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Resumen

En la presente memoria plasma el proceso de disefio de un
producto enfocado en facilitar el armado de estructuras
metdlicas menores dentro de talleres pequefos y
medianos, esto debido a la problematica observada
en el proceso de investigacién donde se evidencié que
en el trabajo de soldadura se vuelve muy comdun el
descuadre de las estructuras al momento de trabajar en
el “eje z"” de estas, lo que obliga a los maestros a aplicar
nuevos procesos enfocados en rectificar las estructuras,
aumentando considerablemente el tiempo aplicado para
su fabricacion y reduciendo asi el nivel de productividad
de los talleres.

Palabras clave: Soldadura, Soldador, Estructura, Taller,
Descuadre
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Introduccion

En la Regidn del Bio Bio, segun datos obtenidos del SII
(Servicio de impuestos internos) la manufactura metalica
es el sub-rubro con mayor cantidad de empresas dentro
de la industria de la manufactura, esto en gran parte es
debido al enfoque industrial que ha tenido la regién en lo
largo de la historia, lo que aumenta considerablemente
la demanda de los productos provenientes de esta
industria.

Durante el proceso de manufactura metalica se vuelve
indispensable mencionar el trabajo de soldadura, ya que
es el método mas utilizado para vincular piezas metalicas
debido a lo versatil y eficaz que puede llegar a ser, es por
esto, que se llevard a cabo un proceso de observacién
del acto de soldar con electrodo revestido aplicado en la
fabricacién de estructuras metalicas menores con el fin
de obtener los conceptos relevantes para desarrollar un
producto que facilite el cuadre las estructuras.

En el contexto actual se presenta constantemente
el desafio de innovar para las empresas del rubro
metalmecanico, con el fin de crear y mantener ventajas
competitivas que permitam manter una posicion en
el mercado. Henriquez, Paulina. (2013). Por ende el
producto a desarrollar debera entregar las herramientas
necesarias a los maestros de la carpinteria metalica
para que estos puedan innovar en las estructuras que
fabriquen sin incrementar el tiempo aplicado para el
desarrollo de estas.



Para el trabajo de soldadura es necesario fijar las piezas
metalicas que se van a soldar, de esta manera se logran
mantener las formas deseadas para posteriormente
aplicar los puntos de soldadura uniendo asi las piezas.

Luego de aplicar los puntos de soldadura, muy
frecuentemente se descuadran las estructuras y se hace
necesario aplicar correcciones formales, forzando las
estructuras para que estas recuperen su forma correcta,
aumentando considerablemente el tiempo aplicado en la
fabricacion.
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1.1 Exploraciéon del Ambito

1.1.1 Observaciones en Terreno
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Fabricacion Manual

con altos niveles de
personalizacion

Cercania/
comunicacién

Posibilidad de
modificaciones

una vez comenzada
la fabricacién

1.1.2 Mapa de Contexto / Visual Thinking
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metalicas menores
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1.2 Definicion del Espacio de Diseio

1.2.1 Observaciones del acto

Contexto

7

)y

jﬁ/La sobreposicion vertical de los|
objetos presentes en el taller genera
un mayor flujo en el area de trabajo

Facilitando la interaccién intermitente
con los con los objetos requeridos

Aplicacién cordén
de soldadura

El brazo izquierdo actua como
una extencién movil que
crea un punto de apoyo
configurable que aumenta
el nivel de estabilidad

Aplicacién puntos
de soldadura

La vinculacién
independiente de cada pieza
a la prensa transforma en un
riel delimitador a la

segunda pieza vinculada

Aplicacion de guia (machina)

.\

\

Restricciones lineales
generan un punto
concentrico

Se requiere mantener una
continuidad en la distancia
y el movimiento

/

ELl Dominio visual define la
direccionalidad puntual
del electrodo

El desplazamiento
circundante genera una
accesibilidad orbital
sobre la estructura

Posturas fijas producen una
secuencia continua

El movimiento de rotacion
permite una accesibilidad
orbital

La necesidad de triangulacion
constante (mano - ojo - zona
de soldadura) obliga la
realizacion reiterada de
posturas forzadas
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1.2.2 Conceptos relevantes
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1.2.3 Mapa Mental
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1.2.4 Declaracién y Justificacion del Tema vy
Caso

Tema
Fabricacion manual de estucturas metalicas menores

Debido a la vocacién eminentemente industrial de la
Regidn del Biobio, la actividad metalmecanica posee un
rol importante como industria de apoyo a las principales
actividades productivas de la region, tales como la
industria forestal y maderera, siderurgica, petroquimica,
construccién, naval y pesquera, algunas de las cuales
tienen una participacion destacada en la canasta
exportadora regional y nacional. Se estima que las pymes
de la industria metalmecanica en la Region del Biobio
corresponden a unas 380 empresas, mayoritariamente
localizadas en la Provincia de Concepcién, en las
comunas de Concepcién, Talcahuano y Coronel, donde
se encuentra cerca del 70% del total regional de pymes
en esta industria. (SII, 2019) Las principales actividades
productivas de la industria metalmecanica en la Regién
del Biobio se desarrollan en torno a la produccion de
bienes de uso industrial y servicios de manufactura
metalmecanica en general.
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1.2.4 Declaracién y Justificacion del Tema vy
Caso

Caso
Armado a través de soldadura por electrodo revestido

La soldadura es el método mas practico de unir metales
y pocos son los objetos de uso en estos dias que no
dependan de alguna unién soldada en alguna fase
antes de llegar a nosotros. Mendoza, Hector. (2018). Su
extenso uso implica que el conocimiento de los procesos
de soldadura es esencial, no solo para los ingenieros, sino
también para los disefiadores, fabricantes y usuarios de
productos que lleven la soldadura durante sus procesos.
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1.2.5 Declaracion del Necesidad, Problema y
Oportunidad

Para soldar estructuras metdlicas se necesita afianzar
las piezas en la posicion adecuada, se presenta el
problema de que tras aplicar los puntos de soldadura
las piezas modifican su posicidon generando descuadres
estructurales, generando la oportunidad de acelerar el
proceso de soldadura eliminando el tiempo usado en la
rectificacion de las estructuras.
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1.2.6 Fundamentacion y Argumentacion de la
situacién actual

Actualmente en Chile hay registradas cerca de 100.000
empresas manufactureras de las cuales el 40% se
dedica a la manufactura metalica, siendo estas un pilar
fundamental en el funcionamiento sistematico de las
industrias nacionales, ya que se encargan de la fabricacion
de estructuras, maquinarias y piezas utilizadas por las
principales industrias del pais, como son la mineria, el
area forestal o la pesca.
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1.2.7 Objetivo General

Facilitar la fabricacion de estructuras metalicas menores
guiando el proceso de prensado de las piezas para
aumentar la capacidad productiva de los talleres
pequenos y medianos.

1.2.8 Objetivos Especificos

o Evitar los procesos de correccion formal
disminuyendo los descuadres para asi reducir el tiempo
de produccion

o Reducir la reiteracién de posturas forzadas
mejorando la accesibilidad a la zona de soldadura para
impedir posibles problemas en la salud del trabajador

o Mejorar el nivel de terminaciones modificando la
disposicién de la estructura para aumentar la calidad
del producto final

o Fomentar los oficios para generar un impacto
sustentable en el desarrollo del pais
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iHay bastante trabajo en
el area de soldadura

1.2.9 Mapa de Empatia

Mapa Empatia Usuario 1

Piensa en guiar a su
nieto hacia el Futbol

Piensa que estan bien las
manifestaciones pero que
no es la forma

Sabe que es bueno en lo
que hace, asi que es
seguro en su trabajo

Cree que no debe dejar Noticias de Facebook

de trabajar para sentirse
util

Le gusta la vida que lleva
con su esposa

Piensa y
siente

Amistades en el area
profesional

Que su pension y el
sueldo de la esposa es
suficiente para vivir, que
no trabaje para evitar
problemas en su sélud

Amistades en la cancha
y club de Futbol

Television, Noticias,
Canales Nacionales

Escucha

Hija profesional del area
de la salud

actualmente! o
Que la pandemia tiene

todo en crisis
Maestro
Soldador

Peliculas en canales

del cable
Protestas en Estados

Unidos
Habla y hace

Fabrica estructuras
metdlicas en su taller

Dirije una serie en un
club de Futbol amateur

Que igual extrafia
trabajar de soldador en
CAP

Dice que tienes que
estudiar todo lo que
puedas

Dice que si te esfuerzas
puedes conseguir lo que
quieras

Dolor

Motivacion

Ver a su hija menor
profesional

No poder jugar Futbol

Limitaciones fisicas
producidas por su
enfermedad musculo
esquelética

Que su hija menor se
vaya de su casa

Acompafiar a su nieto en
su crecimiento

Una comoda vejéz con su
esposa
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Francisco Mellado
Rozas

Edad 54 Sexo Masculino

Ocupacion

Soldador experto

Localizacion

Sector Barrio Norte, Concepcién, Chile

Ingresos

$300.000 de pension aticipada
$300.000 - $500.000 trabajos independientes de
soldadura

Educacién

Media Técnico Profesional de Mecénica Automotriz
en el Colegio Salesianos de Concepcion, variadas
certificaciones en soldadura al arco, TIG y MIG de
INDURA.

Aficiones e intereses

Le interesa la contingencia social nacional,
Futbol, aficionado del mundo tuerca.

Perfil Usuario 1

Capacidad técnica / Disposivos que usa

Utilizacién basica de smartphone, principalmente redes
sociales como Facebook y Whatsapp, 4 0 5
aproximadamente frente a la TV al dia, manejo de
equipamiento para construccion general y especializado.

Objetivos

Tener una vejez estable econémicamente y con tiempo para
compartir con su Unico nieto, y apoyar a sus hijas en la
realizacién de su vida.

Motivaciones

Lo motiva su familia, que su hija menor termine la
universidad igual que su hija mayor, tener una vejez
estable econémicamente y con tiempo para compartir
con su nieto y familia en general.

Participar activamente en el club de futbol amateur
Juventud Mackena, equipo en el cual a jugado desde su
adolecencia.

Frustraciones

Lo frustra no poder jugar Futbol por un trastorno musculo
esquelético desarrollado por el trabajo de soldadura en el
cual se desempefié toda tu vida.

Marcas / Productos que le gustan

Le gustan las camionetas de preferencia Chevrolet o Ford,
Marcas de equipamiento deportivo Nike, Adidas, Puma,
Herramientas de construccion de uso profesional Makita,
DeWalt,

Otro

Trabajé desde muy temprana edad en el aréa
de soldadura de buques en ASMAR donde
desarrollo mucha experiencia y consiguid
certificaciones como soldador.

A los 52 afios se retira de la empresa por
desarrollar una patologia musculo esquelética
obteniendo una pensién anticipada.

Otro

Desde que se retiro de ASMAR realiza
trabajos informales en fabricacion de
estructuras metdlicas.
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Mapa de empatia usuario 2

Siente inseguridad
econémica

Piensa que tiene
mucho que
aprender aln

Piensa y
siente

Su polola le dice que
es muy esforzado

Compafieros de
trabajo

Sus amigos en

Su mamé que puede salidas

contar con ella

Escucha
Rumores de que van a

despedir a alguien en
el trabajo

Amigas de la polola

Quejas de sus
compafieros en el
trabajo Soldador

inexperto

Habla y hace
Juega GTA V Online
Vitrinea ropa en

tiendas de retail

Sale a discos

Memes en
instagram

Organiza asados en
Su casa con amigos
suyos y de su
polola

Dolor Motivacion

Que se le esta
empezando a caer el
pelo

No haber estudiado
en la adolesencia por
deber trabajar

Generar una familia

con su polola actual
Lograr trabajar en
Lograr comodidad alguns e’igprgsa
econémica econocida de

soldadura

Pagina 24

Universidad del Bio-Bio / Taller de Titulo 2020 / Escuela de Disefio Industrial

@



Daniel Ramirez
Briones

Edad 27 Sexo Masculino

Ocupacion

Soldador

Localizacién

Sector Palomares, Concepcion, Chile

Ingresos

$500.000.- al mes por trabajo como soldador en
taller de fabricacion de estructiras metalicas.

Educacién

Media Técnico Profesional en Construcciones
Metdlicas en el Liceo Industrial de Concepcion.

Aficiones e intereses

Encofado en su vida en pareja recien comenzada, le
gusta salir con amigos, le interesan los aparatos
técnoldgicos como celulares y televisores, ve series
en netflix, jugar videojuegos.

Perfil Usuario 2

Capacidad técnica / Disposivos que usa

Uso constante del smartphone durante el dia, principalmente
RRSS.Instagram, Whatsapp, Youtube, y la cdmara del
dispositivo, Smart TV, Equipos de sonido envolvente, manejo

de equipamiento para soldadura al arco por electrodo revestido.

Objetivos

Comprarse una casa y conformar una familia, adquirir un
vehiculo, lograr estabilidad econdmica, certificarse en
materias de soldadura para trabajar en empresas mas
grandes.

Motivaciones

Lo motiva su polola con la cual proyecta formar una
familia, ayudar a su madre, generar expertiz en su area
de trabajo.

Frustraciones

Le frustra tener restricciones por alcance econémico y los
requisitos necesarios para optar a una vivienda propia, no
poder llevar una vida normal por la contigencia del Covid.

Marcas / Productos que le gustan

Le gusta la vestimenta de marca reconocida, como Nike
O’neil, Tommy, utiliza iPhone, Consola de videojuegos
Xbox One, Zapatillas con estilos actualizados.

Otro

Daniel realizd su practica en una
maestranza donde siguio trabajando una
vez que termino el liceo, y sigue trabajando
actualmente, a sido toda su carrera de
soldador.

Otro

Proyecta estudiar Ingenieria Mecanica para
aumentar sus conocimientos y posibilidades
de trabajo.
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Mapa de empatia cliente 1

Se siente cdmodo con su
vida

Piensa en los trabajos que
debe hacer en su campo

Siente que tiene la mejor
familia

Ve a sus hijos e hijas
seguidamente

Abueloo comprame esto Piensa y

siente

Sus hijas le dicen que lo
quieren mucho pero que
es enojon

Colegas de maestranzas
y talleres

Trabajadores
Ve

Television, Noticias,
Canales Nacionales

Vecinos del Barrio

Escucha

Que es el mejor abuelito

Jefe cuando va a cambiar
la maquina

Emprendeédor. Duefio
de Maestranza

Habla y hace

iLos hombres no usan
aros!

Asiste al café Marbella
cuando se mueve
trabajando

Vamonos al campo el fin
de semana

iHace falta mi general en
estos tiempos!

Sale a comer a las
Terrazas de Vilumanque
con su familia

Dolor

Motivacion

Que a ni uno de sus hijos
le llame la atencién
continuar con su
empresa

Poder hacer su vida en el
campo

Que le rayen la
pandereta de su casa con
mensajes revolucionarios

Ver feliz a su familia
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Oscar Valladares
Rodriguez

Edad 59 Sexo Masculino

Ocupacién

Micro empresario / Emprendedor

Localizacién

Concepcion centro, Chile

Ingresos

$1.80.000-$2.400.000 mensual, dependiendo de la
demanda de trabajo, producida en su maestranza.

Educacion

Media Técnico Profesional Contabilidad en el Liceo
Comerial de Concepcién.

Aficiones e intereses

Le gustan los negocios, la vida en el campo, le
interesa el bienestar de su familia, los conflictos
sociales.

Perfil cliente 1

Capacidad técnica / Disposivos que usa

Uso de celular principalmente para trabajo, utiliza iPhone,
prefiere comunicarse a través de llamadas, uso de Notebook
para trabajo administrativo (funciones basicas).

Objetivos

Mantener su empresa en el mercado, tener una vida
tranquila junto a su esposa, poder pasar tiempo con sus
nietos y nietas.

Motivaciones

Le motiva que alguno de sus hijos continue con su
negocio, y ver crecer a su familia.

Frustraciones

Le frustran los destrozos producidos en las manifestaciones,
y la delincuencia.

Marcas / Productos que le gustan

Ropa de marca reconocida, formal, Relojes Festina, BMW,
Lentes de sol Ray-ban

Otro

Tiene un campo camino a santa juana, donde
tiene caballos y gallinas, casi todos los fines
de semana se va con su esposa al campo, a
veces con sus hijos y nietos, le gusta trabajar
el campo.

Otro

En su adolesencia trabajé en soldadura en
talleres pequefios de concepcion donde
conocié expertos en el tema, lo que le
permitié generar el conocimiento para
comenzar con su empresa creada a los 22
afos.
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Mapa de empatia cliente 2

Piensa en hacer

Piensa que hay que
inversiones para su taller

cambiar el sistema

Siente molestias fisicas
cuando trabaja por tiempos
prolongados

Se siente feliz con su
estilo de vida

Se siente seguro por
trabajar independiente

Rap que escucha su hijo Piensa y

Los amigos de su hijo
siente

ebrios en las fiestas
organizadas en su casa

Que estan despidiendo a

todos Series en Netflix

Amigos estresados por la
problematica nacional

Escucha Ve
Abusos de poder de
Radio Carolina en tardes carabineros en instagram
de trabajo
Soldador

Independiente

iRenuncia Pifiera!
Salidas a comer con la
esposa

Que es un buen papa y
esposo

Habla y hace

Trabaja gran parte del dia
en fabricacion de
estructuras metdlicas

No me molesta que
carreteen en la casa,
deja ordenado no mas

Dolor

Motivacion

Que muchas vecen miran

Lograr equipar su taller al
en menos su trabajo

No tener su casa propia maximo

aun

Poder viajar fuera del

pais con su esposa e hijo
Dejar de arrendar
No haber tenido una hija ) Y

comprar una casa
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Javier Aravena
Neira

Edad 46 Sexo Masculino

Ocupacion

Soldador Independiente

Localizacién

Chiguayante, Region del Bio-Bio, Chile
Ingresos

$450.000-$800.000 Dependiendo de la demanda de
trabajo.

Educacion

Media Técnico Profesional en Mecénica Industrial en
el Liceo Industrial de Concepcidn.

Aficiones e intereses

Le gusta compartir con sus amigos, hacer asados
en su casa, compartir con su esposa e hijo, le
interesan los movimientos sociales.

Perfil Cliente 2

Capacidad técnica / Disposivos que usa

Uso constante-avanzado del Smartphone y computador,
utilizacién de equipamiento para soldadura.

Objetivos

Tener una vida relajada con su esposa, trabajando de forma
independiente y adquirir equipamientos de nivel profesional
para su taller de fabricacipon de edstructuras metdlicas.

Motivaciones

Mantener un nivel de vida cémodo, poder entregar
estudios Universitarios a su hijo, su mascota.

Frustraciones

Le frustra tener restricciones por alcance econémico y los
requisitos necesarios para optar a una vivienda propia.

Marcas / Productos que le gustan

Equipamiento para soldadura profesional, INDURA, Makita,
Celular gama media-alta, Android, Productos para fumar,
Productos para parrillas, Netflix.

Otro

Otro

Toda la vida trabajando en fabricaciéon de
estructuras metalicas, siempre de forma
independiente desde el taller que tiene en
su casa en la entrada de Chiguayante.

Casado desde los 20 afios, se considera
una persona feliz, enamorada de su
esposa y su familia, por eso desde que se
le dio la oportunidad que se desempefia
como trabajador indepenidente, su esposa
igual trabaja.
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Capitulo 2:
Fundamento




2.1 Generacion de Valor

Un riel ascendente/descendente fijable
permite lograr fluidez en una zona de
movimiento segmentado

2.1.1 Observaciones Analogas

La disposicion vertical entrega una
visdibilidad y accesibilidad paralela
(Plancha - Humano) permitiendo una
interaccion constante con la superficie
total de la plancha.
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2.1.2 Conceptos de Valor
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2.1.3 Mapa de Referentes

Expedito

MDR / Expedito - Ajustable

Estable ©

@ Ajustable

. Anhelo propuesta

Vinculacién / Fija / Presion / Elasticidad / Expancion

Informacion del referente Ruta
Pausado

() https://www.decathlon.cl/p/8177504_ illo.html Vinculacién / Movil / Libre

p uritas.es/como-se-custodian-las-llaves-de-tu-negocio/ Vinculacién / Movil / Libre
e p: ish.alibaba.com/product- il/hdg-bolts-hot-dip- i hex-bolt-nuts-60773777770.html Vinculacion / Movil / Restringida / Rotacion
() httpy//www.compracompras.c producto/572323419/prensa-para-esqui dra-45-grados-3-pulg-envio-g Vinculacion / Fija / Presion / Marcha
() https://wwwinterempresas.net/Vitivinicola/Articulos/260994-Eltapon-de-corcho-Diam-ti huella-de-carb tivahtml
() nttps//wwwfayerwayer.com/2011/03/el-origen-de-el-velcro/ Vi ion / Fija /.
@ https; ebay.es/itm/Ki ion-Montaje-Puerta-Corredera-Madera-Puertas-Corredizas-Riel-Acero-/131871247920 Vinculacién / Movil / Restriccion / Lineal
() hittps://www.amazon.es/LINOUPOWERS 10-Doble-de-g p/BO79KLGQTV Vinculacion / Fija /Adherencia

ey_ . e -

@ https://www.easy.cl/tienda/producto/candado-bronce-endurecido-50-mm-ye-1-50-yale-1050669p
@ https:; hop/pi madera/

@https://mirﬁtness.com.m producto/resorte-p:

Vinculacién / Movil / Restringida / Rotacién
Vinculacién / Movil / Libre

Vinculacién / Fija / Presion / Elasticidad
Vinculacion / Movil / Restringida / Elasticidad
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MDR / Focalizado - Continuo

Ateniuante @

Informacion del referente

Focalizado

| ! | | | @ Continuo

. Ruta
Disperso

p: i P lio-it tic -diesel-1 genie-z45xc/| Accesibilidad / Variable / Extencién / Articulable
() httpy//manualdeestilo I-el-bol pr-ctico-de-tod Accesibilidad / Variable / Movimiento / Orbital
e https://www.amazon.es/dp/BOTH5LQLAO; i 21 A ibili / Estatica/ Constante / Segmentacion
o https://www.pinterest.cl/pin/522769469219096644/ Accesibilidad / Estatica/ Limitada (Tamafo)
9 p: i i i palo-selfie-bl h-android Accesibilidad / Variable / Extencion / Telescopica
ohnps://www,casarcyaI,cl/sopone-tv-lc"" 55-ajustable-brateck.html Accesibilidad / Variable / Extencion / Articulable
o,“ ps: imat.cl/new2/detalle_producto/441 Accesibilidad / Variable / Movimiento / Rotacion

ps://si ripley.cl/juego-d dor-ripley-h I dondo-4-sillas-gris-2000366750548p. Accesibilidad / Estética / Constante / Disposicion
O https://es.123rf.com/imag d hi illon_dental.html?sti=I: 9gnc: 2s| A ibili /Variable / i / Flexion
(1) httpss//cic.cl/products/li bellavista-cerezo Accesibilidad / Estatica / Constante / Segmentacion
@ https://simple.ripley.cl/set-de-cuchill gefesa-4-pzsoporte-iman-2000342436046p Accesil / Estatica / Constante / Disposicion
@http://n idi bl d i ounter-top-best-keychain-display-rack_p104.htm! Accesibilidad / Variable / Movimiento / Rotacién
@ (o .paris.cl/velador-vi hocolat [et html Accesibilidad / Variable / Movimiento / Lineal
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MDR / Configurable - Estable

Configurable

Inestable @ }

} ¢ Estable

. Anhelo propuesta

. g Ruta
Informacion del referente Fijo
o https://www.pinterest.es/pin/1759287324422039/ Presicion / imiento / Guiado / Apoyo
e https://es.aliexpress.com/i/4000337832394.html Presicion / Aplicacion / Puntual / Extencion
e http://www.cocktail com/vaso-bost didor-473-ml Presicion / Aplicacion / Dosis / Medicion
o https://ww: iovi: com/2010/06/ I k-un-ingeni de-dolly-y ing-portatil/ / Guiado / Riel
e https://sparta.cl/tripode-bi-direccional-gopro-negro-41261587243939300000.html Presicion / imiento / Asistido / Soporte

o https://www.ortopediasmasvida.cl/jeringa-de-insulina-cod-2623.html

0 https://www.amazon.com/-/es/retorno-resorte-ajustable-Francotirador-giratorio/dp/BOOWKDQO5U

ps:) .generthec.com/pistolas-y 206-pistol. ica-de-pintura-dust.html

Presicion / Aplicacion / Dosis / Medicion
Presicion / imiento / Asistido / Soporte

Presicion / Aplicacion / Dosis / Accionar
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2.1.4 Analisis de los Mapas de Referentes

Mdr 1: En el mapa de referentes 1 se rescatan los
conceptos de vinculacidn ajustable y vinculacién
expedita, el tipo de vinculacién depende en gran parte
de si esta es constante o es necesario accionarla, es
aqui donde se observa que a través de una vinculacién
adherente se logra un buen resultado entre ajuste y
velocidad ya que el “activar” de la vinculacién ocurre de
forma automatica.

Mdr 2: Los productos con un acceso focalizado sirven
para guiar al usuario en como debe relacionarse con
este y desde que zona especifica se debe interactuar con
el producto, si agregamos a esto que algunos productos
necesitan que se realice una “accion” antes de ser
utilizados, se concluye que el producto puede guiar al
usuario en como debe ser su interaccién durante todo
Su uso.

Mdr 3: Los productos que se fijan a alguna superficie
u otro objeto, entregan un nivel de presicidon superior
a los productos de movilidad libre donde la mayoria
de los objetos que buscan entregar presicion tienen
la capacidad de configurarse para asi asegurar que el
producto cumplira su funcién de manera precisa en
diferentes circunstancias.
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2.1.5 Brief de Diseno

Nombre del estudiante: Dilan Araya Esparza Brief de Disefio

Contacto Telefénico: +569 65899177 Taller de Titulo 2020, Escuela de Disefio Industrial

Contacto Correo: Dylanarayaesparza@gmail.com Universidad del Bio-Bio EE
Concepcidn, Chile

Nombre del proyecto: Assistant Z: Sistema de fijacion de piezas metalicas Fecha: 05/Junio/2020

Contexto:

Clientes:

Usuarios:

Actualmente en Chile hay registradas cerca de 100.000 empresas manufactureras de las cuales el 40% se dedica a la manufactura metélica, siendo estas un pilar fundamental en el
funcionamiento sistematico de las industrias nacionales, ya que se encargan de la fabricacion de estructuras, maquinarias y piezas utilizadas por las principales industrias del pais, como
son la mineria, el area forestal o la pesca. Durante el proceso de manufactura metalica se hace imprescindible la aplicacion de soldadura principalmente por arco eléctrico

(Electrodo revestido, TIG, MIG), ya que es el método mas utilizado para la vinculacién de piezas metélicas debido entre otras cosas a su eficacia y versatilidad

Socios comerciales -ASIMET (Distribucion)
claves: -Ferreterias locales (Distribucion)
-Maestranza (Fabricacion)

-Duefios de Maestranzas/Talleres medianos y pequefios (PYMES)
-Soldadores Independientes

-Maestros Soldadores: Persona adulta (30-55 afios), con mas de 5 afios de experiencia en soldadura, ocaciones certificados
-Soldadores Inexpertos: Jovenes adultos (20-30 afios), con escasa experiencia, en proceso de aprendizaje

Espacio de Disefio: El espacio de disefio definido conciste en la etapa de fijacion de perfiles y pletinas metélicas para la posterior aplicacion de soldadura dentro del proceso

de fabricacion de estructuras metalicas.

Imagen mental del Sistema de guias en vertical para el

Objetivos: Afianzar piezas metalicas en diferentes angulos permitiendo generar estructuras y poniendolas a Proyecto: armado de estructuras metlicas.

disposicién del soldador para facilitar la aplicacion de soldadura y asi evitar descuadres estructurales.

Competerncia: Empresas de herramientas como Makawa o Redline que fabrican
éQuien y como es?  prensas magnéticas o tornillos de banco. Empresas altamente
posicionadas en el mercado objetivo.

Requisitos: Fabricacion en acero para evitar el dafio por la cercania con las
zonas de soldadura.
Piezas modificables con caso de dafios.

Indicadores Tiempo aplicado en el proceso de armado de

Resultados de negocio: E| producto se podra comercializar a través de venta fisica desde ferreterias de exito: estructuras y nivel de terminacion logrado.

Alcance territorial: En primera etapa a nivel nacional para luego lograr exportar Tiempo de desarrollo: 5 meses de investigacién, 3 meses de disefio, 1 mes de fabricacién

Rango de precio: Entre $60.000.- y $90.000.- Vida atil: 5 a 8 afios aproximado (se extiende con el cambio de componentes)

o tiendas de retail y de manera digital a través de pagina web.
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Capitulo 3:
Propuesta

Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile
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3.1 Declaracion

3.1.1 Declaracidon de la Idea de Diseno

En el trabajo de carpinteria metalica es muy
recurrente el descuadre de las estructuras
durante el proceso de soldadura, obligando
al soldador a realizar tareas extra para
las  correcciones formales, aumentando
considerablemente el tiemplo aplicado para
el trabajo, es por esto que se busca aplicar
un sistema de guias en 3d que mantengan en
posiciones definidas las piezas que se van a
soldar.
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3.1.2 Propuesta de Valor

Plataforma angular para guiar el armado de
estructuras metalicas en talleres de soldadura
pequenos o medianos.
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3.1.3 Boceto de la Idea
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3.2 Desarrollo

Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

3.2.1 Exploracién Conceptual
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3.2.1 Exploracion Conceptual
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Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

3.2.1 Exploracion Conceptual
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Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

3.2.1 Exploracion Conceptual
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Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

3.2.1 Exploracion Conceptual
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3.2.1 Exploracion Conceptual
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3.2.1 Exploracion Conceptual
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3.2.1 Exploracion Conceptual
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3.2.1 Exploracion Conceptual

Fioawon
2 tleson

Tlaca

\ _\\} Gutra. hadula

&Q’ (pﬁka\ .

Universidad del Bio-Bio / Taller de Titulo 2020 / Escuela de Disefio Industrial

1m9-n£.;.;!a,

Pagina 50

o



3.2.1 Exploracion Conceptual

Universidad del Bio-Bio / Taller de Titulo 2020 / Escuela de Disefio Industrial

Pagina 51

L



i

Mecanismo A
(

Guia fija 90°

Estructura principal
fabricada en acero fundido
utilizando un molde de arena

Vinculacién a meson
de trabajo a través de
pernosy tuercas

Mecanismo B

3.2.2 Evolucion Técnica

TﬁTTﬂT _'

Gufa configurable

J

Proceso de fresado CNC para
rectificar la superficie y aplicaciéon
de detalles

Sistema electromagnético

-

Perilla de activacion s S
sistema electromagnético i
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3.2.2 Evolucidon Técnica

Vista superior

Pieza fabricada en
acero fundido

Guia fija en 90°

La guia rota sobre un eje para ser
retirada del espacio de trabajo
cuando no se esteé utilizando f
Proceso de fresado CNC
para rectificar la superficie
y aplicacién de detalles
/ Rotar la manilla para
detener el rodamiento
Tope del de la guia
movimiento
| .
Rodamiento o
Diametro interno .
30mm
\_ ,
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3.2.2 Evolucion Técnica

I_.-'|||.11_!'TI|J|I||I1
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Permite definir medidas Permite definir angulos

Guia configurable

Perforacion para
permitir el freno

O=

Rodamiento lineal
Diametro interno
30mm

Ranura realizada

con fresado

Proceso de fresado
. CNC pararectificar
la superficie

y aplicacion de
detalles

Seguro para definir
angulo en la guia -""".l

'

k fijan los movimientos de la guia
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3.2.2 Evolucion Técnica

Al activar la energia se magnetiza la
superficie entregando la propiedad de iman

Perilla de activacién del
sistema electromagnético

Carcasas para componentes
eléctricos fabricadas con
inyeccion de plastico (Baquelita)

Recorrido eléctico

R

Cable de coneccion
C la corriente

Regulador de energiade 3
niveles (Accionado con perilla)

Bobina generadora
del campo magnético

g

Transformador
de corriente
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3.2.2 Evolucion Técnica
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3.2.2 Evolucion Técnica
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3.2.2 Evolucion Técnica

1 2 | 3 4 } 5 6 | 7 8
Parts List Parts List
Item | Qty Part Number Description Material Item | Qty Part Number Description Material
20 1 |Placa Perilla Steel 1 1 |Base Steel AISI
21 | 6 |92000A224 Steel 1020 108
- - ANLD
22 1 |Negativo bobina Steel > 1 [Bobina Steel
23 1 |Positivo bobina Steel 3 1 |Cobre bobina Steel
24 1 |Negativo perilla Steel 2 1 [Tubo Steel
25 | 1 |Cablecorriente Steel 5 | 1 |Soporte Guial Steel AISI
26 1 |Positivo perilla Steel 1020 108
27 1 |Tapa de cables Acetal ANLD
Resin, Black| 6 1 |Guia90 Steel AISI
28 | 2 [95836A207 Steel 1A0§8D108
201 L\:Zg:fts’r?n ador Steel 7 | 1 |5972K247 Steel
30 | 6 |92334A116 Steel 8 1 |63255K52 Steel
31 | 3 [95327A594 Steel 9 1 |Manilla 2 Steel
32 3 |90592A022 STEE Steel 10 1 |Eje hilo manilla 2 Steel
L HEX NUT 11 | 1 [Manilla1 Steel
12 1 |Eje Manilla 2 Steel
13 1 |GuialL Steel AISI
1020 108
ANLD
14 1 |Eje Manilla 3 Steel
15 1 |Manilla3 Steel
16 1 |6955N113 Steel
17 1 |Carcasa sistema Acetal
electrico Resin, Black
18 1 |6094K15 Steel
19 Soporte Perilla Steel
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3.2.2 Evolucion Técnica

3 4 5 | 6 | 7 8
Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
1 1 |Base Fabricada en acero fundido con |Steel AISI (A
terminaciones en fresado CNC {1020 108
500 ANLD
380
26 56, 46, 102 _ 46 68 46 784 Chaflan 50mm
Chaflan 20mm 86
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3.2.2 Evolucion Técnica

2 3 4 | 5 | 6 | 7 8
‘ Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
1 |Guia 90 Fabricada en acero fundido 8mm|Steel AISI  |A
de espesor general 14mm 1020 108
espesor nervios ANLD
'\};L
37.41 Q'_b
B
o

Vv L
c
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©
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3.2.2 Evolucion Técnica

| 5 | 6 | 7 | 8
| Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
13 1 |Guial Fabricada en acero fundido con |Steel AISI
terminaciones en CNC 1020 108
ANLD
N
o
[
2 J| 50
20
§ Esc 1:4
95' e
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3.2.2 Evolucion Técnica

3 5 | 6 | 7 8
Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
1 |Soporte Guia L Fabricada en acero fundido con |Steel AISI
terminaciones en fresado CNC {1020 108
ANLD
@20 —
T
S
20
28
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3.2.2 Evolucion Técnica

2 3 4 | 5 | 6 | 7 8
{ Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
27 1 |Tapa de cables Inyeccion de plastico 2mm Acetal
espesor Resin, Black
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3.2.2 Evolucion Técnica

3 4 5 | 6 | 7 | 8
Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
17 1 |Carcasa sistema |Pieza en inyeccion de plastico Acetal A
electrico 2mm de espesor Resin, Black
104
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3.2.3 Propuesta Formal
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3.2.3 Propuesta Formal

Vistas isométricas

Esc: 1:5
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| 2

3.2.3 Propuesta Formal

Parts List
Item | Qty Part Number Material
1 1 |Base Steel
2 1 |[Carcasa sistema |Polyethylene,
eléctrico High Density
3 1 |[Bobina
4 1 |[Tubo riel Aluminum
5 1 |[Soporte guia L Steel
6 1 |[Guia 90 Steel
7 1 |GuialL Steel
8 1 |Manilla 2 Polyethylene,
High Density
9 1 |Rodamiento lineal |Steel
10 1 [Hilo Manilla L Steel
11 2  |Manilla 1 Polyethylene,
High Density
12 1 |Rodamiento Steel
13 1 [Hilo manilla 90 Steel
| 14 1 |Transformador ABS Plastic
15 1 |Carcasa cables Polyethylene,
High Density
16 1 |08_Soporte Perilla |Polyethylene,
v2 High Density
17 1 |Perilla Polyethylene,
High Density
18 2 |Tornillo M4x6 Steel
Punta
19 Tornillo M4x6 Steel
20 Placa Perilla v3 Steel

Explosion isométrica
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3.2.3 Propuesta Formal

1 2 | 3 4 | 5 | 6 | 7 | 8
\

500 88 Todas Iag perforaciones
116 124 para tornillos M4x6 con
<| 24 44 44 44 30 . hilo interior A
N Chaflan 50mm Chaflan 20mm
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T[] [=] Lo A [ '] [l
1 . 31 Hi
e Lo
8| Los : 7 SEN e :
(= [32] —
) 1 114 |7 &os A, 49 Oy — ‘
‘ 380 ‘ @30 ~ 4ot
5 | | R 3 — 7l
N T L
o114 99 99 8 3 | |
-
8 | | | | ) L] Chaflan 100mm
N 1 I 1 I 1 | 1 A
54 [¢]
© 24 24 Chaflan 20mm 224
39.5
Cara frontal <
fresada —
Esc 1:5 < N
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de @8
N
3 =
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3.2.3 Propuesta Formal

163

264.5

14

5 | 6 | 7 8
| Parts List
item | Qty Part Number Description Material
1 1 |Guia 90 Fabricacion en acero fundido Steel

o
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-
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3.2.3 Propuesta Formal

y 5mm de alto

PDF Indicado
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Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
1 1 |GuialL Fabricacion en acero fundido Steel A
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3.2.3 Propuesta Formal

Perforacién de 6mm

3 4 5 | 6 | 7 8
Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
5 1 |[Soporte guia L Fabricacion fresado CNC Steel

Esc 1:1
10mm de profundidad
hilo interior
\
g |«
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3.2.3 Propuesta Formal

3 4 | 5 | 6 | 7 8
| Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
4 1 |Tubo riel Tubo 30mm diametro Aluminum
o
225 | 520 |
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3.2.3 Propuesta Formal

>

1 2 3 4 | 5 | 6 | 7 8
‘ Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
2 1 |[Carcasa sistema Fabricado en Inyeccién de Polyethylene,
eléctrico plastico 2mm espesor High Density
204
14 104
71 45
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/ Z & ‘ © Esc 1:2
350 . L
—eo- | —o-—) <
"~ _?'_? J = _—
3 . 13
| o
- ¢
<
wn
3 \f\k wrel © St
T
\— o- | -o- | i
47 " ‘ T 23 P
68 95
Todas las
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3.2.3 Propuesta Formal

—

2 | 5 | 6 | 7
| Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
15 1 |[Carcasa cables Fabricacion en inyeccion de  |Polyethylene, (A
plastico 2mm de espesor High Density
18 )
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3.2.3 Propuesta Formal

\ 6 \

—

Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
08_Soporte Perilla |Fabricacion en inyeccion de |Polyethylene,
v2 plastico High Density

35
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3.2.3 Propuesta Formal

| 7

Esc 1:1

72

88.99

35

35

Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
1 1 |Pieza Plastica Soporte Bobina (por fabricante) |ABS Plastic |A
2 1 |Alambre de Cobre | Bobina de cobre (por fabricante) |Copper
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3.2.3 Propuesta Formal

5 | 6 | 7 8
Parts List
Item | Qty | Part Number Description Material
14 1 |[Transformador | Transformador de corriente (por fabricante) | ABS Plastic A
93
B
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3.2.3 Propuesta Formal

25

20

1 [ ]

5 | 6 | 7 8
Parts List

Item | Qty Part Number Description Material
20 1 |Placa Perilla v3 Nivelador de corriente Steel A
B
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3.2.3 Propuesta Formal

>

| 4 5 | 6 | 7 8
Parts List Parts List
Item | Qty Part Number Description Material Item | Qty Part Number Description Material
8 1 [Manilla2 Manilla de 47mm (por Polyethylene, 11 1 [Manillal Manilla de 52mm (por Polyethylene,
fabricante) High Density fabricante) High Density
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3.2.3 Propuesta Formal

| 5 | 6 | 7 8
| Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
17 1 |Perilla Perilla para control de Polyethylene,
corriente (por fabricante) High Density
20.68
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3.2.3 Propuesta Formal

1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 8
Parts List | Parts List
Item | Qty Part Number Description Material Item | Qty Part Number Description Material
12 1 |Rodamiento Por fabricante Steel 9 1 |Rodamiento lineal | Por fabricante Steel
A '99
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3.2.3 Propuesta Formal

6 | 7

8
| Parts List
Item | Qty Part Number Description Material
19 1 |[Tornillo M4x6 Fabricante Steel
¢bt
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Capitulo 4:
Prototipo




Nombre: Luis Alberto Esparza Silva
Profesion: Soldador
N° de contacto: +569 32582719

4.1 Validacion Estratégica

Usabilidad:

1.- Durante el proceso de fabricacién de estructuras
metalicas. ;Es normal tener que rectificar las estructuras
debido a los descuadres?

"Si, generalmente las estructuras se descuadran mien-
tras las vas armando. Es muy comun tener que usar el
martillo para pegarles y asi hacerlas ceder un poco para
después aplicar mas soldadura.”

2.- Cree que el producto presentado facilitaria el cuadre
de estructuras metalicas?

“Mas que facilitar yo creo que ayuda a fabricar mas
rapido por que al ser magnético se no se pierde tiempo
apretando los perfiles y como la estructura deberia
quedar bien cuadrada a la primera tampoco se pierde
tiempo corrigiendo los errores.”

3.- ¢En que factor productivo influye el uso del producto?

“En el tiempo de produccién, por que como dije antes, ya
no se perdera tiempo corrigiendo errores debido a que la
superficie imantada es de gran tamano, por eso las
estructuras no deberian descuadrarse mientras se
soldan.”
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4.1 Validacion Estratégica

Produccion:

1.- ¢Se evidencia alguna complejidad para fabricar las
piezas presentadas en acero fundido?

Respuesta no enviada

2.- ¢El electromagnetismo utilizado podra sostener las
piezas metalicas necesarias para soldar una estructura?

Respuesta no enviada

3.- ¢Como proyecta la vida util del producto en relacion a
uso que se le dara?

Respuesta no enviada
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Nombre: Javier Lizama Troncoso
Cargo: Dueno de Maestranza
N° de contacto: +569 88187184

4.1 Validacion Estratégica

Comercial:

1.- ;Tiene clientes a los que le interesaria adquirir el
producto?

“Tengo varios clientes que trabajan con estructuras
metalicas y generalmente ellos mismos fabrican
machinas armar las estructuras, pero creo que a los que
mas fabrican les podria interesar por que a la larga
seria como tener una machina que sirva para distintas
estructuras.”

2.- ¢Considera $320.000.- como un precio atractivo para
los posibles clientes?

Teniendo en cuenta la funcién que entrega el producto
considero que es un precio bien razonable ya que por
ejemplo un tornillo de banco puede superar los
$100.000.- pesos y su funcion es mucho mas simple, por
eso si el producto mantiene un nivel de calidad, los
$320.000 no deberian ser problema.”

2.- ;Poseé algin producto que entrege una funcién
similar al producto mostrado?

“Hay veces que nos toca fabricar prensas de distin-
tos tipos, ya sean hidraulicas o algunas manuales
personalizadas para prensar algo en especifico, pero
no con estas caracteristicas, que funcione con
electromagnetismo es bien particular.”
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4.2 Proceso Productivo

Componentes en acero

Se utilizara acero al carbono, ya
que posee mayores propiedades
de fisico mecanicas y mayores
propiedades magnéticas que el
hierro.

En una fundidora se calienta el
acero hasta los 1400°C para que
este llegue a su punto de fusién

MDF utilizado para
fabricar el molde

Una vez fundido, se
vierte dentro de un
molde de arena

Para finalmente
pintar la pieza con
electro pintado

El molde se fabricara
a través de maquinaria

CNC
Se utiliza una fresadora Luego de que la pieza se En arena se copia la 5
para las terminaciones enfria, esta se retira del molde forma del molde de e
en las caras lisas de arena MDF g
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4.2 Proceso Productivo

Componentes en plastico

Se utilizara Polietileno para

Se introduce en la maquina
las carcasas inyectadas en

de inyeccion que calienta el ’
plastico plastico hasta 140°C para .
que llegue a su punto de Acero utilizado
fusion fabricar el molde

Con el uso de maquinaria
CNC se logra la forma
deseada para el molde

Finalmente se retira la
pieza de la maquina

i

La maquinaria procede a
inyectar el plastico en el
molde
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SOPORTE
GUIAL X1

i

Acero al carboono Acero al carboono

=

BASE X1

-

Fu

Fundidora,
calentar a 1400°C

<

4.3 Esquema Arbol de Armado

ESQUEMA FINAL ARBOL DE ARMADO

RODAMIENTO

LINEAL X1

Deﬁmdo por el
fabricante

e

TUBO RIEL X1

>

Aluminio 2mm

Tronzadora,
Cortar a 520mm

RODAMIENTO

O

\

Fundidora, vertir
en molde de arena

=

-

-n
N

Fresadora, Aplanar
cara frontal

CNC, Fresado de
archivo “soporte

o © 060

A mano

~ guia L”
E ﬂ; mano

Fu: Fundir E
M: moldear E
F: fresar
C: cortar
E: Encajar
A: Atornillar

GUIA 90° X1 GUIAL X1 SOPORTE
X1 PERILLA X1
Definido por el .
fabricante i
Acero al carboono Acero al carboono Polietileno
Fu ¢ -
Fundidora, Fundidora, Inyectora,
calentar a 1400°C  calentar a 1400°C calentar a 140°C
Fundidora, vertir Fundidora, vertir Inyectora,
enmolde dearena enmolde dearena  |nyectar en
molde
Fresadora, Aplanar Fresadora, /:\planar
cara frontal cara frontal
A mano B
A mano =
E E
E A mano
E A mano
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Definido por el
fabricante

O © 090
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E
Fu: Fundir
M: moldear
F: fresar
C: cortar
E: Encajar

A: Atornillar

de corriente X1

Perilla X1

Definido por el
fabricante

4.3 Esquema Arbol de Armado

ESQUEMA FINAL ARBOL DE ARMADO

Manilla X3

Definido por el
fabricante

Bobina X1

Definido por el
fabricante

N

& ¢

Transformador Carcasa c. Carcasacables Tornillos
X1 electricos X1 X1 M4x6 X6
Definido por el Definido por el

fabricante . ] . ] fabricante

Polietileno Polietileno

- L]
Fu i :
Inyectora, Inyectora,
calentar a 140°C calentar a 140°C
Inyectora, Inyectora,
Inyectar en Inyectar en
molde molde
A Destornillador :
A Destornillador
A Destornillador A
Destornillador
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5.1 Analisis Basico de Costos

Gastos en fabricacién de componentes

Servicio:

Servicio de Maguinaria CNC
‘Servicio de Maquinaria CNC

Servicio de Fundicidn de Acero

Servicio de inyeccidn de
plastico

Servicio de Maestranza

Detalle :

Fabricacidén de moldes en acero (Molde para piezas
plasticas por inyeccién)

Fabricacidn de moldes en Mdf (Molde para piezas
de acero fundido)

Fabricacién de piezas en acero fundido
Fabricacidn de piezas en inyeccion de plastico

Aplicacion de procesos de corte, fresado, perforade,
fabricacidn de hilos, pintado vy ensamblaje de

Valores Totales

Valor para
fabricar 1 unidad

5400.000

$220.000
$180.000

$120.000

$90.000

$1.010.000

Valor para fabricar
100 unidades

$400.000

$220.000
£9.000.000

$5.000.000

$3.500.000

$18.120.000
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Bobina

Transformadaor

Placa Mivelacion de Corriente

Cables

Enchufe

Manillasg

Rodamientos

Perfil tubular redondo
Aluminio

Tornillos/Pernos/Tuercas

5.1 Analisis Basico de Costos

Valor para
Cobre n214 300 vueltas
%6.000
Transformador de corriente directa
£4.000
{Apagado) Ov [ 8v / 16v
$2.000
4mts de cable
5500
Estandar
5400
Manillas Plasticas
51.600
Rodamiento y Rodamiento lineal
$1.200
30mm diametro
$2.000
Tornilios M4, Pernos MB
700
Valores Totales 518,400

Valor para fabricar

$600.000
$400.000
5200.000

$50.000

540,000
$160.000
$120.000

5200.000

570.000

51.840.000
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5.1 Analisis Basico de Costos

Gastos extras de produccién
Froducto/Servicio: Detalle : Valor para fabricar Valor para fabricar
1 unidad 100 unidades
Disefio y fabricacion de
packaging $130.000 $530.000
Gastos de distribucion
520.000 52.000.000

Valores Totales 5150.000 $2.530.000
Castos totales de fabricacion
FabriceGion de companentes $1,010.000 $18.120.000
Compra de componentes $18.400 41.840.000
(Gastos extra produccion 5150.000 52.530.000

Valores Totales 51.178.400 $22.490.000
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5.2 Esquema Comparativo de Precios

$320.000.-

$158.000.-

$4.000.-

$18.000

$4.200

Prensa C 6"

Prenst c2"

Sujetador
magnético
$320.000

S

Tornillo
mecanico 8"
$99.600

Prensa/Caiman
$12.990

i

Prensa esqliina
$13.100
|

Escuadra magnética
251bs $4.800

%

Prensa angulo
recto
$40.700
|

direg
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5.3 Mapa de Productos Directos

MDP / Rapido - Fijo

® Rapido

Informacién del referente

Ruta

o pe i cl/producto/cail tol: Vinculacion / Palanca / Puntual
e https://www.pernoval.cl/Product/caiman-tipo-prensa--c--11--articulada--94271-cross-p-CAl0217 Vinculacion / Palanca / Puntual

https: il |/accesorios-p: |dadura-y-corte/1345-escuad gnetica-50-Ibs.html Vinculacién / Adeherencia / Distribuida 8
° https://por ista.cl/t i y-f ia/81-p gento-esquina-escuadra-muebles-para-unir-madera-por-mayorhtml — Vinculacién / Rotacién / Distribuida —
o Ps fertec.cl/inicio/727-1074-pi tipo-c-workpro.html Vinculacion / Rotacion / Puntual g
e https://www.sodimac.cl/sodimac-cl/product/2742764/p; p: quina-90-alumini Vinculacién / Rotacién /Distribuida s
° https:/ferrenet.cl/tornillos-de-banco/613-tornillo-de-banco-8-trabajo-pesado-mod-83108-42557.html Vinculacién / Rotacién / Distribuida g
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Capitulo 6:
Resumen
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6.1 Conclusiones

Posterioir al desarrollo del proyecto se puede concluir
gue en la carpinteria metalica, con la aplicacién de un
electro iman se pueden adherir las piezas metalicas,
permitiendo configurar el orden las piezas para luego
activar el iman y asi afianzar las partes en su posicién
adecuada, previniendo el movimiento de las piezas al
momento de aplicar la soldadura.

Es importante considerar que el entregar plataformas de
guia en los distintos sentidos permite fijar las piezas en
la posicion correcta para ser soldadas sin que alteren su
posicion.

En la mayoria de los casos se fabrican estructuras
con uniones en 90° por ende es de vital importancia
el acelerar el proceso de fabricacion de este tipo de
estructuras.
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Capitulo 8:
Anexos

Seguridad en operaciones de soldadura

Condiciones ambientales que deben ser consideradas:
Riesgos de incendio:

En el lugar de trabajo pueden estar presentes atmods-
feras peligrosas. Siempre tenga presente que existe
riesgo de incendio si se juntan los 3 componentes del
triangulo del fuego (combustible, oxigeno y calor). Ob-
serve que basta que se genere calor, (ni siquiera es
necesaria una chispa) y recuerde que existen sustancias
con bajo punto de inflamacién. Algunas recomendacio-
nes practicas para prevenir riesgos de incendio son las
siguientes:

‘Nunca se debe soldar en la proximidad de liquidos
inflamables, gases, vapores, metales en polvo o polvos
combustibles. Cuando el area de trabajo contiene gases,
vapores o polvos, es necesario mantener perfectamente
aireado y ventilado el lugar mientras se suelda.

‘Antes de iniciar un trabajo de soldadura siempre
identifique las potenciales fuentes generadoras de
calor y recuerde que éste puede ser transmitido a las
proximidades de materiales inflamables por conduccién,
radiacion o chispa.

:Cuando las operaciones lo permiten, las estaciones
de soldadura se deben separar mediante pantallas o
protecciones incombustibles y contar con extraccidon
forzada.
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‘Los equipos de soldar se deben inspeccionar perio-
dicamente y la frecuencia de control se debe docu-
mentar para garantizar que estén en condiciones de
operacidon segura. Cuando se considera que la ope-
racion no es confiable, el equipo debe ser reparado por
personal calificado antes de su préximo uso o se debe
retirar del servicio.

-Utilice equipo de proteccién personal. Disponga siempre
de un extintor en las cercanias del area de trabajo.

Las condiciones de trabajo pueden cambiar, realice test
tan a menudo como sea necesario para identi- ficar
potenciales ambientes peligrosos.

Ventilacion:

Soldar en areas confinadas sin ventilacion adecuada
puede considerarse una operacion arriesgada, porque al
consumirse el oxigeno disponible, a la par con el calor
de la soldadura y el humo restante, el operador queda
expuesto a severas molestias y enfermedades.

Humedad:

-La humedad entre el cuerpo y algo electrificado forma
una linea a tierra que puede conducir corriente al cuer-
po del operador y producir un choque eléctrico.

El operador nunca debe estar sobre una poza o sobre
suelo humedo cuando suelda, como tampoco trabajar en
un lugar humedo.

Manual de sistemas y materiales de soldadura - INDURA
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