso asignado a la pieza charola-mesa se busca generar un
equilibrio empatando los tiempos productivos de los dos sistemas de
produccion seleccionados, para evitar exceso de almacenadje de piezas en
bodega, al mismo tiempo se busca aprovechar que el proceso seleccionado
(ermoformado) permita la obtencidn de amplios mdargenes de utilidad al
tratarse de uno de los procesos relativamente mds econdmicos dentro de la
industria del pldstico, asi como también lo es el proceso de vaciado en la
industria cerdmica, ya que de ambos sistemas productivos se obtienen las
mismas ventajas desde la implementacion de una produccion piloto hasta
una produccion industrial totalmente automatizada contando Unicamente
con mano de obra calificada y especializada: asi como con herramental,
maquinaria € instalaciones que pueden ser desde tipo semi-artesanal hasta
una de alta industria con amibas opciones se logran obtener productos de
excelente calidad y resultados satisfactorios.
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INTRODUCCION. SELECCION DE MATERIAL PARA MODULOS

CERAN”CA Se plantea el uso de la cerdmica por las caracteristicas fisicas con las que
cuenta el material y por su enlace histdrico, es decir serd una propuesta actual que permita
resaltar todas las bondades que puede ofrecer este material.

La cerdmica ofrece alta resistencia a temperaturas, evita la conducciéon eléctrica y permite
variedad de acabados, brinda plasticidad que permite realizar formas orgdnicas y
deformaciones que en otro material resultariac complicado y costoso. Podemos encontrar
multiples aplicaciones de este material, ya sea en objetos de alta tecnologia como piezas para
cohetes espaciales, como complemento de matericles piezo eléctricos, materiales de
construccion, asi como en ufensilios de cuidado personal, objetos de cocina sanitarios y
decoracién. Los recubrimientos cerdmicos ( vidriado) de las piezas mejoran los requerimientos
mecdanicos, fisicos, quimicos y estéticos, generando; BARRERAS TERMICAS, RESISTENCIA A LA
CORROSION, AL DESGASTE, A FACTORES CLIMATICOS COMO LA LLUVIA, REFLECTIVIDAD Y COLOR.
RESISTE LA EXPOSICION DIRECTA A LOS RAYOS SOLARES Y LA CONTAMINACION AMBIENTAL.

Gran parte de la antigledad, los productos cerdmicos fueron considerados como duros,
porosos Yy fragiles. El estudio de la cerdmica consiste en una gran extension de métodos para
mitigar estos problemas y acentuar las potencialidades del material, asi como ofrecer usos no
tradicionales. Esto también se ha buscado incorpordndolas a materiales compuestos como es
el caso de los *cerments que combinan materiales metdlicos y cerdmicos. Una propiedad
importante es el mantenimiento de las propiedades mecdnicas a altas temperaturas. Su gran
dureza lo hace un material ampliamente utilizado como abrasivo y como puntas cortantes de
herramientas.

Transformacion o conformacién de la cerdmica a nivel industrial.

La produccién de productos cerdmicos puede conformarse mediante varios métodos: @) En
condiciones secas, b) Pldsticas o ¢) Lliquidas. Los procesos de conformado en frio son
predominantes en la industria cerdmica aungue se usan también en un cierto grado los
procesos de conformado en caliente como son: La compactacién en seco, el prensado
isostdtico y el prensado uniaxial siendo: la compactacion, la extrusion y el moldeo en barbotina
los métodos de modelado de cerdmicos gque se utilizan mas comunmente. El objetivo principal
del conformado es dar forma y consistencia a la masa de polvos que dé lugar a un aumento
de la densidad y por lo tanto a una mejora de las propiedades mecdnicas de las piezas
obtenidas. De los procesos enunciados nos concentraremos en el proceso de moldeo con
barbotina, mediante este procedimiento obtenemos copias de piezas practicamente idénticas
entre ellas con los espesores deseados utilizando moldes porosos de diferentes caracteristicas.
Por Ultimo es importante que mediante el proceso de vaciado se obtiene casi fodo el mobiliario
sanitario que se comercializa actualmente en el mercado.

* Ver tabla de eleccion de material.
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TABLA 9. SELECCION DE MATER

RESISTENCIA PROCESOS DE

TIPO CARACTERISTICAS ESPESOR MECANICA PRODUCCION
m Material sanitario fabricado:
Piletas de lavabo e inodoros. Pasta IMM Vaciado de
LOZA SANITARIA Polosdy e menar fesiiancio que \Dspance de MEDIA  |barbotina en moldes
fabricados con mayor facilidad. Uso pieza ) deyeto caramico,

domestico general.

Material resistente que puede
tconv%mrs'_e enbplezcsbcl.';e gra;lw 3 Vaclade elnoide
ANITARIO DE ARCILLA amano. Lavabos publicos pilas de
REFR(’)ACTARI'E g cocina y urinarios. Sin deformaciones 8-10 MM BAJA Prensa RAM
excesivas. Existe tendencia a la Prensa Isostatica

aparicion de manchas coloreadas.

Material Sanitario compuesto por
\/ arcilla calcinada de este material se
obtienen:
WC'S completos y Lavabos. Pasta muy
SANITARIO DE vitrificada con absorcion de agua Vaciado de
RECUBRIMIENTO VITREO inferior al I% De alta resistencia barbotina en molde

mecanica. requiere de un sancocho

a temperatura superior a la utilizada de yeso ceramico.
por la loza sanitaria. llega a sufrir de

cierta distorsion. Uso domestico.

residencial y comercial de calidad

superior.

(VITREA SANITARIA)

m Se generan piezas muy resistentes
tales como artesas de lavar. inodoros
y urinarios sometidas a un trabajo
duro. adecuados para fabricas y uso
PORCELANA BLANDA publico. Macizas en todo su espesor. MM ALTA
no corren peligro de rotura aun
cuando se desconchen
industrialmente se utiliza el gres
pardo comun o gres quimico blanco.

- CONCLUSION. se desglosan de manera general las cuatro pastas tradicionales utilizadas en la industria sanitaria. la
porcelana vitrea (vitrea sanitaria) es el material que se selecciono . ya que es el material mas utilizado actualmente en la
industria por sus caracteristicas. propiedades fisicas ( resistencia mecanica) y especificamente por ser una pasta inmune
a factores climatologicos (exposicion directa a la lluvia y el sol) debido a su baja porosidad eso la hace impermeable
(incluso sin la aplicacion de esmalte). Por ultimo cubre cabalmente con los requerimientos dimensionales. de uso y
funcion principalmente para la produccion del mobiliario propuesto.

*Cerments. es un material compuesto formado por materiales metdlicos y cerdmicos. Su nombre
proviene del inglés "ceramic metal’, Los cermets estdn disehados para combinar la resistencia a altas
tfemperaturas y a la abrasidon de los cerdmicos con la maleabilidad de los metales. Como matriz se
utiiza el metal, usuaimente niquel, molibdeno, o cobalto, vy la fase dispersa estd constituida por
carburos refractarios, dxidos, boruros o alimina.

*Barbotina, es una mezcla de agua y arcilla (cerdmica pulverizada), La barbotina debe ser siempre
liquida pero muy espesa, cuanto mds espesa sea Gin llegar a ser sélida) y menos grumos tenga secard
antes y el resultado serd mds satisfactorio porque no dard tiempo a que la pieza se deforme.
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PROCESO DE MOLDEO POR VACIADO. &s uno de Ios procesos Mas

utilizados no solamente en la alta industria cerdmica sino fambién en pequenos talleres
arfesanales, ya que en este Ultimo caso no se requiere de maquinaria especial, 1o cudl 1o
vuelve muy proceso versdtil y accesible unido a la economicidad vy la flexibilidad con la
gue pueden armarse los plantas de produccion. Este proceso permite producir ademds
objetos complejos y con gran detalle. La cantidad de piezas que es posible elaborar
depende del nimero de moldes que se tengan asi como las propiedades de la pasta
(barbotina).

El moldeo de piezas cerdmicas mediante este proceso consiste bdsicamente en verter o
bombear la barbotina que tenga buenas propiedades de flujo con un contenido minimo
de agua en moldes porosos en donde la doble accién de absorcion y floculacion por el
sulfato de calcio hace que se forme paulatinamente una capa dura de pasta sobre la
superficie inferna del molde copiando la forma de éste, una vez que se tiene el espesor
requerido, se voltea el molde y se vierte la barbotina sobrante al cabo de ciertos minutos
dentro de el molde (en caso de utilizar moldes de yeso) se exirae la pieza, El numero de
piezas que se obtienen con este proceso varia dependiendo de las condiciones
(formulacién) de la pasta (oarbotind), humedad v fipo de molde, condiciones ambientales
Gemperatura) y la cantidad de presion que é’}é‘f%%%quincrb seleccionada (en Bares).

El siguiente esquema muestra el proceso de moldeo hueco o drenante (vaciado) el cual
el el método de moldeo mas tradicional que se utiliza para la produccion de figuras

ArtetinAe l~viAlhAen A ALIIAR aAnitAriAe  AricAlAc v A AR AN viARAAAA AA ArAAIAYAR

BARBOTINA

BARBOTINA

l

d
IMAGEN.18.2. Vaciado con barbotina.

a) Llenado del molde con la barbotina.

b) El molde absorbe el agua en las zonas en contacto con las paredes del molde
hasta formar una pared.

c) Se gira el molde para retirar el exceso de barbotina.

d) La pieza se retira después de un secado parcial.
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PRODUCCION CERAMICA SANITARIA.

Una vez descritos los métodos de moldeo, asi como el tipo de barbotina (material prima) a
utilizar para la produccién nos enfocaremos en los dos sistemas o procesos de moldeo mds
utilizados en la industria sanitaria que incluyen piezas de formas complejaos de grandes
dimensiones y detalles, que abarcan diversos productos como son: llavabos, bidets y WC's
primero describiremos el proceso fradicional o sea el Moldeo de baja presion con moldes
de yeso y posteriormente el método no tradicional que seria el moldeo de Alfa presion con
moldes de resina microporosa. Es importante resaltar que ambos procesos comparten €l
mismo principio de moldeo por vaciado las diferencias entre los dos procesos es que
utilizan diferentes tipos de moldes y varia el tipo de maqguinaria utilizada para realizar el
proceso de moldeo. A continuacion mediante un diagrama (ayout) se describen todas las

fases del proceso de produccion.
ESMALTADO \

ALTA

moldes resina
microporosa

MOLDEO

ALTA Y BAUA PRESION

7

CLASIF[EACIC’)N
EMPAQUE

PREPARACION

BARBOTINA Y ESMALTES

layout de produccion

*Monococcion. Se denomina monococcion a la coccidn del proceso cerdmico, desde un estado totalmente
crudo hasta una completa vitrificacién de la misma, la pieza se esmalta en crudo y se somete a una sola
coccidn, esto es un ahorro de fiempo y de energias




materiaLes Y Procesos

21.2

1. PREPARACION DE BARBOTINA Y ESMALTES. Es una efapa preliminar, en donde las materias
primas se preparan para gue cumplan con las especificaciones requeridas. Se carga la
Tolva- bdscula - Ver imagen- de acuerdo a la féormula para preparar la pasta, gracias a
gue simultdneamente trabaja como bdscula e indica la cantidad que se debe adicionar
para cumplir con la formula. En el fondo de la bdscula se encuentra un tornillo sin-fin, el cudl
se encarga de desterronar la materia prima y empujarla hacia la banda transportadora que
la lleva a los molinos para su posterior molfuracion.* En esta operacion se produce gran
cantidad de material particulado debido a que se redlizaran un alimentador que puede ser
de varios anchos y longitudes, asi como, en distintas alturas y tipos de tolvas que
generamente tiene contacto directo con el ambiente. Este equipo esta accionado por un
grupo motoreductor que mueve el lecho o fondo y otro acciona el eje distribuidor;
obteniéndose asi, las proporciones apropiadas para los componentes de la mezcla. En la
siguiente tabla se muestran las proporciones tipicas utilizadas en la formulaciéon de la pasta y
los insuMmos quimicos necesarios de algunos productos cerdmicos.

COMPOMENTE PORCENTAJE KILOGRAMOS
ARCILLA 60.0 % 10.500 kg
FELDESPATO 18.0 % 3150 kg
CALIZA 10.0 % 1.750 kg
ROTURA CRUDA 6.0 % 1.050 kg
ROTURA COCIDA 3.0 % 515 kg
PIEDRA DE RIO 3.0 % | 515 kg |
TOTAL 100.0 % | 17.500 kg |

AGUA: B m? par cada 1.75 Ton sdlidos
Defloculantes :

TRIPOLIFOSFATO :33 kg.

SILICATO: 50 it=s

En esta tabla se muestran las proporciones tipicas utilizadas
en la formulacién de la pasta, y los insumos quimicos
necesarios de algunos productos cerdmicos. Tabla de
formulacion tipica para la preparaciéon de pasta cerdmica.

Para disenhar correctamente la pasta se
debe tener informacién sobre las
materias primas disponibles, las
propiedades del producto a fabricar y
las caracteristicas del proceso de
fabricacion. El acabado depende de:

@) La composicion y estructura de la
arcilla.

- EhTE N

IMAGEN. 20.2. AREA DE PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS
(BARBOTINA).

b) Las condiciones de coccién:
temperatura y su perfil en tiempo vy
atmodsfera del homo.

©) El colorante anadido Gi se usa esta
técnica).
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ANEJAMIENTO DE LA PASTA: La pasta atomizada se debe almacenar en los silo entre 24 y
48 horas, tiempo necesario para que la pasta adguiera una humedad mds homogénea
y mejor fluidez de pasta; este anejamiento garantiza que no se forme grano falso, puesto
gque después de almacenar la pasta por un intervalo de tiempo, cada grano se contrae y
evita la formacién de este defecto, el cudl originaria inconvenientes durante el proceso.

*Molturacion: Serie de operaciones tendentes a la reduccion de dimensiones del material, que van desde la pre
molturacién hasta una pulverizacion pero no fiene por objeto la simple obtencidn de pequenas particulas de
tfamanos menos grueso que el de partida, sino producir un material un determinado didmetro medio de
particula y una distribucion granulométrica adecuada para el producto que se desea obtener con esto aumenta
la superficie especifica del material permitiendo la obtencidn de reacciones quimicas mds completas en
fiempos breves. si a la molturacion le sumamos un proceso de atomizacion** a fluidez de la pasta mejora.

**Afomizacion: Es conocido que la evaporacion de un liquido es directamente proporcional a la superficie de la
cual puede producirse la evaporacion, en los casos de los atomizadores, estos se pueden dividir en dos grupos:
1. Atomizadores de calor directo: en el cudl el calor necesario para calentar el liguido a evaporar, lo aporta el
aire caliente mezclado pon los gases de combustion que al entrar en contacto directo con el liquido o
suspension, produce la evaporacion (conveccion) y 2. Atomizadores de calor indirecto, son aquellos en el que el
calor es fransmitido por conducciéon al material a tfratar.

Tipodepasta | 0d¢ nglfljﬁf ngl?np)" La velocidad de moldeo depende en gran
Cerdmica ) medida de la difusion por la capa ya
.. Vertido 35 15
semivitrea formada, se demuestra que el espesor de la
Ricaenalumina | Vertido 35 3 capa varia con la raiz cuadrada del tiempo.
Loza sanitaria ifjr‘sgoy 95 120 Ver tabla. En donde se muestran los
Aisladores Solida 2 horas parametros estGndar para el moldeo de
___cléctricos : , diversos fipos de barbotinas.
Fuente: José Cardenas, La Industria Ceramica en el Ecuador, 2003

PREPARACION DE LOS ESMALTES: Los esmaltes para ser utilizados deben ser mezclados
con agua y su cantidad dependerd de las caracteristicas del esmalte*** y de la
naturaleza y porosidad del soporte. En lineas generales se utiliza un 60/80% de agua. Es
muy conveniente después del mezclado pasarlo por un tamiz para eliminar particulas
gue no estén bien molidas y homogenizar el esmalte. Es importante dejar reposar la
suspension de esmalte antes de su aplicacion debido a que las espumas formadas en el
mezclado pueden dar origen a defectos de ampollado. Una vez aplicado, debe darse
tiempo para que seque antes de someterlo a la coccidon; en caso contrario la humedad
superficial al evaporarse bruscamente puede provocar que el esmalte se abra, separe,
desconche o se formen burbujos. La frita es un barniz parcial o completo, fundido en el
homo hasta alcanzar la condicién de vidrio, enfriado vy luego molido. Luego se usa para
esmaltar piezas o en la preparacion de ofros bamices. Con este procedimiento  se
elimina la toxicidad del plomo y la solubilidad de los fundentes alcalinos.
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El fundente se agrega al esmalte ademds de la silice y la alimina para lograr que el punto
de fusion sea mds bajo esto es, reduce la temperatura de maduracion de las dos primeras
segun las temperaturas que se deseen alcanzar los compuestos que se agregan como
fundentes varian en el caso de la guema a alta temperatura el sodio y el potasio de los
feldespatos serdn los apropiados.

*** Esmalte: El esmalte o barniz es una suspension liquida de minerales muy finamente molidos, y que se aplica a
las piezas cerdmicas, por lo general una vez que ésta han tenido un pre-cocido por medio de pincel, bafo de
inmersién o aspersion con algun tipo de pistola, spray o soplete. Estas piezas barnizadas se queman nuevamente
en el homo hasta la temperatura necesaria para obtener la fusién de la mezcla de los ingredientes, la mezcla se
convierte entonces en un recubrimiento vitreo firmemente adherido al cuerpo de arcilla. Existen diversas maneras
de clasificar los esmaltes; de alta o baja temperatura, segun la temperatura, segun la temperatura a que deban
llegar par alcanzar su punto de madurez plimbicos ( de plomo), alcalinos o feldespdticos segun los fundentes
utilizados en su preparacion; también podemos distinguirlos segun su textura, aspecto visual o tactil, en barnices
mates, cristalinos, tfransparentes, opacos, semi-mates, satinados, iridiscentes y otros.

2. MOLDEO.

La barbotina que se descargo en las cisternas es luego bombeada hacia la seccion de
moldeado, que se redliza por colado, ya gue la fluidez de la pasta debe cumplir con
caracteristicas especiales para su optimo moldeado. En esta etapa del proceso se
infroduce la pasta fluidificada dentro de moldes, quienes le dardn la forma final al
producto. En el proceso de moldeo la eliminacion de parte del vehiculo liquido y la
formacion de la pieza se realizan a presiones muy bajas que corresponden esencialmente
a la presion estdtica del propio liguido actuando sobre la superficie rigida, porosa y
permedadble de la cara inferior del molde. La presibn de moldeo puede aumentarse
gjerciendo una presion suplementaria sobre la superficie liore de la barbotina (Mmoldeo a
presion), o ejerciendo una depresion sobre la superficie exterior del molde (moldeo al
vacio), o aplicando una fuerza centrifuga por rotacién del molde (moldeo centrifugo). El
proceso de moldeo conduce a productos crudos de baja densidad los cuales al cocer
experimentan grandes contracciones. Como lineas de permanente interés cientifico para
el perfeccionamiento del proceso de moldeo podemos citar los estudios sobre las
interacciones entre las particulas en disoluciones electrolitos, los fendmenos de
sedimentacion en medios viscosos, la textura de las piezas coladas, los fendmenos de
difusion en medios porosos el comportamiento reoldgico delas suspensiones coloidales, la
orientacion de las particulas anisodimensionales en medios liquidos etc. De gran interés
para el desarrollo de nuevos materiales es fambién el estudio del comportamiento de las
suspensiones en medios No acuosos. Desde el punto de vista practico habrdn de
intensificarse las investigaciones para conseguir productos colados de baja contraccion. El
moldeo puede ser con baja o alta presidon y ambos comparten el mismo proceso de
moldeo a continuacién se describen amibos tipos de moldeo.
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2. 1 MOLDEO EN BAJA PRESION CON MOLDES DE YESO.

Para este tipo de técnica de moldeo se utiliza bdsicamente para la fabricacion de piezas
cerdmicas de formas geométricas complejas. La pasta es completamente liquida (oarbotina)
aungue muy viscosa. El pardmetro mds critico es la viscosidad. Cuando la barbotina se halla
en condiciones Optimas de trabajo, se hecha en el interior del molde de yeso que absorbe el
agua en donde la doble accién de absorcién y floculacion por el sulfato de calcio hace que
se forme paulatinamente una copa dura de pasta sobre la superficie inferna del molde
copiando la forma de éste, una vez que se tiene el espesor requerido ( aproximadamente
entre 9 a 12mm ), se voltea el molde vy se vierte la barbotina sobrante. Al cabo de ciertas horas
dentro del molde se puede extraer la pieza. El moldeo en la alta industria tanto en baja como
alta presiéon se efectda en instalaciones individuales y en cadenas transportadoras por 1o que
se requiere de un amplio espacio y mantener la barbotina a una temperatura de 35°C. La
barbotina pasa por un conducto de circuito cerrado se dirige a cada puesto de frabajo
impulsada por bombas de membrana. Anualmente los tramos de conducto de barbotina se
purgan y se lavan, la barbotina pasa previamente al vaciado, por un tratamiento de vacio
para evitar aire contenido en la misma. La barbotina escurre lentamente a través de un grifo
en forma de chorro, en algunas fdbricas, el chorro se hace pasar a través de un “tapdn™ de
mallas tupidas entonces el chorro de barbotina incide sobre la superficie del molde y se
produce una rdpida succién localizada de agua, se instala un indicador de nivel y un tamiz
por molde antes de la distribucién de la pasta en los puestos de trabajo para asi evitar
escurrimientos en las paredes del molde. La cantidad de piezas que es posible obtener
mediante este proceso depende del nimero de moldes gue se tengan, ya que dependiendo
del manejo y formulacién que se le de al molde, cada uno puede llegar a rendir de un
minimo de 50 y un mdximo de 500 ciclos, asi como de otros factores como pueden ser las
condiciones de la pasta formulacion de la barbotina), humedad del molde, condiciones
ambientales Gemperatura), cantidad de moldes de yeso y la cantidad de presion que ejerce
la maquinaria seleccionada.

RELACION NUMERO DE PIEZAS OBTENIDAS
POR MOLDEO DE BAJA PRESION. , y
En la actualidad mas del 80% de la produccion de

PIEZAS OBTENIDAS BAR * muebles sanitarios se realiza mediante esta
tecnologia de moldeo, no solamente en la alta
industria cerdmica sino también en pequenos
talleres artesanales, en donde la ventaja para este
ultimo es de que no se requiere de maquinaria
compleja lo cudl lo vuelve muy accesible unido a
la economicidad vy la flexibiidad que se puede
tener en los diversos tipos de plantas de produccion
en donde manejan este tipo de moldeo. Mediante
este proceso se pueden producir objetos complejos
y con gran detalle.

16 Minutos por pieza.

27 Minutos por pieza.

35 Minutos por pieza.

minutos por pieza

50 Minutos por pieza. El proceso de moldeo de baja presion se realiza a
temperatura ambiente o ligeramente mds elevada
* Bar. Se denomina bar a una unidad de presion equivalente a \/ no reqUIeren preS|ones SUpeflOfeS a |OS 200 kg/

un millen de barias. aproximadamente igual a una atmosfera cma2.
(1 atm) Su simbolo es «bar».La palabra «bar tiene su origen
«baros» (B&pog). que en griego significa «peso».

I bar = | 000 000 barias = 106 barias

I bar = 100 000 pascales = 105 pascales

I bar = 100 000 Pa = 1000 hPa ~ 100 kPa = 100 kN/m2 = 1.01972 kgf/
cm2
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MAQUINARIA Y EQUIPO: La gama de mdguinas de baja presidn con moldes de yeso estdn
controladas automadticamente y pueden producir cualguier forma y famano de mueble
sanitario, y cuentan con sistemas de cierre de los moldes durante el vaciado y pueden
equiparse con bancos de depdsito y desplazamiento asi como con secaderos.

i
OOy,
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L2 B

IMAGENES. 21.2 y 22.2. Equipo Mod. GLB 100 y Mod. GLB 150. Se frata de un equipo
para el moldeo tradicional de baja presién en bateria el cual destaca por la gran facilidad
de utilizaciéon y por estar en condiciones de producir simultdneamente productos de
diversos modelos y dimensiones. Puede alojar de 100 a 150 moldes de yeso en dos partes
y cuenta con dos bancos de vaciado sobre los cuales se desplazan los carros porta
moldes, todo el proceso puede controlarse automdticamente mediante un PLC

(Controlador Légico Programable).
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IMAGEN. 23.2. Equipo Mod. GVB 080. También en este equipo el moldeo tradicional en
bateria agiliza todo el trabagjo en efecto permite la produccion simultanea de tazas y
bidés con un mdximo de 80 formas. Los carros porta-formas se deslizan sobre dos bancos
y el desmoldeo final se produce de manera mecdnica. Mediante display LCD y un PLC es
posible visualizar y actuar sobre las variables del ciclo de produccion.




materiaLes Y Procesos

IMAGENES. 24.2. v 25.2. Equipo Mod.GWV. Este equipo permife la produccién simultdnea
de tazas y bidés, a sujetar tanto a la pared como al pavimento, por colado a baja presién
sobre un mismo banco. El desmoldeo del producto acabado puede efectuarse de forma
manual, con asistencia neumdtica o bien de forma totalmente automdtica. Con el auxilio
de un PLC (Controlador Logico Programable) es posible llevar el control automdtico de todo
el ciclo de produccion.

TABLA 10. MAQUINARIA PARA MOLDEO EN BAJA PRESION CON MOLDES DE YESO.

NUMERO DE MOLDES

NUMERO DE BANCOS TIPOLOGIADE  DIMENSIONES MAX. DE NUMERO DE
MODELO DE COLADO Fesllzndoies PRODUCTOS MOLDES OPERADORES/TURNO
GLB 100 2 50 LAVABOS. 900X900X3I0MM 2
DEPOSITOS,
COLl._Jr%géSO,BSANOS
GLB 150 2 75 ACCESORIOS. 900X900X3I0MM 2
GVB 080 2 40 TAZAS Y BIDES 900X750X750MM 2
GVWV 072-BT
GVV 072-BA 2 36 580X900X600MM 2
INODOROS DE
PARED Y DE PIE.
GVV 090-BT
GWV 090-BA 2 45 580X900X600MM 2

MOLDES DE YESO. Los moldes utilizados en el proceso de vaciado se requiere sea de bajo
coste, absorcion de humedad, resistencia, servicio duradero y tener una porosidad
contfrolada en su superficie que deberd favorecer la adhesidon del material cerdmico de
modo gue se pueda eliminar el liquido de la suspension por la accidn de la succidn capilar
de las paredes del molde. Los moldes se preparan mezclando el yeso en polvo con agua la
mezcla resultante se vierte sobre el modelo a copiar y se espera a que frague, esto produce
una superficie lisa, que duplica los contornos de la pieza a fabricar. El molde se realiza en
segmentos los cuales se dimensionan de tal modo que al abrirlo después del moldeado se
pueda retirar facilmente sin danos la pieza conformada.
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Cada molde tiene dos orificios superiores para el
llenado y uno inferior de evacuacion. La serie de
moldes se sujeta con apretadores, los orificios de
evacuacion se obturan con tapones de madera, se
colocan los embudos en los orificios de llenado y se
sellon las uniones con barbotina. El nivel de la
barbotina en el embudo se halla a 15mm del borde.
La duraciéon de engrosamiento de pared es de 1/2 a
3 hrs y depende del grado de humedad vy
propiedades de la barbotina. Finalmente Ia
evacuacion de la barbotina se efectua a través de la
liberacién del orificio inferior la barbotina sobrante
comienza a escurrir en un recipiente en una hora
aproximadamente la barbotina comienza a
contraerse por la perdida de humedad se desprende
de las paredes del molde para asi permitir la

IMAGEN. 26.2. Molde industrial de yeso. ~ ©Xfraccion de la pieza.

Los moldes se limpian y se componen para los siguientes vaciados primero se les cierran los
orificios de llenado vy evacuacion, se alisan con un rascador y se limpian con una esponja
humeda y se vuelven a redlizar los agujeros de montaje. En el molde de yeso se queda
aproximadamente el 15% de humedad, el resto se desprende durante el oreo y secado.
Finalmente las piezas extraidas se colocan sobre una proteccion, y se envian a estanterias
para su aireacion (15-18hrs). Las vitudes y ventajas del uso de moldes de yeso para la
conformacién de objetos se debe principalmente a que el material que lo conforma es
estable quimica vy fisicamente, permite reproducir los detalles debido a su alta porosidad ya
gue los poros de lo conforman no se obturan facilmente, ofrece tiempos relativamente cortos
de fraguado y son de bajo coste.

2. 2 MOLDEO EN ALTA PRESION CON MOLDES DE RESINA MICROPOROSA.

A medida que se aumenta el nimero de piezas requeridas asi como la presién de las
maquinas los tradicionales moldes de yeso se tornan inservibles, para ello es preciso
fabricarlos a partir de resinas pldsticas o incluso de materiales porosos. ( ya se explicard a
detalle el punto en el apartado de moldes). El proceso de llenado y desmolde se describe
a continuacion.

1. Cerrado del molde. Todas las partes del molde se aproximan y se cierran a alta presion
de fal manera que se deforman las superficies de cierre de la entfidad regulada sobre
los dispositivos de cierre.
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2. Llimpieza. de los tubos de alimentacion con barbotina.

3. Primera formacién. de espesor de la pieza, incrementado la presidon usando un dispositivo
de presurizacion, por efecto de la presidn de moldeado el agua contenida en el slip se
filtra a fravés de los poros del molde provocando la formacion de espesor. La dimension
del espesor es proporcional el tiempo durante el cual el molde se mantiene bajo presién
y al valor de presién utilizado

4. Segunda formacién. de espesor de la pieza a una presion continua aplicada por el
dispositivo de presurizacion.

5. Drenado. Se vacia la pasta excesiva no solidificada fuera del molde. El slip que sobra
luego de la formacion, se descarga del molde a través de la inyeccion de aire a presion,
Hay 3 fases de vaciado: Vaciado 1: Se infroduce aire en el molde y se abre la descarga
del slip: esta operaciéon permite al slip salir al molde. Vaciado 2: Operacion idéntica a la
anterior,, pero readlizada segln el pardmetro infroducido para la fase en cuestion.
Vaciado 3: Igual a las anteriores, depende del pardmetro seteado.

6. Consolidacién de la pieza. Inyectando aire comprimido en el molde, el aire en el interior
del molde se pone bajo presidn de tal manera que se provoca un aumento de la dureza
del espesor y en consecuencia, un aumento de las caracteristicas mecdnicas de la
pieza. Se introduce aire en el molde y se ciera la descarga del slip con el fin de
compensar la reduccién de volumen causada por la absorcion por parte del molde de
agua del slip.

7. Someter a descompresion. el molde hasta que la presion en el molde sea
considerablemente igual a la presién atmosférica.

8. Apertura del molde y desmolde de la pieza formada. La separacion de la pieza con el
molde se consigue a fravés de la inyeccion de aire comprimido en el circuito posterior
del molde de tal manera que se crea un flujo de agua y aire en contrapresion que se
produce entre la superficie del molde y de la pieza una capa de agua que permite su
separacion. Para redlizar la operacion mecdnica de desmoldeo de la pieza, se puede
instalar un robot de desmoldado o manipuladores automaticos sin embargo se puede
desmoldar manualmente tomando las debidas precauciones de seguridad. Como
podemos observar las diferencias del proceso entre el moldeo fradicional por baja
presion con molderia de yeso y alta presion son minimas.

MAQUINARIA Y EQUIPO: El banco de moldeo AVB ( Moldeo de tazas sanitarias en bateria en
alta presion) tiene la gran ventaja de unir a las caracteristicas de flexibilidad, rentabilidad y
productividad de una maquina para moldes en bateria, la posibilidad de formar piezas con
moldes de 4 partes. La estructura de hecho es la misma que utfiliza la maqguinaria de moldeo
para lavabos, lavaderos, columnas, letrinas, cisternas y tapas. El nimero de moldes puede
variar en funcion de la configuracion de la instalacion preseleccionada y de la productividad
requerida.
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También la longitud de la maqguina puede seleccionarse en funcion del nimero méximo de
moldes que se pretende instalar. Se frata de una solucién perfecta para la produccion de
inodoros con brida abierta que con oportunas precauciones puede ser aplicada también a
ofros tipos de producto integrando, eventualmente en la instalacion fases de encolado de
la pieza fuera de la maquina. El desmoldeo puede ser automdatico mediante la instalacion
de un robot anfropomorfo o bien manual servoasistida por un reseteador de peso.

Technical features
Caratteristiche tecniche
Caracteristicas técnicas

Type of item Open rim bowls*
Tipologia di articoli ‘Vasi a brida aperta®
Tipologia de los fabricados Tazas de estribo abierio®
Number of moulds

MNumero di stampi 1-10

Nimero moldes

Mould dimensions (LxHxD)
Dimensioni stampi (LxAxP) 1000x752x680
Dimensiones moldes (LxAxP)
Approximate complete cycle time
Durata indicativa del ciclo completo 15-30 min *
Duracion aproximada del ciclo completo
Max. closing force (horizontal, vertical)
Massima forza di chiusura (orizz., vert.) 1200, 500kN
Fuerza max. de cieme (horiz_, vert.)
Max. casting pressure

Pressione massima di colaggio 15 bar
Presion max. de colado

Compressed-air consumption & bars
Consumo aria compressa a 6 bar 10-50 Nm*/ cycle
Consumo aire comprimido 6 bares

Compressed-air consumption 15 bars

Consumo aria compressa a 15 bar 1-2,5 Nm*/ cycle
Consumo aire comprimido 15 bares

Installed power

Potenza installata 14 kW

Potencia instalada

*4-part mould - stampo in 4 parti - molde en 4 partes
** depends on the number of moulds and on the slip - dipende dal numero di stampi
e dalla barbottina - depende del nimero de moldes y de la barbotina

IMAGEN.28.2.Valores técnicos maguinaria.

Martillos hidraulicos

Parte fija del molde

Parte mowvil del molde

IMAGEN.29.2. Componentes mecdnicos
de estaciéon moldeo sanitario. ﬁ"

IMAGEN.27.2. Estacion moldeo sanitario.
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MAQUINAS DE ALTA PRESION CON MOLDES CONSTITUIDOS POR VARIAS PARTES PARA TAZAS Y
BIDES. Equipo Mod AVE 040. Este equipo produce tazas con estribo abierto o cerado y
bidés en las versiones de sujetar - fijar a piso mediante el proceso de moldeo de alta presion
sobre moldes en resina constituidos por 4,5 ¢ 6 partes. EIl moldeo tiene lugar
simulténeamente y en ciclos independientes con encolado automdtico de las piezos. El
desmoldeo es automdtico y puede realizarse con un dispositivo ex profeso o con dos robots
antropomorfos. Segun los articulos que se realicen, la produccion puede alcanzar las 300
unidades diarias.

IMAGENES. 30.2. y 31.2. Equipo Mod. AVM. La mdqguina de un solo molde para el moldeo
en alta presidn de tazas y bidés es la solucidon ideal ideal proporcionando la fiabilidad
necesaria a la produccién en serie y la flexibilidad de un proceso que en breve tiempo,
permite variar el producto a realizar. El cierre hidraulico con fuerza proporcional no deforma
el molde garantizando pues duracién y precision. El ciclo se readliza por etapas
programables de manera tal que se pueden personalizar todas las variobles de la

IMAGEN.32.2. Estacion moldeo sanitario,
molde cerrado.

IMAGEN.33.2. Estacién moldeo sanitario, molde
abierto extraccion de pieza con brazo robdtico.
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Equipo Mod. AOM: La produccién en alta presion de
inodoros <<onepieces>> ¢ de una sola pieza ha
implicado un arduo desafio tecnoldgico. La instalacion
de moldeo AOM permite alcanzar este objetivo gracias
a la aplicacion de todas las técnicas mds innovadoras
a disposicién, como el contenimiento activo que puede
sacarse del molde de la brida con cajén denominado
ISOBOX (patentado), el inserto eldstico para la
realizacion del orificio de enfrada del agua en ABRIDA
(patentado) el sistema de desmolde y maduracion, el
pre- secadero mediante hiperventilacién. En el interior
de a celda robotizada es posible redlizar todas las
operaciones de acabado y manipulacion, Incluida la
carga de los carros del secadero. Gracias a una opcion
es posible producir en el interior de la celda también
tapa del tanque de agua del W.C.

IMAGEN.34.2. Estacion moldeo sanitario
de una sola pieza, molde abierto.

TABLA Il. MAQUINARIA PARA MOLDEO EN ALTA PRESION CON MOLDES MICROPOROSOS.

NUMERO DE MOLDES DURACION
TIPOLOGIA DE DIMENSIONES MAX PRESION MAX DE
MODELO POR BANCO DE APROXIMADA DEL
COLADO cICLO PRODUCTOS DE MOLDES COLADO
AVE 040 4 15-25 MIN 980XII80X850MM 15 bar
TAZAS DE

ESTRIBOABIERTO O

CERRADO Y BIDES
AVM [ 15-25 MIN TRORISOA DOMNIX 15 bar
AOM [ 15-25 MIN TAZAS Y BIDES | 1380X910X850MM 15 bar

MOLDES DE RESINA MICROPOROSA. Las
principales propiedades que poseen este tipo
de moldes: 1. La estructura microporosa del
molde permite lograr excelentes desempenos
en la formaciéon en alta presidon de sanitarios
tanto sdlidos como huecos. 2. Se utiliza una
fuerza mecdnica alta para la aplicacién del
vaciado en alta presion (ariba de 18 bares). 3.
Las superficies de cerrado, especificamente
=g disehadas para permitir un excelente sellado
o ., del molde ( adn si es muy complejo) y muy
pequenas hendiduras.

IMAGEN.35.2. Molde de resina microporosa.
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4, Su distribucion inferna unida para agua y aire desde la mdqguina de vaciado en presion
hacia la superficie del molde. Este circuito es llevado fuera de tal forma que se garantiza
una distribucion uniforme en el molde para de esta manera permitir un desmolde seguro y
sin que la pieza sufra alguna deformacion. 5. La superficie externa del molde es inactiva, es
decir no se utiliza en el proceso de formacion de la pieza, asi que es pintada con material
de aislamiento

Hay dos altermativas posibles que facilitan el moldeo de articulos sanitarios: con moldes de
yeso que se consumen y trabajan en baja presidon pero con tiempos reducidos, pero
trabajan en alta presidn pero con tiempos prolongados. O bien con moldes de resina micro
porosa, gue tienen una duracidén mayor y tiempos reducidos pero trabajan en alta presion.
Asi pues, ambos tipos de moldes cumplen con la misma funcién que es absorber o retirar la
fase liquida de la pasta (oarbotind), con la diferencia de que en la resind micro porosa se
hace 10 veces mds rdpido sumado a que los mecanismos de la maguinaria de moldeo
elevan la presidn de la pasta hasta valores de 18 bares o mds. Otra de las grandes
diferencios entre los tipos de moldes es que la vida Util de un molde de yeso en el mejor de
los casos cumple con 500 ciclos o llenes mientras gue 10s moldes de resina micro porosa €l
minimo de ciclos es de 20'000 con la probabilidad de aumentar a 100,000 el nimero de
ciclos aplicando los tratamientos adecuados al molde vy las presiones de la maguinaria,

Volumes per single model (WC or bidet)
Yolumi per singolo modello (we o bidef)
Volimenes para modelo indivi (WC o bidet)

Model complexity (WC or bidet)
Complessita del modello (wc o bidet)
Complejidad del modelo (WC o bidet)

Gt R e eima IMAGEN.36.2. Grdfica comparativa enfre

Yeso Resina micro porosa para baja presion Resina  molde de yeso y molde microporoso.

3. SECADO. Es una operacion gue en una u otra etapa del proceso de fabricacion aparece
en las industrias cerdmicas. Al secar un sélido en el seno de una masa de aire, ocurren dos
fendmenos. En primer lugar hay una transmisién de calor desde el aire hasta el sdlido, puesto
gue existe un gradiente de temperaturas entre ambos, ademds hay una transferencia de
materia ya que el agua contenida en el sélido se desplaza hacia la interfase sélido- gas y
posteriormente pasa al seno de este. En la mayor parte de los secadores, el secado de los
materiales cerdmicos se efectia mediante la circulacion de aire caliente; el aire sirve como
portador de energia y fransporta ademds el vapor de agua. Este tipo de eliminacién de agua
puede considerarse con una buena aproximacion, como un secado por conveccion pura. El
proceso de secado depende de cuatro factores esenciales:
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= |atemperaturay la humedad del aire, es decir el estado del aire.

= Lo cantidod de aire que esta en contacto con el material a secar en un momento
determinado.

» |a relacion superficie / volumen, es decir la superficie especifica del material.
= Lanaturaleza de la superficie de material.

Las pastas cerdmicas contienen arcillas plasticas que pueden considerarse como
particulos  sdlidas rodeadas y separadas por peliculos de agua. La ausencia de
homogeneidad frecuente en las pastas cerdmicas juega un papel importante, ya que
esta ausencia de homogeneidad produce una eliminacion irregular de agua, lo que
provoca confraccion en distintos puntos de la piezas y por tanto es base para la formacion
de fisuras. EI comportamiento de secado estd muy influenciado por la composicion
mineralégica y la distribucion granulométrica. Las tensiones desarrolladas en las piezas
cerdmicas son debidas a la confraccion de la pasta; esta contraccion no es igual en
tfodos los puntos de la pieza debido a las diferencias en los contenidos de humedad entre
el interior y exterior de las piezas.

ETAPAS DEL SECADO. Los secadores de productos cerdmicos pueden ser horizontales o
verticales y se ubican después de la etapa de moldeado, este equipo generalmente
frabaja con aire caliente a confracorriente y de acuerdo al producto a secar se programa
la curva de secado. Una caracteristica fundamental de los secadores es la de operar con
su mdéxima capacidad para evitar deformaciones en el producto; esta operacion de
secado se readliza en fres etapas:

= En lo primera etapa de secado, una cantidad constante de agua emigra desde el
interior a la superficie donde se evapora, la tfemperatura del producto es constante y el
calor necesario para la evaporacion del agua lo proporciona el aire.

* En la segunda etapa de secado, la evaporacion se desarrolla en el interior de los
productos se va aproximando a la temperatura del aire.

» En la tercera etapa del secado, la temperatura de los
productos y la temperatura del aire son prdcticamente
iguales y es una etapa de difusion molecular.

* En la siguiente tabla se muestran las caracteristicas de un I'F-.
secadero horizontal de rodillos, tipicamente utilizado en a
industria cerdmica. Este tipo de secadero es muy utiizado
por su capacidad de produccion, su velocidad de secado
y su bajo consumo de energia, ya gue el combustible
utiizado es gas natural. Este proceso tiene una duracion de

entre 15-18 horas. IMAGEN.37.2. Estacién de
secado abierto.
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IMAGEN.38.2. Estacion industrial de secado.

SECADERO HORIZONTAL SACMI ECR (3 pisos)
Tipo Secadero tinel de rodilles
Potencia instalada 40 kw hasta 50 ko
Tension 380 v
Combustible Gas natural
Potencia termica 2x500000 kcalh
Numero guemadores 1
Paso de ks rodillos BE mm
Digmetre de los redillos 35 mm
Longitud del secadero 11930mm hasta 17870 mm
6 secciones hasta 9 secciones
Ancho intermo méximo 2330 mm
Ancho Gtil de carga 2180 mm e .
ey 200°C hasts 250°%C IMAGEN.39.2. Estacion industrial de secado.

4. PULIDO Y DETALLADO. En esta parte del parte del proceso la pieza se encuentra fragil
y su estructura adn no resiste las tensiones del uso para la cual ha sido diseAada. El nivel
de secado al cual es expuesta la pieza en esta etapa permite realizar el pulido que
ayudard a que su acabado sea homogéneo vy la aplicacion de esmaltes genere el
brillo caracteristico de la porcelana sanitaria. De acuerdo con el disefio de la pieza en
esta parte del proceso mediante el uso de escantillones se llevan a cabo cortes
particulares (orificios de descarga, orificios de entrada, etc). Al igual que la aplicacion
de algunas partes cerdmicas que son requeridas de forma manual. Tambien se
aprovecha para eliminar mediante esponja o herramientas de corte manuales las
marcas de particion del molde asi como las rebabas que puso generar el mismo. La
pieza pasa en este momento por una primera inspeccion por medio de la cual se
determinardn cuales continuardn en el proceso y cuales serdn retiradas del mismo,
para entonces triturar y una vez obtenido el polvo reintegrar a la pasta.

——
IMAGENES.41.2. y 42.2, Pulido, detallado manual mobiliario sanitario.
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5. ESMALTADO. Una vez el producto sale del secador a la temperatura y humedad
o6ptima, las piezas son expuestas a la aplicacion de una capa vitrea uniforme de
aproximadamente 1Tmm de grosor. Para alcanzar las condiciones requeridas para cada
producto se pueden aplicar entre 3 y 4 capas de esmalte. En el caso de la pasta vitrea
sanitaria de color puede llegarse a aplicar hasta 6 capas dependiendo de las
caracteristicas de la pieza y las condiciones del color en el esmalte seleccionado. Los
esmaltes utilizados en esta etapa garantizaran las condiciones higiénicas y de absorcion
que exigen el uso de la porcelana sanitaria. Estas condiciones serdn reforzadas a traveés
del proceso de coccidn que sigue a esta etapa. El esmalte en la cerdmica es el
encargado de tapar los poros de la pieza generando una capa vitrea que
impermeabiliza la pieza, este tipo de acabado es comunmente utilizado en toda la
industria cerdmica desde pequenos talleres hasta la alta industria. dependiendo los
tiempos, la produccion de piezas o el tipo de herramental y/o maguinaria con que se
cuenta se opta por alguno de los tres métodos existentes para su aplicacion.

1. Inmersién. Se utiliza principalmente para piezas llanas, con cuello abierfo o cerado,
una vez preparado el esmalte liquido se vierte en grandes contenedores los cuales
permitirdn sumergir en la mezcla Unicamente entre 2 y 3 segundos las piezas
sancochadas o en estado semi-pldstico, ya que solo se necesita una ligera capa
sobre las piezas.

2. Bafo. Se aplica en piezas medianas o grandes llanas de cuello abierto y cerrado |,
una vez teniendo la pieza sancochada o en estado semi- pldstico se bana la pieza
con esmdalte liquido, previamente se tendrd que colocar un contenedor para recibir
el esmalte que escurre,

3. Aspersion. Este método requiere el mismo tipo de piezas que los dos métodos
anteriores, este método se realiza en una cdmara o cabina semi-cerrada y una
pistola de aire, se colocan las piezas en la cabina mientras se aplica el esmalte por
medio de la pistola hasta cubrirla, en las grandes industrias, utilizan magquinaria con
aspersores multiples automatizados (orazos robdticos); la aspersion tiene la ventaja de
que la capa del esmalte gqueda mas pareja por lo que este método es el mas
utilizado en la industria.

. -l | i
IMAGEN.43.2. Esmaltado. IMAGENES.44.2. y 45.2. Esmaltado industrial con brazo automatizado.
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6. QUEMA. Anfes de la quema se redliza un segundo secado a las piezas con esta
operacion se requiere garantizar que las piezas al llegar al horno tengan una humedad
maxima del 1% y con esto evitar problemas en el homo ya sean explosiones o mala
desgasificacion de las piezas y otros inconvenientes. En algunas ocasiones este equipo
frabaja con aire contracorriente que es fraido desde la seccidn de enfriamiento del homo
tUnel; es alimentado mediante un sistema de vagones que, entra cargado de piezas y se
mMueve por |os rieles guia.

Esta operacion tiene una duracion de 30 minutos y es contfinua a la salida son llevados
hasta la zona de alimentacion del homo para su posterior coccidn- gquema. La accion
del calor sobre las arcillas y las mezclas de arcillas con otros materiales es en redlidad la
base de la industria cerdmica. Dichos materiales, cuando son tratados a elevadas
temperaturas adquieren dureza y muchas otras cualidades favorables raramente
igualadas por ofras sustancias. La vitificacion de los productos cerdmicos y su
deshidratacién previa por conversiones quimicas, su oxidacion y calcinacion se llevan a
cabo en homos que pueden ser operados en forma periddica o continua.  Todas las
instalaciones mds nuevas tienen homos continuos de tunel, que presentan muchas
ventajas sobre los hormnos intermitentes con menores costes laborales, eficiencia en el
combustible, ciclo de tiempo de procesamiento mds cortos y mejor control de la
operacion,

= Hornos continuos. Los homos mads importantes son los hormos de tinel continuo (carro o
rodillos), usados para la coccién de sanitarios, tejas, porcelana, vdjllas de mesa y
articulos refractarios. Existen dos tipos generales de estos hornos: los de fuego directo,
en los que los gases de combustion pasan directamente entre las piezas y los de tipo
indirecto (de mufia), en los que no se permite que los productos de combustion entren
en contacto con las piezas.

Los hormnos tunel se cargan directamente sobre unos carros abiertos o se encierran en
gacetas para mantenerios limpios. Los carros pasan a través del tunel a contracorriente
con los gases de combustion provenientes de la zona de fuego alfo. En la siguiente tabla
se muestran algunas caracteristicas técnicas del horno continuo tipo tdnel utilizado en la
coccion de aparatos sanitarios y fontaneria cerdmica. Las piezas ya esmaliadas se
exponen a altas temperaturas durante largos periodos de tiempo (entre 8 y 12 horas). Las
piezas son expuestas a una curva de variacion de calor que genera cambios fisicos en
sus estructuras, dandole la firmeza vy vitrificacion necesaria para hacerla una pieza util y
de calidad. Las piezas pasan desde una temperatura de 50°C hasta los 1040°C. Tras de
ello, se expone a un proceso de enfriamiento acelerado en donde la pieza se expande
de manera controlada y adquiere el brillo final.

induced premix waste cooling
dlaugm ar

300°C 800-900°C 1040°C
1 == =
! " i} " “,: =
e anglwn NI Ui l
AR RECESEn s hnnnas R

firing zone cooling zone

IMAGEN.46.2. Hormo industrial automatizado.
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CARACTERISTICAS UNIDADES
Tipa Home Continue Tnel Poliestrato
Praducein 147 Tm/ 24
Consumo Cas 58.3 Kg ! T
Temperalura Coccién 1040%
Refractaro en Vagoneta 214 Ko /Kg
Factor Cruda / Cocido 12517 Ko/ Kg
Tiempa antre Empujes 40 min.

7. CLASIFICACION Y EMPAQUE. En esta parte del
proceso, cada pieza es expuesta a un andlisis de
calidad en el cual se lleva a cabo la clasificacion de
la pieza de acuerdo con sus condiciones finales. Son
agregadas a las piezas las marcas de produccion
necesarias para su identificacion y empacadas
adecuadamente para su aimacenamiento. Aquellas
piezas que presentan defectos ligeros y superficiales
son reingresadas al proceso para su coreccion. Las
piezas que NnO sean viables de recuperar son
descartadas y trifuradas para su reciclaje. IMAGEN.49.2. Operador clasificando y

empacando el producto final.

conclusiones

Debido al tamano y proporcion que tendrdn tanto los moldes asi como los productos
terminados que conformaran el mobiliario, se plantean ubicar tanto sus procesos de moldeo
como de acabados en un esquema de alta produccion, similar al que se utiliza actualmente
en la fabricaciéon masiva de material sanitario W.C, bidés y lavabos) esto facilitaria acortar
tiempos, culbrir los montos que se requieren para culrir la demanda con costes relativamente
reducidos, ademas de lograr con maquinaria de sencilla complejidad y bajo coste una
excelente calidad en el producto asi como excelencia de terminado en acabados: ya que
al frabagjar mediante el proceso de vaciado industrial se obtienen piezas dimensionalmente
estables y utiizando en la fase de acabados el método de esmaltado por aspersion o
esmaltado por pulverizacion se podrdn obtener piezas que cubran estdndares internacionales
de calidad. por ultimo es importante recalcar que el proceso resulta ser muy versdtil ya que
también puede adaptarse en pegquenos talleres de baja o mediana produccion pues este
requiere de poco herramental y minimo equipamiento y permite bajos costes esto significaria
que se podria redlizar una producciéon piloto antes de que el producto pase a una
produccion de un mayor volumen.
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INTRODUCCION MATERIAL PARA MESA MOVIL

LAN”NADO DE POL'CARBONATO (PC) La I&émina de policarbonato

sdlida es un material compacto y versdtil que ofrece durabilidad y facilidad de disefo,
dos caracteristicas clave que los disenadores buscan al seleccionar nuevos materiales.

El policarbonato sdlido ofrece ventajas significativas sobre otras opciones tradicionales de
acristalamiento, ya que su transmision de luz es hasta en un 90%, pudiendo graduarse la
luminosidad con el uso de diferentes tonalidades en la Idmina. Posee una resistencia all
impacto 200 veces mayor a la del vidrio, por lo que la Idmina sdlida es practicamente
irompible

>

IMAGENES.50.2. y 51.2. Presentacién de laminado de policarbonato (PC).

Especificaciones técnicas:

Propiedades fisicas Método de prueba Unidades Valor
Densidad DIN 53479 giem® 1.20
Transmision de luz (3 mm de grosor {tranparente) DIN 5036 % 90%
indice de refraccidn DIN 53491 1585
Propiedades mecanicas Método de prueba Unidades Valor
Resistencia elastica con traccidn DIN 53455 N/mm? =G0
Resistencia a la ruptura con traccidn DIN 53455 N/mm? =70
Madulo de elasticidad DIN53457 Nfrmm? 2300
Resistencia al impacto (charpy con pribeta entallada) DIN 53453 kJim? =30
Propiedades térmicas Método de prueba Unidades Valor
Coeficiente de expansidn lineal 11K 65 X 10°
Conductividad térmica DIN 52612 WWimK 0.21
Temperatura de deflexidn de calor con carga 1.81 N/mm? DIN 53461 °C 135
Temperatura maxima de uo continuo le: 100

DIMENSIONES ESTANDAR POLICARBONATO LAMINADO.
Espesores de 0.75, 1, 1.5, 2.4, 3, 4.5, 6, 9.5, 12.5, 18, 24, 32mm.
Anchos de 1.22, 1.83 mts.

Largos de 2.44, 4.88, 7.32 mts,
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PROCESO DE TERMOFORMADO. ANTECEDENTES. pesce

principios del siglo XX se han conocido algunas técnicas del formado de Idminas, con
materiales como el metal, vidrio y fibras naturales. Los verdaderos principios del
termoformado se dieron con el desarrollo de los materiales termopldsticos, lo cual fue
durante la segunda guera mundial. Los afos de postguerra frajeron los grandes volimenes
de comercializacion vy el répido desarrollo de equipos y maqguinaria capaces de adaptarse
a los métodos modernos de manufactura para producir productos mds Utiles y mads
rentables.

Durante los anos cincuenta, los volimenes de produccion de materiales fermopldsticos v los
productos hechos con ellos alcanzaron cifras impresionantes. La década de los 60's fue una
era que cimentd las bases del futuro desarrollando la industria del termoformado. En los
anos setentas, los grandes consumidores y la competencia entre productos , demandaron
mdqguinas de alta velocidad y productividad. Los productores de equipo satisfacieron tales
necesidades con maqguinas capaces de producir cerca de cien mil contenedores
individuales termoformados por hora . También hubo necesidad de sofisticar los controles.

Desde la década de los 80's hasta la fecha, los termoformadores han ganado tal confianza
en su proceso, gue han ido mas allé de sus expectativas y han establecido lineas continuas
capaces de producir articulos terminados termoformados a partir ya no de Idminag, sino del
pellet de resina; ademds de reciclar su desperdicio con un minimo de control. Los equipos
se han computarizado y hoy permiten un automonitoreo y funciones de diagndstico.
Actualmente, los equipos muy complicados no requieren mds de una persona para su
manejo y control gracias a los avances de la electrénica. Por lo anterior, se cree que el
mercado de trabgjo de la industria del termoformado experimentard una escasez de
personal técnico entrenado y experimentado, ya gue los conocimientos tradicionales ya no
serian suficientes; por lo tanto, conferencias, seminarios, cursos, efc., serirfan para
incrementar el conocimiento general del termoformador, y darian mayor madurez a ésta
bien cimentada industria.
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INTRODUCCION PROCESO — TERMOFORMADO.

Los policarbonatos son un grupo particular de fermopldsticos (pueden ser moldeado en
caliente). Son trabajados, moldeados y termo reformados facimente, estos pldsticos son
ampliomente usados en la fabricacion del “cristal a prueba de balas” por ser un material
muy durable. Hay otro tipo de policarbonato que es usado para la fabricacion de lentes,
por ser liviano y transparente. Este nuevo policarbonato vino a sustituir la pesadez de |os
lentes de cristal, ya que no solo es mds liviano gue el cristal, sino que fiene un indice de
refraccion mucho mds alto. Eso significa que la luz se refracta mds que en el cristal.

Entre las propiedades/ caracteristicas del policarbonato, se encuentran:

Buena resistencia al impacto

Buena resistencia a la temperatura, ideal para aplicaciones que requieren esterilizacion
Buena estabilidad dimensional

Buenas propiedades dieléctricas

Escasa combustibilidad

Es amorfo, transparente y tenaz, con tendencia al agrietamiento

Tiene buenas propiedades mecdnicas, tenacidad y resistencia quimica

Es atacado por los hidrocarburos halogenados, los hidrocaruros aromdaticos y las aminas

Es estable frente al agua y los dcidos

Buen aislante electrico

No es biodegradable

Esta combinacion de caracteristicas ha conducido a muchas aplicaciones benéficas,
durables y Unicas en el sector electrdnico, aplicaciones domésticas, equipos de oficina, en
la industria de la construccion, ingenieria automotriz, envases de alimento y bebida,
dispositivos meédicos y equipos de seguridad, entre otros, como se observa en la siguiente
grdfica:

= - Q
Eléctrica y Electronica

Vidriado y laminado l

l

Otros

-~
<"
r_/ Medios Opticos
Automotor
Botellasy

Aplicaciones ¥
empacado bienes de consumo
d Sequridad
£, \
a

IMAGEN.52.2. Grdfica de porcentajes de uso del policarbonato.

Medico y
cuidado
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salud
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PROCESO DE TERMOFORMADO-. & termoformado es un proceso de gran

rendimiento para la realizacion de productos de pldstico a partir de Idminas semielaboradas,
qgue hallan numerosos campos de aplicacién, desde el envase a piezas para
electrodomeésticos y automocion

El procedimiento: Conceptos bdsicos. Originalmente, la disponibiidad de planchas de
materiales termopldsticos dio lugar a la idea de construir moldes hembora, emplazar sobre ellos
una plancha de estos materiales, fijarla de modo que el hueco entre molde y pieza fuese
estanco, calentarla hasta su tfemperatura de reblandecimiento y hacer el vacio en dicho
hueco, de modo gue el material se estire y se adapte a la superficie del molde. Una vez fria la
piezq, se extrae, se recorta el material en exceso y se obtiene una pieza acabada.

Como altemativa, en lugar de aplicar vacio entre el molde y Idmina, puede aplicarse presion
sobre ésta para obtener un resultado similar, 0 pueden combinarse ambas técnicas para
embutisajes profundos.

Dado que se produce un estirado de la I&dmina, puede suceder que el adelgazamiento de la
misma se produzca en zonas no deseadas, ademds de que puede ser preciso obtener un
moldeado de espesor mds 0 menos regular o una gran profundidad de embutisgje. Con este
objeto, se han desarollado técnicas de pre-estirado por diversos medios, punzéon o soplado
previo, que permiten obtener mayor regularidad de espesor.

La adaptabilidad del proceso a las grandes series, especialmente en cubetas de pequeno
tamano para la industria alimentaria, ha hecho que se desarrollasen mdaqguinas de moldeo
secuencial con moldes de cavidades multiples, y sistemas automatizados de alimentacion y
fransporte de la ldmina, vy troquelado y apilado de las piezas.

Sin embargo, se tfrata también de un proceso que se adapta a la fabricacién de grandes
piezas, y aqui se ilustra la mayor de una serie de embarcaciones finlandesas moldeadas en
plancha de ABS con una eslora de 4,70 m. Es también el procedimiento utilizado para falbricar
grandes baneras (spa) en Idmina de metacrilato, reforzada luego con un respaldo de poliéster/
vidrio.

La variedad de materiales con que pueden fabricarse los moldes, que va desde el yeso
reforzada con fibra de vidrio al acero, con especial preferencia por el aluminio, dados su
conductividad témica y facil mecanizado, hacen a estos procedimientos especialmente
adecuados para series cortas, partidas piloto e incluso prototipos.

MOLDEO. La velocidad del moldeo depende fundamentalmente del ciclo térmico. Cada
fipo de material y cada grado de embutisaje hacen que se deba trabajar en una zona alta o
baja de la ventana térmica de cada polimero. Optimizar el intercambio térmico supone
reducir el ciclo total de tiempo que se precisa utilizar.

Métodos de conformado. Los procedimientos para el conformado tridimensional
requieren en general uso de equipo vacio, aire a presidn, mecdnico o una
combinacion de estos para moldear la Idmina de policarbonato. A continuacion se
describen estas técnicas.
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Conformado libre o por gravedad. Este
meétodo es el mdas sencillo de todos,
debido a que la Idmina una vez
reblandecido el material, se coloca sobre
el molde y por el peso propio del material
éste adopta la figura. Las orillas del
\ S material pueden sujetarse al molde para

Malda.~~ evitar las ondulaciones que tiende a
formarse durante el enfriamiento.

AAerlico .
s .

IMAGEN.53.2.

Conformado mecdnico con molde
hembra y macho. La Idmina pldstica

puede ser formada prensando el material M?ff::
revenido entre moldes hembra y macho, ‘T\L:
para producir piezas de dimensiones muy
exactas. Este procedimiento requiere un
excelente acabado de los moldes para
reducir el minimo las marcas de los
MIisMOs.

Melde macho

Molde hembra

IMAGEN.54.2.

Conformado libre a presién o vacio de aire.
Las piezas que requieren claridad optica
como domos, cabinas de helicoptero, etc. se
pueden formar sin molde, basta formar Ia

ldmina pldstica por vacio o presion de aire La
forma de la pieza terminada serd dada por la
m forma y famano del arillo que lo fije al marco

= y por la altura que se dé: sin embargo, estas
i formas se limitan a contornos esféricos o
burbujas libremente formadas. Parra este tipo
de formado deberd preferirse el uso de vacio
IMAGEN.55.2. o presion si es mayor a una atmasfera.

|

-

RS Conformado a vacio y presion, molde hembra. Este

i procedimiento permite formar sobre moldes piezas
cuya forma requieren mayor precision gque las que se
obtienen por vacio. Sin embargo las altas presiones
causardn marcas del molde en la pieza. Como se
requieren presiones altas, los moldes deberdn de ser
de metal, resinas epoxy u otfros materiales que
soporten grandes presiones sin deformarse. El buen
acabado de los moldes es imperativo para lograr
IMAGEN.56.2. piezas de calidad.
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Conformado a vacio y presiéon, molde
hembra. La técnica de la ayuda de pistdn
se utiliza para reducir el adelgazamiento en
el fondo de las piezas formadas. El pistdn
estira el material antes de que la presidn sea
aplicada. Se requiere una velocidad del
pistdn de 6m/min para danar el material en
su contacto inicial. Presién de moldeo de 2.8 IMAGEN.57.2.
kg/cm2.

Conformado a vacio con retorno y molde
macho. Esta técnica es valiosa para formar
piezas que requieran espesor uniforme en las
paredes y la menor canfidad de marcas de
moldeo. La ldmina revenida se estira en una
caja de vacio hasta alcanzar la profundidad
necesaria para dar cabida al molde; una vez
gque éste penetrado, se libera gradualmente el
vacio para que el acriico regrese a su forma
original encontrdndose con él Se pueden lograr
IMAGEN.58.2. las formas mds definidas si al regreso se aplica
vacio al molde macho.

Conformado a presidén con ayuda de pistén,

molde hembra y vacio. Este es el mds —D—\ﬁ/—ﬂ
sofisticado de todos, puesto que es una
combinaciéon de casi todos los anteriores,
generamente se utiliza para termoformados -
muy profundos en los que se requieren ‘
espesores mds controlados y existe el
problema de ruptura por una excesiva

profundidad de moldeo. IMAGEN.59.2.

Vacio

Vacio

Técnicas de moldeo en horno de calentamiento infrarrojo/ Maquinaria. A pesar de gue estos
ejemplos estdn disefados para equipos/ maqguinaria de calentamiento infrarrojo, es posible
aplicar los mismos a los sistemas de moldeo convencionales utilizados en México.

Formade a vache, molde hembra y ayuda mecdnica Pre-eslirado a presion de aire,
ayuda mecénica y vack

IMAGEN.60.2.
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Pre-gstirado a presidn de aire, Farmade a vacic, molde hembra y ayuda mecdrica
ayuda mecanica y vacio

Formado libra a prasidn de aire

Formado a vaci. moide hemira

Pre-astirade a presidn de aire,
malde hemibra, ayuda mecénica y vacio

Formade a vacio, melde hemira, ayuda
macdtica y prasidin de aire

IMAGEN.61.2.
MOLDES DE TERMOFORMADO.

Eleccién del tipo de técnica de termoformado. Uno de los aspectos mds importantes que
se deben fomar en cuenta para el termoformado de piezas, es la técnica de
termoformado a emplear, ya que si por las caracteristicas del producto se utiliza una
técnica inadecuada, 10 mds probable es que se presenten problemas antes de obtener
una pieza con las especificaciones que se determinaron desde un principio y en muchos
de los casos se puede tener un fracaso con las consecuentes perdidas de tiempo, dinero y
recursos. Por eso, antes de proceder a fabricar un molde debemos considerar lo siguiente.
1. La forma y dimensiones de la pieza. 2. La apariencia deseada. 3. La técnica de
fermoformado.

Con base en estos factores, se podrd planear y anticipar posibles defectos de las piezas.
En este capitulo, se analizardn todas las variables que se presentan cuando se requiere
fabricar un molde de termoformado.

Criterios para el diseno de productos termoformados. Hay que mencionar que la técnica
de termoformado aungue versdtil y flexible, difiere en cuanto a apariencia y caracteristicas
en comparacion a los productos fabricados por moldeo en inyeccion.
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En la siguiente tabla comparativa se podrdn analizar sus diferencias bdsicas. En conclusion,
para el diseno de piezas termoformadas es necesario establecer l0s siguientes criterios:

1. Deberd considerarse un adelgazamiento en el espesor del material esto dependerd

mas gue nada de la forma, tamano y técnica utilizada. En términos generales se

puede considerar que el adelgazamiento en el espesor del material es directamente

proporcional a la altura de la pieza.

Deberd considerarse un dngulo de salida de moldeo entre 3°y 5°.,

Deberd tomarse en cuenta una contraccion en la pieza del 0.6 al 1% al enfriar.

Por lo general, la superficie de la pieza termoformada serd lisa, aungque es posible

obtener algunas texturas.

5. En el diseno de la pieza es conveniente incluir radios grandes; es posible obtener
aristas, pero podrdn causar rasgaduras en el material.

o

TABLA 12. Diferencias bdsicas entre el proceso de inyeccién y el de termoformado.

PROCESD
S | INVEGGION [ TERMOFORMADO
Espesor. Caongtante. Vartabie.
Angulos de salida dal molda. 05%a1* aLs5"
Temporatura oo maldoao . 200°C - 240° C. 160°C - 180°%C.
Toleranca dimensiemal, Excalante. Relatvamente busna, no para
paras de procsdn.
Insertos. Es posible la insercion da Se puode preparar ia superhcio
algmantos an olros materiales.  del moide para admilsr nsaos,
Acabade superliclal . Se pueden lograr suparlicias Sélo superfcses ksas y aigunas
lisas o con cualguier toxtura. lexturas no muy profundas.
Produceidn, Alta produccidn, cientos o miles Madsa produccin algunas
de piezas diarias. decenas de mezas danas
Molde. De acero con aleacores o Variedad de malenales costo
tratados alto costo. dsefo relatvamenie bag, deao
complajo, molde macho hambra.  sencilo, e puede ubizar molde
hembra o macho.
Pesibilidad de hacor nervaduras, S Mo,
agujeros de loda tipo, roscas, atc.
Scrap. Muy poco. Dependea de la forma de la para,
Despardicio de malarial. Es recuparable. aproximadaments un 25°% da
despenhcn y 85 recuperania.
Radics. Es necesario redondear las Se requieren rados comparabiva-
arstas, aproximadamenta menle méas grandes. desde 1cm.
1.5 dal espesor dol matesial a 5 om. depende de la forma y
profundidad.
Tiempo de desarrolio de la pieza De 3 a & mases. 1 mas maximao.
[desde el disafio, mokds y
pruebas).
Tratarmierto y acabadaos Se pueds aplicar cuakpuier Se puede apicar cuaigueer
poslaroras. fratamianio o acabado (pinfada, tratameenio o acabado [prado,
hot-stamping, metalizado, hal-stampirg. metalkzadn,

sarigrafia, elc.). sengralia efc ) .
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En Los criterios que se presentan a continuacién, son los factores clave en el éxito para la
produccién de piezas termoformadas. Estos son el punto medular para cualquier desarrollo
gue se pretenda fabricar pero también es de vital importancia profundizar estos conceptos,
mds adelante se analiza a detalle agquellas consideraciones en el disefio de moldes. Luego
entonces estos criterios bdsicos y las consideraciones en el diseno de moldes serdn los
pardmetros fundamentales para la construccidon de moldes de termoformado, no
importando la complejidad que estos puedan tener. Hay que hacer mencién también que
en la construccion de moldes es necesaria la evaluacion de los siguientes conceptos: 1.
Forma y dimensiones de la pieza. 2. Apariencia de la pieza. 3. Volumen estimado de la
fabricacion.

Ponderando estos conceptos, posiblemente el mds importante sea el del volumen estimado
de produccion, ya que éste dependerd la definicion del tipo de molde, material, acabado,
técnica de termoformado, etc. A continuacion se presentan los criterios para el disefo del
molde:

1. Un molde macho es mds facil de usar, 2. Los moldes deberdn contar con suficientes
cuesta menos vy es el mds adecuado  orificios de vacio para que la Idmina revenida
para formar piezas profundas. En general  pueda conformarse a las partes criticas del
un molde hembra no deberd emplearse molde, los orificios de vacio deberdn hacerse en
para formar piezas que requieran una  las parte mds profundas y en las dreas en
profundidad mayor de la mitad del donde el aire pueda quedar atrapado, deben
ancho de la pieza. El molde hembra se  ser lo suficiente pegquenos para no causar
usard cuando la pieza terminada marcas ( de 1/32" a 1/8" de didmetro). Se
requiera que la cara céncava no tenga  puede lograr un vacio mds efectivo si el orificio
contacto con el molde. es agrandado por la parte inferna.

IMAGEN.62.2.

IMAGEN.63.2.

3. Cuando las dimensiones de la pieza
formada sean criticas, los moldes deberdn

construirse de dimensiones mayores para + 1 0 /
0

compensar la contraccion del material. La
confracciéon que debe esperarse de la
temperatura de moldeo a la temperatura
ambiente es de 1% MmAaximo.

IMAGEN.64.2.
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4. Deberd proveerse de
conductos que permitan la
circulacién de agua aceite
a través del molde cuando
se requiera un control de

5. Una pequena curvatura
del molde en las partes
planas de las dreas
grandes, permitird  obtener
dreas planas al enfriar el

21.2

6. No se podrdn obtener
piezas con paredes a 909,
el molde deberd tener un
dngulo de salida de por lo
memos 3°.

temperatura del mismo. material.

IMAGEN.65.2. IMAGEN.66.2.

7. Es recomendable redondear las aristas,
ya que el formado en vértice acumula
esfuerzos internos. La resistencia de la pieza
serd mayor disehando orillas, esquinas y
cantos redondeados.

IMAGEN.67.2.

8. Las partes delgadas o mds débiles,
pueden reforzarse con costillas de refuerzo.
Las costillas reforzardn también dreas planas
de gran tamano.

IMAGEN.69.2.

ﬁ

IMAGEN.68.2.

9. Si es necesario moldear incrustando un
inserfto permanente, debe considerarse, la
diferencia del coeficiente de expansion de los
diferentes materiales, de lo contrario podrd
fallar a causa de un inserto forzado, por la
diferencia de expansiones y contracciones de
los materiales en contacto.

10. La superficie de los moldes puede ser
forrada con franela de algoddn, fieltro,
terciopelo, gamuza u ofros materiales para
disminuir las marcas del molde. Lo mds
usual es utilizar franela de algodon.

IMAGEN.70.2.

IMAGEN.71.2.
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Consideraciones en el diseno de moldes de termoformado. Una de las grandes ventajas
del proceso de termoformado es la diversidad y tipo de moldes que se pueden fabricar a
un costo muy bajo y en tiempos relativamente cortos que se pueden fabricar a un costo
muy bagjo y en tiempos relativamente cortos, teniendo una gran aceptacion en varias
aplicaciones sobre otros procesos. Generalmente y a diferencia de los moldes para
inyeccion, sdlo la mitad del molde se necesita y depende de la forma del producto, la
apariencia deseada vy la técnica seleccionada ( puede ser molde macho o hembra). La
eleccion de cual es la indicada se vuelve mds importante cuando la parte a termoformar
es mds profunda. Cuando son piezas poco profundas, perfiles pequenos o cuando el
adelgazamiento en el espesor del material es despreciable, entonces la eleccion
dependerd de la apariencia de la pieza. Si el detalle del molde es importante, entonces el
lodo de la hoja de pldstico que toca la superficie del molde, deberd ser la vista de la
pieza.

Materiales empleados. En contfraste con otros procesos de moldeado de pldsticos, como
la inyeccion o compresion, en el termoformado se tiene la ventaja de utilizar presion y
temperatura relativamente bagjas, por esta razén se puede utilizar gran variedad de
materiales. Generalmente podemos emplear moldes de madera, estos son ideales para
una baja produccién y como la madera tiene baja conductividad térmica, favorece que
la hoja revenida no se enfrie rdpidamente al primer contacto, pero cuando se tiene una
mediana o alta produccién los moldes de madera son inadecuados. La construccion de
moldes con laminados fendlicos resulta mejor debido a que no son mayormente
afectados por el calor o la humedad. Existen también los moldes falbricados con cargas
minerales o metdlicas y resina poliéster o epdxica o de poliuretano rigido. Estos tienen la
faciidad de poder vaciarse de un molde y tener inclusive un molde de cavidades
multiples. Las propiedades térmicas de las resinas epdxicas o poliéster los hacen
adecuados para corridas de mediana produccidn, inclusive se podrd embeber tuberia de
cobre como sistema de enfriamiento para controlar mejor la temperatura del molde, pero
aun asi resulta insuficiente para altas producciones. Los moldes de aluminio son los mejores
para altas producciones. pero la conductividad térmica del aluminio hard necesario
precalentar el molde por medio de circulacion de agua caliente a traves del sistema de
enfriamiento/ calentamiento o radiando calor con resistencias eléctricas o inclusive
calentando el molde con el mismo material a termoformar. Para corridas largas serd
necesario incorporar un termostato para asegurar que exista la menor fluctuacion de
temperatura en la superficie del molde, evitando asi un sobre enfriamiento. Las
propiedades de uso del aluminio podrdn ser mejoradas con la aplicacion de
politetrafluoretileno. En resumen, existen cuatro grupos para la construccion de moldes de
termoformado:

1) Madera.
2) Minerales.
3) Resinas pldasticos.
4) Meftales.

IMAGEN.72.2.
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IMAGEN.73.2. IMAGEN.74.2. IMAGEN.75.2.

conclusiones

Algunos de los procesos citados tienen ciclos extremadamente rdpidos y, desde el punto de
vista econdmico, el sistema presenta una serie de ventajas, mdas aparentes cuando las series
no son muy elevadas, en razén al bajo coste de los moldes y a su puesta a punto mds répida.
Se ha constatado en los Ultimos anos que el proceso estd compitiendo con la inyeccién en
series grandes para piezas de un tamano importante. Algunas aplicaciones como las citadas
de construccién de embarcaciones o de sanitarios tienen famanos inviables por otros procesos
de termopldsticos.

Pero el gran uso de estos procedimientos se encuentra en el campo del envase y embalagje.
Las mdaqguinas de termoformado fabrican bandejas para productos alimentarios o se combinan
con equipos de llenado para producir articulos envasados, al tiempo que permiten combinar
diversos pldsticos para obtener propiedades de barera comparables a la coextrusion pero
permitiendo un reciclado selectivo de los materiales constitutivos.

También en la construcciéon se producen mediante esta técnica lucernarios para cubiertas y
otro articulos como canalones de desaglie mediante el conformado a pasos (step forming)
comparable a la fabricacion de perfiles de acero. Este es uno de los procesos que permite
utilizar ldminas con un grado de refuerzo de fibras importante, con lo que se supera la
limitacién en resistencia mecdnica que se impone a los productos de termoformado en razén
al nivel de resistencia de las Idminas a transformar. Se trata, pues, de uno de los primeros
procesos de moldeo gue se desarollaron sin que en el franscurso de los anos haya perdido
protagonismo.
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B INTRODUCCION

Cada uno de los millones de productos que
empleamos para "MEJORAR™ la calidad de
nuestras vidas produce un impacto negativo en el
medio ambiente. Algunos de ellos repercuten en
escasa medida, pero otros consumen recursos
finitos en vastas cantidades.

El gran reto al que ha de enfrentarse el diseno en
este siglo es reducir el impacto de todos los
productos en el medio ambiente. Este reto como
todos, constituye una exigencia y al mismo tiempo
ofrece una oportunidad, la de enfocar el debate
hacia esquemas de produccidon y consumo mds
sostenibles. Los disenadores somos parte integral
de ese debate y de ningln modo podemos
qguedar fuera, ni estar sujetos al capricho de las
fuerzas politicas y comerciales del momento.

Se reconoce el valor de los materiales y productos
originados en la fecnosfera (as partes de la tierra
gue han sido sintetizadas por la capacidad i

tecnolégica humana). IMAGEN.76.2.

El diseno del mobiliario modular en cerdmica, adquiere en su composicion elementos que lo
configuran como un producto ecolégico (@amable con el ambiente) puede reciclarse con
moderada facilidad, aunque en la actualidad en México no exista la tecnologia que o
permite. A continuacién se describen los pardmetros que se foman en cuenta para
determinar los puntos que hacen de este mobiliario un objeto VERDE.

1. MATERIAL CON BAJA ENERGIA INCORPORADA.

Un indicio de eficiencia es el uso de energia dentro de un ecosisterna; es decir "
la energia capturada, la liberacion de energia dentro del ecosistema vy la

perdida de energia. Todos los materiales poseen energia almacenada. Los ‘
materiales con poca energia incorporada suelen ser de menor impacto

ambiental y generalmente son extraidos de la naturaleza a diferencia de los

materiales manufacturados con media o alta energia incorporada, como 1o

demuestran los materiales cerdmicos. Ver tabla.
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TABLA 12. LISTA DE COMPROBACION PARA SELECCION DE MATERIALES.

BAJO impacto
medio ambiental.

DISPONIBILIDAD DEL RECURSO. RENOVABLE Y/O
ABUNDANTE.

DISTANCIA DE LA FUENTE (cuanto

—_ mas cerca este la fuente menos energia CERCA
O se consume en transporte) en km.
L ENERGIA INCORPORADA (la
m energia fotal incorporada desde su BAJA
= extraccion al producto acabado) por kg.
O PROPORCION DE RECICLAJE (la
E proporcion de producto reciclado) en ALTA
porcentaje.
m PRODUCCION DE EMISIONES (en
U el aire. agua y tierra CeHO/ BAJA
_9 PRODUCCION DE RESIDUOS CERO/ BAJA
3 PRODUCCION DE TOXINAS
_Q (sustancias peligrosas). CERD/ BARJA
_& CAPACIDAD DE RECICLAJE. ALTAH
O RESIDUO AL FINAL DE LA VIDA
UL, CERO/ BAJO
FACILIDAD CON QUE EL MATERIAL ALTA
SE RECICLA

Los atributos del material cerdmico, que conforman el mobiliario propuesto,
. cumple con la mayoria de los pardmetros descritos en la tabla, lo que nos genera
un producto que no es agresivo al medio ambiente.

2. MATERIAL ABUNDANTE E INORGANICO. 5
En la pre-produccién (seleccidon de materiales) los componentes que ‘
conforman las pastas cerdmicas, se consideran como materiales

abundantes en la litosfera y geosfera, ya que son materiales inorgdnicos,
como la piedra, arcilla y minerales localizados en la corteza de la tiera.
(aplicado en sistema modular maku y pak)
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3. USO ECONOMICO DEL MATERIAL.

Ya en la fase de manufactura, produccién o fabricacion, el disefo del
mobiliario genera una construccion sencilla a precio reducido, pues se basa
en el empleo de heramientas de fabricacion sencillas y baratas y de
procesos de baja energia ( moldes de yeso cerdmico aplicados en sistema
moaular makd y pdk y mesa movib).

4. DISENO MODULAR.

Es un producto gue se puede configurar de muchas maneras a conveniencia
y necesidades del usuario, modificando la disposicion de los mddulos
individuales que componen el sistema. (el sistema makdl y pak lo conforman
piezas que facilitan el acomodo modular)

5. ESPACIO MULTIUSO Y DE DOBLE FUNCION.

El mobiliario disehado puede cumplir con mas de una funcién, Se considera
como espacio multiuso el que se pueda ufilizar para varias funciones
diferentes. En este caso el mobiliario se adapta a diferentes espacios ( el
sistema modular maki y pdk puede adaptarse al jardin, terraza, porche e
incluso interior de una casa habitacion mientras que la mesa moévil puede ser
utilizada como charola de servicio, mesa auxiliar etc.)

6. PERSONALIZABLE.

Por su configuracion el usuario puede modificar en base a su propio criterio, o
en base al manual de uso este tipo de mobiliario. Lo anterior permite que el
objeto tenga una vida Uil mas larga puesto que podrd ser adaptado,
intercambiado y adaptado mudltiples ocasiones por el usuario. (fodas los
componentes del sistema modular maki pak permiten la adaptacion a su
enforno a gusto del usuario)

7. DISENO PARA FACILITAR EL MANTENIMIENTO.

Es un mobiliario que requiere por el diseno de sus elementos formales vy
materiales que 1o conforman, de nulas operaciones de mantenimiento ’ ‘
profundo, lo que mantiene al objeto en excelentes condiciones con el minimo ’
material humano y herramental para su corecto funcionamiento. ( tanfo el

sistema modular makli y pak y la mesa movil el factor limpieza -
mantenimiento se da de manera prdcticamente superficial).
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reciclado material: vitreo sanitario.

IMAGEN.77.2. La porcelana de IMAGEN.78.2. Los objetos que  IMAGEN.79.2. Un operario se
post uso es recolectada y se incluyen son: WC'S de pisoy  encarga de desatomillar todas
separada de los demds residuos.  de pared asi como lavabos  las piezas metdlicas y pldsticas.

mingitorios y finas. el material

recolectado es catalogado

como de pre- uso.

IMAGEN.80.2.Posteriormente
todo el desecho sanitario pasa
por una banda que conduce a
una trituradora.

IMAGEN.82.2. Dicha materia
prima pasa por varios ciclos de
frituracion hasta que se obtiene
un material pulverizado para su
posterior tfransformacion.

IMAGEN.81.2. De ese proceso
se obtiene en una primera fase
de frituraciéon de material una
materia prima superflua de
porcelana sanitaria reciclada.

Nota complementaria 1: Empresas dedicadas a la fabricacién de productos loseta, azulejos y molduras con
material reciclado de material vitreo sanitario post consumo. 1. Fire Clay Tile San Jose. California. E.U) con su linea
de productos de material sanitario reciclado: Debris la compania recicla alrededor de 150 toneladas al ano de
material vitreo sanitario. 2. Rex Ceramiche Artistiche (Fiorano Monedese. Italia) La empresa maneja 25 colecciones
gue contienen entre un 20% - 40 % de material vitreo sanitario en su composicion.
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IMAGEN.83.2. La materia prima
recuperada se introduce a una
folva donde es mezclado con
otros materiales para formar
una mezcla con los siguientes
porcentajes: arcilla 30%,
material reciclado 62% y 8%
restante lo conforma el esmalte
(etapa acabados).

IMAGEN.86.2.Material:
Policarbonato. ( PC) Producto
(0s) post- uso: CD'S/ DVD'S.

IMAGEN.84.2. Con los
porcentajes de material ya
mezclado se obtiene la pasta
con la que se conformaran los
nuevos productos.

reciclado material: policarbonato.

IMAGEN.87.2. Una frituradora
rompe el policarbonato del
CD/ DVD.

IMAGEN.85.2. Finalmente se
obtiene del proceso azulejos, y
molduras de diversos famanos con
una variedad de hasta 112 colores
distintos con un 62% de material
cerdmico sanitario post consumo.

-

IMAGEN.88.2. Después de
someterlos a un proceso de
lavado se diluyen residuos de
efiquetas, pintura y aluminio
logrando asi despintar el
pldstico

IMAGEN.89.2. A contfinuacion se envia a una mdquina extrusora para su
reciclaje mecdnico el proceso consiste en calentar el policaroonato hasta
su punto de fusion para gue adopte la forma de un hilo continlo que
luego se enfria y se corta a medida de una lenteja. Este es el proceso de
granceado que permite nuevamente la utilizacidon del policaroonato
como materia prima.




.'l
=

IMAGEN 90.2. Ya teniendo la
materia prima ( granza)
recuperada en un 90%
podemos nuevamente en el
caso de la inyeccién de pldstico
llevar el material a su punto de
fusion (250°C).
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IMAGEN 91.2. El material pasa
por el proceso completo de
inyeccion ( o el proceso que
determine el fabricante).
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IMAGEN. 92.2. Finalmente se
obtienen las piezas del material
recuperado,13 gramos de
policarbonato de un CD original
que pesa 15 gramos.

Nota complementaria 2: Anualmente se obtiene dicha materia prima segin datos de una empresa en China
dedicada al reciclagje de policarbonato (PC) la cual surte a diversos compradores en diferentes continentes un
aproximado de 35,000 toneladas anualmente. Fuente: htto.//spanish.alibaba.com/product-free/polycarbonate-
recycled-repro-pellets-gray-ral-7035-replacing-bayer-sabic-injuection-grade-112530724.himl

Es importante recordar que el PC es un fermopldstico esto facilita que sea fdcil de reciclar ya que al fundirse
nuevamente con calor puede moldearse en repetidas ocasiones sin que se alteren sus propiedades originales se
alteren demasiado, sin embargo durante 10s ciclos de reprocesado van sufliendo modificaciones por 1o que no se
recomienda sea reciclado mas de 7 ciclos.

Todo lo mencionado en este apartado es fambién parte de los componentes
que conforman al mobiliario modular en cerdmica, puesto que nos garantiza
que el diseno de nuestro producto estd comprometido con su medio ambiente
pues permite ser manufacturado con materiales y recursos abundantes en la
naturaleza con el minimo impacto para la misma, y que ademds requiere de

conclusiones

T

Ll

poca energia incorporada para obtener el producto terminado.

Podemos concluir que este es un objeto de diseno VERDE, que con el correcto
manejo, cuidado y mantenimiento de sus partes se tendrd un producto con
una larga vida Util, evitando asi que se convierfa en desecho (post-consumo)

répidamente.,
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INTRODUCCION

En la actualidad, la crisis generalizada caracteriza a las sociedades industriales en las que
vivimos y aquellas que estdn en proceso de setlo, nos encontramos bombardeados
diariamente con miles de productos, que invaden nuestro espacio, apartdndonos cada
vez mds del mundo natural que nos rodea y del que somos parte, para retomar un
equilibrio entre los sistemas de objetos de nuestro medio ambiente artificial y el medio
ambiente natural es importante retomar los modelos naturales, interpretarlos y
aprovecharlos de manera mds inteligente, lo cudl nos permitird una relaciéon mdas creativa y
dindmica con los objetos.

La busqueda de soluciones en la naturaleza, no es una tarea exclusiva de la bidnica, pues
también ha inspirado disefos arquitectdnicos ademds de que existen multiples ejemplos

de adaptaciéon de sistemas bioldgicos a sistemas de ingenieria y disefio (peces en barcos
y submarinos, pdjaros en aviones, etc.), el diseno industrial busca también reformar modelos
en la naturaleza, pues todo elemento que encontramos en ella responde a sus funciones
para con el contexto que lo define, por lo tanto estd es una coherencia funcional,
estructural y formal que se manifiesta tanto en su composicion intema (microscopica),
como con su relacion con los elementos externos gue lo rodean.

Para su configuracion estética el concepto de diseno pretenderd retomar los €lementos
morfoldgicos que componen a los sistemas naturales, y aplicarlos al diseho
de mobiliarioc modular en base a las geometrias generadas por la
naturaleza.

Modulacion / Segmentacion
Sencillez

Descanso

Movimiento/Desplazamiento

Ana |Og To! / homologia

... "Menos es mas”.
Ludwig Mies Van Der Rohe.

Arqguitecto y Disenador Industrial alemdn
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segmentacion lacion

“Belleza sin profundidad es
Unicamente decoracion”.

Metadesign

segmentacion

La segmentaciéon en biologia hace referencia a la division de algunos cuerpos animales y
vegetales en una serie de segmentos semi repetitivos. La segmentacién permite un alto
grado de especializaciéon de las regiones corporales, observable en los anélidos grupos de
invertebrados bajo el nombre de "gusanos” pero fundamentalmente en los vertebrados.
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“La simplicidad no es simple”.
Jonathan Ive. Disenador Industrial
Vicepresidente de diseno Apple.

modulo

Un mddulo es un componente auto controlado de un sistema, el cual posee una interfaz
bien definida hacia otros componentes; algo es modular si es construido de manera tal
que se facilite su ensamblaje, acomodamiento flexible y reparacion de sus componentes,
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analogia

Las analogias ambientales y de sistemas suelen revelar nuevas posibilidades de disefo. Las
analogias derivan de una profunda observacion de elementos de la naturaleza de los cuales se
desean acoger caracteristicas especificas y reflejarias en el objeto a disefar, tomando las
cualidades y atributos mds destacadas, las cuales se idenfifican rdpidamente por la sociedad o
por la cultura. Se puede también hacer analogia de las comunidades de animales o de
plantas. El disefio puede implicar igualmente la analogia de una sola parte o pieza, por
ejemplo el disefo de trajes para natacion capturan una cantidad interesante de burbujas para
mejorar la flotabilidad y el desempeno en la velocidad, todo esto derivado de la observacion,
andlisis y aplicacion de las texturas (piel de los peces).
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. NOMBRE DEL PRODUCTO.

Mobiliario modular en cerdmica para jardin.

DESCRIPCION.

El objetivo de este proyecto es disefiar un sistema de piezas modulares en cerdmica, que
ademds de tener la particularidad de ser multi-funcional debe ser flexible en su uso ya
que debe facilitar las multiples tareas y usos que realizard el usuario en el, como pueden
ser actividades recreativas, de descanso, esparcimiento ya sea de manera individual ast
como de convivencia la cudl es una actividad que se propicia en grupos ya sed
mediante la conversacion e ingesta de alimentos o el juego, También pretende ser un
sistema que se acoplard al mobiliario de jardin ya pre-existente dentro del espacio del
jardin, pero que también buscard diferenciarse del esquema convencional de mesa de
jardin con el fin de enriquecer la forma de usary expermentar la convivencia en un de
jardin e inclusive en un ambiente interior.

Por lo tanto se plantean:

DOS mddulos geométricos: MAKU-PAK, que se utilizan para generar acomodos multiples
para senfarse ya sea de manera individual como minimo o en combinacién entre
modulos que componen el sistema permite un nimero Mdaximo ilimitado de usuarios. El
tercer elemento cumplird con una doble funcién, siendo una superficie ligera y mavil la
cudl se inserta en cualquiera de los dos maédulos propuestos para generar una mesa, gque
podrd ser utilizada como charola de servicio. Finalmente a nivel propuesta se plantea
COmMO un accesorio adicional un asiento de loneta para dar un mayor confort a personas
gue tengan algun fipo de lesidon en la columna, o sea de edad avanzada.

MERCADO

Se considera como una primera fase de comercializacion abarcar el teritorio nacional,
para ampliar el rango de alcance en una segunda fase a nivel internacional exportando
mediante los programas que ofrece para dicho fin BANCOMEXT.

Mientras que la COMERCIALIZACION del producto se pondrd a disponibilidad del cliente
para su exhibicidn y venta en tiendas especializadas, asi como departamentales,
showrooms y stands en plazas comerciales e implementacion de venta directa de fabrica
al publico.
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B usuArRiO

El mobiliario esta dirigido principalmente a familias mexicanas con un nivel de ingresos
alfo que ademds cuenten con amplios espacios exteriores (ardin, teraza, porche)
estard conformado por un nucleo familiar de no mds de 8 integrantes y recomendable
para usuarios de entrel0 a 60anos, siendo importante que los menores de edad
deberdn estar supervisados por un adulto durante el uso del mobiliario propuesto.

PRECIO

Con base en la investigacion de campo realizada se obtuvieron precios en mobiliario de
similares caracteristicas que no rebasaban los $6,000 m.n por pieza, por lo que teniendo
dicho anftecedente se tomard dicho precio por pieza en asientos y un precio maximo
de $500 para la mesa movil (charola)

ESTETICA

Todos las piezas que conforman el mobiliario, retoman formas de modelos naturales
(hojas de plantas, flores, frutos, copos de nieve, insectos e incluso la piel de diversos
animales) aplicando en ellos los conceptos de SEGMENTACION, MODULACION,
ANALOGIA y HOMOLOGIA obteniendo como resultado formas depuradas sobrias 'y
geomeétricas en su composicion formal, esto a su vez permite la generacion de multiples
opciones de acomodo entre los elementos del mobiliario que permiten se inserté con
facilidad dentro de un espacio exterior principalmente.

FUNCION

El mobiliario propuesto es flexile en su uso pues facilitard y fomentard por su
conformacion las actividades recreativas, de esparcimiento, relajacion, como apoyo en
labores de jardineria con caracteristicas versdtiles que se adaptan segun la actividad a
redlizar, ya que tanto los dos modelos de asiento y mesa funcionan con una capacidad
minima de un usuario o en conjunto con un nimero Mdaximo ilimitado de usuarios
permitidos sujetado por el acomodo de los asientos y mesa, también cuenta con un uso
adicional complementario a la funcién principal: gue consiste en conformar
dependiendo el acomodo de los asientos la formaciones para funcionar como arriates
y/o guarniciones para proteccion/delimitacion de dreas jardinadas (arbustos, flores,
Arboles) en sustitucion de las comuinmente  utilizadas rejillas y vallas bajas en madera
colocadas dlrededor delimitando dichas dreas del jardin, asi fambién se puede
adecuar al entorno como elemento escultérico- decorativo.
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[ ERGONOMIA.

En este proyecto de mobiliario la informacion obtenida permitird la relacion dptima
"objeto-usuario" dando factibilidad para el descanso, comodidad seguridad y eficacia
que se requieren para un efectivo funcionamiento, por lo que para obtener las
configuraciones modulares faciimente, se evitan armados complejos que impliquen uso
de herramientas, ademds por ergonomia ambos moddulos y la mesa moévil que
conforman la propuesta de diseno, permiten comprender medidas aceptables para
permitir movimiento y cambios de postura por parte de los usuarios, durante un
considerable largo periodo de tiempo que comprenderd a un amplio espectro de la
poblacion, la altura de los mddulos gue funcionaran como asientos, se redujo de 400mm
que es la dimension recomendada a 350mm la cudl se aplica para asientos
especificados para actividades de ocio; se le adosaron a ambos mddulos "asas’, las
cudles facilitan la movilidad ya sean manejados por uno 0 dos usuarios, mientras gue en
el caso de la "'mesa movil' se dimensiond basdndolo en un estudio de "capacidad de
uso" vy se determino de esta manera el drea requerida para su uso. Por Ulimo se
corroboran, comparan y gjusta la teoria  en un modelo a escala real (simulador), que
define ergonémicamente y generara certidumbre en los aspectos productivos y
funcionales del mobiliario. En su forma se evitan pliegues y ranuras de dificil acceso, que
en combinacién con el material cerdmico facilitardn su limpieza y mantenimiento;
tomando en cuenta la seguridad, y evitar posibles accidentes al usuario, ambos modulos
carecen de aristas agudas que ademds faciliten que las piezas se despostilen y en el
peor de los casos la fractura de las mismas durante su manejo.

El mobiliario cuenta con elementos (codigos visuales) claros gue indican al usuario de
manera automdtica las limitantes y capacidades del mismo, ya que carece de paredes
con angulos rectos, dicha carencia no es fortuita ya que se toma en cuenta que al evitar
utilizar esta opcidn se favorece el acceso claro a la zona del asiento Unicamente para
utilizarlo como asiento por lo que evitan que se utiicen como elementos de juego a
manera de advertencia para evitar que los menores trepen por los mismos. Por su disefo
evita pliegues o ranuras de dificil acceso que puedan limitar su correcta limpieza y
funcionamiento.
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21.5

I PRODUCCION.

La resistencia a la infemperie, es uno de los factores mds importantes a cubrir dentro
del proyecto por lo que para los asientos modulares se opto seleccionar material
cerdmico (itrea sanitaria) en el mobiliario de jardin, el uso del mismo permite una
franca exposicion de los modulos propuestos a las inclemencias del tiempo (efectos
climdticos) propios del entorno (ardin),sin que sufra ningun deterioro ni cambios
significativos en la estructura de los mismos, mientras que para su produccion, la
geometria y dimensiones de los mddulos determinardn los tiempos y cantidades de
material que se requerirdn en la linea de produccion, debido al material seleccionado
se opto por el proceso de vaciado asi cédmo la utilizacidn de moldes de yeso
cerdmico.

Este proceso es comiUnmente utiizado en talleres tanto de bajas y medianas
producciones como en la alta industria, puesto que resulta ser un proceso econdmico
gue requiere de poco herramental y minimo equipamiento, mientras que el volumen
considerado de producciéon serd alto, (nivel productivo similar al utiizado en la
produccion de lavalbos y sanitarios). Para la mesa movil (charola) se definié un material
ligero, resistente al uso en exterior por lo que se utilizard laminado de policarbonato de
3mm con caracteristicas adicionales importantes como una buena resistencia al
impacto, a altas temperaturas, buena estabilidad dimensional y no se altera con el
contacto del agua, pasard para su conformacion por el proceso de termoformado el
cual se empata al sistema productivo de los asientos, ya que es de los procesos de
transformacion del pldstico mds utilizados para bajas y medianas producciones de
piezas pldsticas, a la vez que utilizando este proceso se evita que los costos de estas
piezas sean elevados.
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CONCEPTO MODULO INDIVIDUAL (ASIENTO-MESA). En esta propuesta se manejaba la idea de un mddulo
Unico que abarcaba las 3 funciones del mobiliario para jardin asiento individual, mesa (al rotarse) y un
banco corrido, juntando de dos mddulos en adelante, solo se obtiene un acomodo y es lineal también se
consideraba una zona del mueble en donde podria implementarse un sistema de iluminacion por modulo.
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"La originalidad consiste en el reforno al origen; asi
pues, original es aquello que vuelve a la
simplicidad de las primeras soluciones.”

Antonio Gaudi i Comnet. Arguitecto espanol.




ProrPuestTas

PRIMEROS BOCETOS DE EXPLORACION. De diversos elementos geométricos, esta blsqueda
arrojo diversas formas geométricas que permitian multiples variantes de ensambles (ipo
macho-hembra) e intersecciones entre las geometrias que permitian generar diferentes
acomodos.
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CONCEPTO ASIENTO DOBLE: Basado en el corte a una flor se genera una propuesta que
plantea el uso un elemento que se encontrara a nivel de piso y en el que puede una sola
pieza se pueden sentar dos usuarios, la desventaja es que es una pieza que no es cernrada por
lo tanto no es factible para el proceso requerido y no es clara la propuesta de una mesa solo
se esta considerado el asiento.
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CONCEPTO ESTRELLA. Maneja un lenguaje mas ludico, la idea es que en cualquiera de las caras
puedes sentarte y crece linealmente para dar lugar a una banca y girdndolo en vertical en
mesq, la desventaja en las dos variantes de la mismo concepto es que debido al peso de las
piezas reales puede complicarse el manejo de las mismas, la modulacidon que permite es
limitada y no considera no permite la infegracién de una mesa

CONCEPTO: GEOMETRIA HONGOS

VISTA FRONTAL

CONCEPTO GEOMETRIA HONGOS. La propuesta retoma y se abstrae la silueta de los
hongos simples para posteriormente geometrizar la silueta, o que genera los asientos
individuales y mediante el empalme de sus aristas genera modulaciones lineales, la
desventaja es que solo permite un tipo de acomodo/ modulacion.
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CONCEPTO CiRCULOS CONCENTRICOS /MODULO INDIVIDUAL. La modulacion es simple, maneja
unas piezas que funcionan como asa y elementos de unidon entre ellas, la desventaja es la
producciéon de dos mddulos diferentes para tener las combinaciones necesarias

CONCEPTO PANAL / MODULO INDIVIDUAL. Este concepto de estructura hexagonal se basa y se
refoma de los modulos que son generados por la naturaleza (oanal), para con esto abstraer Ia
forma y generar propuestas de mesas y asientos. La desventaja es que es una propuesta que esta
limitada en cuanto a acomodos, pero al mismo tiempo serd la base para frabajar en una
propuesta mds elaborada.
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CONCEPTO 2 MODULO INDIVIDUAL (ASIENTO-MESA): Se
retoma un primer concepto (Un modulo que cubre la
opcién de mesa y asiento) pero se profundiza y se
modifica en la forma y funcion del objeto.

FUNCION: La geometria
entre sus aristas permiten
' un acomodo lineal de los
asientos para formar un
banco corrido.

PROPUESTA ALTERNA ASIENTO:
Forma: Se propone una superficie plana

para sentarse (zona no delimitada del FUNCION: El (modulo AZUL) esta colocado en la
asiento) / esta opcién fue descartada posicion asiento, este se rota 90° para colocarlo
ya que es confuso el cédigo visual para como mesa (modulo VERDE) donde esta
el usuario. localizada la celda solar que permite cargar el

sistema de luz.

Celda solar

a celda solar se encuentra en la parte frasera del modulo
para evitar el contacto directo con los pies estando
sentado el usuario como se verd mds adelante, tiene la
desventaja de que la luz tiene mds problemas de cargar la
celda estando en esa posicion, se determind durante el
desarrollo de las propuestas eliminar la fuente luminosa por
factores de uso / funcién principalmente.
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Obtenemos en este acomodo se presentan dos
asientos y una mesa que puede localizarse al
centro, Unicamente al rotar un modulo Unico
obtenemos una opcidn extra del mismo.

FORMA/FUNCION:
La curvatura del
modulo en una de
Sus caras permite:
una segunda |
posicion apoyando
la espalda en la
curvatura y quedar
a nivel de piso.

FORMA/FUNCION: El tratamiento
de una curvatura y el bajorrelieve
en una de las caras del modulo
funcionardn como cdédigos
visuales claros para indicar al
usuario facilmente como debe
utilizarse el objeto.

FUNCION: Posicion
normal de sentado
en el asiento.

MEDIDAS GENERALES:
Dimensiones aproximadas
del objeto.
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CONCEPTO CURVATURAS EN LAS HOJAS:

Este modelo de estudio formal de mddulo Unico
retoma y abstrae las aristas de las hojas en las
plantas propone un sistema de modulacion que
permite que mediante sus caras planas laterales
para dar forma a un banquillo lineal corrido
mientras que una tercera cara se utiliza como
asiento 0 mesa, considera esta propuesta unas
salidas de luz en las caras laterales del mddulo.

CONCEPTO GEOMETRIA ABSTRACTA DE HOJAS Y FLORES:

Se frabajo la abstraccion de los aristas de varios tipos de hojas, asi como la constante de ser
anchas cerca del tallo y angostas al final esta silueta se repite en las cuatro esquinas bajas del
moddulo para asi originar ofra forma que enfatiza la cara del médulo pensado para funcionar
como mesa. El concepto mantiene una exploracion mds que propone un mddulo Unico que
puede funcionar por separado 0 mediante la unidon de sus caras conformar un banco corrido,
cuando se utiliza por separado una cara es asiento ( delimitada por una zona circular céncava
central). Mientras que al girar la pieza podemos encontrar una cara plana gue funciona como
una superficie de mesa. La desventaja en ambas propuestas es que no se termina por aligerar
visualmente el mddulo, vy sélo permite ser manipulado de forma lineal.
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CONCEPTO PIEZA DE ROMPECABEZAS: Siguiendo la linea del mddulo Unico generador de
asiento, mesa, banco corrido se propone como elemento adicional un ensamble tipo macho
hembra para poder enfatizar al usuario la unién entre los mddulos con claridad.
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Se logra tener un elemento Propone el estar inserto en la Este modulo no gira ni se
gue funciona como una naturaleza pero con cardcter volteq, por lo que solo crece
pieza de rompecabezas, propio buscando no de manera lineal generando
el cudl crece de manera mimetizarse sino contrastar. banca, lo cudl limita su uso
lineal. \
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CONCEPTO HOJA CIRCULAR: El mddulo maneja elementos como un desagle para el asiento
este elemento se refomard para la propuesta final el mddulo fiene una riqueza formal por el
manejo de elementos formales Se retoman lineas y composicién de la hoja como elementos
funcionales para dar forma a un desagie y la configuraciéon geométrica (circulo) del asiento.
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CONCEPTO FLOR BUGAMBILIA:
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Se retomaron de las siluetas/aristas de las flores para dar forma a las cuatro caras que funcionan
como asiento. Las cuatro caras del mddulo funcionan como asiento mientras que la quinta cara
gue lo conforma es plana lo que permite ser utilizada como mesa, esta propuesta adn considera
un sistema de luz en una de las caras del mueble, por lo que se planteo una salida de luz (Que
se abstrae y retoma de como puede verse en vista superior el pistilo de una flor) en la sexta cara
que al rotarse cambia el sentido en el que el mueble puede iluminar.
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CONCEPTO CERCANO AL PISO PICNIC- TATAMI 1: Se generd una propuesta para
permitir que el usuario pudiera sentarse-recostarse (edefiniendo la actividad de
picnic) dentro del mddulo a nivel de piso una propuesta considera un modulo
por persona y una segunda considera que puedan estar hasta cuatro personas
dentro del mddulo, la propuesta aun toma en cuenta salidas de luz y un
sisterna de drendje, la propuesta al final se torno compleja e imprdctica por
varios factores.
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CONCEPTO CERCANO AL PISO PICNIC- TATAMI 2: Por
medio de elementos rectangulares, se genera un modulo
gue funciona a nivel de piso, buscando retomar posturas
menos rigidas y convencionales, se plantea incluso que el
drea circular permita sentarse directamente en el pasto,
es posible también sembrar drboles y arbustos en ese
espacio, y utilizarlos ocasionaimente como un respaldo o
soporte. Se buscaba que fueran apilables. DESVENTAJAS:
Piezas de compleja producciéon debido a sus dimensiones
reales sumado a que permite pocas opciones de
acomodo modular.
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CONCEPTO MODULO CERCANO AL PISO- PICNIC 3: Esta propuesta permite por medio
de su modulacioén, por la geometria formal de los mddulos y el uso de elementos tipo
macho- hembra permite hasta cuatro acomodos lineales entre los mddulos formacion
meramente lineal de sus elementos, DESVENTAJAS: Se encuentra limitada su
capacidad para conformar mas opciones /variantes de modulacion
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ESTE CONCEPTO RETOMA
VARIOS ELEMENTOS DE

CONCEPTOS ANTERIORES SE
CONSERVA EL GENERAR UN
MODULO PERSONAL
(NDIVIDUAL), EL DREN EN LA
ZONA DEL ASIENTO ASI COMO
LA UNION TIPO
ROMPECABEZAS (MACHO-
HEMBRA), IGUAL SE
CONSERVA EL TENER UNA
PIEZA A NIVEL DE PISO.

CONCEPTO MODULO CERCANO AL PISO- PICNIC 4: La geometria bdsica de la que
obtenemos esta propuesta es triangular lo que permite obtener tanto modulaciones
radiales como lineales (mediante la unién tipo Macho-hembra / pieza de rompecalezas).

EXPLORACION EN VISTA
SUPERIOR DE LAS CINCO
MODULACIONES POSIBLES.
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INTRODUCCION . desarrollo

Los conceptos que han sido desglosados anteriormente, permitieron
generar la propuesta final de diseno, analizando las ventajas vy
desventajas y las carencias vy virtudes de las primeras propuestas se
definieron los paradmetros funcionales, ergonoémicos, estéticos y de
produccion que debian tomarse en cuenta para la configuracion
del mobiliario modular en cerdmica.

A contfinuacion se presenta el desarollo de la propuesta final,
primero definiendo el concepto y los pardmetros estéticos
previamente definidos por medio de los bocetos preliminares, para
posteriormente definir la propuesta en términos funcionales
(acomodo de los mddulos), a la vez que se adecuo la propuesta
ergondmicamente con la realizacion de un simulador, en donde se
determinaron las dimensiones que requeria el mobiliario para
generar asi una correcta relacion entre el usuario-objeto-entorno.

Para el resultado final se documenta la memoria descriptiva del
mobiliario, mostrando las caracteristicas que definen al objeto-
producto, para finalizar se determina la elaboracion de un modelo/
prototipo, el cual arrojard importante informacion para una futura
produccioén piloto del mobiliario.

.... Lo que no se Uufiliza es estilo, lo que se deja
a un lado es derroche.”

Philippe Patrick Starck. Disehador Industrial francés.
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EJES, GEOMETRIAS Y LINEAS GENERADORAS.

que se retoman de elementos naturales para configurar formalmente los elementos que
conformaran la propuesta final de mobiliario. Se extraen principalmente formas
geométricas simples como pentdgonos y hexdgonos.
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PRIMER ETAPA DESARROLLO DEL CONCEPTO: Se plantea para este concepto aplicar las
formas hexagonales que resultaron del ejercicio de albstraccion de formas, lineas y ejes de
elementos enconfrados en la naturaleza, esto genero por primera vez mds de dos
posibilidades de modulacion que ademds son funcionales; se retoman elementos de otras
propuestas el que se encuentre a nivel de piso y que sea un modulo por persona también
se mantiene el uso del dren en el asientfo.
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DESVENTAJAS: Parte de los inconvenientes que se encontraron en esta
primer etapa del concepto es que al manejar alturas cercanas al nivel de
piso en los mddulos, complicamos y se excluye a posibles usuarios de
edad mayor que también gustan de este tipo de espacios (ardin) e
incluso pasan mayor tiempo en ellos, carece de algin elemento para
poder cambiarlo de posicion y ubicacion.
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SEGUNDA ETAPA DESARROLLO DEL CONCEPTO: Esta propuesta es una variante del anterior
concepto retoma las lineas hexagonales, se mantiene en lo funcional la forma circular del
asiento asi como dos opciones de dren, al mismo tiempo se presenta como novedad la adicion
de unas hendiduras que funcionan como asas, y se deja atrds el concepto de tener un moduld
cercano al nivel de piso y aumenta la altura para abarcar a usuarios de una edad mayor, se
conservan las mismas 7 modulaciones que propone el primer concepto. DESVENTAJAS. Al
manejar paredes rectas y altas se compromete estructuralmente al objeto, por Uitimo por no
permite utilizar un segundo modulo para hacer acomodos mas dindmicos.
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CONCEPTO ELEGIDO MODULO I Précticamente se

mantuvo el mismo planteamiento de los bocetos anteriores asi como el planteamiento
formal que es hexagondal, se re-dimensionaron fodas sus dimensiones tornando en cuenta |os
percentiles ergonémicos, mientras que se mantuvo y adapto en lo formal y funcional el dren
o desague el cudl evitard que se acumule agua en la zona del asiento. El ensamble entre los
modulos es por medio del empalme en cualquiera de las 6 aristas que lo conforman.
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CONCEPTO ELEGIDO MODULO 2 Una vez analizado los

acomodos (modulaciones) y propuestas anteriores se generd, este primer modulo de
seccién pentagonal, en donde se mantiene la forma de ensamble entre mddulos por
medio del empalme de sus cinco aristas, gque sea un modulo individual y que confenga un
dren en el drea del asiento pero se modificaron los dngulos para poderse acoplar al
modulo 1 ( seccidn hexagonal) y se racionalizan los acomodos adaptdndose a un uso
mads prdctico, el drea gue abarca el asiento y la altura fueron ya adaptadas a datos
ergonémicos.
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ENSAMBLE ENTRE AMBOS MODULOS: Aungue cada modulo cuenta con sus
propios acomodos, se logra conformar una modulacién adicional lineal en
donde se puede obtener un banco corrido para dos y tres usuarios.
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ANALISIS GEOMETRICO. Como resultado del proceso de diseno se obtuvieron dos mddulos uno de
base hexagonal y un segundo de base pentagonal, surge enfonces; una problemdtica a resolver
pues para ambos modulos resulta fundamental conformar las diferentes disposiciones modulares
que fueron disefiadas, no sélo para poder acoplarse pentdgonos con pentdgonos y hexdgonos
con hexdgonos sino también permitir, combinaciones entre los dos mddulos (Modulacion mixta)
por lo que este andlisis geométrico pretende dar una dptima solucién al sisena modular en el
que todas las aristas ademds de delimitar los mddulos funcionen como unién entre los mMismos, y
puedan acoplarse lioremente segun la sea la conveniencia del usuario.
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PROPUESTA 2. Con base en el esguema de trazo de la
primera propuesta, se disminuyen las dimensiones del
hexdgono y el circulo central que funcionard como el
drea de asiento se modifica a una forma eliptica.
DESVENTAJA. Se desproporciona el elemento y la
seccion eliptica permite reduccidon de dimensiones
624mmx507mm) pero no cubre corectamente las
dimensiones en la seccidn destinada al asiento.
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PROPUESTA 1. Para el primer mddulo se traza
una seccién cuadrada en vista superior,
secciondndola transversalmente para generar
un elemento hexagonal alargado, se dibujan
los ejes para marcar en su centro un circulo.
DESVENTAJA. Las dimensiones son muy amplias
(858Mmmx450mm) y desproporcionadas.
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PROPUESTA 3. Se logran proporcionar todas
las dreas del modulo hexagonal, y se
comienza la configuracién de un segundo
modulo. DESVENTAJA. El segundo modulo
embona correctamente con el modulo
hexagonal, pero genera Unicamente
acomodos lineales y se desproporciona
totalmente a la propuesta de boceto.

PROPUESTA 4. Con base en las datos ergondémicos previamente consulfados ambos
maodulos estan resueltos dimensionalmente y siguen los bocetos iniciales en los que
originalmente se baso la propuesta, también esta resuelta la problemdtica de generar
acomodos multiples ya sea como maddulos individuales © combinando uno y otro modulo.
PROBLEMATICA. Se tiene que realizar un modelo fisico Simulador) pues aun siguen feniendo
ambos mddulos: dimensiones gue no permiten una produccién mas sencilla de las piezas
y ergondmicamente pueden estar sobrados para la poblacion latina.
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No DE

MATERIAL

PROCESO

CONSIDERACIONES DE DISENO

PROPUESTA
1 Madera: Nogal, Tzalam, efc. Contrachapado
3 Polietileno de alta densidad. (HDPE) Inyeccion Considera orificios en su superficie para drenar los liquidos
o Polipropileno ( RANDOM). deramados.
Propone que una pieza se inserte en la ranura- dren del
4 Polietileno de alta densidad. (HDPE) Inveccion maodulo, para con esto evitar que la mesa moévil gire
o Polipropileno ( RANDOM) veo intermpestivamente, asegurando con esto el agarre de la
misma en ambos modulos.
5 Madera: Nogal, Tzalam, efc. Contrachapado Variante de la propuesta 1.
Polietileno de alta densidad. (HDPE) y
7 o Polipropileno (RANDOM). Inyeccion
9 Madera: Nogal, Tzalam, etc. Contrachapado
2,6,8,10,11, |Polietieno de alta densidad. (HDPE) Inyeccién
12,13,14,15. o Polipropileno ( RANDOM).

NOTA ADICIONAL CONSIDERACIONES DE DISENO: En fodas las propuestas ademas de los argumentos estéticos, se
consideran tambien factores bdasicos que facilitan el uso y produccidn de la mesa movil. 1. Asas: Se exploraron tods las opciones
formales- funcionales para facilitar la carga de la charola. 2. Horizontalidad: De la sperficie para poder colocar objetos sobre de
ella. 3. Apilables: Minimo espacio para su aimacenamiento y transportacion, que sean apilables permite que se puedan transportar
el mayor nimero de piezas dentro del empaque para los asientos modulares o por separado, asi como el que el usuario pueda
almacenar estas piezas ocupando el menor espacio posible. 4.Facil armado: Objeto que no requiera un armado previo para su
uso y que puedan ser fabricadas en una sola pieza.

mesa movil
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— No DE
O> PROPUESTA MATERIAL PROCESO CONSIDERACIONES DE DISENO
16 Madera: Nogal, Tzalam, etc. Confrachapado
\
17 Madera: Nogal, Tzalam, etc. Contrachapado Variante formal de la propuesta 1y 3
E 18 Se proponen dos opciones y una de ellas considera orificios
en su superficie para drenar liquidos derramados.
19 Es una variante de la propuesta 16 plantea unas asas mas
O visioles y una zona cenfral anfiderrapante.
Una fercera variante de la propuesta 18 formalmente
20 Polietileno de alta densidad. A e by
U) (HDPE) o Polipropileno ( Inyeccion
q) 21 RANDOM)
i 22 Variante formal de la propuesta 21,
Propuesta que busca mimetizarse con la forma de los
23 asientos

'VENTAJAS: De este ejercicio de busqueda formal se pudo retomar algunos elementos principalmente formales y funcionales que
podran aplicarse a la propuesta final de la mesa movil. odas las propuestas ademas de los argumentos estéticos, se consideran
tambien factores basicos que facilitan el uso y produccion de la mesa mévil. DESVENTAJAS:La mayoria de las propuestas fueron
planteadas para producirse por el proceso de inyeccion, esto puede significar un incoveniente ya que este proceso por el nimero
de piezas que se piensan producir asi como los costos de ka molderia para utilizar dicho proceso, encareceria el proyecto, el
nUmero de piezas producidas por minuto comparado con el de los asientos modulares es significativamente mayor lo cual
implicaria costos extras de aimacenamiento, el material también tendrd que modificarse para futuras propuestas puesto que se
requiere una mayor resistencia a la intemperie.
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SIMULADOR 3

INTRODUCCION. Para poder definir las dimensiones y facilitar los procesos productivos de
los mddulos, que deberian tener los mddulos, se elabord un simulador (el mddulo con
mayor dimensién), Un simulador es bdasicamente un modelo a escala real conformado de
un material en el que se puedan realizar los cambios necesarios que permita realizar
cambios faciimente. La primer etapa del simulador se elabord tormando la Ultima propuesta
formal generada en la etapa de conceptualizacion mientras que para la primera definicion
de sus dimensiones se tomaron los percentiles ergonémicos recomendados.*
Posteriormente el simulador paso por una segunda etapa de modificaciones.

W etapas del simulador

Se modificaron y redujeron las caras y
radios en las esquinas de los mddulos,
que permiten, que el elemento se vea

menos pesado visualmente y facilita la O
Q

O

-

()]

Para la segunda etapa la
reduccién en esta seccién de
los moddulos fue de 128mm.

AN

movilidad de los mddulos. La altura se
redujo 50mm para la segunda etapa.

Para la 2a etapa se
bolearon las esquinas mas Reduccion para la segunda
expuestas. efapa del dren/ desague es
de 21mm.

_/

El drea de asiento paso en \
su primera etapa de
440mm a 350mm.(Q@0mm

menos) SlMBOLOGlA

. Simulador Ta etapa

El ancho en la 1a. etapa era
de 695mm y se gjusto para . Simulador 2a efapa
la 2a. etapa a 567mm
(84mm menos).

* Fuente: PANERO,JULIU& KELNIK, Martin. "Las dimensiones humanas
en los espacios inferiores” Editorial. G. Gilli. México, Ano. 1989
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¥ etapas del simulador.

Para la primera etapa del simulador, se dimensiond tomando en cuenta la informacion,
que arrojaron las tablas ergondmicas (dirigidas y recomendadas en su mayoria para
grupos de poblacién sajond). Ya para la segunda etapa se redlizaron los ajustes
dimensionales una vez que se hicieron pruebas fisicas simulador-usuario), y abarcando al
grueso de poblacién al que va dirigido el mobiliario (atina).

M postura.

En la primera y segunda etapa del simulador se proponen tres posiciones bdsicas
simulando el uso comun del mobiliario, ya que se pretende que el usuario pueda sentarse
sin dificultad en cualguier sentido que se decida, en este primer simulador se obtuvieron los
datos para definir la altura, el drea que deberd tener el drea de asiento y el ancho del
dren. En la segunda etapa se verifico que los cambios derivados de la primera etapa,
resuelvan las deficiencias del primero y se obtenga un resultado final.

¥
-

/

lateral izquierda frontal lateral derecha




B percentiles considerados.

Si se intenta clasificar a los americanos en razas y sub razas, puede adoptarse el esquema
de Von Eickstedt, modificado por Imbellon En el que se habla de una clasificacion de los
habitantes de diversos estados de México*. Con esta informacion se deducen los percentiles
mas cercanos al tipo de usuario al que va dirigido el mobiliario.

TABLA 13. Lista de clasificacion general de los habitantes de México.

estatura promedio i
ambos Sexos. percentiles

SUR DE MEXICO.

Chiapas, Colima, Guerrero y 1.50cm- 1.60cm
Oaxaca,Campeche, Quintana Roo,

Tabasco, Veracruz y Yucatan.

-

ZonNnas de mexico

NORTE DE MEXICO.

Chihuahua, Coahuila, Durango, Nuevo
Ledn, San Luis Potosi, Tamaulipas y 1.68cm- 1.80cm
Zacatecas,Baja California Norte, Baja
California Sur, Nayarit, Sinaloa y Sonora.

CENTRO DE MEXICO.
Aguascalientes, Distrito Federal,
Guanajuato, Hidalgo, Jalisco, Estado 1.62cm- 1.80cm
de México, Michoacdn, Morelos,
Puebla, Querétaro y Tiaxcala.

* Fuente. Semanal "Dia Siete" Numero 356 Editorial. El despertador. Pags. 61-69. Ano 2007.

M espectro analizado.

El mayor segmento que se analiza es el que estd conformado por jévenes adultos, se
encuentran en la etapa final de crecimiento y maduracion, y comprende las edades de
entre los 18 alos 30 anos, en estas edades el usuario ha alcanzado sus dimensiones finales,
lo cudl nos indica que ya no pueden crecer mds sus extremidades y se mantendrdn asi por
un largo periodo.

Finaimente se analizé un segundo segmento que engloba a los adultos mayores de entre los
60 y 90 anos, los cuadles sufren un decremento dimensional de sus extremidades vy
dimensiones. Y aungue el grupo de este sector en México es menor al primero se foma en
cuenta para la conformacién de las dimensiones de mueble.
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B ninos.

Aunque gue este mobiliario no va dirigido a un sector infantil, se tomaron en cuenta
algunos pardmetros bdsicos en donde NO se contempilan los individuos con menos de 9
anos; ya que las dimensiones de extremidades y alcance son mucho menores.

Se pensaria que las dimensiones de ninos de entre los 9 y 12 afos se encontrarian muy
por debagjo de las dimensiones alcanzadas por un adulto joven de entfre 18 y 24 anos, sin
embargo las estadisticas de este segmento en particular son de cambio constante ya
que las nuevas generaciones no corresponden totalmente a los datos obtenidos.*

B variables

La complexién v la alfura se debe a la alimentacion, actividad fisica y costumbres del
individuo. Otra cuestidon que se analiza entre los segmentos analizados es que entre ellos
existe ademds de sus dimensiones: una gran diferencia entre sus limitaciones fisicas y de
movimiento como la flexibilidad que en la mayoria de los casos es un factor importante
para la autonomia del usuario.

La utilizacion de esta informacion se ve reflejada en este capitulo de simulacién en el cudl
se muestran las pruebas con los diferentes modelos segun los segmentos mencionados
anteriormente dentro del espectro que se analiza.*

*Fuente. AVILA,Chaurand Rosalio. "Antropométricas de Poblacion Latinoamericana.”




SliMuLabpor

PRIMERA ETAPA




sSimuLapbpor

50

Altura 1.60cm
Edad 24-30
Peso 54kg

Sexo Femenino

Altura 1.50 cm
Edad 33-40

Peso 50kg

Sexo Femenino

SUJETO 1. Usuario sin limitaciones para realizar diversos movimientos.
Corresponde para México al percentil 50. Se observa que por las
dimensiones sobradas del drea del asiento y no perder equilibrio se
recorre hacia atrds. Utiliza los costados del médulo para apoyarse y
descansar la posicidon de sentado.

SUJETO 2. Usuario sin limitaciones para realizar movimiento.
Corresponde para México al percentil 5, Se observa que por las
dimensiones sobradas del drea del asiento y no perder equiliorio
se recore hacia adelante. debido a lo anterior y a la altura del
usuario llega a sentir ligera presion en el muslo inferior.
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soﬁ

Altura 1.75cm
Edad 24-30
Peso 65kg

Sexo Masculino

Alfura 1.95cm
Edad 24-30
Peso 96kg

Sexo Masculino

SUJETO 3. Usuario sin  limitaciones para readlizar diversos movimientos.
Corresponde para México al percentil 50. Se observa que por las
dimensiones sobradas de la zona de asiento, se dificulta el sentado y
se encorva demasiado la columna inmediatamente.,

SUJETO 4. Usuario sin limitaciones para redlizar movimiento.
Corresponde para México al percentil 95, La altura del usuario
permite abarcar totalmente la zona del asiento, el usuario rebasa
el percentil promedio pero se adapta a la altura poplitea del
modulo gue no afecta la postura ni incomoda.
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SUJETO 5. Usuario con limitaciones medias para readlizar diversos

Edad 24-30 movimientos. Corresponde para México al percentil 50, El usuario

Peso 115 kg cubre las dimensiones generales del simulador, la altura poplitea del
simulador se adapta mejor cuando se extienden las piemnas.

S5°

Altura 1.88 cm

Sexo Masculino

Altura 1.60cm SUJETO 6. Usuario sin limitaciones para realizar movimiento.
Corresponde para México al percentil 50 en mujer y 5 en hombre.,

Edad 24-30 ., .

La seccion del asiento esta sobrada por lo que se encorva mas la

Peso 53kg postura, la altura poplitea del simulador no afecta la postura ni

incomoda.

Sexo Femenino
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SUJETO 7. Usuario sin limitaciones para readlizar diversos movimientos.
Edad 23-26 Conesponde para México al percentil 95, Se observa que por las
dimensiones sobradas del drea del asiento y no perder equilibrio se
recorre hacia atrds. A pesar de ser un percentil que queda fuera del
Sexo Masculino promedio se logra adaptar a la altura poplitea del simulador.

Altura 1.85cm

Peso 87kg

Altura 1.53cm Altura 1.78cm Altura 1.58cm
Edad 66-70 Edad 40-50 Edad 26-30

Peso 91kg Peso 87kg Peso 85kg

Sexo Masculino Sexo Masculino Sexo Femenino

Conjunto de usuarios con limitaciones medias (edad, peso) para realizar diversos
movimientos. Los tres casos se adaptan sin dificultad a la altura poplitea el usuario de edad
mayor indica que para mayor confort seria ideal elevar la altura del simulador. Se percibe
que las dimensiones del drea del asiento esta sobrada si tommamos en cuenta que las
tuberosidades isquidticas son las que deben de asentar en la zona.
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Alfura 1.48 cm Usuario sin limitaciones para realizar diversos movimientos.
Edad 20-25 Corresponde para México al percentil 5, Se puede observar que la

zona de asiento v la altura poplitea son las adecuadas. manifiesta
Peso 42 kg nuestro caso de estudio ( posible usuario) sentirse cémodo en las

Sexo Femenino cuatro posiciones en las que el modulo permite estar sentado.
Ver Nota complementaria. *

Usuario sin  limitaciones para realizar diversos movimientos.
Altura 1.67cm L )

Corresponde para Mexico al percentil 50, No se detectan
Edad 21-26 problemas en la zona del asiento, la altura poplitea es
Peso 60kg correcta. manifiesta nuestro caso de estudio ( posible

usuario) sentirse cémodo en las cuatro posiciones en las

Sexo Femenino que el modulo permite estar sentado. Ver Nota
complementaria. *
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I.:y.f-i-_'
Hibiel 1 ebem Usuario sin limitaciones para realizar diversos movimientos.
Edad 22-30 Corresponde para México al percentil 5, La zona de asiento es
0 correcta, manifiesta nuestro caso de estudio ( posible usuario)
Feso el sentirse coémodo en las cuatro posiciones en las que el modulo
Sexo Masculino permite estar sentado. Ver Nota complementaria. *

= .
Altura 1.69 cm
Edad 34-40 Usuario si’n limitaciones para redlizar diversos movimientos. Corresponde
para Mexico al percentil 50, manifiesta nuestro caso de estudio
Peso 70 kg (posible usuario) sentirse comodo en las cuatro posiciones en las que

el modulo permite estar sentado. Ver Nota complementaria. *

Sexo Masculino
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A 1 EBE Usuario sin limitaciones para realizar diversos movimientos.

Corresponde para México al percentil 95, La zona de asiento es
Edad 22-30 correcta, las dimensiones del dren no causan malestar, la altura
Peso 87kg poplitea del asiento hace que se sobre eleven las rodillas del usuario

pero tiene la opcidn de extender sus piernas para liberar presion en el
Sexo Masculino drea fordcica. Ver Nota complementaria. *

conclusiones

Los resultados inmediatos que se generan en este ejercicio de simulacion, son las
modificaciones dimensionales al mddulo propuesto con una dimensidon mayor, (maku) una vez
obtenido el resultado final se logré adaptar al segundo con menor nimero de modificaciones
Ak, el propdsito de realizar este ejercicio dio lugar a gue por medio de la experimentacion
en escala real del médulo mayor, se pudo dar comprobacion y certeza en las dimensiones
que deberdn tener los asientos, y nos genera directamente los datos que modifican al
simulador para dar el confort adecuado en todos sus componentes.

La reducciéon de dimensiones del simulador en la primera etapa nos arroja los resultados finales
que mejoraron al objeto significativamente en su segunda y ultima etapa ya que al disminuir la
zona del asiento permite fener un centro de gravedad apropiado del usuario cuando se
encuentra sentado. en la misma zona se redujo el ancho del dren puesto que sentado en la
posicion FRONTAL generaba incomodidad, fambién una altura poplitea correcta permitié que
los muslos no se compriman al estar sentado. Todo lo anterior fue posible, ya que en el
espectro de personas estudiado se utilizaron los percentiles variados y los mas representativos
para asi con esto cubrir a la mayor parte de posibles usuarios.

* NOTA COMPLEMENTARIA: Se comprobd que todos los sujetos de estudio pueden sujetarse
correctamente y con facilidad de las asas, las manos entran perfectamente en la zona de
asas por lo que se facilita la carga del modulo.
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Simu

6.1 1 1 1 1 1
Se presentan grdficas montadas sobre una cuadricula milimétrica los tres percentiles estudiados
para ambas etapas se observa en el simulador de la primera etapa que el sujeto que representa
el percentil 5 no podia apoyar las plantas de los pies sobre el suelo debido a que el asiento del
primer simulador era demasiado ALTO, la pared frontal de la superficie del asiento amenaza la
parte inferior del muslo cortando la circulacion de sangre en esa drea, Mientras que para los
percentiles 5 y 50 el asiento también es MUY LARGO, por lo gue el usuario al querer evitar que su
muslo y rodillas hagan contacto con la cara frontal del asiento se desliza hacia adelante, echando
hacia atrds el cuerpo por Ultimo para el percentil 95 el asiento el asiento es BAJO por lo que las
rodillas se doblan exageradamente |as rodillas. En la segunda etapa se corrigieron los errores para
los percentiles 5 y 50 notablemente se mejora la postura en ambos casos mientras que el percentil
95 se conserva. Este ejercicio nos arrojd los elementos para que la mayoria de los usuarios de
cualquier percentil puedan hacer uso del asiento en la mejor de las condiciones.

P 2 |4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38
ekl ) L L L 1 L ) L L L 1 1 1 L L 1 1 1 L L

5|
3|

lador etapa 2

simu
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INTRODUCCION.

En este ejercicio de simulacion se pretende delimitar el AREA DE USO (capacidad) que tendrd
la MESA MOVIL, tomando en cuenta varios factores como lo es el funcionamiento de los dos
moddulos que también conforman el mobiliario para jardin ademds de que la mesa maneja
una DOBLE FUNCION puesto que es utilizada no sélo como superficie para el apoyo de objetos
(mesa) sino que también funcionara para “transportar’ y ser “transporfada’(charold) y su
entorno de uso serd sobre los mddulos de jardin y sobre mesas en interior y exterior de
dimensiones y formas convencionales.

Entonces para poder precisar el drea de uso es necesario homologar directamente en un
simulador a escala 1:1 un ejercicio que permiti® emular los posibles usos que podria darle el
usuario al objeto.

relacion espacial

*dimensiones maximas y minimas recomendadas para und mesa de uso convencional

MESA PARA 4 PERSONAS MESA PARA 6 PERSONAS MESA PARA 8 PERSONAS
< 820mm > [*— 1220mm —» A
i DIAM. 350mm——
A A \@ 1220mm
820mm 810mm
v
Y ! Y
DIAM, 400mm le— 1 >
DIAM. 400mm e
MESA PARA 4 PERSONAS MESA PARA & PERSONAS MESA PARA 8 PERSONAS
< g20mm »! f— 1220mm —* i 'y
409mm
. L
- A @ 1220mm
1 i
B20mm 1 0mm /
=~ | 24dnm 25nm - @
B & e DIAM. 400mm—
DIAM. 350mm L DIAM. 350mm < 1220mm —*

O SIMBOLOGIIA: Mesa mavil/ Propuesta de drea minima de estudio para simulador 350mm y
mdxima 400mm Ver fablas 10,11 y 12 (resultados del simulador).

*FUENTE: PANERO,JULIU& KELNIK, Martin. ‘Las dimensiones humanas en los espacios interiores”
Ediitorial. G. Gilli. México, Afo. 1989 158
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LECTURA DE TABLAS DE ESTUDIO DE CAPACIDAD DE MESA MOVIL.

Se elabord un estudio sencillo de dreas (mediante un simulador con las dreas propuestas
como idedles) para delimitar la capacidad de la mesa mévil, fue posible determinar y justificar
en base a su “uso” las dimensiones finales del objeto, asi como los aspectos principales que
influyen directamente sobre el espacio dimensional que se cubre en la mesa madvil con sus
ventajas y limitaciones. A continuacion se presentan los aspectos estudiados en este andlisis de
dreas que facilitardn la lectura de las tablos :

Primero en la acfividad directa a redlizar por el usuario, se retomaron las principales y se
enuncian a continuaciéon tanto por orden de importancia como su frecuencia de uso:
1.Ingesta de alimentos, 2. lectura y trabgjo. 3. juego y esparcimiento.

Segundo, se anadliza la capacidad en otras palabras el drea Uil ligada siempre a las
necesidades de la actividad que se propone cubrir.

Tercero, Con base en los otros puntos se puede determinar el nimero de usuarios minimos que
en situacion de confort podrdn hacer uso del objeto.

[ ] tabla 10. mesa mévil -simulador

actividad capacidad usuario

| vaso(240ml)
| plato
grande(275mm).

| plato mediano(200mm)

| juego de cubiertos :

| taza p/café ( 120mm

diametro c/asa) +fruta
ingesta de

i 2 platos chicos q
alimentos (1I57mm c/u).
cubiertos.
2 vasos(240mm ¢/u).

| salsera (95mm didmetro).
botella de vino (750ml)
salero (32mm). 2 platos
chicos (I57mm c/u)taza
p/café.« fruta

- CAPACIDAD DE USUARIOS MINIMA - CAPACIDAD DE USUARIOS MAXIMA

NOTA RELACION USO-DIMENSION. por ergonomia. para poder
definir la "capacidad” y las dimensiones de la mesa movil se tiene que cumplir
una relacion. y es que entre mayor o menor sea el numero de usuarios aumenta
o dismunuye el area de uso (capacidad) que requiere la mesa.
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[ ] tabla ll. mesa mévil -simulador

actividad capacidad usuario

| botella de vino(750ml)
y dos vasos(480ml).
| copa (270ml).
| botella de vino(7560ml)
y dos copas(540ml).
| botella de vino (750ml).
2 vasos(480ml).
) 2 copas(540ml).Iplato
ingesta de |(200mm de diametro).
alimentos
| botella de vino.(750ml)
1 vaso(240ml).
2 copas(540ml) y taza
para café.

| botella de vino (750mll)
y dos vasos(480ml).
2 copas(540ml)

y servilletas.

| jarra de dlts y 4
vasos (250ml c/u).
| botella de 2lts.
3 vasos (300ml c/u).
| plato(I57mm de
didmetro) y servilletas.

[ capacioan oe usuarios miniva [l cAPACIDAD DE UsuARIOS MAXIMA
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|:| tabla |I2. mesa mévil -simulador

actividad capacidad usuario

2 libros(150mmx233mm)
I vaso(300ml).
| jarra para agua | Lt.

| libro(I150mmx233mm)

I vaso (240ml) y

objetos varios.
ingesta de

. | libro
alimentos/ (1I50mmx233mm) l H

lectura | jarra de agua (I Lt).
I vaso (300ml).

| libro
(135mmx230mm)
| vaso(300ml). | plato
(157mm) /taza p/café.
Permite maximo una

computadora portatil
‘I'rqbqjo de 285mm de ancho x

230mm de largo. 126
netbook de [0

Juegos de mesa varios
- (ajedrez. domino.)
Juego y cdpacidad maxima
esparcimiento | “jugadores).
Juego de cartas varias.
la cantidad de usuarios
dependiendo el juego.

[ capacioan pe usuarios miniva  [Jl] cAPACIDAD DE UsUARIOS MAXIMA
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sisTeEMma MmobuLar maru & PAKR

MoBILIAario be Jarbpin convencionac

Las principales caracteristicas que delimitan el uso y funcion del mueble convencional de jardin
son:

CAPACIDAD: Permiten de 1 usuarios hasta 10 usuarios segun lo determinen las dimensiones de la
mesa.

FUNCION: Comidas informales y esparcimiento.

VERSATILIDAD: Satisface la necesidad de tener un elemento en donde se pueda tener una
interaccion cara a cara entre usuarios, por lo que la mesa es el elemento central y fijo sobre el
que gira foda la actividad de convivencia,el elemento mesa crece proporcionalmente al
numero de ocupantes, por lo que el espacio se encuentra delimitado por el mueble no por el
usuario.

CAPACIDAD: 1 Usuario en adelante (limitado).

FUNCION: Comidas informales y ligeras, pemnite la contemplacion, recreacion,meditacion, etc.
Funciona como guamicién conformando arriates para aroles 6 plantas, la modulacion #2 y #3)
pemiten una interaccion del usuario cara a cara, No busca competir con el mueble tradicional
sino complementarse a el.

VERSATILIDAD: Su composicion modular pemnite generar espacios compartidos y 100% personaliza-
dos por el usuario ya que la mesa al no ser un elemento fijo puede moverse al punto que el usuario
decida, esta flexibilidad de uso es lo que lo diferencia del mueble tradicional.

AREA MESA
SIMBOLOGIA @) A ASENTOS




simuLapor

conclusiones

La finalidad de este ejercicio nos permite observar
con claridad las dreas Utiles del objeto propuesto, -
por lo tanto delimita también el tipo de e dlred de uso
capacidades que cubrird el objeto disefado, Es
importante observar que dependiendo el nimero de
usuarios se obtendrdn los minimos y mdximos de
drea Util que tendrd la mesa- charola, si estos limites
son rebasados la mesa no cumplird su objetivo
principal, Debido a que la capacidad de la misma
es limitada el sistemna de asientos en base a su
configuracion modular permitird la utilizaciéon de mas
de una mesa de este modo se incrementard
exponencialmente el drea U(til del objeto,
dependiendo la actividad que el usuario determine
al momento de hacer uso de la mesa. Se pretende
con dicho ejercicio también simular situaciones que
podrian derivarse del uso cotidiano enfatizando que @ 3 5 0 mm
la mesa movil es un elemento que busca minimo

complementar al mobiliario pre-existente e inserto
dentro del mismo espacio (ardin). Por lo que la
mesa-charola es un elemento que no pretende
desplazar el funcionamiento de una mesa
convencional ya utilizada en un mobiliario provisto
para cumplir funcionalmente con la funcidén de

% 400mm

mAaximo

mesda.

"La perfeccion se consigue, no cuando no haya nada
mds a anadir, sino cuando no hay nada a quitar”

Antoine de Saint-Exupery, Escritor y piloto francés.




PROPUESTA FINAL
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INTRODUCCION. El mobiliario propuesto es un producto de uso particular con
disehado para funcionar tanto al aire libore como en un ambiente cerado, ya sea en
espacios privados (ardin, terraza, balcén) o semi—plblicos (or ejemplo una piscina en
denfro de un complejo residencial). el producto surge debido a la necesidad de
renovar, innovar e insertar este producto en el sector del mobiliario para exteriores, se
aclara que este mobiliario no busca ni pretende sustituir, ni imitar la funcién del actual
mueble de jardin; sino acoplarse y auxiliar la funcién que ya cumple el mobiliario ya
existente en el mercado actual y que se encuentra ya inserto en el ambiente de jardin.
Otro de los principales objetivos es el de generar renovadas sensaciones de bienestar;
esta necesidad me motivd a disehar un objeto integral que busca complementarse y
adecuarse a las necesidades de esparcimiento, contemplacion y convivencia gue nos
reclama el entorno de jardin, asi pues al mobiliario lo definimos como:

“Mobiliario Para Jardin Modular en Cerdmica.”

Las caracteristicas bdsicas con las que cuenta el sistemna modular son:
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1. Estd compuesto por piezas cerdmicas que por sus materiales y disefo, se pueden adaptar a
cualquier espacio exterior (oalcones, terrazas, y jardin), y aungue son piezas disenadas para
ufilizarse en espacios abiertos especificamente sobre pasto, pueden acoplarse a interiores,
adaptandole en la base de los mddulos piezas comerciales anti-derrapantes fegatones) que
permiten su uso sobre superficies duras en donde no podemos descartar que se pueden
presentar inconvenientes durante el manejo de los mddulos, ya que en superficies mds duras,
en el menor de los casos un manejo imprudente podria llegar a despostillar la pieza, y en la
peor de las circunstancias se incrementa el riesgo de romper la pieza. También en interior
puede funcionar sobre superficies alfombradas, textiles fibrosos, arena y grava de piedra
iregular.

2. El mobiliario esta conformado por:

Dos asientos de conformacion modular, MAKU y PAK) una mesa maovil personal, y se plantea
como accesorio adicional un cojin para las personas que requieran de un mayor confort,

Materiales: Vitreo Sanitario y Policarbonato PC) .

Procesos de produccién: Para los asientos: Vaciado (Moldeo en baja o alta presion) Para la

mesa movil personal: Uso de moldes para proceso de fermoformado de piezas de
policarbonato laminado (PC).
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mobiliario.

MODULO maku

Uno de los elementos que comparten ambos mddulos es
que ninguno maneja paredes planas, visualmente deja claro
que es un objeto en el que se pueda hacer ofra actividad
que no sea sentarse o adaptarlo a mesa o taburete.

Para poder adaptar el médulo a un posible uso dentro de
casqa, cuenta con barrenos en la parte inferior del mobiliario
donde se pueden colocar a presion regatones o gomas
pldsticas.

Para makl, se proponen cinco modulaciones bdsicas entre
ellos, y si se adapta al segundo mdédulo pdk se podrian
generan un total de 9 acomodos distintos, las cuales
pueden variar a la conveniencia del usuario.

Los mddulos se acoplan para obtener tres muebles bdsicos
de jardin, banca corrida a partir de la colocacion lineal de
dos mddulos maku, el usuario define que tan larga requiere
la banca, maki funciona como un asiento individual, en el
drea del asiento se inserta la mesa movil personal,
permitiendo asi la ingesta de alimento: makd tambiéen se
puede acoplar dlrededor de arbustos, darboles y plantas
como arriate o guarnicion.

Se diseno para ambos maddulos; una salida de agua en la
zona del asiento (dren) evita que el agua de lluvia se
enchargue en la zona del asiento ya que el agua se desliza
a la parte baja del asiento esto permite un secado y
limpieza mds rdpida de los muebles cuando llueve o se
derrama liguido accidentalmente sobre ellos.

Las dimensiones generales de maku son:
Ancho.400mm
Largo. 586mm
Altura. 350mm

Maku, Es la contraccion de la palabra Macuill,
gue en ndhuatl significa 5 y hace referencia a las
cinco aristas que generan la modulacién del
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PAk. en maya significa panal, nos refiere inmediatamente a
la geometria hexagonal y en la imagen de la naturaleza que

yd
DOK retoma y compone al médulo.
®

MODULO Pak

La diferencia entre ambos moédulos, es la base de
composicion que generan los acomodos entre las
piezas que componen el mobiliario. Pdk tiene seis
caras funcionales cada una provoca al juntarse con
ofra pieza un nuevo acomodo modular.

Se generan un total de cinco acomodos bdsicos
sumando las combinaciones adicionales con uno o
mas modulos makd.

POk ademds de funcionar como banco corrido,
guamicion y generador de recoridos con vegetacion,
asiento y mesa individual; al igual que maki ambos
modulos pueden ser utiizados como mesa, asiento
auxiliar (aburete) en espacios inferiores, permiten
ademas por su altura utilizarse como un banquillo para
facilitar al usuario las labores de jardinetia, como
sembrar y regar plantas de ornato.

Se considera como un accesorio para ambos modulos
una superficie acolchonada para un mayor confort
para usuarios que asi lo requieran en el drea de
asiento, ademds de ser un apoyo gue podrian requerir
usuarios de edad mas avanzada. El DREN en ambas
piezas se tiene una inclinacion de 62° para que el agua
del asiento escurra con fluidez.

Las dimensiones de generales de Pdk son:
Ancho.559mm
Largo 567mm
Altura. 350mm
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M
MESA MOVIL

La MESA MOVIL completa el sistema de mobiliario
permitiendo un mayor nimero de posibilidades de
uso del sistemma modular, ya que la misma
colocada sélo requiere ser inserfada sobre la zona
del asiento para lograr el propdsito principal de
poder colocar sobre la superficie de la mesa
objetos de cocina, ocio e incluso de frabagjo, i
facilitando las funciones de ingesta de dlimento, y
actividades de juego y convivencia.

Un punto importante a resaltar es que la mesa maovil
como su nomibbre lo indica es un objeto que no esta )? ‘
disehado para enconfrarse de manera fija y/o '
permanente sobre los asientos, sino que permite /
también darle un doble-uso tanto por sus .

dimensiones y ligereza de materiales la pieza puede E
funcionar como charola de servicio que ademds
por sus sencillas lineas permite facilitar su
amacenamiento ya gue se puede apilar., En caso
de que se opte por gue la pieza permanezca en €l
sistema modular la misma esta conformada por un
laminado pldstico que simula las caracteristicas que
encontramos en la cerdmica, resistencia al paso
del tiempo vy a las inclemencias del tiempo, ya que
el policarbonato permite por sus caracteristicas
fisicas y quimicas un comportamiento adecuado a
la exposicion directa de estos factores.

Las dimensiones de generales de la mesa movil
son:

Largo: 500mm
Didmetro intferno: 350mm
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TR

ACCESORIO OPCIONAL. se adapta al mobiliario como accesorio, un elemento acojinado
con preforma en espuma de poliestireno y se consideran dos opciones de tela para su
tapizado 1. Nylon balistico impermeable. Composicion de la tela 100% Nylon resistente a los
rayos UV y a la lluvia, permite un fécil lavado vy es de uso rudo. 2. Stifch de Innofa el tejido de la
tela es de gran densidad lo que se traduce en un mayor confort Io que ademds reduce la
cantidad de relleno. Composicidon de la tela: 25% lana/nylon,10% Polyester, 5% Nylon, 2%
Elastano, 50% Relleno de polyester. Ambos textiles ofrecen una gama de por o menos 10
colores distintos, sin embargo en una primera etapa se ofrecerdn sélo cuatro tonos. Al
accesorio se coloca sobre mddulos buscando no romper sus formas sino complementarse.
Como un plus adicional al cubrir el dren al sentarse se pueden aprovechar los 360° del drea
del asiento y se obtiene un mayor confort al sentarse.

funcion

G O I TR VI

®
| ®
® i /i

8. agaraderas / osas

™~

)

® modulo pdk oo
moduo MAKU
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funcion

componentes

9. asa
10. zona de colocacion

de objetos varios.

11. osa

® ®

mesa movil Y i

uso de regatones. Ambos maodulos
cuentan con cuatro barenos en la
base para la incorporacion de cuatro
regatones, los cuales permitirdn que
las piezas puedan ser utilizadas de
forma segura en espacios de interior
especialmente en pisos de concreto o

cerdmicos.
generalidades de uso
modulo MAOKU . "M oo
® < z .
® ®
* Ld L] LS
¢ -

simbologia:

. aristas funcionales para generar todas las modulaciones del sistema.
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Servicios usuario

El mobiliario propicia el descanso, la mediacion, la Gusto por actividades al aire libre.
convivencia, ingesta de alimentos, la lectura, meditacion, Clase econémica: Media alta y alta.
contemplacion, el juego y el esparcimiento. Ademas Edad promedio (consumidor): Entre 25
funciona como elemento decorativo ¢ escultérico del y 56 anos.

jardin que puede fambién reemplazar ariates para

® O
arboles y plantas. * w

entorno

'n
CJOK | A
- »
. » N o 8
° r e LR
f' | I I < I O | I En jardin, terroza patio, azotea, balcdn e interiores, en contacto

directo con tierra, pasto, lodo, polvo, arena, fertilizantes quimicos
( fumigacion) podadoras, productos de limpieza varios, aves,

insectos y mascotas. Sometido a factores climatolégicos de
humedad, contaminacion altas y bajas temperaturas, lluvias, rayos
UV.

uso de mobiliario en interior y exterior.

alfombra

madera
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-

-

> 4 v

modulo

los acomodos

1. Acomodo lineal-alternado. Funcion. Banca corrida. / 2. Acomodo
circular cerrado. Funcion. Banca circular y arriate. / 3. Acomodo semi-

circular-abierto. Funcion. Guarmnicion, (ariate). / 4. Acomodo lineal.
Funcién. Banca corrida. / 5. Acomodo lineal-alternado. Funcion. Banca

corrida.
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modulo

los acomodos ]C CC,)
1. Acomodo octagonal. Funcién. Guarnicion (ariate). / 2. Acomodo en
cuadro. Funcion. Banca circular y arriate. / 3. Acomodo lineal. Funcion.
Banco corido y guamicion, (ariate). / 4. Acomodo lineal alternado.
Funcion. Banca corida y guamicion. / 5. Acomodo doble “L”. Funcion.
Banca corrido alternado.
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D 4
b 4

D 4
Ue

-

modulos

los acomodos adicionales

* la simbologia:

7 posicion posible usuario. 3 uso: a partir de un usuario
+ en adelante en todos los
v pgsi;:ién posible mesa acomodos.
movil.

1. Acomodo lineal combinado. Funcién. Banca corrida Guarnicion

(ariate)./ 2. Acomodo cadtico. Funcidon. ambos modulos son
acomodados sin un orden o especifico.
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funcion

mesa

Apilable. La mesa movil una vez que no se encuentra sobre los mddulos como mesa o
como charola de servicio, frutero & mesa auxiliar; puede por su forma apilarse y almacenarse
en caso de no ser utilizada en la anaguel, cajon o alacena de la cocina el mayor nimero
de piezas adquiridas ocupando el menor espacio posible.

1. Funcidén primaria: Como
complemento mesa sobre maoddulos
makd y pak.

2. Funcién secundaria: Como
mesa auxiliar, frutero, charola.
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ergonomid

ficha técnica

maku | ® Ak colores disponibles

Peso aprox maky: (en kg): 48 Peso aprox. pak: (en kg): 34

Cuidados extemos: limpieza de baja intensidad con agua y jabones de uso doméstico y secado con
panos suaves. Permite el uso de hidrolavadoras de alta presionEvite el uso de abrasivos concentra-
dos ya que pueden rayar y opacar la superficie. se pemite el iso de impiadores antibacteriales de ser-
vicio pesado se recomienda utilizar la formula antibacterial multivsos 409 Windex Original.

111
HEEEE
- im
mesamovit o S AL

colores disponibles

ficha técnica

Peso aprox. mesa movil (en gms): 400

Cuidados: Permite el uso de productos de limpieza domésticos, debe ufiliarse agua tibia ,utilizando pafios
suaves o espoias. Se debe evitar el contacto en la cara protegida contra rayos UV con lsopranol o Butyl
Cellosolve, evitar los abrasivos o limpiadores que contengan altas concentraciones alcalinas.
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ergonomia

secuencia de carga
un usuario

secuencia de carga
dos usuarios

tioo de usuario

| Adultos. 20-30 afos.

| Adultos mayores. 60-70 afios. |
| Adultos. 40-50 afos. mascotas
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ergonomia
- A

El asiento carece de una curvatura profunda
para evitar que la totalidad del peso del cuerpo

recaiga en las tuberosidades isquidticas. *

Acceso para una sola mano a la zona de
dren para su éptima limpieza. *

La curvatura facilita al cargar
el acceso de los brazos a las
asas y al fronco del cuerpo

evitando con esto lesiones al

Las dimensiones generales
fueron determinadas
mediante un simulador que
se qjustd de manera que
pudiera ser utilizado en lo
posible de un percentil 5 al

95 sin dificuttad. *

cargar.*

Las asas por seguridad
Unicamente permiten el acceso
de una sola mano, para cargar
ya sea individualmente o entre

Se considera un zoclo para facilitar
el acceso de implementos de
limpieza y permite que el usuario

Carece de esquinas (Angulos
expuestos a 90°) por lo que se

dos personas.® reducen posibles golpes o Ie3|o:es fenga acceso franco al mueble
\ durante su uso y manipulacion. estando de pie.*
/ Area de asas para facilitar la carga del objeto. Superficie anti-derrapante para evitar que se

deslicen los objetos colocados en la superficie.

\ *NOTA: Las consideraciones ergonémicas descritas son aplicadas en ambos maodulos. /

detalles ergondmicos.
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ergonomia

O = O @ @
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Durante el uso de los mddulos el usuario efectla foda clase de movimientos, que podemos
considerar repetitivos. Pero solamente por medio de un andlisis dindmico bien hecho se
puede entender porqué en algunos trabajos aparentemente pesados no lesionan al
usuario y ofro, que aparentan ser leves causan danos severos a la persona, como por
ejemplo sentarse en una posicion no vdlida en los modulos esto incrementa en gran
medida la posibilidad de lesiones y/o enfermedades, 10 que se pretende en con estos
esquemas es andlizar las posturas correctas y alcances que permite el sistema modular
gue se propone y mostrar que el mismo permite una postura de rotacién total del cuerpo
sobre cualquiera de los dos mddulos de 360° asi como la laterizacion del cuerpo que
puede inclinarse hacia un lado pivotando (moverse o girar) sobre la cadera.

anfropometria AdinGmico

variacion de posturas gue permiten los modulos.
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materiales y procesos

Oroduccion

NUMERO DE PIEZAS

resistencia quimica.

8. Es atacado por los hidrocarburos halogenados,
aromaticos y las aminas.

9. Es estable frente al agua y los acidos.,

10. No es blodegradable / pero al ser termoplastico
permite ser moldeado nuevamente en ofro objeto.
11. Rango de temperatura de uso: -100 “C a +135°C
12. Resistente al amarillamiento cuando se aplica

proteccion en sus caras de Rayos UV.

MATERIAL CARACTERISTICAS IMPORTANTES PROCESO OBTENIDAS.
1. Se fractura ante esfuerzos de tension ya que presentan
po;:é: pgﬂloshcldod dodomque esun motenol poroso 160.000
la cambios COs de temperatul i iezas
Vilreo Sanitario. | 3’ ieyada resasﬂancsc ala compresion (1 500 kg/lcm2) y MOLDEO P
MAKU Y PAK flexion (800kg/cm2). anuales aprox.
g g :Aenotc‘:nd de froc'teuz’o ggo o i ALTA ";,’;EESS'%: (considerando 100
. Mantiene sus propledades mecdénicas a altas BAJA "
temperaturas. moldes repartidos en
5. No conducen electricidad. varias lineas de
6. Excelente Temperatura maxima de frabajo).
Empleocomportamiento ante la corrosion,
7. Permite uso en ambientes quimicamente agresivos.
8. Mantenimiento minimo.
QMORr?sastenCIc a impacto. (en uso normaD. Dureza 6-6.5
10. Es un material impermeable.
1. Buena resistencia al impacto.
Policarbonato 2. Buena resistencia a la temperatura, ideal para
aplicaciones que requieren esterilizacion.
i ¢O 3. Buena estabilidad dimensional. TERMOFORMADO 2.800.000 piezas
MESA MOVIL. 4. Buenas propiedades dieléctricas , por lo que es buen anuales aprox.
i 1 actri N trici 5 .
e it (conscioondo una
6. Es amorfo, transparente y tenaz con tendencia al estacion de termo
agrietamiento, formado con un
o 7. Tiene buenas propledades mecanicas, tenacidad y molde)
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Oroduccion

lenado de molde. moldeo de la pieza.

apertura de molde

secuencia de moldeo médU‘O pdk

182
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Oroduccion

apertura de molde

médUlO mCIKO secuencia de moldeo.
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estefica

. mddulo pdk

|
| concepto estético aplicado
j

La resultante es una superficie
hexagonal gue repetida sobre el
eje “Y” en diferentes escalas nos
genera el modulo pak.

En este punto se nota claramente
como la silueta del copo de nieve
retoma una escala diferente sin
perder las lineas que generan la
silueta hexagonal.

La figura base la retomamos de un
objeto de la naturaleza, en este
Caso es la estructura que conforma
un copo de nieve, en el localizamos
los ejes XY, y Z, para asimilar el
objeto tridimensional resultante.
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estefica

mAdulo maky

concepto estético aplicado

El andlisis geomeétrico nos arroja un
plano pentagonal que de igual forma
que pak se repetird de forma
ascendente sobre el eje "Y” esta
forma bdsica nos genera el volumen.

Se proyectan todos los ejes y puntos
gue conforman la geometria de la
hoja para con esto conformar una
superficie/ plano aplicando de esta
forma el concepto estético de
analogia.

Para redlizar el andlisis geométrico
en este caso partimos de la
caprichosa silueta de una hoja de
maple (@ungue cabe resaltar que se
puede obtener un resultado similar
de ofros elementos naturales) Se
localizan los puntos, ejes y formas
gue seccionan en partes iguales la
silueta.
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ProbucTo resuLtante.
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IDENTIDAD DE MARCA

DISENO GRAFICO EN EL EMPAQUE.

El principal objetivo que cumple un empague es el de informar y vender por si mismos. De ahi
que para todos los materiales de empaque que se someten a algun proceso de impresion es
necesario elaborar un disefo grafico donde se incluye la distribucion de los textos, el tipo de
letra, famano de logotipos, colores, fotografias, etc. Es muy recomendable que este disefo
grdfico contenga el coédigo del material del empague, en un lugar que no afecte
conceptualmente al mismo una descripcion corta del producto, el cédigo de barras, y
simbolizacion para su manejo en fabrica y los cuidados y leyendas de advertencia para la
fransportacion de la mercancia.

REQUERIMENTOS GRAFICOS PARA LA ELABORACION DEL LOGOTIPO.

i 1. FIGURA / SUELO. 4. SIMPLICIDAD. 6. UNIDAD.
1 ) o)
: o)
(o))
g Buena figura,estable. Figura pobre/inestable.
e Una forma simple es Todas las partes de este
.8 2. FIGURA LIMITE. 3. FIGURA CERRADA. faciimente perceptible. simboloyestdn dentro ,de un
O Figura cenada mismo limite, conviriendolo
% d faciimente en un buen simbolo.
rceptible.
Buena e 5. COMPLEJO. 7. SEPARADO.

& 4. FIGURA ABIERTA. I )
(-

Mala. &, t/min El detalle excesivo debiita
l La figura abierfa [ | simbolo o logotipo.
Mala. SISIC8. MBN0S Los detalles en el exterior
impacto visual. empobrecen el simbolo.

TABLA 14. Principios perceptivos para

NOTA. Ejemplos de algunos principios importantes sobre percepcion respecto al diseno de
simbolos visuales codificados. Estos ejemplos, en particular, relacionan los codigos utilizados con
las mdaquinas.

LOGOTIPO Y ETIQUETA.

(R;/C\}/le(r?koe]h?sweis) RAL.Instituto Alemadn para la ,
calidad,seguridad y certificacion.

Ral 8022 Disena paletas de color estandarizadas

(Schwazbraun) para la industria y disefo de producto.

Ral 3013 similar al PANTONE(E.U).

(Tomatenrot)
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EMBALAJE.

El embalaje debe ser lo suficientemente seguro para evitar cualquier dafo de la mercancia y
a su vez tiene que cubrir el gusto del comprador, las funciones principales de un embalaje son
los de proteger al producto durante el vigje, dividir al producto en unidades, y contiene en el
interior las instrucciones de uso y recomendaciones al usuario.

Existen varios tipos de corrugado que se utilizan en el embalgje, el corugado de una carq,
sencillo, dobles y triple, el corrugado mds utilizado, para este tipo de piezas: es el cornugado
sencillo con resistencia a la penetracion, por lo que se le puede aplicar una fuerza
perpendicular al eje de las flautas y no se deforma facilmente su estructura.

MATERIALES Y PROCESOS.

Caja de cartdn corrugado de tiraje corto, base reforzada y costillas de cartdén de una cara, la
mesa serd empacada con cada uno de los mddulos utilizando pldstico burbuja y separadores
de corrugado. Aplicacion de grdfico en inyeccién de tinta y Idser en acabado semi mate.

PROTECCION ADICIONAL.
Pads amortiguantes con aima
de polietilestireno expandible.

Caja de corrugado de tiraje
corto.
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PUNTOS DE VENTA.

Se considera para una primera etapa de promocion para posicionar el mobiliario hacer uso
de las plataformas virtuales como son Facebook y Twitter, estas funcionardn como base para
promocionar una pdgina de intemet principal con su respectiva e-shop. Se pretende que la
plataforma  virtual funcione primero con un circulo pequeno de amigos, familiares vy
profesionales del ramo para posteriormente mediante recomendacion ( de boca en boca)
la base de potenciales clientes crezca. El proyecto se colocard en esta plataforma y ofras
post- registro de autor ( para ver detalles sobre el registro ver capitulo anexo de este
documento).

Al mismo tiempo de la promocidn via electrdnica se pretende colocar el producto en tiendas
dedicadas al inferiorismo acordando con las mismas un contrato de colocacién, venta,
regalias o consignacion de producto que pretenda favorecer a los involucrados.

£ https://www.facebook.com/The Maku&PakCompany d
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Los tweets de @ MakuyPak estan protegidos.
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ANALISIS DE COSTOS

INTRODUCCION.

Una vez que el proyecto se encuentra completo en todos los componentes
que exige un procedimiento de diseno, es importante determinar del mismo los
probables costos que requerird el poder llevar dicho proyecto a su produccion
masiva. Aqui abordaremos el cdiculo de los costos que involucran todas las
actividades, insumos y material de trabgjo que se requieren culbrir previo a la
produccion masiva del proyecto.

TABLA CALCULO POR PERCEPCION DE HONORARIOS.

El disenador presenta al/los industrial/es interesado/os como primer punto 10s
gastos personales y/o por concepto de pago de honorarios este rubro abarca
todos los gastos necesarios para sustentar el nivel de gasto optimo del individuo
(disenadon que se requiere sustentar durante la realizacion del proyecto. A
continuacion se presenta la tabla en donde se determinan los costos que por
lo general se cubren con monfos mensuales y se presenfan a su vez
desglosados también por dia o monto individual a pagar, de donde se
desglosa finalmente el costo por hora.

NOTA IMPORTANTE. Los costos presentados a continuacion fueron realizados a
finales del mes de Mayo de 2010, para obtener una actualizacion correcta de
los mismos se requerird realizar ajustes al momento de presentar el proyecto.

“En diseno, algunas veces, uno mds uno es igual a tres.”

Josef Allbers




ANALISIS DE COSTOS

GASTOS PERSONALES CLASIFICACION Crﬁgliﬁﬁ? POR DIA
ALIMENTACION Pespensajsupermercads | £5/600.00 $83.33 $10.42
BIMESTRAL $180.00 $7.50 $0.94
SIVAE S $250.00 $10.42 $1.30
GASTOS DOMICILIADOS Predial $300.00 $12.50 $1.56
Gas $250.00 $10.42 $1.30
Telefono e Internet $800.00 $33.33 $4.17
MENSUAL g . .
Froguclos a uoqano: | e400,00 $5.00 $0.63
CUIDADO PERSONAL Calzado y Vestido $2,500.00 $104.17 $13.02
Estetica $100.00 $4.17 $0.52
eIV NNl \AVICIV/IIl Te'sfone celular / Tarjetas | g46 oo $16.67 $2.08
TRANSPORTACION Transporte publico $100.00 $4.17 $0.52
R i Inf les/
Concierios/Teatrof Paseos | $450.00 $18.75 $2.34
DVD'S/CD’S
Lo e T $300.00 $12.50 $1.56
Periodico 6 Revistas $150.00 $6.25 $0.78
RECREACION Libros $400.00 $16.67 $2.08
Museos y/o Exposiciones $200.00 $8.33 $1.04
Cine $90.00 $3.75 $0.47
Comidas/Bebidas y Snacks $400.00 $16.67 $2.08
Tt ay| sww | s | ses
Medicamentos $350.00 $14.58 $1.82
DEPORTE Mensualidad (Inversion) $1,700.00 $70.83 $8.85
Equipo Deportivo $400.00 $16.67 $2.08
TOTAL $12,140.00 $505.83 $63.23




ANALISIS DE COSTOS

CALCULO DE HORA-PROYECTO. Para poder determinar los costos de este proyecto,
es necesario hacer un andlisis de cada una de las actividades realizadas asi como
una cuantificacion de las horas de frabajo. Es importante senalar que para lograr
un mayor control del proyecto y con la finalidad de facilitar la definicion de los
costos gque las actividades se deben desglosar en base al tiempo que se ocupo
en cada una de ellas, dando como resultado un grupo compacto de actividades
principales a cuantificar.

1. Base historica. Antecedentes e Investigacion de
Mercado. Busqueda de fuentes bibliograficas, via 20
electrénica, en libros, material de lectura variado asi

como investigacion de campo.

2. Conformacion de perfil de producto. Factores de
mercado. Factores de uso y funcionamiento, materiales 3 D
y procesos, ergonomia, estética, empaque y embalaje,

disefo grafico, normatividad.

investigacion- pdp

3. Generacion de ideas. Desarrollo de
bocetos,propuestas, presentacion de proyecto, ajustes, 1 O O
correciones y mejoras para una segunda presentacion

al cliente, seleccién de concepto, propuesta final.

disefio

4. Desarrollo de producto. Elaboracion y presentacion de
disefo al area de ingenieria con previo desarrollo de
planos técnicos a detalle para fabricacion, modelado 3d
para elaboracion de moldes y primer prototipo, de todo el
paquete entregado en conjunto con el area de ingenieria
se realizan correciones y ajustes de planos y se
complementan las especificaciones técnicas para obtener 8 D
los planos finales de produccién.

5.Validacion. Construccion del modelo, Elaboracion de
presentacion completa del producto, invitar a las
empresas interesadas en la compra del mismo, o
promover la financiacion del proyecto a esfuerzos de
incubadoras de proyectos emprendedores a nivel
internacional en: www.quirky.com y otras.

desarrollo final

TOTAL




ANALISIS DE COSTOS

TABLA PARA CALCULAR HORA DESPACHO (GASTOS OPERATIVOS). En esta parte
del presupuesto se infegran los costos de los equipos y/o herramientas
utilizadas durante el desarrollo del proyecto tomando también en cuenta la
depreciacion del mismo que equivale a fres anos para los equipos de
computo e impresidon y 5 anos aplicaria para los vehiculos contemplados;
dichos porcentgjes se retoman segun lo que establece la Ley. Para calcular
los imprevistos como pueden ser las descomposturas por uso © accidentales
se genera un cobro de gastos indirectos los cuales no pueden ser
cuantificados y se determinan con la aplicaciéon de un 10% sobre el subtotal
de los costos finales del proyecto.

COSTO POR

GASTO OPERATIVO DESCRIPCION PRECIO UNITARIO DEPRECIACION ANUAL HORA /210
“Conpliaioiade $15,000.00 |  $5,000.00 $41667 | $17.36 $0.08
"Habescoiisguioder | s999:00 $333.00 $27.75 $1.16 $0.01
equipo * Computadora portatil | $16,799.00 $5,599.67 $466.64 $19.44 $0.09
* Software $5,000.00 $1,666.67 $138.89 $5.79 $0.03
* Impresora laser $3,000.00 $1,000.00 $83.33 $3.47 $0.02
* Multifuncional de
inyeccion de tinta con fax | $1,700.00 $566.67 $47.22 $1.97 $0.01
scanner/copiadora
* Camara digital $4,600.00 $1,533.33 $127.78 $5.32 $0.03
* Tableta digitalizadora | $3,500.00 $1,166.67 $97.22 $4.05 $0.02
* Disco Duro portati $2,300.00 $766.67 $63.89 $2.66 $0.01
TOTAL EQUIPO $1,469.39 $61.22 $0.29

DEPRECIACION

GASTO OPERATIVO DESCRIPCION PRECIO UNITARIO ANUAL

COSTO POR HORA

B . || ya0:00 N/A $7.50 $0.31 $0.04

100 pras C/ 12 mases $270.00 N/A $22.50 $0.94 $0.12

consumibles L. - $3,000.00 N/A $1,000.00 | $125.00 $15.63
e e $220.00 N/A $440.00 $18.33 $2.29

P $400.00 N/A $50.00 $2.08 $0.26

TOTAL CONSUMIBLES $1,520.00 | $146.67 $18.33




ANALISIS DE COSTOS

GASTO OPERATIVO DESCRIPCION PRECIO UNITARIO ~ DEPRECIACION COSTO POR HORA
LUz
i $450.00 N/A $225.00 $9.38 $0.04
T R ] $400.00 N/A $400.00 | $16.67 $0.08
i $4,500.00 N/A $4,500.00 | $187.50 $0.89
Bhacama $150.00 N/A $75.00 $3.13 $0.01
ASEO/ Mamanal 10 | $900.00 N/A $3,600.00 | $150.00 $0.71
TRANSPORTE IVEHICULO | $140,000.00 | $28,000.00 | $2,333.33 | $291.67 $1.39
subtotal gastos fijos $3.13
“DUERADOR N/A $12,000.00 |  $500.00 $62.50
. %A%EEIJ:;TA N/A $8,550.00 $356.25 $44.53
* AUXILIAR EN ADMON Y
CONTADURIA. N/A $5,000.00 | $208.33 $0.99
Mensual
total salarios $108.02
SUBTOTAL GASTOS
OPERATIVOS $129.77
mvestlgccn%r;éy desarrollo $6.83
TOTAL gastos operativos $136.60
SUBTOTAL $39,673 $1,931 $129.78
30% UTILIDAD $11,902 $579 $38.93

Impacs pes hora || 351,575 || $2,510 $168.72

NOTA SALARIOS. Se tomo en cuenta para los tres salarios
incluidos dentro de los costos fijos. salarios calculados en
base al tipo de actividad. oficio y/o profesion delimitada
de la siguiente manera.

SUELDOS POR ACTIVIDAD 20lI

I. DISENADOR. $11.972.16 M.N

2.MODELISTA (Supervisor de control en la fabricacion
artesanal e industrial). $8.539 M.N
3.ADMINISTRACION.CONTABILIDAD. MERCADOTECNIA.,
ESTADISTICA ( AUXILIAR). $5.442 M.N

+ Fuente. Portal del empleo y observatorio laboral.
www.empleo.gob.mx www.observatoriolaboral.gob.mx




ANALISIS DE COSTOS

MODELOS & SIMULADOR DE PROYECTO A ESCALA REAL $ 12,000.00
CONCEPTO HORAS LABORADAS POR HORA

PAGO POR HONORARIOS 210 $63.23 $ 13,278.30

HORA DESPACHO 210 $168.72 $ 35,431.20

SUBTOTAL $ 60,709.50

GASTOS INDIRECTOS 10% $ 66,780.45

TOTAL DEL PROYECTO CON IVA 6% $ 77’46532

conclusiones

Dicho ejercicio de costos se calculd sobre un periodo de trabajo realizado dentro
de un plozo un mdximo de 16 semanas (04 Meses) en donde la fase de
INVESTIGACION serd trabajada en un lapso de entre 3 y 4 semanas intercaldndose
en la tercera semana la fase de generacion de ideas y conceptos de DISENO que
tiene un lapso aproximado de 7 semanas para su generacion, para finalmente en
la semana 10 iniciar los frabgjos de la fase de DESARROLLO FINAL con la
elaboracion del simulador acompanado de los planos técnicos, costos y
modelado virtual por computadora concluyendo con una presentacion final del
proyecto. Para mejores resultados los tiempos dentro del ejercicio profesional diario
se deberdn consensuar y pactar con el cliente que lo solicita para asi determinar
fechas de entrega que agilicen y faciliten la conclusidon éptima del proyecto. Por
ultimo es importante comentar que los costos del proyecto aqui desglosados, no
incluyen los registros de propiedad industrial y gestion a realizar ante el IMPI.




AN

AN

)

.




ProrPiebabD INDuSsTriac

GENERALIDADES . IMPI

Con el fin de acercar el proyecto a una realidad
posible, y debido a que el proyecto requerird de
proteccién intelectual se considera que la
propiedad industrial es una de las dos partes que
conforman la propiedad intelectual, la otra es la
propiedad autoral que se refiere a los derechos
de autor.

La propiedad industrial debe estimular a las
empresas a emprender y mejorar; tanto en sus
procesos de produccidn y en los productos
mismos asi como la comercializacion que
ufilizan en sus actividades para reforzar su
competitividad y obtener un mayor beneficio
econdémico. Los ordenamientos legales que
protegen la propiedad industrial en México es la
Ley de la Propiedad Industrial (LPD).

224

an

Su reglamento y los pasos para la
presentacion de solicitudes. La institucion
encargada en su aplicacion es el Instituto
Mexicano de la Propiedad Industrial (MPI).
Las solicitudes de reqistro de diseno
industrial se pueden presentar en el IMPI,
en cualquiera de las oficinas centrales o
regionales en las delegaciones o
subdelegaciones federales de la
Secretaria de Economia (SE) En los
diferentes estados de la republica. Toda
solicitud debe de presentarse en forma
escrita y redactada en idioma espanol



MODELOS DE UTILIDAD, DISENOS INDUSTRIALES Y ESQUEMAS DE TRAZADO DE
CIRCUITOS INTEGRADOS (Conforme a los titulos 2° y 5° bis de la ley. 2005)

TARIFA
Art. De la ley CONCEPTO (en pesos, sin IVA)
9d Por la expedicion del titulo de registro de modelo |§ 632.15
de utilidad o diseno industrial
12a Por modelo de utilidad o por esquema de $1.336.79
frazado de circuitos integrados
12b Por disefo industrial $1.582.86
9a Por la presentacion de solicitudes de registro de | $2,056.71
modelos de utilidad o disefos industriales, asi
como por os servicios a que se refiere el articulo
38 de la Ley:

1. Se debe considerar que existen otros costos que repercuten en el frdmite, por la
expedicion del fitulo de registro, por pago de anualidad entre otros.

2. El disefio solo esta protegido contra el uso no autorizado por su titular en México. La
proteccion juridica en el extranjero, tendrd que reclamarse el derecho de prioridad (Art. 40
y 41 de la ley de la propiedad industrial.

3. Se pueden proteger con este tipo de tramite indicaciones comerciales, como son:
marcas, avisos y nombres comerciales.

FUENTE. IMPI Oficinas Centrales

Periférico Sur # 3106 Col. Jardines del
Pedregal C.P. 01900 México D.F.
Tels:53-34-07-70 / 01-800-57-05990
buzon@impi.gob.mx

*Ultima actualizacién oficial de la
informacion: Domingo de 10 Octubre de
2010
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8] Facha ds Gvulgacién previa 18] Clasficacion intornacional Ut exclusivo del IMPI |
Dia Mea Ao
20) Divisional de Ia solicud 21) Fecha de presentacion
P P TRPOn | SN O
n_"m_ fng';“hﬂ:.n - Din Mes Afg.
. . - 'riofidad Reclamada: presenac
7. Prioridad (si la hay) —— » Pai o o da sara
1
1
T LTenads b"ugm'
da pago de la tarfa
y i (o8} e b imereién Corstarwia e depesto de maleri bickogeo
Dibujo (3} en s caso (s}
i Toduen
TOTAL DE HOJAS
Observaciones:
8. Firma (autégrafa en Bajo prolesin de decr verdad. manfinsto que ios calos assriados en esta sololud son Geros.
e
lOS tres tantos) Nombia y fema Gl solalane o su apodaracs Tugar y fecha

formato de registro
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GENERALIDADES . INDAUTOR

Es recomendable que antes de comercializar el producto ante el IMPI se considere realizar
en una primera etapa de proteccion del derecho intelectual, los tfrdmites corespondientes
a la autoria del mismo, con esto queda protegida la autoria intelectual de la obra, el registro
debe hacerse ante el organismo correspondiente que en este caso es el Instituto Nacional
del Derecho de Autor (NDAUTOR). Para lo cudl se debe llevar copia impresa de la
documentaciéon de la obra que debe ser registrada bajo el concepto de “Escultérica y de
cardcter plastico” asi como copia de los formatos que se solicitan por duplicado a las
oficinas de INDAUTOR.

INDAUTOR define como obra escultérica y de cardcter pldstico las creaciones originales en
forma material fridimensional, que sirven para diversos fines en las esferas de las actividades
intelectuales. Cardcter pldstico como todas aqguellas creaciones artisticas de cardcter
plastico y visual, fijadas sobre una superficie plana o fridimensional, enfre las que se
encuentran las ramas pictdrica, escultérica y de dibujo.

Para estar en posibilidad de proceder al registro de una obra, se requiere presentar los
siguientes requisitos:

1. FORMATO RPDA-01 (Ver Imagen.2 y 3). Denominado “Solicitud de Registro de Obrd”,
debiendo requisitar los siguientes rubros y presentarla por duplicado:

. Datos del Autor, Coautor, seuddnimo v titular en caso de ser mds de un autor y/o titular de
la obra, requisitar el formato RPDA-01-A1- (Ver Imagen.4).

2. Datos del Representante Legal.
3. Datos de la Obra.

4. En caso de ser derivada, senalar de gue fipo vy los datos de la obra primigenia (en caso
de ser una coleccion de arreglos, requisitar el formato RPDA-01-02- (Ver Imagen. 5).

5. Anexar los siguientes documentos:
. Documento que acredite la existencia de la persona moral.
. Documento que acredite la personalidad del representante legal.

. Identificaciéon oficial del mandante, mandatario y testigos (sdlo en caso de que se
presente cara poder).

. Comprobante de pago de derechos. Traduccién al espafol de los documentos que se
acompanan en idioma distinto.
. Dos ejemplares de la obra originales, identificados con el nombre del autor v titulo.
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. Documento que acredite la fitularidad de los derechos patrimoniales sobre la obra original.

. Sobres cerrados con los datos de identificacion del autor (sdlo en caso de ser obra creada

bajo seuddnimo)

. Lugar, fecha nombre y firma del solicitante o representante legal.

COSTO: $198.00 M.N (Ciento Noventa y ocho pesos 00/100 Moneda Nacional), o el monto
vigente de conformidad con el arficulo 184 fraccion | de la Ley Federal de Derechos. (Ver

Imagen. 1)

PLAZO: La resolucién del trdmite se emite en un témino de quince dias hdbiles. (Articulo 58

del Reglamento de la Ley federal del Derecho de Auton).

Lo anterior debe entregarse en las oficinas de INDAUTOR o via mensaijeria.
El status del proceso puede consultarse a fraves de la pagina de infernet

hitp://www.consultasindautor.sep.gob.mx

HOJA DE AYUDA PARA EL PAGO EN VENTANILLA BANCARIA
DERECHOS PRODUCTOS Y APROVECHAMIENTOS

HOJA DE AYUDA PARA EL PAGO EN VENTANILLA BANCARIA DPA
DERECHOS PRODUCTOS Y APROVECHAMIENTOS

REGISTRO FEDERAL D€ CONTRIBUYENTES

CLAVE UNICA DE REGISTRO DE POBLACION

REGISTRO FEDERAL DE CONTRIBUYENTES CLAVE UNICA DE REGISTRO DE POBLACION

APELLIOO PATERNO

APELLIOO MATERNO

NOMBRES( S )

DENOMINACION O RAZON SOCIAL

SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

e DEPENDENCIA

MARQUE CON X

CLAVE DE
rererencia  |1]4/4]0/0]0]8]1]0

oo L0l1]0]0[o]o[1]o]o[1]0]o[o]1]

DEPENDENCIA
CONCEPTO DPA IVA ACTOS ACCIDENTALES

IMPORTE $ 198 $

PARTE ACTUALIZADA  $ $

RECARGOS $ $

MULTA POR

"CORRECCIONFisCAL ~ $ $

~| cANTIDADAPAGAR  § 198 $
TOTALA PAGAR $ 198

APELLIDO PATERNG

APELLIOO MATERNO

NOMBRES/( S )

DENOMNACION O RAZON SOCIAL

SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

cuave DEPENDENCIA

MARGUE CON X

E NO APLICA PERICOO
CLAVE DE
rererencia | 1/4/4/0[0]0[8[1]0

Aenome Lol1]0[0lo]o[1]0|o[1]0|o]0]1]

CONCEPTO DPA IVA ACTOS ACCIDENTALES
IMPORTE $ 198 $
] $ $
RECARGOS $ $
MULTA POR s $
cANTIDADAPAGAR S 198 $
TOTALAPAGAR $ 198

IMAGEN. 92. AN. FORMATO DE PAGO DE DERECHOS DE AUTOR.
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SECRETARIA
(13
CDUCACION TUCLCA

S5

CLSINDAUTOR

Instituto Nacional del Derecho de Autor

REGISTRO PUBLICO DEL DERECHO DE AUTOR

SOLICITUD DE REGISTRO DE OBRA
0. de Tramite
RPDA-01
DEBERA LLENAR A MAQUINA O CON LETRA DE MOLDE
LEGIBLE, SIN TACHADURAS O ENMENDADURAS
[ DATOS DEL AUTOR | | COAUTOR | | SEUDONIMO | |
Nombfe: [ Apelido Patemo Apallido Matemo Nomibea
Fecha de nacimiento: | b ik o | Lugar de nacimiento:
Nacionalidad: | | % y tipo de Participacion: %,
RFEC.: | [Correo electronico: [ *
1 Teléfonos: |* Fax: [ *
Dormicilio Particular. | o
No_Exterior No. Intenor ICoIonia: l
Delegacién / Municipio: | lcP.: |
Pais: | | Entidad Federativa: |

EN CASO DE SER MAS DE UN AUTOR SOLICITAR LA HOJA ADJUNTA RPDA-01-A1

¢El Titular es el mismo Autor?

si ]

Omita los datos del Titular de la obra

DATOS GENERALES DEL TITULAR DE LA OBRA

Nombre: I Apellido Patemno Apslido Matemo Nombre
Fecha de nacimiento: e s Y | Lugar de nacimiento:
Nacionalidad: | h—s y tipo de Participacion: %,
RFC. | | Correo electronico: | *

2 Teléfonos: | * Fax: |*
Domicilio Particular. | .

No_Exterior No_Interor |COI°nia: |
Delegacion / Municipio: lcp: |
Pais: | | Entidad Federativa: |
| REPRESENTANTE LEGAL |

Nombre: l 1ido Paterno Apsiido Matemo Nombee
Persona para recibir
notificaciones (gestor): Apelido Paterno Apelids Materno Nombee
¢ A Quién Representa?:
Teléfonos: | * |Fax: | * i

3l Correo electrénico: [* REC
Domicilio Legal I Calle No_Extenor No_Intenor
Colonia: | | Delegacién / Municipio: |
cP: | |Pais: | | Entidad Federativa: |
“Opcional INDAUTOR-00-001

IMAGEN 93. AN.

FORMATO DE REGISTRO RPDA-OT.
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| DATOS DE LA OBRA |
Titulo:
Sintesis:
RAMA: (Senale solo una opcién, salvo en el caso de compilaciones)
4( ) Literaria ( ) Danza ( ) De caracter plastico ( ) Cinematografica ( ) Prog. de computo
( ) Musicalconletra () Pictorica () Caricatura ( ) Audiovisual () Fotografica
( ) Musical sin letra ( ) Dibujo ( ) Historieta ( ) Prog. de radio ( ) Arte aplicado
( ) Dramatica ( ) Escultori ( ) Arquitectoni ( ) Prog. de television ( ) Base de datos
¢Se ha dado a conocer?: l I | ]Fecha: | S Rheac- [Es Primigenia: l lEs Derivada:l
EN CASO DE SER DERIVADA SENALE DE QUE TIPO
Y LOS DATOS DE LA OBRA PRIMIGENIA
TIPO: (Sefiale solo una opcién)
() Ampliacion () Amegho () Adaptacion { ) Compilacion () Colecsion
< ( ) Traduccion ( ) Compendio ( ) Parafrasis ( )Transformacién
~| Titulo:
Autor:

EN CASO DE SER MAS DE UNA OBRA PRIMIGENIA SOLICITAR LA FORMA RPDA-01-A2

SENALE CON UNA X LOS DOCUMENTOS QUE SE ACOMPANAN:
|:| DOCUMENTO QUE ACREDITE LA EXISTENCIA DE LA PERSONA MORAL.
Especifique: nimero: fecha:

|:| DOCUMENTO QUE ACREDITE LA PERSONALIDAD DEL REPRESENTANTE LEGAL.
Especifique: namero: fecha:

D IDENTIFICACION OFICIAL DEL MANDANTE, MANDATARIO Y TESTIGOS (SOLO EN CASO DE QUE SE PRESENTE
CARTA PODER).

[] COMPROBANTE DE PAGO DE DERECHOS.
I:l TRADUCCION AL ESPANOL DE LOS DOCUMENTOS QUE SE ACOMPARAN EN IDIOMA DISTINTO.
D DOS EJEMPLARES DE LA OBRA (ORIGINALES).

[ ] DOCUMENTO MEDIANTE EL CUAL SE ACREDITE LA TITULARIDAD DE LOS DERECHOS PATRIMONIALES
SOBRE LA OBRA (ORIGINAL). Especifique: fecha:

I:l SOBRES CERRADOS CON LOS DATOS DE IDENTIFICACION DEL AUTOR (SOLO EN CASO DE SER UNA
OBRA ESCRITA BAJO SEUDONIMO).

Bajo protesta de decir verdad y apercibido de las penas que incurre quien
declara con falsedad, manifiesto que son ciertos los datos anotados en
esta solicitud y que no omito informacion alguna & respecto.

Lugar:

Fecha: Nombre y Firma del Solicitante o Representante Legal
= Dia Mes Ao

Con fundamento en el articulo 62 del Reglamento de la Ley Federal del Derecho de Autor, hecha la inscripcion, el interesado contara con un término de 30 dias para reclamar la

entrega del i corr do este término debera solicitar su entrega extemporanea.

Teléf pam‘ fi ion y i (Te(SEP)' 36017599 en el D.F. y drea metropolitana, y en el interior de la Republica sin costo para el usuario 01 800 288 66 88.

Para cual laracion, duda y/o P a este tramite sfirvase llamar al Sistema de A ion Telefonica a la Ciudadania-SACTEL a los teléf 20003000

en el Dls!mo Federal y area metropolitana, del mtenar de |la Republica sin costo para el usuario al 01 800 386 24 66, o desde Estados Unidos y Canada al 1 800475 23 93.

IMAGEN 94. AN. FORMATO DE REGISTRO RPDA-O1.
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E’L\,INI)AL'I'()R

TtV en i De el o A
r: REGISTRO PUBLICO DEL DERECHO DE AUTOR
Sl s SOLICITUD DE REGISTRO DE OBRA
HOJA ADJUNTA
AUTOR ! COAUTOR/ TITULARY EDITOR / PRODUCTOR
RPDA-01-A1
IDEBERA LLENAR & MAQUINA O CON LETRA DE MOLDE
LEGIBLE, SIN TACHADURAS O ENMENDADURAS
| DATOS DEL AUTOR l | COAUTOR | | TITULAR | | EDITOR I I PRODUCTOR I I l
Nombre: |AENDF3!IIO Apelido Nk No Nombre
Fecha de nacimiento: | G o ILugar de nacimiento:
Nacionalidad: | | % y tipa de Participacian: %,
RF.C: | [Correo electrénica: [*
Teléfonos: I* Fax ]*
Domiciio Particular: | s
Mo . ExE rior No. herir ICDIUnia: I
Delegacién / Municipio: lcp: |
Pais: I IEntidad Federativa: l
| DATOS DEL AUTOR | | COAUTOR ] | TITULAR | | EDITOR | | PRODUCTOR | [ ]
Nombre: I.apemovano Ape I Mak no Nombre
Fecha de nacimiento: |- . afo |Lugar de nacimiento:
Nacionalidad: | I% y tipo de Participacion: %,
R.F.C. I ICorreo electrdnico:  |*
Teléfonos: I" Fax: ]*
Domicilio Particular: l i
Mo Ext rior No. herior |COI0nia: I
Delegacitn / Municipio: lcp: |
Pais: I IEntidad Federativa: I
| DATOS DELAUTOR I | COAUTOR | | TITULAR | | EDITOR | | PRODUCTOR | | |
Nombre: I
Sp:1MoPIEND Spe 1130 NIk 10 Nombre
Fecha de nacimiento: |ma i - |Lugar de nacimiento:
Nacionalidad: | I% y tipo de Participacidn: %,
R.F.C. I ICorreo electrénico:  |*
Teléfonos: I* Fax ]"
Domicilio Particular: | cam
No. Ext rior No.herior IColonia: I
Delegacién / Municipio: lcp: |
Pais: I IEntidad Federativa: I

* Opcional

IMAGEN 95. AN. FORMATO DE REGISTRO RPDA-OT-AT.

IND AUTOR-00-001
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& LS tparon
T REGISTRO PUBLICO DEL DERECHO DE AUTOR
[ |
[ SOLICITUD DE REGISTRO DE OBRAS [ [
‘ HOJA ADJUNTA \ ‘
DE OBRAS ‘
RPDA-01-A2
'DEBERA LLENAR A MAQUINA O CON LETRA DE MOLDE |
LEGIBLE. SIN TACHADURAS O ENMENDADURAS
DATOS DE LA OBRA PRIMIGENIA
\'Tituld: - s ] ' : : '
rAmor:
DATOS DE LA OBRA PRIMIGENIA
Tituio:
Autor:
DATOS DE LA OBRA PRIMIGENIA |
Titulo:
| Autor: B N . - - o
DATOS DE LA OBRA PRIMIGENIA
[Titulo:
Autor:
| DATOS DE LA OBRA PRIMIGENIA |
Titulo: ) o
Autor:
DATOS DE LA OBRA PRIMIGENIA
VTi(l_JlOAS
Autor:
INDAUTOR-00-001
Fecha de aprobacion de la forma por parte de la St ia de P| Coordi 6n de la SEP: 4 de julio del 2000.

Fecha de aprobacion de la forma por parte de la Comision Federal de Mejora Regulatoria: 4 de julio del 2000

IMAGEN 96. AN. FORMATO DE REGISTRO RPDA-01-A2.

.INDAUTOR. Calle. Puebla #143 Co. Roma Norte.
Delegacién. Cuauhtémoc. http://
www.indautor.gob.mx/

INTERIOR DEL PAIS. Acudir a las oficinas de la

COORDINACION GENERAL DE OFICINAS DE SERVICIOS

FEDERALES DE APOYO A LA EDUCACION (OSFAE) en la
232 capital de su estado.



CATALOGO REGATONES PLASTICOS DE INTERIOR

Saint Genis S.A.

MODELO COLORES REFERENCIA
s ™\
A Ref. 1416-3G
nom co 50
S¥mm | 9Tl | | OSSN ) unidedes
8414419002876
mod. 1416 negro >,
( e
= NO
Ref. 1418-2G
Bolsa de 50
© 18 mm = unidades
8414410009502
mod. 1418
. s
A ‘ - \ l Raf. 142020
—
© 20 mm _— D ia
—_— 1a
mod. 1420 blanco negro
N
A ﬂ Rel. 142226
o2 Ro\sa de 50
- s-tutieﬂoﬂﬁi_y
mod. 1422 )
~
A “ Ref. 1425-2G
—_ = n m- de 50
mm euumoonﬁ"”
mod. 1425 J
~
A ﬂ Ref 1428-2G
Bowa de 50
©28 mm D nde
8414419000630
mod. 1428 . >
~
A “ Ret 1430.2G
30 a\,u du 50
341“’0"«"9646
mod. 1430

- J

OPCION 1. PIEZA COMERCIAL SELECCIONADA.
VER CAPITULO 4.3. PLANOS TECNICOS- PLANOS 4 Y 11.




CATALOGO rPIEZA COMERCIAL an

Regatones

5/8* Packs 100unids. 1512120084 3/4° Packs 100unick. | 1512120078

34 Packs 100 unids. 1512120079 11/4"  Packs 100urids. = 1512120074
® Negro (950)

7/8" Packs 100 unids. 1512120080 11/2%  Packs 100unids. = 1512120072

™ Packs 100ureds. 1512120075 2" Packs 100 urids. 1512120054

o W

@ Negro (950)

REGATON INTERIOR 25x25 mm.

50x50mm Packs 100 unids. 1512120060 @ Negro (950) 25x25mm  Packs 100 unids. 1512120055 @ Negro (950)

REGATON INTERIOR 50x50 mm.

5/8% Packs 100 unids. 1512120066

® Negro (950)
3/4*  Packs100unids. 1512120063

® Negro (950)
b Packs 100unics. 1512120067 @ Calé (150)
O Blanco (050)

11/4"  Packs 100unics. 1512120061 @ Negro (950)

u 25x25 mm Packs 100 unick. 1512120086 @ Negro (950)

@ Productos a pedido 0 Productos en stock

OPCION 2. PIEZA COMERCIAL SELECCIONADA.
VER CAPITULO 4.3. PLANOS TECNICOS- PLANOS 4 Y 11.
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conNncuusiones

Durante el proceso la elaboracion del presente documento se presentaron
multiples descubrimientos, 1os mismmo me ofrecieron la oportunidad de
experimentar e implementar las modificaciones y adaptaciones necesarias para
gue el mobiliario se adecue en primer lugar a un mercado actual de mobiliario
de exterior que tfiene una amplia demanda de innovacidn y versatilidad
constantes, sobre este precepto el presente proyecto de mobiliario modular para
jardin en cerdmica “maki y pak” pretende adaptarse con mayor facilidad en
comparacion a la oferta actual al entorno para el que fue disehado ya que
dentfro de una de sus mayores virtudes es facilitar al usuario en gran medida el
mantenimiento de mismo a corto y largo plazo (debido al material que lo
conforma), no requiere de herramental complejo para hacer uso del mismo
(conformado en una sola pieza), debido a las dimensiones de los modulos
pueden adaptarse en pequenos y grandes espacios, en el aspecto productivo
se pretende en una primera etapa generar una produccion piloto que se adapte
a procesos de talleres de nivel semi artesanal, para posteriormente i la
demanda lo permite) generar un mayor nimero de piezas producidas
implementdndolo a la maqguinaria que actualmente se utiliza en la industria
cerdmica unicamente para la generacion de lavabos, bidets y WC'S. En el caso
de la mesa maovil que forma parte integral del sistema modular, puede aplicarse
la misma légica ya que asi lo permite su proceso de fabricacion. Una de las
partes mds experimentales del proyecto fue para determinar las dimensiones
que componen el sisterna modular, dado que son elementos que tienen un
contacto directo con el cuerpo humano las mismas tenian que permitir una
movilidad y comodidad minimas, asi mismo adaptarse a la maquinaria que las
fabricard. Finalmente la budsqueda formal nos arrojo elementos que retoman
lineas que la naturaleza se ha encargado de producir naturalmente el presente
proyecto de mobiliario infenta refomar las geometrias que generan los modelos
naturales y homologarios en la propuesta formal de este proyecto.

Una de las mas importantes ensenanzas (de las multiples) que me aporto el
proyecto, fue el darme cuenta que el mismo carece de un limite para su
completa conclusién, ya que no se permite ser estdtico sino todo lo contrario es:
evolutivo, ya gue del mismo pueden generarse cambios que pueden permitir Ia
expansion y mejora de sus componentes, limites y exigencias que se encontrardn
siempre determinados una vez que el producto se encuentre trabajondo dentro
del sistema que rige a todos los objetos disenNados: “La experiencia del usuario
con el objefo en su enforno”. Sobre esta base es que todos los objetos recorren
su evolucion.,
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