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industrial textil”, elaborado por la estudiante Celia Angélica Xulii Aju con nimero de
carné 1232313, ha sido concluido satisfactoriamente y puede ser considerado para la
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El trabajo de investigacion desde el disefio industrial

consistié en el proyecto de disefio de CANVAS.

CANVAS es una plancha de vapor semi-industrial para
planchar lienzos textiles en el proceso de fabricacidon
de prendas de lana y sedalina, diseiada para reducir el
tiempo de la etapa de planchado de lienzos, aumentar la
produccion y disminuir la fatiga en los trabajadores de la

empresa manufacturera EMPIRE.

Eldiseno de CANVAS se compone de un generador de vapor,
una camara de vaporizacion con tres rodillos giratorios y
un distribuidor de vapor en su interior que permite planchar
lienzos completos, penetrando las fibras del tejido con vapor

de alta presion para un planchado 6ptimo.

Logrando desarrollar mediante la metodologia del disefio
industrial, una propuesta de plancha que triplica la
produccion en la etapa del planchado de lienzos, creando

una condicidn de crecimiento econdmico sostenido en

produccion y empleo productivo, ademas de aportar a la
salud y bienestar del trabajador, mejorando la calidad de vida
de los operarios que realizan este proceso, ya que CANVAS
reduce el tiempo prolongado de exposicion del trabajador al

calor, evitando quemaduras y dafos a su salud.

| 10
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CANVAS es una plancha de vapor semi-industrial para planchar
lienzos textiles, desarrollada para la empresa textil EMPIRE
dedicada a la manufactura de prendas de lana y sedalina.
Con una produccion semi-industrial que mantiene un estandar

de calidad artesanal y capacidad de generar series cortas.

La industria de manufactura textil en Guatemala es la tercera
fuente principal de economia para el pais y de empleo con
cerca de 100 mil plazas que generan un ingreso estable,
debido a esto la competitividad en el mercado por empresas
industrializadas de producciéon masiva ponen en riesgo a la
empresa semi-industrial EMPIRE, tal efecto impulsa a la
empresa a buscar mejoras en sus procesos de produccion para
ser competitiva en el mercado incrementando la produccion en
el proceso de planchado de lienzos, ya que este se realiza con

plancha convencional y necesita ser un proceso industrial.

Esto presenta una oportunidad para intervenir mediante el
disefo industrial a través de un analisis de antecedentes para
generar un proceso creativo de conceptualizacién y llegar a
la materializacion de la propuesta validando su uso y funcion,
esto para obtener los beneficios y caracteristicas tangibles de

la plancha de vapor frente a sus usuarios y su funcion.

Logrando el proyecto CANVAS, que crea una condicion de
crecimiento economico sostenido en produccion y empleo
productivo, uno de los objetivos para el desarrollo sostenible’,
ya que reduce 66% del tiempo del planchado triplicando la
produccion utilizando vapor de alta presion a través de una
camara de vaporizacion, agilizando un proceso que llevaba
15 minutos, a realizarlo en 5 minutos, haciendo del tiempo del

trabajador una inversién en produccion para la empresa.

La relevancia del proyecto radica en la intervencion de la
propuesta de disefio aportando a la calidad de vida del
trabajador, en la erradicacion de enfermedades causadas por
el estado critico de exposicion brusca al cambio de temperatura
que pone en riesgo la salud de los trabajadores debido el
tiempo prolongado de exposicion directa de calor. Logrando
con CANVAS realizar el trabajo del planchado de lienzos sin
exposicion directa a altas temperaturas ni cambios bruscos en

el trabajador.

1 Objetivos de desarrollo sostenible (ODS 2015): 17 objetivos
desarrollados por lideres mundiales, cada uno con metas claras y
desafios globales, con el fin de mejorar la vida, de manera sostenible para
las generaciones futuras.
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Diagnéstico

La complejidad del analisis para detectar la necesidad
dentro de los procesos de la empresa EMPIRE, implica

realizar un analisis en dos etapas.

La primera etapa referente al estudio del entorno y contexto
dentro de la fabrica realizando un analisis de dimensiones e

interaccion de los usuarios en su espacio de trabajo.

La segunda etapa integra un sistema métrico necesario para
el estudio de la interaccion de los actores involucrados en
su puesto de trabajo y maquinaria, detectando los puntos
de mayor esfuerzo, zona de alcance, campos visuales,
motricidad y dinamica que el trabajador ejerce al realizar su
trabajo.

la necesidad real

Obteniendo como resultado que la

empresa EMPIRE necesita solventar generando las

pautas necesarias para aplicar oportunidades de disefio

argumentadas que hagan eficiente el proceso de produccién
generando impacto no solo en los procesos de produccion
si no en aspectos de mayor relevancia como lo es la calidad

de vida de los trabajadores.

Se describe a continuacion la necesidad real detectada
segun el diagnostico del analisis del contexto y los actores

involucrados:

| 13



Descripcion de la necesidad

Recientemente, la empresa EMPIRE busca una mejora en
sus procesos de produccion, especificamente en la etapa del
planchado, ya que este se hace manualmente con plancha
convencional y puede llevar a un trabajador hasta una semana
ocupando las ocho horas de su jornada laboral y horas extras
(segun los pedidos), trabajando unicamente en el planchado
de lienzos, esto debido a que un solo lienzo toma 15 minutos
plancharlo y necesita un cuidado total ya que de esta etapa
depende la calidad del producto final, por tanto el tiempo del
trabajador se refleja como gasto y no como inversion para la

empresa.

La necesidad de la empresa aumenta exponencialmente en las
épocas de enero por la demanda de uniformes y a fin de afio;
sin embargo, no logran abarcar todos los pedidos solicitados

debido al deficiente proceso de produccion que enfrenta.

Esto genera la obligacidén de reducir el tiempo y agotamiento
que afecta la salud del trabajador por planchar a mano con

plancha convencional exponiendo al trabajador a cambios

bruscos de temperatura poe un tiempo prolongado, esto
debido a que la empresa no cuenta con una plancha industrial
por limitacion financiera y de dimension ocupacional ya que
una plancha industrial puede costar de Q75 mil hasta Q100
mil (segun cotizaciones, ver anexos pg. 188) y una plancha
semi-industrial es ineficiente para el tamafo de los lienzos
utilizados en esta fabrica, como lo indica el gerente de la
empresa EMPIRE, Carlos Tian. Actualmente en el mercado no
se ha desarrollado una plancha para el sector industrial que

cumpla con esta necesidad especifica.

No obstante, la necesidad denota también la inclusion de dos
de los diecisiete objetivos de desarrollo sostenible que integran
la innovacion para un desarrollo sostenible abordando el
objetivo tres; salud y bienestar para hacer frente a numerosas
y emergentes relativas a la salud, interrelacionado con el
objetivo ocho; el trabajo decente y crecimiento econémico
abordados desde el disefo industrial creando las condiciones

necesarias para acceder a empleos de calidad.

| 14



DESCRIPCION GRAFICA DE LA NECESIDAD

Planchar en

15 minutos

un lienzo completo

Fatiga
e improductividad

Al '0 Baja produccion y afeccidn a la salud del trabajador
ol\\\ ODS: trabajo decente y crecimiento econdmico

Tiempo prolongado
de cumplimiento de
pedidos

Clientes insatisfechos
ODS: trabajo decente y crecimiento econdmico

Q SC} Pérdida de ganancias

ODS: trabajo decente y crecimiento
~ econdmico

&

Ventas perdidas \

Daios a la salud del
trabajador por cambios
bruscos de temperatura

Perjudicar la calidad de vida
del trabajador
ODS: salud y bienestar

Produccion
deficiente

Diagrama 1- Descripcion grafica de la necesidad - Fuente: Elaboracién propia.
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PERFIL DEL CLIENTE

I 14 PIPE

Imagen 1- Logo empresa - Fuente: empresa EMPIRE.

-Perfil

Dentro de la industria textil se encuentra en el subsector
Textii EMPIRE,

dedicada a la fabricacién y venta de prendas de lana y

pymes' la Empresa Semi-industrial

sedalina, ubicada en la 1 era. calle, zona 1, Residenciales
San Gabriel, del departamento de Chimaltenango, en el
area urbana.

-Productos

Esta empresa fabrica prendas de lana y sedalina:

1 Pymes. Pequenas y medianas empresas, con caracteristicas
limitantes: dimensiones ocupacionales y financieras.

Uniformes escolares e institucionales, suéteres, chalecos,
abrigos y gorros en tallas 0, 2, 4, 6, 8, 10, 12, 14, S, M, L,
ocasionalmente XL.

La materia prima, lana y sedalina, se compra por libra en
distribuidoras de hilos ubicadas en la zona 1 de la cuidad

capital, Chimaltenango y Tecpan.

-Proceso de produccién

La empresa inicia su proceso de manufactura desde la
tela, tejiendo en maquinas industriales el hilo de lana y de
sedalina en telas llamadas lienzos, de 66” de largo, que al
salir de la maquina se encoje a 56” de ancho, debido a las
propiedades del hilo al ser tejido. El largo varia segun la
talla de la prenda requerida, desde 15” para talla 2 hasta
28" para talla XL. Estos lienzos se alisan con vapor emitido
por una plancha convencional y luego se confeccionan para

obtener la prenda final.

Actualmente distribuyen su producto en tiendas, colegios
e instituciones de Chimaltenango, Sacatepéquez vy

Quetzaltenango.



-Prendas para niinos

EMPIRE se especializa en prendas para nifios, suéteres y abrigos pequefios talla 0 y 2.

Estos son algunos de los disefios para nifios originales de la empresa:

Imagen 2- Abrigo para nifio - Fuente: Imagen 3y 4- Sueter para nifio - Fuente: propia, disefio EMPIRE. Imagen 5- Abrigo para nifia - Fuente:
propia, disefio EMPIRE. propia, disefio EMPIRE.

| 17



-Perfil del usuario

Los usuarios en general son trabajadores de la empresa EMPIRE, mujeres y hombres de 20 a 28 afios. Su jornada laboral es

de lunes a sabado de 8:00 a.m. a 5:00 p.m. y horas extras.
Segln sus actividades se dividen en dos: operarios y confeccionistas.

PERFIL DEL USUARIO PRIMARIO: OPERARIOS

DESTREZAS: Expertos trabajadores hombres, de mas de
10 afios con maquinas textiles industriales. Conocen de
estas maquinasy reparan fallos externos de ellas. Tienen la
capacidad de aprender nuevos procesos en poco tiempo.

ASPECTOS NEGATIVOS: Trabajan de manera lenta,
acomoddandose a un ritmo de trabajo segln las horas que
trabajan en una misma actividad. Luego de pasar mucho
tiempo en la misma actividad su rendimiento productivo
disminuyey el proceso de produccidn se vuelve ineficiente,
prolongando el tiempo de cumplimiento de pedido.

ACTIVIDADES:

Se encargan de manejar la maquinaria industrial Galga 10
y Brother KH-930, maquinas que sacan la tela en lienzos,
también cortan los lienzos y los planchan, segun la talla,
antes de que pasen a los confeccionistas.

Su actividad implica motricidad en manos, brazos y cuerpo
completo.

A
AR
—AEER

UGAP (2016)
-Nivel popular 7.1 % del area urbana.

-Nivel de escolaridad primaria o media.
Por lo que generalmente aprenden de
manera empirica y/o explicaciones
simples y basicas.

-Nivel de esfuerzo fisico laboral alto.

PERCENTIL DE USUARIO
(PERCENTIL 95)

-Alcance hacia adelante,
610 mm

-Longitud de antebrazo,
420 mm

-Longitud de piso a codo,
990mm

Ver datos antropométricos en anexos pg. 177.

Diagrama 2- Perfil del usuario primario - Fuente: Elaboracién propia.

1650MM
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PERFIL DEL USUARIO SECUNDARIO: CONFECCIONISTAS

DESTREZAS:

Trabajadoras mujeres, con experiencia de mas de cinco
anos en confeccion. Conocen y calculan a simple vista las
medidas de los lienzos segun las tallas, el tipo de lienzo
(manga, lienzo, cuello, entre otros) y se ocupan de varias
etapas del proceso de produccién. Trabajan cuidando
la estética del producto. Abiertas a aprender procesos
nuevos con la capacidad de aprender en poco tiempo.

UGAP (2016)

ASPECTOS NEGATIVOS: -Nivel popular 7.1 % del area urbana.
No trabajan con maquinas complejas, suelen tener poco | -Nivel de escolaridad primaria o media.
cuidado con las herramientas que utilizan. Generalmente | Por lo que generalmente aprenden

no hacen trabajos pesados por el hecho de "ser mujeres". | de manera empirica y/o explicaciones
simples y basicas.

-Nivel de esfuerzo fisico laboral medio.

PERCENTIL DE USUARIO
(PERCENTIL 5)

ACTIVIDADES: ‘
Se encargan de confeccionar cada parte de la prenda con | -Alcance hacia adelante,
maquina de coser y overlook, ponen botones, etiquetas 570 mm ‘ +

y se ocupan del empaque y embalaje de las prendas.
Ocasionalmente, cuando el trabajo se acumula, cumplen
funciones de operarios en el corte de lienzos y planchado.
Su actividad implica motricidad en manos, mufiecas, | _ongitud de piso a codo,
brazos y pies. 940

-Longitud de antebrazo,
350 mm

1525MM

Ver datos antropométricos en anexos pg. 177.

Diagrama 3- Perfil del usuario secundario - Fuente: Elaboracién propia. | 19



-Maquinas y equipo de la empresa EPIRE

) p— '

Marca: Singer

Funcionamiento: automatico

_ Uso: teje lienzos de lana y sedalina de
66” de ancho y largo sin limite.

Costo aproximado: Q150mil.

MAQUINAS KH-930

Cantidad: 2

Marca: Brother

Funcionamiento: mecanico

Uso: teje telas adornadas de 25” de
ancho y largo sin limite.

Costo aproximado: Q12mil.

MAQUINA DE COSER ZIGZAG PLANA
Cantidad: 1

Marca: Singer

| Funcionamiento: de pedal

Uso: costuras simples como etiquetas y
ojales.

Costo aproximado: Q3mil.

Dagrama 4- Mdquinas y equipo de la empresa EMPIRE - Fuente: Elaboracidn propia.

AREA DE TRABAJO

Fabrica ubicada en 1 era. calle zona 1, Residenciales San
Gabriel, del departamento de Chimaltenango. Con dimen-
siones de 10 x 5 m.

MAQUINA OVERLOK
Cantidad: 1

@ Marca: Union Especial

N Funcionamiento: automatico
Uso: osturas especiales como
unién de mangas, lienzos y
cuellos.

Costo aproximado: Q6mil.

PLANCHA PARA ROPA
Cantidad: 2

Marca: Sharp,

Funcionamiento: manual

= Uso: Planchar lienzos completos y
tallar prendas.

@ Costo aproximado: Q150.00

20



-Planta de distribucion

] MAQUINA INDUSTRIAL GALGAIO

DE

MAQUINA OVERLOK

”’

I _ 7

I - -
1 P -— =" _ - - P 7

- ~
| 7 7 - 7 - < S 4
1 ’ 7 /z .- S o7
L= 7 VA -
53 6 v
MAQUINA DE COSER SINGER

MESA PARA PLANCHAR ZIGZAG Y PLANA

" DEPOSITO

_ RETAZOS

<
Q
<
%
|_
Z
1N

10m

Diagrama 5- Planta de distribucion - Fuente: Elaboracién propia.

5m
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-Proceso de fabricacion de prendas de la empresa EMPIRE

3.

PLANCHAR:

Se planchan los lienzos
pequeinos manualmente.
Tiempo: de 12 a 15
minutos.

TELA:

Se fabrica la tela de

66” de ancho en la
maquina industrial
Galga con hilode lana o
sedalina comprados por
libra. Tiempo: 15 a 20
minutos,

largo segun talla.

2.

LIENZOS:

Se cortaen4 o5 latela
para lienzos y mangas.
Tiempo: 2 minutos.

L

CONFECCION:

Se confecciona a la
medida de la talla.

Tiempo: 5 minutos.

| 22



5.

COSER:

Se unen las piezas en
maquina overlook, se
corta y cose el cuello.
Tiempo: 32 minutos.

6.

PLANCHAR:
Se plancha para tallar la
prenda a mano. Tiempo
5: minutos.

/.

OJAL Y BOTONES:

Se hacen los ojales, 4
por prenda, en maquina
zigzag, se corta y se
cosen los botones a
mano.

Tiempo: 15 minutos.

8.

ETIQUETA:

Se coloca la etiqueta en
maquina plana. Tiempo:
1 minuto.

Diagrama 6- Proceso de fabricacién de prendas - Fuente: Elaboracién propia. - Una prenda se fabrica en 95 minutos con este proceso.

- El minimo de produccién al dia es de 24 prendas. | 23



-CADENA DE VALOR SEGMENTADA DE LA EMPRESA TEXTIL EMPIRE

ACTIVIDADES PRIMARIAS

PRODUCCION/

INSUMOS eagricacion () CoMeRciauizacioN () DISTRIBUCION () SERVICIOS

- Se distribuye el producto
La forma de comercializar personalmente de

el producto es a través de lunes a domingo a
muestreo de producto de tiendas y colegios

Los proveedores de
materia prima son dos
distribuidoras de hilos

ubicadas en la zona 1 de
la ciudad capital y Tecpan
Chimaltenango.

Luego de la distribucion, la
empresa da seguimiento
a clientes para abastecer

El producto es fabricado
de manera semi-industrial

con equipo mecanico
y produccion en series
cortas.

de nuevo producto o
reemplazar defectos de
fabrica.

cliente en cliente y pedidos de Chimaltenango
de clientes frecuentes Sacatepéquez y
Quetzaltenango.

PROBLEMAS DETECTADOS
' Por broduc - corios coras la T citormn o g D e |1 Segun el departamento !
Por producir series cortas, la || El sistema de produccion es Al ser una empresa textil La persona que comercializa gd dist 'bp .
demanda de materia prima 11 deficiente por la demanda equeRia. sus productos es la misma que distribuye el € distribucion y
no es suficiente paralos ' de fabricacion que el pequena, sus p comercializacion 7 de cada

i’ no estan posicionados en producto, no existe gestion

| 1 |
1 1 |
1 1 |
| 1 .
: proveedores porloquela ;1 equipo disponible no logra : 10 pedidos, se devuelve :
I empresa debe llegar hasta '' atender, ademas del tamafio ' el mercadoy se deben 0 protocolo de _gntrega. Ya al menos un producto I
! et i - i ¥ L 1 promocionar de cliente en que la produccion es corta ~ . .
las distribuidoras a adquirir ducido de la fab : ! dafiado por aguijeros en tela,
: d 11 reducidode fatabricay liente si idad d el espacio es reducido, no : '
: el material " la mala gestion de los ! cliente sin seguridad de y b ’ manchas y tela brillante, |
: : : operarios. : venta. tienen bodega. visualmente mala calidad. :
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OPORTUNIDADES DE DISENO DE ACTIVIDADES PRIMARIAS

Disefiar un sistema de
produccion estacionaria
que no permita cuellos de
botella, y pueda abastecer
y aumentar la produccion
en series masivas para
incrementar el consumo de
materia prima.

Disefar a partir de la
deficiencia de produccion
un equipo que atienda
con eficiencia la demanda
de produccion con las
dimensiones adecuadas
para un espacio reducido.

Crear plataformas en los
medios de interaccion social
que permitan ofrecer y poner
en evidencia las cualidades
del producto de la empresa.

Desarrollar un sistema
de gestién de personal
en el que existan puestos
definidos y aumento de
personal sin perjudicar
ganancias.

Crear un departamento
de control de calidad con
protocolos rigidos para
comercializar el producto y
también un departamento de

servicio al cliente.

De los problemas detectados e identificacion de oportunidades de disefio, se concluye que la actividad con mayor deficiencia

es la de produccion.

Esta actividad se divide en cinco etapas, en donde la etapa de planchado de lienzos es el proceso con mayor deficiencia y

la etapa que da paso a potenciales oportunidades de disefo.

-

FABRICACION

Fabricacion de tela.

Planchado de tela
(lienzos).

Confeccién de prendas.

Acabados.

Embalaje.

Diagrama 7- Cadena de valor - Fuente: Elaboracién propia.




Fibras para la industria textil

La fibra textil es la materia de filamentos que componen los
hilos utilizados para hacer tejidos, estas fibras pueden ser
de origen mineral, artificial, vegetal o animal.

Los aspectos que caracterizan estas fibras para su uso
en industria textil es la flexibilidad, resistencia, elasticidad,
finura y aspecto final luego de varios procesos.

Las fibras de origen natural no exigen mas que un hilado
para ser utilizadas como material para la industria textil.
Los sectores industriales textiles mas importantes en fibra
son: algodonero, lanero, sedero, géneros de punto (prenda
interior y deportiva) y no tejidos.

Como fibra natural se encuentra la lana y la sedalina.

-Fibra de lana

La lana es una fibra natural en forma de vellén o pelo que
recubre el cuerpo carnoso de ovejas o carneros.
Este pelo es segregado por el animal en foliculos con una

capa extra escamosa que repele el agua, el diametro del

pelo varia entre 12 a 120 micras. Generalmente la fibra es
suave y rizada que le da el aspecto de esponjoso y calido,

por ello también confiere una elasticidad de 30 al 50 %.

Las propiedades fisicas de la lana se describen en:
Higroscoposidad: la lana retiene el agua hasta el 45 % de
su peso, esto no significa humedad ya que el agua no se
adhiere a la fibra, sino que esta se introduce en ella como
retencion.

Aislante térmico: el tejido de lana es voluminoso por lo
que hace que el intercambio térmico sea dificil ademas
retiene particulas de aire dentro del tejido lo que dificulta la
conductividad térmica.

No es inflamable, es elastica: puede estirarse hasta 70 %
su longitud original, es estable (no se deforma facilmente a
roce continuo).

Fijacion de forma: se puede estabilizar en forma y

dimension aplicando humedad, presion y temperatura.

-Fibra de sedalina

Es un acabado que se aplica al hilo de la fibra de algodon,
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sometiéndolo a un mercerizado en donde la fibra recibe un
bafo de soda caustica con el fin de proporcionar a los hilos
resistencia y brillo. No se funde ni se encoje al exponerse a

altas temperaturas de calor.

Ademas de las caracteristicas que agrega el mercerizado, la
sedalina tiene las mismas particularidades que el algodén.

El algoddn es una fibra hidréfila que absorbe el agua con
facilidad, su recuperacion elastica es deficiente por lo que
se arruga con facilidad. Permite altas temperaturas y fuerte

accidon mecanica.

Retiene agua
. hasta 45%
Aislante

térmico

No se encoje

Repele el
agua

Fijacion de
forma maleable

Se puede estirar
hasta 70% su
longitud original

Imagen 6- Suéter de nifio - Fuente: Lesbos. Recuperado de: https://bit.ly/2I-
Sa8KH

Fabricacién de prendas

Enla actualidad, para la fabricacion de prendas las industrias
textiles cuentan con grandes maquinas industriales que
tejen el textil en lienzos de tela de hasta 66” que después
dividen en pequefios lienzos para confeccionar cada parte
de la prenda (ver diagramaas). La cantidad de lienzos para
una prenda depende de la talla, mientras mas grande sea
puede requerir de uno hasta tres lienzos de 66”.

Llenzo completo estandar 66"

Para talla 12
Se divide en 16.5": 16 5"

Lienzo de Lienzo frontal Lienzo posterior Lienzo de
manga der. manga izq.
Imagen 7- Fabricacién de prenda talla 12 - Fuente: Elaboracion propia. | 27



Uno de los procesos mas importantes para fabricacion de
lla prenda es el proceso de planchado, que define la calidad

de la prenda y la posibilidad de confeccionarla.

Importancia del planchado del tejido de lana

E.G.Carter (1964, p.23), del Secretariado

Internacional de la Lana, la razén por la que la prenda de lana

Segun

se plancha es para darle elegancia y una forma definitiva,

esto es indispensable para el comercio de la prenda.

Las planchas, asi como las formas de planchado, han
evolucionado segun las necesidades y la creatividad de
los inventores, en sus comienzos fueron objetos de metal,
pesadas y dificiles de utilizar. Actualmente, estos objetos ya
son modernos, tienen multiples usos ademas de practicos,
como la desconexion automatica y la potencia del vapor.

Basicamente se han utilizado para eliminar las arrugas y
prensar los tejidos para mantener las prendas de vestir en

buen estado.

Los tejidos de lana por ser una fibra natural es suave y

rizada dificil de manipular en su estado natural, al ser tejida

reacciona de esta manera:

N
Imagen 8- Tejido arrugado - Fuente: Elaboracién propia.

Esta fibra tiende a apelmazarse al entrar en contacto con

una superficie caliente, las fibras se ablandan y reafirman

manteniendo las propuedades con las que fue elaborada.

Acabado

Imagen 9- Planchado de tejido - Fuente: Elaboracion propia.

Listo para confeccionar

De esta manera la tela de lana puede
confeccionarse, de lo contrario es
imposible manipularse para convertir en

prenda.Al terminar con el palchado la

tela toma forma y estética.

Imagen 10- Acabado de plancha sobre tejido - Fuente: Elaboracién propia.
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Legar hasta este acabado “jEs una tarea de la que nadie
quiere ocuparse! Por ello siempre buscan el mejor resultado
en el menor tiempo posible y con el menor esfuerzo” (Ho Lai
Ying).

De este planchado también depende la calidad de la prenda

sin quemaduras ni brillo por exceso de calor.

Vapor para planchar

El vapor se obtiene del agua liquida sometida a altas
temperaturas que llevan a la ebullicién en donde el agua se
convierte en un gas caliente conformado por moléculas de

agua.

A partir de la revolucion industrial este se vio como una
invencion de fuente de energia por la presion que el vapor
genera para mover grandes maquinas y para diferentes
usos en la industria, uno de ellos debido a la presion que el

vapor genera, es el planchado de textiles.

Este uso se debe a que las fibras de textiles naturales y

Este uso de vapor posee cualidades en el planchado ya
que el vapor no quema la tela y mantiene la calidad esta
sin alterar su forma fisica, segun una prueba de estrés de
planchado con vapor reazada por DWI, uno de los institutos
de investigacion mas importantes del mundo sobre tejidos,
afiliado a la Universidad RWTH Aachen de Alemania (2011).

Prueba de estrés de planchado con vapor

Plancha normal ___ Plancha de vapor

]
:
Seda E
]
1

3 seg. 1 15 min,
:
/\ |
Lino \ i
. \ i
i 1

|1 min.| ' |5 min,
'
]
]
[}
Algodén 3
1

50 seg. 70 E 5 min.

Imagen 11- Prueba de estrés de planchado con vapor - Fuente: Philips Libro
Planchado Perfecto. Recuperado de: https://philips.to/2s197cY
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sintéticos estan compuestas por filamentos de pequefias
moléculas de polimeros y macromoléculas que se repiten
como un eslabén de cadena, estas fibras son solidas
hasta que son sometidas a una temperatura que supera
su temperatura natural, las fibras se reblandecen y se
vuelven maleables. segun indica Juan José Iruin (2013),
catedratico de la Universidad del Pais Vasco, especializado

en polimeros.

Arrugas en los textiles

Los tejidos compuestos por fibras estan retorcidos unos
sobre otros, cuanto mas estirados y tensos se mantienen,
permanecen rectos y sin arrugas. Por el contrario, si estan
desvaidos, los tejidos estan mas abiertos y se arrugan con
mayor facilidad como lo explica Lucina Llorente (2014),

especialista en tejidos del Museo del Traje, de Madrid.

Al incorporar vapor de agua en las prendas, el agua actua
como un iman ya que contiene un polo positivo y uno
negativo. “Estas moléculas se introducen entre los espacios
de las cadenas del polimero que reordenan la fibra mediante

sutiles atracciones y repulsiones entre los atomos de las

moléculas que se forman” (Roa. G, 2013).
Los tejidos de fibras naturales de celulosa son los mas
propensos a las arrugas ya que tienen mas capacidad para

alojar agua entre sus fibras.

Estado natural sin planchar:
Fibras solidas y retorcidas no maleables.

Moleculas de agua

Después de planchar con vapor:

Fibras reblandecidas y maleables, después de ser sometidas
a altas temperaturas con vapor, las moléculas de agua se
adhieren a las fibras reafirmandolas.

Imagen 12 y 13- Planchado con vapor - Fuente: Elaboracién propia. | 30



La industria del planchado ha introducido al mercado
muchas soluciones para el desarrugado de textiles con
vapor, estas van desde soluciones para uso domeéstico
hasta usos industriales, cada uno con funciones especificas.
Pero existen casos como la empresa EMPIRE que utiliza la

solucién doméstica para un uso industrializado

Es por ello, que para comprender la funcién del desarrugado
en las diferentes soluciones y lograr una sola que atienda a
la necesidad, se realiza un analisis PIN (positivo, negativo e

interesante) de cada solucion.

Este analisis se describe en la siguiente tabla:
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-SOLUCIONES EXISTENTES - COMPETENCIA INDIRECTA

PROPUESTA | POSITIVO

Steamfast SF-510. | El disefio vertical
Especialmente para telas pesadas,1500 w con permite que el vapor
depodsito de agua extraible. Se calienta en menos | penetre la tela 'y

de 1 min, vaporiza por 50 min continuos de 46 oz  obtenga un mejor
de agua. | acabado.

Imagen 14- Plancha Steamfast SF - fuente: Amazon.
Recuperado de: http://amzn.to/2loaQ5R |

My Little Steamer. | Disefio atractivo
vaporera de mano, ligera, tamafio compacto, | y compacto sin
produce vapor dentro de 2 a 3 min, 900 W, contacto directo con
peso 2,02 Ib. Vaporiza por al menos 9min. | el vapor lo que evita

quemaduras.
Imagen 15- Plancha My Little Steamer - fuente: Ama-
zon. Recuperado de:http://amzn.to/21djT79 |

|
Home Pressing DG 9540, de
Rowenta.

Con una potencia de 2135 W -765 W la
planchay 1370 W la caldera, maxima
produccion de vapor continuo incluso
en posicion vertical. Tiene un cepillo de

vapor para desarrugar y desodorizar la
ropa, y recogecables automatico. |

Tiene mucha potencia
| por la presion del

vapor para desarrugar
| en poco tiempo.

Es pequena pero se

utiliza como plancha

semi-industrial.

Imagen 16- Plancha Home Pressing DG 9540 - fuente: |
Micasarevista. Recuperado de: http://bit.ly/2INw5uT |

| Es Unicamente para
prendas de vestir o
| prendas pequefias.
Se limita a un tamafio. Da un secado mas

| La prenda necesita

un soporte horizontal
que la plancha no
tiene. Es para prendas
pequefias.

NEGATIVO

INTERESANTE ICOSTQ|
| |
Planchado vertical y | |
a vapor diferente a
| las convencionales. | |
$60

| delicado. | |

Disefio que no permite| |
conduccion de calor a | |
pesar de lo cerca que
esta el generador de | 36 |
vapor del mango para
sostener. | |

El precio es elevado El agua para generar
| el vapor esta fuera | |

y tener tres piezas
puede estorbar o
utilizar un espacio

innecesario.

de la plancha lo que
le da mas eficiencia
de obtener vapor a

| $329 |

| presion y contener | |

mas agua.



-SOLUCIONES EXISTENTES - COMPETENCIA DIRECTA SEMI-INDUSTRIAL

PROPUESTA | POSITIVO | NEGATIVO | INTERESANTE | COSTQ|

B 895 D, de Miele. | Permite un planchado | El costo es muy | El disefio y comodidad| |
Automatica, esta dotada de un sin mayor esfuerzo, en elevado, tiene un para planchar, sin

sistema protector de dedos, longitud | una posicion sentada | tamario establecido | mayor esfuerzo fisico | |
de rodillos de 33” de aluminio. y espacio para mover por lo que prendas y la agotadora postura

Pesa 15 Ib, tiene ruedas y es las piernas. mayores a 33" | de permanecer | $1,800 |
plegable. necesitan doble parado por mucho
Imagen 17- Plancha de Miele - fuente: | | esfuerzo. | tiempo. | |
Micasarevista. Recuperado de: http://bit.
ly/2INw5uT | | | | |
Plancha Singer Florencia Facilidad de uso y alta  Necesita fuerzay el ~ El mecanismo de
PSP990 Semi-industrial. presion, en dos pasos.| cuerpo se encuentra | prensa, pues no solo | |
Con indicador de temperatura, Regula la temperatura bastante cerca y penetra la ropa sino
tanque de agua, plancha en para cualquier tipo de | expuesto al vapory a | prensay deja un |$11,400|
seco y con vapor, y regulador de material y prenda. las zonas calientes.  mejor acabado.
termostato. | | | | |
Imagen 18- Plancha Florencia - fuente:
Clasf. Recuperado de: http://bit.ly/2ldn- | | | | |
yEp
Plancha de prensa Willpex. | El disefio y | De pequenas | Implica mucho | |
1600 W, control de temperatura, simplicidad de la dimensiones que menos esfuerzo
vapor de alta presion. Medidas 63 | plancha transmite | aumenta el esfuerzo | para el prensando | |
cm x 26 cm, con fundas lavables, 'delicadezay es ligera ' para prendas grandes. ' que utilizar planchas ' $8000
manijas para control de vapor, 300 | para su uso. | | convencionales | |
ml. y presionar

Imagen 19- Plancha Willpex - fuente: | | | constantemente. | |

Todo costura. Recuperado de: http://bit.
ly/2sviYEB | | | | |



-SOLUCIONES EXISTENTES - COMPETENCIA DIRECTA INDUSTRIAL

PROPUESTA , POSITIVO . NEGATIVO
Steamfast SF-510 Plancha
vaporizadora industrial Planchado sin Las dimensiones de
manual. esfuerzo, solo la plancha ocupan
.'F, Plato vaporizador a prensado, varios mucho espacio, mas
*" temperatura que prepara prendas a la vez el area de trabajo de

emplea un enfriamiento para | Por la temperatura un espacio amplio
fijar la prenda. Dimensiones  del vapor mejora el para trabajar.
1800 x 800 mm. Se trabaja | tiempo. | |

con tres operarios a la vez.
Imagen 20- Plancha Streamfast- fuente: Cosmo-
tex. Recuperado de: http://bit.ly/2ttb6Rg | | |

La comodidad de

Unicamente prensar la
tela para plancharla,
por las dimensiones,
las fibras, posteriormente optimizando el trabajo. los operarios, necesita es posible poner mas
de cuatro lienzos en

una sola sesion.

. INTERESANTE ~ COSTO,

$25,960
|

$690

|$25,660|

Debido a la alta Lo unico que lo hace | El generador de vapor
Industrial generador de vapor y hierro | presion del vapor, | diferente a lo que ya | se puede adaptar a
semiautomatica. optimiza el tiempo de | utiliza la empresa es | otro mecanismo de
Con capacidad de 2.7 litros, boiler planchado que una el generador de vapor, | planchado en lugar de | |
generador de vapor 2300 W plancha normal sin que optimiza el tiempo | la plancha con plato,
termostato de seguridad, sin teflon. | generador de vapor. | pero no de la manera | siendo un método

Imagen 21- Plancha industrial de vapor- fuente: | deseada. mas eficiente.
Ebay. Recuperado de: http://ebay.to/2sFGzCW

Plancha automatica para | |

trozos menguados. _ | La simplicidad de | Las dimensiones son | No implica esfuerzos | |

Contiene un plato vaporizante insertar sin mayor demasiado grandes fisicos mas que

en la entrada, centro, y en la | gsfyerzo fisico el | para un espacio introducir telas

salida un secado aspirante,  pjanchando de 600 pequefio como lo es la y la posicién del

regulador de temperatura, | hiazas en una hora. | fabrica de la empresa | usuario al operar la

rodillos en la entrada y Los rodillos hacen que aun con su gran maquina, la salida

salida hasta 600 piezas x N, | |5 tela se deslice. | capacidad, este es un | de la tela no implica

dimensiones de 2000 x 1700 aspecto negativo. otro movimiento, se

x 1.300 mm. |

Imagen 22- Plancha automatica para trozos
menguados - fuente: Cosmotex. Recupera- | | |
do de: http://bit.ly/2rxveVN I I I

acomodan solas.



Al analizar las soluciones existentes se determin6 que las
maquinas de la competencia indirecta realizan el mismo
trabajo que la plancha que se utiliza actualmente en la
empresa y no harian diferencia en tiempo ni esfuerzo, se
puede tomar de ellas la forma en la que generan vapor
sin tener contacto directo con el usuario a pesar de ser
pequenas. Las soluciones de la competencia directa semi-
industrial tienen la capacidad que se requiere en cuanto al
generador de vapor, pero las dimensiones de las planchas
son menores a las dimensiones de los lienzos, por lo que
aun asi, implica realizar doble esfuerzo. Las soluciones
directas industriales son las ideales en cuanto a su funcién,
pero el espacio ocupacional y costo sobrepasan los limites
adquisitivos de la empresa, por lo que se toma en cuenta de

ellas: sus mecanismos, generacion y distribucién de vapor.

Se concluye que no hay una plancha ideal en las opciones
existentes que acoplen con los requerimientos de la
empresa. Por lo que se toman en cuenta los aspectos

positivos paralelo a los requerimientos y parametros.
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. PLANTEAMIENTO DEL
PROBLEMA



EMPIRE es una empresa semi-industrial familiar pequena,
con alta competencia de fabricas textiles industriales, por lo

que una produccidn eficiente es vital en sus procesos.

Como parte del proceso de fabricacion, el planchado de
lienzos es una de las etapas mas importantes en el proceso
de fabricacion de prendas, ya que sin esta fase es imposible
confeccionar las prendas debido a que el lienzo de lana
y sedalina necesita estar liso para todo su proceso. Del
planchado también depende la calidad del producto final en

cuanto al grosor de la tela de la prenda y la calidad de esta.

Debido a esto, la etapa de planchado a mano requiere de
destreza y practica para que el lienzo quede uniforme en
tamafio y grosor, sin quemaduras, ya que la tela sometida
a un extenso y mal planchado ocasiona un brillo que en el

mercado es sindnimo de mala calidad.

El problema se evidencia en el tiempo requerido para la
primera etapa del planchado que, debido al tamano del

lienzo, la sutileza del planchado y el ineficiente espacio

de trabajo, lleva 15 minutos planchar un lienzo de 56” (en
tallas grandes se necesitan dos lienzos de 56" para una
sola prenda), por lo que este tiempo es bastante extenso
e ineficiente cuando se solicitan pedidos de mas de 200

prendas.

Ademas del producto, es importante considerar los riesgos
que sufren los trabajadores que laboran esta etapa ya que
es considerada por ellos mismos bastante agotadora luego

de pasar horas continuas planchando.

Segun un estudio del Euroindice IESE-ADECCO (2010), el
agotamiento del trabajador por el ritmo, cantidad de trabajo,
entorno fisico y postura afecta negativamente su eficiencia
y productividad en sus labores.

Esto afecta directamente la calidad de vida de los
trabajadores que después de horas de planchado resultan
con quemaduras en los dedos por el contacto directo con el
metal de la plancha, afectando su salud y exponiéndose a
enfermedades crdnicas, que son la principal causa de muerte
e incapacidad en el mundo (World Health Organization,

2010).
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Ademas, las planchas convencionales que utilizan
actualmente duran de dos a cuatro meses y luego se
desechan para adquirir una nueva con un costo promedio

de Q200. Esto genera pérdidas de dinero y de ganancias.

Dicho problema se ha detectado en la fabrica de la empresa
EMPIRE en el departamento de Chimaltenango, pues
maneja maquinas industriales y semi-industriales en un
espacio reducido de 10 x 5 metros, factor que impide la
adquisicién de maquinas industriales grandes; ademas del
factor financiero.

Este problema ocurre durante la jornada laboral de los
operarios, de 8:00 a.m. a 5:00 p.m., de lunes a sabado,
dependiendo del numero de prendas por pedido. Estas
horas de trabajo aumentan cuando hay demanda de pedidos
de hasta 200 prendas o mas, obligando al trabajador a
planchar ocho horas continuas de su jornada laboral mas

horas extras.

Lo anterior, es un problema ya que se ve afectada la
productividad, por ende, la competitividad y aun mas

importante, la calidad de vida del trabajador.

3 Febrero = =

GASTO ANUAL DE PLANHAS CONVNCIONALES
Enero

Marzo

Abril B

Mayo

Junio

Julio A
Agosto

Septiembre

Octubre B

Noviembre

Diciembre B

Gasto anual total GTQ.1,600.00

Imagen 23- Desecho de planchas - Fuente: Elaboracidn propia.
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-Efectos negativos a la calidad de vida del
trabajador

La calidad de vida del trabajador se ve afectada
principalmente por el “golpe de calor”, que segun el médico
Ramirez W. (2009) es un estado critico de exposicion
brusca al cambio de temperatura, en donde el cuerpo utiliza
todas sus defensas para combatir un incremento elevado
de temperatura que desequilibra el cuerpo.

Este “golpe de calor” es el que los trabajadores reciben al
estar expuestos al calor constante del vapor en la etapa
del planchado. Etapa que puede durar hasta un dia entero
y luego al terminar sus labores y salir reciben un cambio

brusco de temperatura.

Este desequilibrio afecta al sistema inmunoldgico quedando
bajo de defensas dando paso a distintos virus. Algunas de
las principales consecuencias de esta exposicién son las
afecciones alos pulmones por virus y enfermedades cronicas
como dolores articulares, contracciones musculares, dolor
cronico de cuello y espalda debido a que en este cambio

brusco de calor a frio las venas se contraen impidiendo el

paso del flujo sanguineo a las articulaciones.

Otras de las consecuencias son paralisis facial, erupciones,
guemaduras, alteraciones sistémicas, afeccion en varios
organos como el hipotalamo al intentar reestablecer el
cuerpo a su temperatura corporal normal.

También los cambios bruscos de temperatura pueden
producir espasmos coronarios y con ello un mayor numero

de infartos de miocardio o anginas de pecho.

En el ambito laboral, segun El Instituto de Seguridad e
Higiene en el Trabajo (2011) los trabajadores pueden
padecer de estrés térmico por la carga de calor que reciben 'y
acumulan en su cuerpo resultado de la interaccién entre las
condiciones ambientales del lugar de trabajo y la actividad
fisica que realizan, éste colapso en el organismo afecta a
nivel interno y las consecuencias se aprecian externamente
como fuertes dolores de cabeza, cansancio, agotamiento,
calambres musculares, fatiga e incluso alteraciéon en la

frecuencia cardiaca causando bajo rendimiento laboral.

Estos son algunos de los dafios que provoca el planchado
prolongado con plancha convencional a la calidad de vida

de los trabajadores.
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. MARCO LOGICO DEL
PROYECTO



Objetivo general

Disenar una herramienta que permita hacer del planchado
de lienzos un proceso eficiente, de bajo costo, y una
herramienta personalizada para las dimensiones de un
lienzo de 56” para la fabricacién de prendas (suéteres,

chalecos, gorros, abrigos) de lana y sedalina.

Objetivos especificos

Disefary elaborar una plancha de vapor que reduzca
el tiempo en un 80 % de lo que actualmente tarda la

etapa de planchado de lienzos.

Estructurar una plancha de vapor eficiente que
minimice los esfuerzos aplicados por el usuario al

proceso de planchado y aumentar la produccién.

Reducir el tiempo prolongado de la exposicion del
usuario al calor, para evitar quemaduras y dafios a la

salud del mismo.

Dar validez de su eficiente funcion y su uso mediante

las pruebas de validacion.
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IV. REQUERIMIENTOS Y
PARAMETROS



REQUERIMIENTO

DESARRUGADO RAPIDO

DESARRUGADO HUMEDO

DIMENSIONES DEL LIENZO

ESTIRAMIENTO DEL LARGO
DEL LIENZO

BAJO CONSUMO
DE ENERGIA

RESISTENCIA A LA
CORROSION

CONTROL DE CALOR PARA | Material aislante al interior, |

SEGURIDAD DEL USUARIO

I I
| PARAMETRO

| El planchado de un lienzo no
debe tomar mas de 5 minutos.

Utilizar un medio humedo que
| evite que la lana y sedalina se |
| quemen y dafen al desarrugarse.

| La superficie de planchado debe
abarcar el tamafio del ancho de

| un lienzo, desde la talla 0 hasta |

| las tallas S 25”, M 26”, L 27".

| Al desarrugarse el lienzo debe
aumentar su tamafio de largo
| segun la talla (ver tabla de tallas). |

| Por estar expuesto a humedad, |
el material debe soportar calor y
| humedad extrema. |

dejando pasar no mas de 20% de
calor.

1

| 3 minutos por un

L

DESEABLE *SI APLICA

Consumo igual o menor a 1000 W | Consumir menos de Q300 al

mes.

Evitar quemaduras y
exposicion directa al calor.

lienzo de 56”.

ESTRATEGIA DE VALIDACION

| Cronometrar los tiempos.

| Tabla grafica con tiempos de

| exposicion (liezo sometido a
vapor consante 5, 10, 15, 20,

| 30 min).

Tabla de medidas fisicas
tomando como minimo talla

| 0-15", méaximo talla XL-28" de
lienzos.

|Medidas fisicas del lienzo y
pra’ficas de comparacion.

| Medicién de watts consumidos
x hora al dia x la tarifa de
electricidad en sector, Q/kWh,

| resultado del consumo en kWh

| y Q.

| Informe de materiales que
valide sus antecedentes para
| uso resistente a la corrosion.

| Escala de Likert, evalucién
de usuario utilizando la

| herramienta para medir la

" exposicion en % de calor.
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V. CONCEPTUALIZACION

RECURSOS PARA EL DISENO



Parte | — Teorias de diseno
-Diseino funcional

En 1904, Paul Soriau afirmaba que: “No puede haber
contradiccion entre lo bello y lo util; el objeto posee belleza

desde el momento en que su forma es expresion manifiesta

de su funcion", (Escuela de Organizacion Industrial, 2014)

Como lo indica Soriau, la funcion de un objeto es expresién
de su forma, por ello la herramienta a disefar aplicara el
disefio funcional siendo un producto util que atiende a una
necesidad en especifico, realizando la tarea para la que
fue disefiada con requerimientos y parametros especificos,

esto le dara a la herramienta el disefio funcional.

Para entender mejor este concepto, se realiza un proceso
guiado por los principios que evaluan si la herramienta
cumple con su funcionamiento atendiendo las necesidades
para las que fue disefiada, considerando principalmente el

buen funcionamiento guiando una buena forma.

Esta evaluacion se basa en los principios del disefo funcional
de Dustin Wax (2008) aplicando el tema y la necesidad de

esta investigacion.

Disefar una herramienta que permita hacer I
del planchado de lienzos un proceso eficiente I
de bajo costoy una herramienta personalizada I

I

Objetivo del

para las dimensiones de un lienzo de 56” de
lana y sedalina.

producto

Herramientas

El producto solucion debe cumplir una optlma
etapa de planchado, hacerlo de manera mas
facil y rapida que la forma en la que lo hacian |
antes, el usuario se interesa y esta dispuesto |
a cambiar esa forma vy utilizar el producto I
solucion.

Interaccion con
usuarios

El disefio habla por si mismo, y es cIaro
para el usuario lo que el producto hace y
Zoliiiz e l-lel-r como usarlo, esto es fundamental para un
diseno funcional ya que, si esto no esta claro,
significa que el producto no funciona.

utilizar el
prodcto



Ya sea por su facilidad, uso, forma o
experiencia, el producto se basa en el usuario
y ellos se sienten atraidos naturalmente al
producto. En este principio es fundamental el
disefo centrado en el usuario.

El disefio es necesariamente una relacién con el usuario por
lo que lo hace funcional. En el proyecto de disefio de una
herramienta para planchado de lienzos es indispensable
cumplir con los principios del disefio funcional para que
este cumpla con las necesidades y objetivos en funcién a
resolver la necesidad, esencial como proceso de disefio

para que la solucion sea usable y, por ende, funcione.

-Diseno centrado en el usuario

Segun la UPA (Usability Professionals Association, 2003),
el disefio centrado en el usuario (DCU) es un enfoque
de diseno cuyo proceso se basa en la informacién sobre
las personas que haran uso del producto; enfocandose
especificamente en las necesidades del usuario para la

eficiente funcionalidad del producto.

En este proyecto, se aplica esta teoria ya que partiendo de
la perspectiva del DCU se reunen las premisas obtenidas de
los usuarios de la empresa EMPIRE que condicionan todas
las acciones del proceso de disefio, vinculando el producto

al contexto, uso y necesidades del usuario.

Estoparaeleficiente disefiode unaherramientade planchado
de lienzos que debe ser debidamente comprendida y
aceptada por los operarios para validar el eficiente trabajo

de la herramienta y el cumplimiento de los objetivos.
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Proceso del diseino centrado en el usuario

Este proceso ayuda a guiar las propuestas de disefio al
usuario, utilizando un proceso ciclico que determine cuales

son los factores de relevancia para lograrlo.

Para ello se necesita desarrollar las siguientes fases:

® [dentificar el contexto de la empresa EMPIRE, los

actores involucrados y su espacio de trabajo.

® Especificar con objetivos que el proyecto quiere
lograr una perfecta integracion del usuario con su

estacion de trabajo.

® Producir soluciones conceptuales y experimentales
que centren toda su atencion en los objetivos del

proyecto.

@ \Validar las soluciones derivadas de las propuestas
conceptuales de disefio, que cumplan con los

objetivos.

Resultado del proceso del DCE para la conceptualizacion

del proyecto:

Contexto Empresa EMPIRE

Perfil de usuarios

Evaluacion de propuestas La solucién cumple Especif icacion de objetivos
Validacion con los requrimientos Tabla de requerimientos
y parametros

Conceptudlizacion

Bocetaje y maquetacion

Diagrama 8- Fases de proceso de DCU - Fuente: Elaboracion propia.

Si la ultima etapa, validacion de soluciones, no obtiene
los resultados deseados, regresar a la primera fase para
redefinir y repetir el proceso, este es el fin de utilizar un

proceso ciclico ya que cada fase depende de la siguiente.
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-Estacién de trabajo

La estacion de trabajo se define como el espacio fisico que
ocupa un trabajador como sistema individual que realiza una
tarea o secuencia de tareas desde donde se pueden operar
maquinas, piezas, investigaciones o consolas de control en
un determinado tiempo de forma temporal (Organizacién

Internacional del Trabajo, s.f.).

El proyecto como tal, se define como una estacion de
trabajo en la que el usuario realice la etapa de planchado
de lienzos de lana y sedalina, este con actividad ligera y
espacio abierto ya que este necesita que toda la actividad
motriz de los usuarios se concentre en todo el cuerpo,

manos, bazos y pies.

Debido a que el puesto de trabajo no es fijjo ya que
eventualmente el usuario debe desplazarse, la actividad
del planchado de lienzos se realiza de mejor manera en
una postura de pie con posicidon erguida que le permita
desplazarse con facilidad por toda el area y manipular un

lienzo completo de 56”.

Trabajar de pie resulta una tarea cansada mas que otras
posiciones, por ello para tener las condiciones adecuadas
para este trabajo se analizan las probables dimensiones

para el disefio de dicha estacion.

Referencia de dimensiones para diseio de
estacion de tarbajo de pie:

56.6 CM
|29.27 CM
< cM ©
~
<
o
N
1 \./ _’T|
15-20 CM 15CM

Imagen 24- Dimensiones estacion de trabajo de pie - Fuente: Rescalvo & De
la Fuente (s/f). Concepcion y disefio del puesto de trabajo, cap. Il. Recuperado
de: http://bit.ly/MC6nas

Las dimensiones detalladas en la imagen son resultado de
un estudio realizado por Rescalvo (s/f) que define ciertas
medidas, integrando estos datos a las medidas posturales
obtenidas de cada usuario de la empresa EMPIRE (ver

medidas en Anexos pg. 177).
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El objetivo de este detalle es integrar las posibles
dimensiones a las propuestas de disefio de estacion de
trabajo de pie para estos usuarios en especifico, y asi lograr
una correcta adaptacion a su puesto de trabajo asegurando
condiciones optimas que ayuden a estabilizar al usuario de
manera que eleve su productividad al realizar la tarea del

planchado de lienzos, previniendo lesiones y fatiga.

-Elementos de diseno

Este apartado se basa en la teoria de Wucius Wong
desarrollada en su texto Fundamentos del disefio bi y tri-
dimensional, publicado en 1992, sobre elementos del disefio

visuales:

-Elementos visuales

Forma

La identificacion principal de este elemento se logra
desde la percepcion de confort en su forma y estabilidad,
combinando planos rectilineos y organicos que buscan

comodidad y ligereza, obteniendo asi una estructura activa.

Color

El sistema visual y la teoria de colores aplicados a la
visualizacion de la herramienta industrial, resultan segun
la norma oficial para la utilizacion de colores del Instituto
Nacional de Seguros Solidarios, departamento de gestion

empresarial en salud ocupacional (2012) definiendo que:

Utilice al menos un color calido, color de seguridad que
ayude a advertir que la maquina tiene puntos de altas
temperatuas que pueden ser peligrosos al contacto con el

usaurio y asi prevenir accidentes.

Grises azulados. Color gris base neutro que trasmite

Calido

rigidez, robustes y una superficie de trabajo equilibrado
en una maquina para la industria textil. Azul que se
considera beneficioso para el cuerpo y mente retardando
el metabolismo y produciendo un efecto relajane, adecuado

para presenar productos industriales y confort visual.

Escala de grises
azulados

Imagen 25y 26- Colores calidos y escala de grises azulados - Fuente: Elabora—| 49
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-Antropometria

Para el disefio de un puesto de trabajo es basico tener
en cuenta los factores humanos, como la antropometria
estatica, siendo esta el estudio de las dimensiones del
cuerpo en una posicion fija. Este estudio permite establecer
distancias necesarias entre el cuerpo y la herramienta a
disefar.

La antropometria aplicada a este proyecto, ayuda a definir
los alcances que el usuario debe tener sobre la herramienta
de disefio, segun sus medas antropomeétricas, alcance de
brazos, distancia de manos, brazos y estatura.

Alcance lateral brazo.
Distancia mano.
Altura rodilla.
Distancia antebrazo
Estatura. S

moow>

Imagen 27- Principales factores antropométricos -Fuente: Instituto Nacio-
nal de Seguridad e Higiene del trabajo, Espafia. Recuperado de: http://bit.
ly/2tAn931

Ya que el cuerpo se encuentra normalmente en movimiento,
la antropometria dinamica estudia las dimensiones
obtenidas por los movimientos realizados al ejecutar ciertas

actividades.

-Zona de alcance de miembros superiores

Es la zona determinada por el arco horizontal y vertical del
alcance de los brazos. Se determina en funcion del percentil
utilizado en este proyecto, percentil 5. El alcance de confort
se define con los codos flexionados realizando un arco de

90°, esta zona es donde se trabaja con mayor eficiencia.

»

29.27 CM

56.6 CM

Imagen 28- Alcance normal / zona de confort - Fuente: Rescalvo & De la | 50
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-Planos de alcance horizontal -Planos de alcance vertical

Limites efectivos de alcance de los brazos que indican las  Arcos y dimensiones para operaciones en plano vertical, se

areas de trabajo normal y maxima de un operario medio determinan en funcion del percentil 5. La postura c')ptima es

(Richard R. Farley,1995). cuando el objeto se encuentra a la altura del codo.
Area maxima de trabajo Posicién de trabajo cm 180 | K Hombres
i ~
sy 140 P N
29,7 f-\ . \ Limite de alcance
{', 120 » J \ \ ‘ocasional.
Limite a la altura ) '35_’6 100 \
Icle trabajoI .73_EJ€ 4, | | (
| | e i X | | 80 S I
| [ N TS S | ) !_
\ I . I \
\ 1 S S A | \ 60 /
| | | | / b
[ | 1016 | \ 24 ‘
| 4 | 40 Dl ’
‘ 147,3 : /'( .
20
: IN
20 40 60 80 100cm
Imagen 29- Area de trabajo de un operario medio - Fuente: Farley, R. (1995) Imagen 30- Arcos de alcance verticales - Fuente: Rescalvo & De la Fuente
Some principles of Methods and Motion Study as Used in Development Work, (s/f) Recuperado de: http://bit.ly/MCénas

Generals Motors Eng, vol.2. Florida: ABBAS
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-Campos visuales

El campo visual de un usuario en su area de trabajo expuesto
a un periodo prolongado en plano horizontal a mas de 45°

produce fatiga postural (ver diagrama CVP).

Aplicando la antropometria segun el diagrama de campo
visual de Rescalvo (s/f), el area de trabajo de la herramienta
de planchado debe tener un minimo de movimiento de los
ojos en un plano horizontal de 30° 0 postura visual 6ptima

sin fatiga. A

PLANO I
VERTICAL (I

e
/ A Linea horizontal
B Posicion de reposo visual

C Trabajo sentado, Lectura

70°

D Trabajo sentado

r ) .
145
,/Campo visual

\ ,/ primario(CVP)

-

—

~
~

PLANO HORIZONTAL

Por tanto, es importante obtener estas dimensiones
especificas en los actores involucrados para este proyecto,
en este caso, operarios y confeccionistas trabajadores de
la empresa EMPIRE. De esta manera se pueden obtener
las dimensiones relevantes para el puesto de trabajo. (ver

medidas antropométricas de usuarios en anexos pg.177).

Estas medidas varian, por lo que es necesario obtener
percentiles, estos representan porcentajes de la poblacion,
con los que se obtienen un determinado valor. Generalmente

se sacan los percentiles 5, 50 y 95.

Los percentiles son utilizados en disefio como una medida
de posicion por ejemplo el PS5y el P95 son los percentiles
extremos que posicionan una medida para disenar
estaciones que requieren que tanto el mas pequefio como
el grande puedan utilizar el mismo objeto, ambos con el

mismo confort de uso.

Para ello se realiza un analisis en donde se determina si el
P5 no afecta al P95 o viceversa, por ello para este proyecto
se aplica el percentil extremo menor 5 ya que es el mas

adecuado, sin mayor afeccion a los percentiles altos.
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-Ergonomia

El objetivo del estudio de la ergonomia es aplicar en las
propuestas de disefio una adaptacién eficiente entre el
espacio laboral y el trabajador, ya que esta disciplina busca
entender las interacciones entre el usuario y los elementos
con los que interactua, de tal manera que se adecuen a las
capacidades humanas optimizando el bienestar del usuario

y su rendimiento en su espacio laboral.

La aplicacion de este estudio se basa segun las normas
del 1ISO 6385, “Principios ergonémicos a considerar en el
proyecto de los sistemas de trabajo” y la norma establecida
de UNE-EN 614, “Seguridad en maquinas, principio de
disefio ergonémico”. Se obtienen los siguientes principios

para aplicar a las propuestas de disefo.

Principios generales

Dar prioridad al trabajador sobre el espacio de trabajo,
dirigiendo el espacio de trabajo a un aumento de seguridad,
bienestar y eficiencia, evaluados segun los requerimientos

del trabajador.

Evaluacion de principios antropomeétricos.

-Tomar las dimensiones estaticas y dinamicas segun el
trabajo.

-Detectar posiciones inclinadas que tensen algunos
musculos u obstaculicen la circulacion de la sangre.

-Detectar el movimiento de un solo brazo, sin alternar
este movimiento.

-La seguridad del espacio de trabajo debe cumplir con
las normas establecidas, con dispositivos de proteccion,
entre otros.
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Evaluacion de principios de confort

Para este estudio se utiliza la herramienta de angulos
de confort de Grandjean, que consiste en evaluar los
siguientes principios segun la postura del operario en su
area de trabajo actual, siendo de baja frecuencia -2min

(considerable) y de alta frecuencia +2 min (deficiente):

3

Imagen 33- Postura de trabajo - Fuente: Fuente: Elaboracion propia.

-Flexién y extension codo. Baja
frecuencia
160° E| codo permanece en un
angulo de 80° a 160° por menos
de 2 min este movimiento no
s, Se realiza con frecuencia para

planchara a lo ancho del lienzo.
Imagen 34- Flexidn y tension codo - Fuente: Soto G. (2009). Recuperado de:
https://bit.ly/2Jricld

-Abduccién hombro, Alta
frecuencia

Los movimientos laterales se
mantienen sin intervalos de

- r descanso por mas de 10 min.
Imagen 35- Abduccidon hombro - Fuente: Soto G. (2009). Recuperado de: https://
bit.ly/2Jricld

-Angulos de vision, Alta
frecuencia

El tiempo de posicidn curva de
la cervical por visibn a menos
de 38° permanece por mas de
2 min.

w163

Imagen 36- Angulos de visién - Fuente: Soto G. (2009). Recuperado de: https://bit.
ly/2Jricld

-Flexién y extension hombro,
Alta frecuencia

Los movimientos de flexion y
extension del codo permanecen
por mas de 10 min constantes de
arriba hacia abajo para planchar
a lo largo del lienzo.

1 50 J

d

h\
Imagen 37- Angulos de visién - Fuente: Soto G. (2009). Recuperado de: https://bit.
ly/2Jricld
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De los principios antropomeétricos se concluye que, las
dimensiones dinamicas y estaticas del usuario se centran en
todo el cuerpo, con mayor actividad en mufiecas, brazos y
caderas, esto permite tener una idea concreta de los puntos
de enfoque para el disefio de la herramienta, tomando
en cuenta también que estas tres dimensiones son las
evaluadas con mayor deficiencia de posiciéon al realizar el

trabajo.

Los movimientos de planchado no se alternan en los dos
brazos, debido a que en la mano derecha se desarrolla
mayor destreza, causando mayor esfuerzo y dafo a las

extremidades laterales derechas.

El usuario esta totalmente expuesto en la cara a los golpes
de calor generados por el vapor y expuesto directamente
al metal de la plancha caliente en las manos y dedos
ocasionando quemaduras Yy desequilibrio al cambio

constante de temperatura directa al cuerpo.

De la evaluacion de principios de confort segun los tiempos

y angulos evaluados con la herramienta de Grandjean

se concluye que, las posiciones de hombro, angulos de
vision, flexion y extension de codo y brazos se excede a
un tiempo prolongado de trabajo provocando fatiga en las
extremidades y a todo el cuerpo ya que las dimensiones
dinamicas se centran en todo el cuerpo. Estos resultados
permitiran generar propuestas de disefio con datos
concretos que eviten estas posiciones y tiempo prolongados

que actualmente el usuario utiliza.
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Tomando en cuenta que la necesidad debe solucionarse
mediante el diseno industrial, se analiza una solucion
desvinculada de lo obvio “una plancha que planche” a

¢,como planchar sin plancha?
Para ello se realizé una investigacion de alternativas para
planchar sin plancha como exploracién de opcion de

meétodos, de ellas se realizé un analisis conceptual.

Formas de planchar sin plancha

QA

NN\ vy

-Calentar aluminio en

-Rocear con agua _Tetera
una olla
l:| M C ~
"l \[/ l
-Vapor de ducha -Enrollar y aplastar -Cubrir con toalla
humedad

Imagen 38- Planchar sin plancha -Fuente: Elaboracién propia.

De estas opciones se concluyo que el método para planchar
sin plancha es mojando la tela y el vapor, una opcién
eficiente tomando en cuenta que la tela de lana y sedalina
necesitan de un planchado humedo para que no se queme

o dane la tela.

Asi también lo afirma T-fal, lider en innovadoras soluciones
para el hogar, un generador de vapor es mucho mas efectivo
que cualquier otro método de planchado.

Generador de vapor

Plancha VS.

Imagen 39- Plancha vs. generador de vapor -Fuente: T-fal México.

El generador de vapor, debido a la presién que genera,
penetra el corazén de las fibras obteniendo mejores y mas
rapidos resultados que una plancha que aplica vapor a la

superficie de la fibra.

| 56



Diseio del sistema de plancha a vapor

El concepto define entre las caracteristicas de solucion
desarrugar la tela con vapor para obtener una solucién

eficiente, para ello se necesita:

Un generador de vapor

Para obtener un generador de vapor 6ptimo se necesita un

sistema que contenga:

Penetracion
de vapor —>

Distribucion

Depésito

Imagen 40- Generador de vapor -Fuente: Elaboracidn propia.

Recipiente de llenado y vaciado de agua.
Depdsito de vapor.

Camara de vaporacion.

R A

Distribucién de vapor.

Generar por medio de un proceso creativo soluciones al
problema, creando alternativas y nuevos conceptos que

permitan explotar y experimentar las ideas.

-Proceso creativo, el antiproblema

Plantear el problema actual de forma contraria y evaluar los
nuevos enfoques obtenidos.

Problema actual: Planchar a mano 200 lienzos durante 15

minutos cada lienzo.

Antiproblema: Planchar 400 lienzos lo mas lento posible

cada lienzo, con las dos manos y un pie.

Alternativas

-Planchar por los dos lados.

-Planchar con cuatro planchas de mano a la vez.
-Descansar 10 minutos por cada lienzo planchado.
Observaciones: Un espacio de trabajo ineficiente crea un
trabajo ineficiente.

Mucho esfuerzo necesita mucho descanso, utilizar solo los

recursos fisicos necesarios para optimizar el trabajo.
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-Matriz morfolégica con analogia obligatoria

Evaluacién de formas y objetos aleatorios atendiendo una solucion y unirlos creando una lluvia de ideas.

Pararealizarlatabla se colocan enlas columnaslos componentes paraobtenerun sistema de planchado a vapor: lugar de almacenamiento
de agua, generador de vapor, distribucién de vapor y deslizamiento de la tela. En las filas, los diferentes objetos aleatorios que ayudan

a crear analogias creativas para la solucion. Por ultimo, en las celdas se dibuja la solucién para cada componente del sistema con la

analogia de los objetos seleccionados.

MATRIZ MORFOLOGICA / ANALOGIA

Evaluacion semaforo

1 Al Generador 2 Al Generador
macenar de vapor Distribucién | Deslizar tela macenar de vapor Distribucion | Deslizar tela
Tenis | ) ] Micréfono. -~ | ;,
J < s
: | \ JD %
=< : '
Calculadora f,»'!' Affornbra i :

Patineta

Cubierta . g

!,-\

'.

Cepillog

Cepillol )

wig

Tape o

i

Bolsa

1PRaso

=4

Diagrama 9- Matriz morfoldgica -Fuente: Elaboracién propia.
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-Evaluacién de fase de bocetaje

De la matriz morfoldgica inicia el proceso de bocetaje, concluyendo que:

- El disefio de generacion de vapor debe componerse de un compartimiento de agua, uno de vapory uno de distribucion

de vapor.

- El planchado de lienzo debe integrar elementos para, desarrugar de manera uniforme y estirar el lienzo.

- El disefio de estructura debe ser de dimensiones pequefas, estable.

Estas propuestas se desglosan en propuestas individuales en bocetos de mecanismo para deslizar y desarrollo de disefio

de estructura para planchar, evaluando cada propuesta segun los criterios de:

FASE DE CONCEPTUALIZACION BOCETAJE
EVALUACION DE CRITERIO DE PROPUESTAS DE DISENO

La propuesta de funcién integra

- Un sistema que permita utilizar vapor
- Correcta distribucion de vapor

- No daiia el lienzo al planchar

- Plancha un lienzo por completo

- No existen fugas de vapor

- Planchar varios lienzos por sesion

- Aplica mecanismos estables

- El vapor no se condensa antes de llegar al lienzo
- Permite vapor de alta presion

10- No moja excesivamente el lienzo

O 00N UL B WN K-

La propuesta de uso integra

1- No existen obstaculos al planchar

2- Es facil de operar manualmente

3- No implica un planchado complicado
4- El lienzo no obstaculiza el planchado
5- El usuario no obstaculiza el planchado
6- Facil reabastecimiento de agua

7- Se percibe el proceso de planchado
8- Se entiende el proceso de planchado
9- No quema al usuario

10- No quema la tela

La porpuesta de diseio integra

1- Planchar varios lienzos por sesion

2- Aplica ergonomia

3- Las dimensiones son adecuadas para el usuario
4- Las dimensiones son adecuadas para el espacio de trabajo
5- El usuario no se expone directamente al calor

6- Visualmente se percibe de uso industrial

7- Permite vapor fluido sin condensacién anticipado
8- Integra disefio y fusién

9- Fabricacidn realista

10- Materiales disponibles

Cada propuesta se evalla por puntos segun aplique cada criterio cumplido de 1 a 10, total maximo 10pts (eficiente),

total minimo 1pts. (deficiente).
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-Propuestas obtenidas de matriz morfolégica
Evaluacion: Se evaluan la funcion, el uso y el disefio de cada propuesta con puntuacion de 1 a 10, siendo 1 deficiente y 10
eficiente O opcion seleccionada por punteo maximo de cumplimiento de criterios. FUNC;ON Uso DISIIENO

( ) PR
NS — @ Plancha con rodillos en la | | |
\\ S - = ' : y N

parte superior y en la parte | | |
posterior, tubos distribuidores
de vapor. | | |

@ Se plancha un lienzo
completo. | | |

@ Necesita un generador de |
vapor grande y de alta presion. I

a
ST~

@ Plancha vertical para mayor | [ [
planchado y estiramiento | | |
o de la tela.
R
@ Al ejercer fuerza hacia | | |
arriba implica un mejor
estiramiento de la tela. | | |

@ Puede llegar a dafiar la
tela si el estiramiento no es

| |
parejo. 8 10 9

. P’Iancha vertical con rodillos tipo | | |
e§tlrado de pasta, para estirar y
phancharl tela al mismo tiempo. | | |

[ ) Los rod1l|os son una forma eficiente de | | |
estiramiento y el vapor entre los tubos | | |

permite que el vapor penetre la tela. :

I I
10 10 9
Diagrama 10- Propuesta de matriz morfoldgica -Fuente: Elaboracion propia. | 60




-Desarrollo de mecanismo para deslizar

Evaluacion: Se evaluan la funcion, el uso y el disefio de cada propuesta con puntuacién de 1 a 10, siendo 1 deficiente y 10

eficiente @ opcion seleccionada por punteo maximo de cumplimiento

|

de criterios.

. El'mecanismo jala la
. tela de manera periddica 5
“abarcando todo el ancho
| del Iienzo

FUNCION

uso

DISENO

£ L,

21

El brazo enrolla la tela para
4rla’jalando hasta tener un 9
rollo de tela planchada.

10

Un brazo que se mueve de
adentro hacia afuera para ir 8
sacando la tela de manera

continua.

Un rodillo que al rodar

jale la tela para afuera 'y 9
ademas distribuya vapor

mientras lo hace.

10

Diagrama 11- Desarrollo de mecanismo -Fuente: Elaboracion propia.

&)

Una prensa que agarre 10
de manera pareja la tela 'y
planche parejo.
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-Desarrollo de diseno de plancha

Evaluacion: Se evaluan la funcion y el disefio de cada propuesta con puntuacion de 1 a 10, siendo 1 deficiente y 10 eficiente.

Oopcién seleccionada por punteo maximo de cumplimiento de criterios. FUNCION DISENO

- : “ e r

®

Disefio funcional y estable, con la
caja de vaporizacion inclinada para
recolectar el agua condensada. 10 10

©

Estable por las patas inferiores,
sobreestructura. Por la forma de
rombo, el agua condensada no llega
a mojar la tela ya que se desliza
~hacia abajo por las paredes. 7 3

®

Caja de vaporizacion con forma

cilindrica sin esquinas, lo que

permite que el vapor se disperse sin

condensarse. 8 5

©

Disefio con poca estabilidad y

sobreestructura, la inclinacion de

la caja de vaporizacion es eficiente

para que el vapor llegue de abajo 6 3
hacia arriba permitiendo que el agua

condensada no moje la tela.

Diagrama 12- Desarrollo disefio 1 -Fuente: Elaboracién propia.
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-Desarrollo de diseno de plancha

_cerrado para que el agua caiga y no se

FUNCION
|

®

Estructura estable pero sobreestructurada. La
caja de vaporizacion es muy grande y no se

DISENO
|

|
aprovecha el espacio. 8
|

®

Se aprovecha el material, de 5 piezas. La caja |
de vaporizacion no tiene angulo por lo que la [
parte inferior se llena de agua. 7

— -l —

N —

(&)

Es eficiente el uso del material, y la caja de
vaporizacion es eficiente con un angulo mas
cerrado.

- O —

®

Forma diferente a las demas, sosteniendo
desde la parte superior la caja de vaporacion
y soporte en la parte posterior que le da
estabilidad.

e

[0

- U - —

()

La estructura no es estable, y la caja de
vaporizacién debe tener un angulo mas

00—

mantenga en la superficie.

U —

.

Estructura estable, no se aprovecha
eficientemente el espacio.

~N - - -

Diagrama 13- Desarrollo disefio 2 -Fuente: Elaboracion Propia

(U ——
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Luego del analisis de bocetaje, se tomaron dos de las propuestas con mayor punteo para reunir las caracteristicas que den

la propuesta solucién. Estas caracteristicas son:

Funcionamiento

W3R00.G:0N el b

Para que el lienzo pueda desarrugarse
al mismo tiempo que se estira, éste
debe generar friccion al estirar por lo
que el lienzo se puede entrelazar entre
tubos y jalar para estirar al mismo
tiempo que desarrugar.

Mecanismo para deslizar tela

°
ondMgada

La estructura del planchado debe tenerinclinacién,
ya que eventualmente el vapor se condensa en el
proceso y cae a la superficie, la inclinacion ayuda
a reunir en un solo punto el agua condensada, lo
contrario que una superficie plana en donde el
agua mojaria toda la superficie.

Disefio de plancha

DISENO DE
PLANCHA

i

Para poder halar el lienzo se necesita un mecanismo
de engranaje que mientras da vueltas por medio de un
mecanismo, este vaya sacando el lienzo planchado
La estructura de base para planchar debe tener en el
area de interaccion con el usuario formas sin esquinas
para evitar interrupciones y lesiones.

Diagrama 14- Segunda evolucion -Fuente: Elaboracion propia.
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-Pruebas de integracion

Se integra el disefio del sistema generador de vapor
utilizando el generador de una plancha de vapor, éste
genera y dirige el vapor a dos mangueras de polietileno
de baja densidad alimentando los dos laterales para que
el vapor se distribuya en el centro y llegue directamente al

lienzo al plancharlo.

Eldiseiio de mecanismo de deslizamiento de lienzo utilizando
dos tubos de mangueras una sobre otra con textura de
rayas y material que se adhiere a la tela permitiendo que
ésta no se resbale al pasar. Estos tubos funcionan como
engranajes que mientras giran, prensan el lienzo y lo van

sacando de forma uniforme.

El disefio de estructura para planchar integra las formas
inclinadas evitando que al condensarse el agua caiga en
un solo punto y no en toda la superficie. Debido a que el
espacio de planchado esta constantemente humedo y se
utiliza un material que no es resistente al agua, se utiliza un

aislante térmico que no permite que la humedad afecte la

estructura que también por ser aislante térmico no permite
que el calor se transfiera a el exterior de area de planchado

evitando quemaduras al contacto directo con esta area.

Esta es la primera prueba con generador de vapor realizada
a través de maquetacion, en donde se evalua si toda la

integracion de las distintas propuestas logra un solo sistema

de estiramiento y planchado de lienzos eficiente.

<—— Manguera
conductora de vapor

Imagen 41- Maqueta propuesta a evaluar -Fuente: Elaboracién propia.




Funcionamiento de estiramiento y planchado

La prueba de maquetacion integrada estira y desarruga el
lienzo por un sistema de tres tubos de PVC a diferentes
distancias, estos tubos estan sostenidos con cojines en
cada eje para que mientras el lienzo va pasando sobre ellos
estos giran simultaneamente.

Este movimiento permite que al pasar el lienzo sobre
el vapor de alta presion penetre el tejido y éste se vaya
estirando y al mismo tiempo desarrugando mientras pasa

por los tres tubos.

Este movimiento se activa al girar con una manecilla los
tubos de mangueras haciendo que en cada giro la teja salga
y mueva todo el lienzo hasta que pase por completo por los
tres tubos. El lienzo arrugado entra por el frente y al terminar
el proceso el lienzo sale por el lado de atras planchado y

listo para la confeccion.

Cojinetes

Imagen 42- Maqueta vista lateral derecha -Fuente:

~ _Mecanismo

Elaboracion propia.
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Especificaciones de la propuesta

Dimensiones de 40 cm de ancho y 71 cm de largo definido
por el tamafo del lienzo para la talla L. Se establecieron
tres tubos para introducir el lienzo pasando primero por uno
abajo, otro arriba y de nuevo abajo para salir en dos tubos
de manguera que actuan como rodillos para sacar la tela de

forma pareja y uniforme ya planchada al otro extremo.

-Mecanismo de manivela

Imagen 43- Mecanismo de manivela - Fuente: Mecanican. Recuperado de:
http://bit.ly/2uvnZe3.

Se establece un mecanismo de transmision de movimiento
manual debido a su simple manejo y funcién, en donde
la barra fijada al extremo (d) esta unida a un mango que
genera movimiento de rotacion por la fuerza ejercida (F),
esto permite transmitir el movimiento de rotacion al eje (R)

y asi cumplir su funcion.

El esfuerzo que transmite la manivela es parcial al eje, por lo
que cumple con el movimiento requerido para el mecanismo
de paso de lienzos de tela de manera que se planchen de

forma pareja.

Vista lateral izquierda.

Halar tela

“~Raodillos

-Generador de vapor
El generador de vapor es una aleacién de aluminio y metal
fundido en resistencias para vaporizar (sistema utilizado
para planchas de vapor verticales) este vapor se distribuye
por dos manguerasque que se conectan a un tubo tubo
perforado para distribuir de manera uniforme el vapor,

ubicado en medio de los tres rodillos.
Imagen 44- Mecanismo de paso de tela -Fuente: Elaboracién propia.

| 67



Uso de rodillos
Se utilizan rodillos como alisantes para la tela debido a la superficie lisa, funcionando de la siguiente manera:

Los rodillos halan la tela
o -\ DESPUES DE PASAR POR LOS
RODILLOS

Al pasar por cada rodillo de
aluminio, la tela se tensa 'y
/‘) esto causa que las cerdas

\\ .
tomen forma y se estiren,
esto es posible por el

Tension vapor que penetra las
cerdas y la superficie lisa del
material.

=
o NG
Tension
) ANTES DE PASAR POR LOS
RODILLOS
Tension

Las cerdas de los filamentos
de la tela se encuentran en
reposo y sueltas, esto causa

Tubo perforado para distribuir el vapor.

AL EEEELLS el arrugado y encogido de

) Lienzo—" lienzo
Vista frontal
Diagrama 15— Sistema de funcionamiento rodillos -Fuente: Elaboracién propia.

| 68



Positivo

® Los tres rodillos son suficientes para el trabajo de
estiramiento y alisado.

® La textura de pequefios dientes de la manguera da
paso uniforme al lienzo.

® Elaislante térmico no permite transferencia de calor
al exterior y retiene el agua que ha sido condensada
no permitiendo que llegue a la estructura.

® Los rodillos giran de manera fluida con los cojinetes.

Negativo

® La forma plana de la parte inferior es poco eficiente
al condensarse el vapor.

® Lamangueraenelcentronodistribuye eficientemente
el vapor.

® Se necesita mejorar el mecanismo de paso de la tela.

® Laforma del disefio no es estable ya que tiene mayor

peso en la parte de atras.

Generador de vapor

Imagen 45- Maqueta y ref. humana -Fuente: Elaboracion propia

e,
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Pruebas de coduccioén y distribucion de vapor X rxrxrxrxxx
Material: manguera 6/8" de polietileno de baja
densidad. Diametro de orificios: 2 mm, distancia

Luego de las pruebas de integracion de propuestas de entre orificios: 4 mm.
Resultado: La manguera soporta el calor, no se ablanda pero los orificions estan

disefo, se realizan pruebas de conduccion y distribucion de muy pegados unos con otros, por lo que el vapor se queda en los extremos.

vapor para establecer la mas eficiente funcion, en dénde

- > 0 0 |
el vapor llegue al lienzo con alta presion y el maximo de _ Material: manguera 1/4" de polietileno de baja
1 densidad. Diametro de orificios: 2 mm, distancia

entre orificios: 1 1/2”.
Resultado: El diametro de la manguera es muy pequefio y el vapor no logra

cantidad de vapor evitando que éste se condense en el

camino.
pasary se condensa.
Las pruebas son realizadas después de las de disefio de - > ° ° °
estructura, ya que este disefio ayudé a definir con mas | Material: tubo de policloruro de vinllo 1/2" para
) o . agua caliente.Diametro de orificios: 2 mm,
claridad que para distribuir el vapor se utilice un tubo distancia entre orificios: 3/4”.

L . Resultado: El diametro del tubo es muy grande y se pierde mucho vapor cuando
con orificios alimentados de vapor constante en los dos sale de los orificios no hay presion. La distancia entre orificios permite buena

distribucion.

laterales para dispersar la misma cantidad de vapor por

todo el ancho del lienzo. Las pruebas se realizan con varios

. . g . . . . g . - _> . . .
materiales, diametros de orificios y distancias entre orificios ~ [ESESSSESESESEEE \aterial: tubo de policloruro de vinilo 1/2" para
agua caliente. Diametro de orificios: 2 mm,
distancia entre orificios: 1”.

vapor vertical. Resultado: El diametro del tubo es muy grande y se pierde mucho vapor,
cuando sale de los orificios no hay presion.

con el sistema de generacién de vapor de una plancha de

Pruebas
--> | o o o ® @ ® @@ @0 0 o -- > ) )
Material: manguera 6/8" policloruro de vinilo Material: tubo 1/2" de cobre. Diametro de
blando. Diametro de orificios: 2 mm, distancia orificios:2 mm, distancia entre orificios: 1 1/2”.
entre orificios: 5 mm. Resultado: El cobre calienta el tubo totalmente y esto no permite que el vapor se

Resultado: La manguera es muy blanda y al contacto con el calor se condense, la distancia entre orificios optimiza el vapor.

torna pegajosa y muy blanda. El vapor no llega a la parte central de la manguera

solo a los laterales. Imagen 46- Prueba de materiales -Fuente: Elaboracién propia
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Conclusion coduccion y distribucion de vapor
De las seis propuestas finales se concluyé que para un vapor
optimo para planchar se necesitan dos cosas esenciales.

1. El vapor tiene que fluir sin obstaculos siguiendo un camino
continuo sin topes, para que el vapor no se condense antes de
llegar a la superficie, desde el generador hasta el lienzo en la
superficie. Por lo que este camino continuo debe ser flexible por
medio de una manguera para conducir el vapor de la manera que
éste se eleva.

2. Al momento de distribuir el vapor al lienzo, por ser el ultimo
punto, el vapor debe llegar al distribuidor con presion constante.
Este distribuidor debe ser rigido y mantener una temperatura
alta que permita, aun en un recorrido distante del generador,
trasferencia de calor para que el vapor permanezca, con presion
y sin condensarse.

Por lo que la distribucidn de vapor se divide en dos partes, las
cuales en base a las pruebas realizadas se determina que:

Para el conductor de vapor se utiliza una manguera de polietileno
de baja densidad 1/4” de diametro que ayuda a conducir el vapor
desde el generador hasta el distribuidor sin obstaculos en el
paso y siguiendo la direccién del vapor sin que se condense en
el camino.

Este conductor sale del generador de vapor y se conecta

directamente al distribuidor de vapor.

[T @z
4 X
Para el distribuidor de vapor se utiliza un tubo de cobre que, a lo
contrario del conductor, este es rigido y debido a las propiedades
del cobre el tubo se calienta de tal manera que puede retener y
distribuir el vapor manteniendo la misma temperatura de la que
sale del generador permitiendo vapor constante y de alta presion.
Este material es utilizado para la industria en generados de vapor

como los serpentines.

Diagrama 16- Conductor y distribuidor de vapor -Fuente: Elaboracién propia.
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Parte Ill — Evolucién Propuesta final
Propuesta 1

Patas frontales de madera que sostienen dos cojinetes y
al final el mecanismo de paso del lienzo, patas traseras de

metal doblado, con tapadera.
Positivo

® Disefo de dimensiones pequeias y simple.
® No requiere de muchas piezas para su fabricacion.

® Diseflo ergondmico con medidas establecidas,

centradas en el usuario.

Negativo

® Visualmente inestable por las patas delgadas.
® Sin espacio suficiente para el generador de vapor.

® El espacio del mecanismo de paso del lienzo y
los cojinetes es reducido y la madera puede sufrir
quebraduras o rajaduras en los bordes por el peso

de los tubos y los cortes.

Render |y - Propuesta 1 -Fuente: Elaboracidn propia.
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Propuesta 2

Patas continuas de madera que sostienen dos cojinetes y al final el

mecanismo de paso del lienzo, con soportes de metal y tapadera.

Positivo

Disefo de dimensiones pequefas y simple.

® Elmecanismo de paso esta reforzado con el largo de la pata,
siendo esta una sola pieza.

® |as patas frontales y traseras son una misma pieza lo que
ayuda a dar solidez.

® Tiene soportes en la parte inferior de las patas.

Negativo

® Sus patas son muy delgadas y largas, esto lo hace
visiblemente inestable.

® Elespacio que sostiene los cojinetes es reducido y la madera
puede sufrir quebraduras o rajaduras en los bordes por los
cortes.

® La tapadera crea una percepcion de sobreestructura y ser

ineficiente debido a que el vapor al llegar a la tapadera se

condensa creando gotas que luego caen y mojan el lienzo.

i

Render Il y IV- Pfopusta 2 -Fuente: Elaboracién propia.
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-Propuesta preliminar

Esta propuesta atiende a los aspectos negativos e integra
los positivos de las propuestas anteriores. Esta compuesta
por dos patas traseras y dos frontales que funcionan como
base paralos cojinetes, siendo esta sélida para tres cojinetes

de cada lado.

El mecanismo de paso de los lienzos es dirigido por una

manivela.

Tiene una caja en la parte posterior que funciona como
la base del generador de vapor y una boquilla en la parte
lateral izquierda en donde se vierte el agua para alimentar

el generador de agua.

El interruptor esta ubicado en la parte frontal de la plancha
lo que permite que pueda observarse con facilidad y que

inmediatamente indique si esta o no funcionando.

Render V- Propuesta preliminar render -Fuente: Elaboracién propia.
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Imagen 47- Prototipo preliminar | -Fuente: Elaboracién propia. Imagen 48- Prototipo preliminar Il -Fuente: Elaboracién propia. | 75



5.9.1 Validacién de propuesta preliminar

DESCRIPCION:
Fabricacién de 90 abrigos para nifas color
blanco de tallas:

12detalla0 16detallad4d 8detallall
12detallal 8detallab6 8detallal2
18 detalla2 8detalla8

Un abrigo se compone por 8 piezas que se
sacan en 6 lienzos diferentes.

-Lienzo frontal

-Lienzo posterior

-Lienzo de mangas

-Lienzo de cuello

-Lienzo de cola

-Cinta pora botones

ANTES

El tiempo de cumplimiento de un pedido de
90 abrigos de este disefio para nifias es de un
minimode 15 dias.

En donde la etapa de planchado de lienzos
lleva 7 dias.

AHORA:

El pedido se cumplié en 8 dias.
En donde la etapa de planchado de lienzos
duré 2 dias y medio.

De 7 dias de planchado de lienzos,
se redujo a la etapa
de planchado para un pedido de 90
abrigos para nina.

MEDIO DE VERIFICACION

La plancha de vapor intervino en la etapa del planchado de lienzos para la
fabricacion de un pedido de 90 abrigos, este proceso se realizd por sesiones en
donde se unieron los lienzos por talla uno a uno para plancharlos seguidos.
El planchado de lienzos para la fabricacion de 90 abrigos de nifia dur6 2 dias y
medio.

Diagrama 17- Fabricacién 90 abrigos | -Fuente: Elaboracion propia. | 76



DIA 1: Se plancharon 85 lienzos: Lienzos de manga y lienzos de cola

DIA 2: se plancharon 89 lienzos: Lienzos de manga y lienzos de cuello

DIA 3: se plancharon 50 lienzos: Lienzos de cola y lienzos de cinta para botones

En total se plancharon 224 lienzos completos de 56” con la plancha de vapor Canvas en dos dias y medio.
Jornada de 8:00 a.m. a 5:00 p.m.

SE REDUJO DEL TIEMPO DE LA ETAPA DE PLANCHADO DE LIENZOS DE 90 ABRIGOS PARA NINA.

Diagrama 18 - Fabricacion 90 abrigos Il -Fuente: Elaboracién propia.



Resultado final

LIENZOS PLANCHADQOS
CON PLANCHA DE VAPOR

' PRODUCTO FINAL

Diagrama 19 - Fabricacion 90 abrigos Ill -Fuente: Elaboracidn propia. | 78



Aspectos a mejorar del prototipo

Los lienzos de tela no tienen donde permanecer por

lo que deben dejarse sobre el piso y se ensucian.

El disefio es muy estrecho en los laterales lo que no

permite la estabilidad de la plancha.

Necesita mas estabilidad ya que su centro de
gravedad esta en la parte superior por lo que necesita

una pieza con peso cercana al suelo.

El orificio del agua es muy corto y se derrama el

agua.

Laalturanoeslaadecuada, yaque el usuario necesita
hacer inclinaciones pronunciadas obteniendo

posiciones inadecuadas.

La calidad del producto por el calibre delgado de la

lamina galvanizada es muy baja.
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VI. MATERIALIZACION

MODELO DE SOLUCION



MODELO DE SOLUCION ¥ -
PLANCHA DE VAPOR PARA )

PLANCHA DE JAPOR PARA LIENZOS

Imagen 49- Plancha de vapor CANVAS -Fuente: Maria Victoria Garcia 81



CAN

PLANCHA DE

AS

APOR PARA LIENZOS

CANVAS es una plancha de vapor mecanica para lienzos
de lana y sedalina semi-industrial, de dimensiones 95 cm x
93 cm x 36 cm, con funcionamiento a vapor emitido por un

generador de vapor en el interior.

Su funcionamiento es mediante un mecanismo de manivela
que permite el paso de los lienzos para el proceso de
planchado en la camara de vaporizacion. Su disefio permite
planchar lienzos de lana y sedalina de hasta 27.5" de ancho

(talla L) y sin limite en dimensiones de largo.

Esta compuesta por 139 piezas y fabricada con materiales
resistentes a la corrosién, con una estructura solida de metal
y base de galvanizado. Ademas, la camara de vaporizacion
esta fabricada de acero inoxidable que ayuda a aislar el

calor del exterior asegurando asi la seguridad del operario.

Diagrama 20— Modelo de solucidn -Fuente: Elaboracion propia.
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es el espacio de trabajo en
donde se realiza la accion del planchado de lienzos, que

pasan por tres rodillos de aluminio que estiran y alisan el
lienzo mientras este pasa por todo el proceso.

es el corazén de la maquina ya que
este es el que produce el vapor que se distribuye de manera
qgue penetren las fibras del tejido de la tela humedeciéndola
y permitiendo que ésta se moldee mientras se estira y pasa

por cada rodillo, realizando un planchado eficiente y rapido.

, permite colocar la tela antes, durante vy
después del proceso del planchado, de manera que ésta no
permanezca en el suelo y se ensucie. La bandeja permanece

arriba mientras no esté en uso y se baja al momento de
utilizarla.

solida de metal que permite estabilidad de todos

los componentes de la plancha.

con tres niveles que se activan al ir
llenando el tanque, con luz LED roja que indica falta de
agua, luz LED amarilla que indica llenar tanque y luz LED

verde que indica que el tanque esta lleno.

Componentes de CANVAS

Genenador

de vapor

Bandeja

Diagrama 21— Componentes -Fuente: Elaboracién propia.
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Circuito eléctrico medidor de nivel de agua en
tanque

El sistema para verificacion de sistema de llenado de tanque

funciona por un circuito eléctrico que permite ver mediante

focos de luces LED el nivel del agua.
27002 § 270Q.§ 270Q§
@ Nivel 6ptimo: cuando el tanque esta lleno.
2 A, 4t

Nivel reabastecimiento: cuando el tanque esta a la p= A

mitad y se considera estar aleta y llenar de nuevo para ©

evitar que llegue a vaciarse. TRANSISTOR  |TRANSISTOR | TRANSISTOR

BC337-245@ BCSB?iEE BCSS?i@
. Nivel critico: tanque vacio, llenar inmediatamente para
. ~ AT AT AT
evitar danos al generador de vapor.
o . . CARGA 1K D KQ 1KQ
De esta manera con los circuitos se mide mientras el agua POSITIVA
AL
se consume debido a la vaporaciony el nivel de agua - TANQUE
bajando constantemente. NIVEL OPTIMO
NIVEL REABASTECIMIENTO
.................................... *...........................
NIVELOPTIMVO L
B

Diagrama 22— Diagrama de circuito eléctrico -Fuente: Mauricio Xulu. | 84



Circuito de corriente alterna

El sistema de generacion de vapor funciona mediante
corriente alterna, es decir que este se alimenta de energia

por medio de una espiga conectada a un tomacorriente.

Este circuito eléctrico consta de tres elementos: fuente
de corriente alterna, el antes mencionado tomacorriente,
interruptor y una resistencia utilizada en el generador de

vapor con una potencia de 1600 W.

Debido a la potencia del generador de vapor, la capacidad
de voltajes que demanda es de 120V a diferencia de
otras maquinas industriales con mayor consumo de W,
demandando mas de 200V. Para que este circuito resista
la fuente de corriente necesita al menos un cable calibre 12

adecuado a +13 amperios.

Esta integracion y estudio del circuito obtenido de la potencia
del generador, permite realizar las conexiones eléctricas
adecuadas para el sistema evitando dafar el equipo al

instalar resistencias a la corriente.

‘ I=13.33A
R=9Q
P=1600 W
120V
P=V.I V=1.R P=V.I
I=P/v R=v/I P=120V.13.33
I=1600/ 120V R=120V /13.33 P=1600 W
[=13.33 R=9Q)
Valores: Voltaje = 120 voltios

Intensidad= 13.33 amperios
Potencia= 1600 vatios
Resistencia medida=9 &hms

O

Corriente Interruptor
alterna

BAAAZ

Resistencia

Diagrama 23- Circuito eléctrico equivalente - Fuente: Mauricio Xulu.
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Parte Il — Descripcion visual del modelo
de solucion

Mientras el lienzo pasa por
. los tres rodillos, la tela se va
», estirando y planchando.

Lienzo sin
planchar

CANVAS tiene la capacidad de planchar lienzos de largo sin
dimensiones limitantes debido a que plancha los lienzos de forma
lineal segun los lienzos que se hayan unido con costura.

Imagen 50- Plancha de vapor CANVAS Il -Fuente: Maria Victoria Garcia.

Vapor de
alta presion

Lienzo
planchado

pasa por
tres rodillos

1
La maquina industrial tejedora | CANVAS los plancha a lo largo,
. . 1 .
de lienzos teje la tela y saca los : por ello los lienzos se unen uno
lienzos a lo ancho. ' con otro, con costura.

Imagen 51- Plancha de vapor CANVAS Il -Fuente: Maria Victoria Garcia .
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' Indicadores de

C A N A S | ._\ | | Manivela

PLANCHA DE JAPOR PARA LIENZOS

Mecanismo para
paso de lienzos

Acceso a generador
de vapor

Medidor
de agua
Bandeja para
lienzos plancha

Entrada
de agua

Imagen 52,53,54 y 55- Plancha de vapor CANVAS descripcién-Fuente: Maria Victoria Garcia.




¢, Como funciona CANVAS?

TUBO DE COBRE

MANGUERA TANQUE DE AGUA

.Agua

.Agua caliente

Recorrido

Sistema de generacién de vapor
Utiliza un sistema de resistencias fundidas en aluminio y metales para vaporizar liquidos, utilizado en planchas de vapor verticales.

Este generador es alimentado con agua por un tanque con capacidad de 1.5 litros.

El vapor es distribuido por dos mangueras de polietileno de baja densidad a un tubo perforado de cobre, uno en la salida y otro en la
entrada, que actua como distribuidor de vapor al exterior, a lo ancho del lienzo.
El distribuidor esta ubicado en la parte central de la camara de vaporizacion, cada perforacion tiene una distancia de 1 1/2” entre si,

para generar alta presion y eficiente distribucion.
Diagrama 24— Sistema de generacion de vapor -Fuente: Elaboracion | 88



Mecanismo de -

- Rodillos
giro por manivela I .-

7
& y v O —Cojinetes

@ —Generador
de vapor

vapor condensado
(agua)

Inclinacién a 109° para mayor friccién al halar desde
la base de abajo hacia arriba. También permite que el
vapor que se condensa se concentre en el punto de
abajo.

Funcionamiento y mecanismo de paso del lienzo

Penetracion de vapor
al corazon de la tela.

—Recorrido del lienzo

—Lienzo de tela

Vista lateral izquierda
Camara de vaporizacion

Al introducir el lienzo, pasa por tres tubos de aluminio que ayudan a deslizar hasta dos tubos de manguera con dientes, unidos a un sistema de

manivela que al girar prensa la tela y va sacandola en cada giro. Los tubos de manguera con dientes no permiten que la tela se deslice a los lados

ni se mueva debido a que estos prensan y halan de forma uniforme el lienzo permitiendo que éste se quede en su lugar a lo ancho y se mueva

unicamente a lo largo. De manera que mientras va pasando por los tubos de aluminio, que giran con ayuda de cojinetes, el vapor penetre hasta el

corazon de las cerdas del hilo humedeciendo y aflojando el tejido que cede al estirar y reafirmar la tela, obteniendo un planchado éptimo del lienzo.
Diagrama 25— Funcionamiento -Fuente: Elaboracién propia.
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DESCRIPCION DE LA IMAGEN GRAFICA

CAN)AS

PLANCHA DE JAPOR PARA LIENZOS

Tres rodillos

Distribuidor de vapor en medio de los tres rodillos

** Vista lateral izquierda plancha de vapor CANVAS

Imagen 56- Logo CANVAS -Fuente: Elaboracion propia.

CANVAS se deriva y traduce del espaniol lienzo, no solo por
los lienzos que plancha sino como significado de lienzo, una
tela preparada que utilizan los pintores para plasmar su arte
en pinturas, esto es lo que le da el significado a CANVAS,
una plancha de vapor que prepara la tela (lienzos) para ser

plasmados en disefos de utilidad en prendas.

Los colores utilizados en la imagen grafica de CANVAS son
el color calido rojo que simboliza el sistema caliente que
necesita la plancha de vapor para funcionar. El fondo gris
oscuro buscando ser el neutro en donde la fuerza caliente
es canalizada a través del vapor y su distribucion por toda
la plancha para asi poder hacer su funcion sin riesgos,
ademas transmite ser de uso formal industrial, no de uso
doméstico. Las letras blancas que resaltan del gris como el

color que se percibe del vapor.

#A32B2D #FFFFFF

#3F3F3D
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MANUAL DE USO

PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

EN 6PASOS

Se unen los lienzos uno
con otro, cosiendo
a maquina.

Deslizar pasadores y
9 bajar bandeja para lienzos.

A s T

'_Lienzo de apertura

| Se coloca al inicio de cada sesion. |
Este permite que los lienzos

| siguientes se planchen completos. |
De lo contrario el primer lienzo se

I_plarﬂaraﬂlo Iimtad_. ]

CAN)AS

PLANCHA DE JAPOR PARA LIENZOS

Diagrama 26- Manual de usuario | -Fuente: Elaboracidn propia. | 91



MANUAL DE USO

Se coloca el primer lienzo
pasandolo por los tubos.

=

PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

Colocar la tela
en forma de ‘s’

no enrollar.
©

Llenar el deposito de agua
antes de encender.

Muy importante asegurarse de
que el tanque tenga agua antes
de encender.

mmm—LLENO
45min

LLENAR

mmm—\ACIO
APAGAR

CAN)AS

PLANCHA DE JAPOR PARA LIENZOS

Diagrama 27- Manual de usuario Il -Fuente: Elaboracién propia.
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MANUAL DE USO

PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

Girar la

Accionar el boton manivela.

de encendido.

A favor de las manecillas
del reloj.

Esperar 45 segundos
para que el vapor fluya.

CAN)AS

PLANCHA DE JAPOR PARA LIENZOS

Diagrama 28- Manual de usuario Ill -Fuente: Elaboracidon propia. | 93



Ficha técnica CANVAS

ADVERTENCIA

de lana y sedalina.

Planchar unicamente en la plancha CANVAS, lienzos

Para reducir el riesgo de descargas eléctricas y dafo
a la plancha, enchufar directamente al tomacorriente
polarizado. No utilizar regletas ni extensiones.

No encender la plancha, sin agua.

ESPECIFICACIONES

Modelo

Voltage

Watagge
Consumo de agua

Tiempo de calentamiento
Vapor continuo
Generador de vapor

Dimensiones

Capacidad de planchado
en lienzo

CANVAS

120V

1600 W

1.5 Litros (vapor por 45 min)
45 segundos

45 minutos

Conair

95 cm x 93.5 cm x 36 cm
Talla 0 (15") a talla L (27.5")

AR | s tiras con rayas en el interior significan peligro de alto riesgo. No tocar la superficie caliente.
Diagrama 29- Ficha técnica CANVAS -Fuente: Elaboracién propia.
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SOLUCION DE POSIBLES PROBLEMAS

La plancha no se calienta.
El interruptor NO se ilumina
posicion "I" (encendido).

Excesivo goteo de agua en la
manguera.

La salida del vapor es débil o
inconstante.

SERVICIO AL CLIENTE

-No hay corriente que alimente el enchufe.
-El interruptor de fallas se ha disparado o
quemado el fusible

-La plancha esta dafiada o necesita
mantenimiento.

-Acumulacion de agua condensada en la
manguera.
-Acumulacion de minerales en el generador.

-El nivel de agua es bajo

-Cambiar de tomacorriente

-Reestablecer el interruptor automatico/f
falla a tierra.

-Cesar inmediatamente el uso y ponerse
en contacto con asistencia al consumidor
(ver abajo para mas detalles).

-Apagar y desconectar la plancha, luego
revisar que las mangueras distribuidoras
estén a 90°, no dobladas.

-Limpiar con liquido especial

eliminador de minerales.

-Reabastecer de agua hasta el punto

-Existe un obstaculo entre el tanque de agua y| 6ptimo.

el generador que no permite que fluya el
agua al generador.

-Introducir agua con presion para remover
obstaculos y limpiar eventualmente las
mangueras.

Si tiene problemas con su Plancha para lienzos de lana y sedalina CANVAS, consulte la guia de solucién de problemas

ubicado arriba.

Las consultas adicionales deben dirigirse al

planchassemiindustrialescanvas@gmail.com
Si no tiene acceso a Internet, también puede comunicarse al teléfono: (502)7839 287

servicio de soporte a

través del correo
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Diagrama 30- Secuencia de uso -Fuente: Elaboracién propia. | 97



ANTROPOMETRIA DE CANVAS

Campo visual éptimo
30° (sin movimiento)

Antropometria de CANVAS

Percentiles utilizados

-Percentil bajo
(Percentil 5, ver tabla antropométrica
pg. 177).

Area normal de trabajo
-22” (55.8 cm)

Alcance hacia adelante
56.6 cm (percentil 5)

Angulos de confort
y eficiencia de trabajo
Arco de 90°

Longitud piso
a eje de manivela
94.79 cm

(Percentil 5, ver tabla antropométrica pg.177).

Diagrama 31- Antropometria -Fuente: Elaboracidn propia.
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Proceso de produccién
Parte | — Proceso de fabricacion
PATAS TRASERAS Y DELANTERAS

Patas traseras y delanteras

Material: Pino tratado y metal

Proceso: se crea una plantilla con la forma y las medidas,
se traza sobre la madera y se corta con sierra eléctrica.
Se perforan orificios en la madera a la medida de los
cojinetes y estos se introducen a presion.

El metal se corta a la medida de las piezas de madera
como soporte y se sujetan con tornillos y tuercas de 1/2”.

Imagen 57- Proceso de produccidn de patas -Fuente: Elaboracion propia. | 99



Proceso de produccion

CAMARA DE VAPORIZACION

". 2 \NL\;,

Camara de vaporizacion y base

Material: Acero inoxidable 2 mm

Se dibuja el troquel de las medidas en plancha y se corta.

Se troquela para obtener el cajon y se ensambra con soldadura en
acero inoxidable.

Imagen 58- Proceso de produccion camara de vaporizacion -Fuente: Elaboracion propia. | 100



Proceso de produccion

Generador de vapor

Generador de vapor

Se troquela una base para el generador y una base para el contenedor
de agua. Estos se conectan con una manguera para el paso del agua
al generador.

Se atornillan las bases a la estructura en la parte posterior de la
plancha y se conectan las mangueras al tubo de cobre distribuidor de
vapor, en la parte superior.

Imagen 59- Proceso de produccién de generador de vapor -Fuente: Elaboracién propia. | 101



Proceso de produccion

RODILLOS

Rodillos

Material: Tubo de aluminio 1"

Se cortan tres tubos con medidas de 76.6 cm de largo, que
posteriormente se colocan dentro de la cdmara de vaporizacion
y en cada eje de los cojinetes.

Imagen 60- Proceso de produccion rodillos - Fuente: Elaboracion propia. | 102



Proceso de produccidn

BANDEJA'Y SOPORTES

Soportes
Material: Hembra de hierro negro 1"
Se cortan a la medida y se atornillan a los soportes laterales.

Bandeja

Material: Plancha de hierro negro 2 mm.

Se doblan las esquinas y se unen con soldadura a los soportes,
la bandeja frontal se ensambla a un tubo que funciona como
visagra.

Imagen 61 - Proceso de produccién de bandeja -Fuente: Elaboracidn propia.l 103



Proceso de produccion

ACABADOS

Acabados en color Dark Night SW 023. Esmalte Industrial
Sistema 4000, Alq brillante base Ultradeep con fondo.

Se prepara la pintra y se pinta cada pieza de metal con
compresor y soplete.

El acero inoxidable se pule, sin pintura.

Imagen 62- Proceso de produccion de acabados - Fuente: Elaboracién propia.l 104



Parte Il — Diagrama de materiales
RESISTENCIA A LA CORROSION Manguera GATES ThermoAG570 para fumigaciones

Material: Tubo tipo G de PVC amarillo con refuerzo de
fibra texdtil.
Uso normal -18°C a +66°C.

-El vapor sin tratamiento alcanza una
temperatura de 95° a 110°C.

Tubos para paso de la tela
Material: Aluminio
resistente a la corrosion y
exposicion severa de calor.
Temperatura de trabajo
90/120°

Cdmara de vaporizacion

Material: Acero Inoxidable serie 400 AlSI
Resistente a la corrosién por el
recubrimiento de una delgada pelicula
de cromo en su superficie, resistente a
temperaturas de hasta 650°
aproximadamente y resistencia mecanica.

Tubos para distribucién de vapor
Material: Cobre

Conductividad térmica de 400
W/(K-m) no permite la

. condensacion del vapor.
Manivela

Material: Hierro colado
(hierro fundido).
Resistencia a corrocion.
Generador de vapor

Material: Acero Inoxidable serie
400 AISI

Estructura
Material: Placa hierro negro sélido 1”
Acabados de pintura anticorrosiva
Dark Night SW 623 brillante.

Esmalte industrial sistema 4000 con
base Ultradeep.

Bandeja
Material: Hierro negro,

acabados de pintura

anticorrosiva. Dark Night SW 623 brillante.
Esmalte industrial sistema 4000 con base
Ultradeep.

Diagrama 32- Diagrama de materiales -Fuente: Elaboracion propia.
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Produccion por lote

Para el modelo solucion se establece una produccion en
lote ya que la demanda de esta plancha de vapor para
lienzos no es masiva en el mercado, debido a que atiende a
una necesidad y uso especifico dirigido a empresas textiles

semi-industriales de lana y sedalina.

También debido a que la plancha de vapor esta en la fase
de introduccién al mercado, se establece una produccion en
lote de 12 unidades en el primer lote y 30 unidades para la

etapa de crecimiento en el segundo lote.

Este proceso de produccion se realiza combinando

herramientas mecanicas y eléctricas.

Representacion grafica del proceso de produccion en

diagrama de flujo y diagrama de Gantt:
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Acero

inoxidable 3 mm

Acero
inoxidable 3 mm

Placa de hierro
sélido 1”

Mecanismo de
paso de tela

|
|

Corte de plancha con
cortadora laser, segun
plano de camara de
vaporizacion y agujeros.,

Corte de plancha con

cortadora laser, segiin
planos de generador
de vapor y agujeros.

Corte de piezas con
plasmay corte de
agujeros para
cojinetes.

Troquelar y unir con
soldadura.

Troquelar y unir con
soldadura.

Instalar tubos con
manguera y manivela.

5

Instalar cojinetes en

Instalacion

Instalacion de circuitos
y tubos de dispersion

de vapor.

agujeros de placas de
hierro sélido.

Unir piezas.

Tubos

de aluminio

No

S

Cortar a la medida,
troquelar, doblary
colocar bisagra.

@_No

Si

Pintura
anticorrosiva

Unir piezas.
No
Si
' Unir piezas.
No @
[si
Aplicar.

-

Adhesivo de
informacion

- Inicio / fin

Condicién

Proceso

y 4 Ingreso / salida

Conector

Diagrama de flujo 1 - Flujo de produccion - Fuente: Elaboracién propia.
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DIAGRAMA DE GANTT

Procesos de produccion de plancha de vapor para lienzos de lana y sedalina CANVAS.

ACTIVIDADES

Material

SEMANA 1

SEMANA 2

Fabricacién de camara de vaporizacién, corte de
plancha con laser segun planos y abertura de
agujeros. Troquelar y unir con soldadura.

Acero inoxidable
3 mm.

Fabricacién de base de generador de vapor, corte
de plancha con laser segln planos y abertura de
agujeros. Troquelar y unir con soldadura.

Acero inoxidable
3 mm.

Fabricacién de bandejas, cortar segun plano,
troquelar y unir.

Ldmina de hierro
negro

Instalacién de circuito de corriente.

Cables e interruptor

MI

Mi

Instalacién de tubos de dispersion conectados al
lgenerador de vapor.

Manguera de
polietileno de baja
densidad + Tubo de
cobre

Fabricacidn de placas de soporte laterales,
corte de piezas con plasma y corte de agujeros
para cojinetes.

Placa de hierro
sélido 1"

Instalacion de cojinetes a las placas de soporte
laterales.

Cojinetes
6205-2NSL NACHI

Instalacién de tubos con manguera para paso de
tela en placas de soporte laterales.

Tubo de hierro
negro + Manguera
Thermo AG570

Instalacién de mecanismo de manivela

Hierro colado + pino
tratado

Instalacion de tubos para deslizar y estirar tela, en
cojinetes.

Tubos de aluminio

Instalacion de bandejas con tubo de bisagra.

Tubo de hierro
negro 1/2"

Aplicar acabados con pintura Industrial.

Esmalte Industrial
Sistema 4000 Dark
Night SW 023.

Impresién y aplicacion de adhesivos informativos.

Adhesivo Vinil

Diagrama de Gantt 1 - Proceso de produccion CANVAS - Fuente: Elaboracidn propia. | 108




VIl. VALIDACION



Guia de validacion

Basado en los datos obtenidos a lo largo del proyecto sobre
el ineficiente proceso de planchado de lienzos para la
fabricacion de prendas de lana y sedalina, se concluye en

la etapa de conceptualizacion que:

La herramienta solucion aumenta mas del doble de la
produccion durante una jornada de trabajo, disminuyendo
en tiempo y esfuerzo el proceso de la etapa que el planchado

conlleva para la produccion de prendas.

Por lo que esta guia evalua y recolecta datos del
cumplimiento de los requerimientos establecidos para la
herramienta de planchado para lienzos de lana y sedalina,
para una empresa semi-industrial textil que respondan a los
resultados obtenidos de la herramienta solucion evaluando
los aspectos que se mencionan a continuacion.

Se valida el funcionamiento durante dos semanas

consecutivas de lunes a viernes, en la fabrica de textiles.

En este aspecto se evalua:

® Comprobacion de requerimientos de funcion y uso

® Comprobacion de la experiencia del usuario.

Finalidad de la guia:

® Evaluar la funcion de la herramienta de vapor para

planchar y la reaccién de los lienzos al vapor.

® Evaluar el nivel de satisfaccion del usuario por medio de

la experiencia del uso.

® Evaluarel cumplimiento de requerimientos y parametros

establecidos para el proyecto.

El prototipo solucién fue validado en la fabrica EMPIRE
ubicada en 1era. calle zona 1, Residenciales San Gabiriel,

del departamento de Chimaltenango.
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DESARRUGADO RAPIDO

ANTES: MEDIO DE VERIFICACION

CON PLANCHA NORMAL
Un lienzo de 56” con plancha normal
se plancha entre 13 a 15 minutos.

PARAMETRO

El planchado no debe durar mds de 5 min.
Se espera planchar un lienzo de 56” en 3 min.

AHORA:

RESULTADOS

CON PLANCHA DE VAPOR CANVAS

Un lienzo de 56”se plancha entre 4 a 5 min.
Planchando tres lienzos seguidos en el
tiempo que antes llevaba planchar uno.

SE REDUJO 66 7. DEL TIEMPO
DE LA ETAPA DEL PLANCHADO
DE 15 MIN A 5 MIN.

LINKS VIDEOS:
Planchado con plancha normal:

- https://bit.ly/2KGiuC5

Planchado con plancha de vapor Canvas: PLANCHA r_
- https://bit.ly/2roi630 CANVAS

- https://bit.ly/2rqVi2T

il

Diagrama 33 - Validacidn desarrugado rapido -Fuente: Elaboracion propia. | 111



DESARRUGADO HUMEDO

ANTES:

CON PLANCHA NORMAL

La lana y sedalina se queman sin
humedad y si la plancha se presiona
contra la tela pasandola varias veces
sobre ella.

Por lo que se usa la plancha con
mucho cuidado sin  presionar
directamente la tela, pasandola
varias veces.

Al quemarse la tela pierde calidad y
se torma brillante o se abren hoyos.

PARAMETRO

Utilizar un medio humedo que evite
gue la lana y sedalina se quemen y se
daien al desarrugarse.

AHORA:

RESULTADOS

CON PLANCHA DE VAPOR CANVAS
Luego de 15 min de exposicidon
directa y constante sin movimiento,
a la méxima temperatura de vapor,
no hubo quemaduras ni se tornd
brillante la tela.

se Repuso 100 % Las
QUEMADURAS DE LA TELA

MEDIO DE VERIFICACION

0 minutos
de exposicion al vapor

8 minutos
de exposicion al vapor

15 minutos
de exposicion al vapor

LIEENZO SIN PLANCHADO LIENZO EXPUESTO A

15 MINUTOS DE VAPOR CONSTANTE

Diagrama 34- Validacion Desarrugado humedo -Fuente: Elaboracién propia.
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DIMENSION DEL LIENZO

ANTES:

CON PLANCHA NORMAL

El espacio para planchado mide
74 x 174 x 54 cm.

PARAMETRO

La superficie de planchado debe abarcar el
tamano del ancho de un lienzo, desde la
talla O hasta las tallas S 25”, M 26”, L 27”.

AHORA:

RESULTADOS

CON PLANCHA DE YAPOR CANVAS

El area de la plancha mide 95 x 85 x 30 cm
con espacio para el anchode latallaL27”y
para el largo del lienzo no hay limite.

SE REDUJO 58 7, EL ESPACIO DE
TRABAJO Y TIENE SUFICIENTE

ESPACIO PARA UN LIENZO DE
TALLA L.

MEDIO DE VERIFICACION

Z0S POR
| LIENZOS PLANCHADOS | MESA PARA PLANCHAR | PLANCHAR |
35 cMm 97 c™m | 42 cM |

: CAMARA
e DE PLANCHADO

LIENZOS PORe——
PLANCHAR

Diagrama 35- Dimensiones -Fuente: Elaboracion propia.

|113



ESTIRAMIENTO DEL LARGO DEL LIENZO

ANTES:

CON PLANCHA NORMAL

Un lienzo de 56” para las tallas2 y 4 se corta
en 5 lienzos pequefios.

Se estira de 11.2” a 12.5”. Cada uno de los 5
lienzo pequefios en 3 min.

Al estirar con la plancha, sucede que
aplasta y puede perder calidad la prenda si
la tela se adelgaza.

PARAMETRO

Al desarrugarse el lienzo debe aumentar su
tamano de largo segun la talla
(ver tabla de tallas).

AHORA:

RESULTADOS

CON PLANCHA DE VAPOR CANVAS

Se plancha el lienzo de 56” con los 5
lienzos pequeiios, sin cortar.

Las tallas 2 y 4 se estiran de 11.2"a 12.5”
y 13”.Un lienzo pequefio en 1 min.

LOS LIENZOS SE ESTIRAN
UNIFORMEMENTE LO

REQUERIDO SEGUN LA TALLA SIN
DANARLA NI ADELGAZARLA.

MEDIO DE VERIFICACION

LIENZO ENTERO

DE 17" X 56 SIN PLANCHAR

Wil

Lienzo pequefio con planchado normal.  Lienzo pequefio plachado con Canvas.
Se estira de 11.2 a 12.5” en 3 minutos. Se estira de 11.2 a 12 5/8” en 1 minuto.

Diagrama 36- Estiramiento de lienzo - Fuente: Elaboracidn propia.
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BAJO CONSUMO DE ENERGIA

RESISTENCIA A LA CORROSION

ANTES:

CON PLANCHA NORMAL

Consumo de plancha (1300 W) por 5 horas al dia, al
mes (30 dias) tarifa local (Q1.80) 195Kwh=
Q351.00 de consumo mensual.

PARAMETRO
Consumo igual o menor a 1000 W.
Se espera consumir menos de Q300 al mes.

AHORA:

RESULTADOS

CON PLANCHA DE YAPOR CANVAS

El generador de vapor consume 1600 W, siendo
equivalente a la eficiencia del prototipo,
utilizandose dos horas por dia lo que antes se hacia
en 5 horas.

SE REDUJO UN 76 7. EL CONSUMO DE
ENERGIA Y, POR ENDE, EL COSTO MENSUAL A
Q172.80 POR DOS HORAS DE TRABAJO
DIARIOS.

MEDIO DE VERIFICACION

Sera equivalente al tiempo de uso y watts de
consumo.

Se hace la operacion (medicién de watts
consumidos x hora al dia x la tarifa de electricidad
en sector Q/kWh, resultado del consumo en kWhy

Q).

INFORME DE MATERIALES

' CAMARA DE VAPORIZACION

Material: Acero inoxidable

Recubrimiento de cromo, resiste hasta 650° de
temperatura y resistencia mecanica.

TUBOS PARA PASO DE LA TELA
Material: Aluminio.
Resistente a la corrosidn y exposicién severa de calor.

TUBOS PARA DISTRIBUCION DEL VAPOR

Material: Cobre.

Conductividad térmica de 400 W/(K-m) no permite la
condensacién del vapor.

| ESTRUCTURA
Material: Placa hierro negro.
Material rigido con recubierto de pintura anticorrosiva.

MANGUERA GATES THERMOAG570

Thermo AG°570

Resiste -18°C hasta 66°C.

Manivela
Material: Hierro colado.
Resistencia a la corrosioén.

(Ver tabla de propiedades de los materiales en anexos pag.184)

Diagrama 37- Propiedades - Fuente: Elaboracién propia.

Material: Tubo tipo G de PVC amarillo con refuerzo de fibra textil.
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CONTROL DE CALOR PARA SEGURIDAD DEL USARIO

MEDIO DE VERIFICACION

ANTES: CASO 1: POSICION SUGERIDA DE USO SIN CONTACTO DIRECTO CON EL VAPOR.
CON PLANCHA NORMAL

El usuario debe manipular la tela para
deslizarla y ser planchada, esto provoca
guemaduras al estar en contacto directo con
la plancha y el vapor que esta produce.

PARAMETRO

Material aislante al interior, dejando pasar no
mas de 20% de calor y evitar quemaduras.

CASO 2: AUN EN ESTA POSICION, EL VAPOR DE ALTA TEMPERATURA NO
LLEGA HASTA EL USUARIO

AHORA:

RESULTADOS

CON PLANCHA DE YAPOR CANVAS

Caso 1:

El usuario no tiene contacto directo de
manos ni rostro con el vapor.

Caso 2:

El usuario mantiene una ligera exposicion
al vapor que no implica peligro ya que
tanto el vapor como el calor pierden fuerza
al subir a la superficie.

st REDUIO A CERO as
QUEMADURAS PROVOCADAS
AL USUARIO POR LA PLANCHA.

Diagrama 38- Control de calor -Fuente: Elaboracion propia. | 116



Parte Il — Conclusiones del proceso de validacion
-Tabla de comparacioén

Imagen 63- Plancha convencional - Fuente: Elaboracién propia. Imagen 64- Plancha de vapor CANVAS - Fuente: Elaboracion propia.
Un lienzo de 56” se plancha entre 13 a 15 min. Un lienzo de 56” se plancha entre 4 a 5 min
La tela se plancha con cuidado para evitar quemaduras y se La tela puede estar expuesta al vapor directo por mas de 15min

abran hoyos, si se pasa de planchado la tela pierde calidad y se sin quemaduras, hoyos o cambios en la calidad de la tela.
torna brillante.

Trés areas para tres estaciones y area de trabajo Un area para tres estaciones y area de trabajo
74 x 174 x 54cm. 95 x 94 x 36 cm.

Se cortan los lienzos de 56” en lienzos pequenos para planchar Se pueden unir a lo largo mas de 10 lienzos de 56” para
individualmente debido al poco espacio para planchar el lienzo planchar en una sola sesion.
completo de 56”.

El gasto del consumo energético mensual Q351. El gasto del consumo energético Q172.

El usuario manipula la tela mientras la plancha manteniendo El usuario no manipula la tela mientras la plancha y no tiene
contacto directo con la plancha caliente provocando contacto directo con la fuente de vapor por lo que no existen
quemaduras en los dedos y manos. quemaduras en los dedos ni manos.
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-Evaluacién de cumplimiento de requerimientos y parametros
Evaluacion final de aplicacidon de requerimientos y parametros del prototipo solucion final. Donde 1 es el valor minimo (no

cumple) y 10 es el valor ma’lximo (si cumple)
I

I
_ __REGUERMENTO | _ _ PARAMETRO _ _ | VALOR | _ _ _ RECOMENDACIONES _ _ _ _
, Se podria planchar en menos tiempo, lo ideal seria planchar
DESARRUGADO RAPIDO | | 9 | un lienzo en 3 min. Podria aplicarse otra fuente de mas
vapor.
DESARRUGADO HUMEDO | Utilizar un medio humedo que T |
) . El vapor cumple con todas las caracteristicas requeridas
| evite que I‘; lana y Isgdallna € 10 | sin dafiar la tela ni afectar la calidad de la misma.
quemen y dafien al desarrugarse.
e Bt mlieti R
DIMENSIONES DEL LIEENZO La superficie de~planchado debe Los lienzos tienen suficiente espacio hasta la talla L, no se
| abarcar el tamario del ancho de | 10 tomo en cuenta la talla XL debido a su poca demanda, asi
un lienzo, desde la talla 0 hasta se aprovecha mejor el vapor.
| las tallas S 25", M 267, L 27"
T T B
ESTIRAMIENTO DEL LARGO Al desarrugarse el lienzo debe Estira de forma pareja y recta, solo debe tomarse el tiempo
DEL LIENZO | ‘aumentar su tamaiio de largo 10 para cada talla, para no sobrepasar el estiramiento y perder
segun la talla (ver tabla de tallas). calidad en la prenda.
[
| ) | | El prototipo consume 1600 W, pero es relativo a la
BAJO CONSUMO Consumo igual o menor a 1000 W 10 eficiencia del planchado al dia se utiliza menos de 3 horas,
DE ENERGIA | | | consumiendo menos de Q300 al mes.
RESISTENCIA A LA Por estar expuesto a humedad, | | Los materiales son resistentes, con buen acabado y
CORROSION el material debe soportar calor y 10 asequibles.
| humedad extrema. | |
CONTROL DE CALOR PARA | Material aislante al interior, | | Existe exposicion de vapor, por lo que se recomienda una
SEGURIDAD DEL USUARIO dejando pasar no mas de 20% de 7 forma que redirija el vapor sobrante que es el que se expone

| calor. | 0 anule la exposicion directa.

PORCENTAJE DE QUMPLIMIENTO DE REQUERIMEENTOS | 98.4% |
| |
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Del proceso de validacién se concluye que:

Se puede mejorar el tiempo de planchado para cada
lienzo a 3 minutos, con dos generadores de vapor,
obteniendo dos tubos de distribuciéon de vapor, uno
entre cada tubo de aluminio que estira o un generador
de vapor de maxima presion que penetre de mejor
manera las fibras y se obtenga un resultado mas
rapido de planchado.

La dimension del espacio para planchar el lienzo
se puede utilizar de manera que pueda ocupar dos
lienzos pequenos para aumentar la eficiencia de la
produccion, teniendo un mayor generador de vapor
que abarque un largo recorrido.

Obtener un porcentaje de estiramiento para cada
talla y establecer un método que facilite al usuario
saber cuanto tiempo, velocidad o giros debe dar para
obtener el resultado del porcentaje de estiramiento
requerido para cada talla.

Para mayor seguridad, evitar el contacto directo
del usuario al tubo de distribucién de vapor sin que
perjudique el fluido del vapor.

DISENO

Con un mecanismo similar a las dos mangueras
de paso de salida de la tela, tener una de entrada,
para que la tela desde el principio entre sin dobleces
y evitar de esta manera estar arreglando la tela
mientras pasa por el proceso de planchado.

Se requiere de un método que permita obstaculizar
el paso del vapor en algunos orificios del distribuidor
de vapor para evitar planchar el resorte de la tela, ya
que este no se plancha, y para aprovechar mejor el
vapor segun la talla.

El disefio para introducir el agua al tanque que
genera el vapor es deficiente ya que en ocaciones
hay derrames al llenar el tanque por lo angosto del

orificio y no tener precaucion.
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VIll. PLANOS TECNICOS



VISTA ISOMETRICA CANVAS
ESCALA 1:9

VISTA ISOMETRICA POSTERIOR DER.
ESCALA 1:10

VISTA ISOMETRICA

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

VISTA ISOMETRICA FRONTAL 1ZQ. e
ESCALA 1:9

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA

PLANO
PROYECTO DE GRADO

mm INDICADA 1/40
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CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL
ANDIVAS

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

VISTA INFERIOR

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO mm 1:15 2/40
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VISTA ISOMETRICA
GRUPO CV

CAMARA DE VAPORIZACION

VISTA ISOMETRICA GRUPO CV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAI

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA
* VISTA AMPLIADA
, , DISERNO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
CAMARA DE VAPORIZACION PrOVECTODE G20 mm 1:5 4/40




VISTA DESPIECE
GRUPO CV

CAMARA DE VAPORIZACION

TABLA DE DESPIECE GRUPO CV
ITEM NOMBRE DESCRIPCION | CANTIDAD
ACERO
CV-1 BASE INOXIDABLE SERIE 1
400
TUBO DE
cV-2 RODILLOS AL 1 3
cv.3 | DISTRIBUIDOR DE | TUBO DE COBRE 1
VAPOR 1/2"
CV-4 COJINETES ACERO 6
CV-5 TORNILLO F ACERO 1° 8
CV-6 ROLDANA ACERO 3/8 8
CV-7 TUERCA ACERO 3/8 8

VISTA DESPIECE GRUPO CV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL

LANDIVAR
ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO mm 1:11 5/40
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VAPORIZACION
VISTA SUPERIOR
732
VISTA LATERAL IZQUIERDA VISTA FRONTAL VISTA LATERAL DERECHA VISTA POSTERIOR
i o VISTAS GENERALES CV
" CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

UNIVERSIDAD RAFAEL
ANDIVAI

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

VISTA INFERIOR ]
DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
PROYECTO DE GRADO mm 114 6/40




CV-1 BASE

00¢

726

DETALLE PERFORACION

133

VISTA ORTOGONAL ESCALA: 1:5

ACERO INOXIDABLE 1/16 "
DOBLECES INDICADOS
VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:15

. TORNILLO
| ESCALA: 1:1
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6
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S ©
|
|
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|
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| 35
2 |
o DETALLE
1 PERFORACION
PARA RODILLOS
ESCALA: 1:4

VISTAS ESPECIFICAS CV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAR

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
mm INDICADA 7/40
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VISTA ISOMETRICA
GRUPO GV

GENERADOR DE VAPOR

* VISTA AMPLIADA
GENERADOR DE VAPOR

VISTA ISOMETRICA GRUPO GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAF

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
mm 1:4 9/40




VISTA DESPIECE
GRUPO GV

GENERADOR DE VAPOR

VISTA DESPIECE GRUPO GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL
ANDIVAS

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA

PLANO
PROYECTO DE GRADO mm 1.7

10/40




TABLA DE DESPIECE GRUPO GV
ITEM NOMBRE DESCRIPCION CANTIDAD
GV-1 BASE GENERADOR ACERO INOXIDABLE SERIE 400 1
GV-2 BASE TANQUE DE AGUA ACERO INOXIDABLE SERIE 400 1
GV-3 GENERADOR DE VAPOR PLASTICO PL 1
GV-4 TANQUE DE AGUA BOTE PLASTICO LDPE DE 1.5LTS 1
GV-5 MANGUERA DE UNION MANGUERA LDPE 1/2" 1
GV-6 ABRAZADERA ACERO INOXIDABLE #2 1
GV-7 T DE DISTRIBUCION HIERRO COLADO 1
GV-8 BOQUILLA DE DISTRIBUCION COPLE NPL 1/8 A 7/16" 2
GV-9 MANGUERA DE DISTRIBUCION | MANGUERA LDPE 1
GV-10 MANGUERA DE DISTRIBUCION D MANGUERA LDPE 1
GV-11 ENTRADA DE AGUA MANGUERA PVC 5/4 1
GV-12 INTERRUPTOR PLASTICO PP 1
GV-13 TORNILLOS B ACERO CINCADO 1/2" 4
GV-14 REMACHES ALUMINIO 3/4" 10

TABLA DE DESPIECE GRUPO GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAI

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
mm 11 11/40
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CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
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UNIVERSIDAD RAFAEL

LANDIVAR
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VISTA INFERIOR ]
DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO mm 1:14 12/40




GV-1 BASE GENERADOR DE VAPOR
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GV-1 BASE GENERADOR DE VAPOR
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VISTAS ESPECIFICAS GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAR

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA
mm INDICADA

PLANO
14/40




GV-3 GENERADOR DE VAPOR
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VISTA INFERIOR DISERO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO mm 1:5 15/40




GV-4 TANQUE DE AGUA
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DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
mm INDICADA 16/40




GV-6 ABRAZADERA
=
[N
N\
VISTA SUPERIOR
VISTA ISOMETRICA =
ESCALA: 1:2 &‘@ — 19
VISTALATERAL  VISTA FRONTAL
IZQUIERDA
VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:3
GV-8 BOQUILLA DE DISTRUBUCION
o 14, 22
VISTA ISOMETRICA 9 |
ESCALA: 1:1 21

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:2

(g

VISTA LATERAL
IZQUIERDA

GV-7 T DE DISTRIBUCION

9 92

37

VISTA SUPERIOR

VISTA FRONTAL

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:4

15,

EEiaE

VISTA LATERAL VISTA FRONTAL VISTA LATERAL
IZQUIERDA DERECHA

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:2

VISTAS ESPECIFICAS GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAR

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA
mm

ESCALA
INDICADA

PLANO
17140




GV-9 MANGUERA DE DISTRIBUCION |

s
—

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:5

VISTA LATERAL

257

80

VISTA SUPERIOR

280

IZQUIERDA

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:4

VISTA FRONTAL

GV-10 MANGUERA DE DISTRIBUCION D

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:5

VISTA LATERAL
IZQUIERDA

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:4

.25, 235

]
~

89

VISTA SUPERIOR

| 260

=

VISTA FRONTAL

VISTAS ESPECIFICAS GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
ANDIVAI

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA
mm INDICADA

PLANO
18/40




GV-11 ENTRADA DE AGUA

90
pa—
o
VISTA SUPERIOR
VISTA ISOMETRICA " 7
ESCALA: 1:2 /@
LJQ /125
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
IZQUIERDA

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:10

GV-12 INTERRUPTOR

T %
2.
VISTA SUPERIOR
~ -
VISTA ISOMETRICA Q 0
ESCALA: 1:1
(
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
IZQUIERDA

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:1

GV-13 TORNILLOS B

&

VISTA POSTERIOR

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:1

13

__B5

VISTA FRONTAL

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:1

GV-14 REMACHES

@

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:1

it

VISTA LATERAL
IZQUIERDA

oo

VISTA FRONTAL

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:1

VISTAS ESPECIFICAS GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAR

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
mm INDICADA 19/40




VISTA ISOMETRICA
GRUPO BG

BASE GENERADOR DE VAPOR

N
\
QY J
N
VISTA ISOMETRICA GRUPO BG
CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
oo | PISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
HNEA ASESOR: ESTEBAN MENDOZA
* VISTA AMPLIADA ) UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
BASE GENERADOR DE VAPOR PROYECTO DE GRADO mm 15 20/40




VISTA DESPIECE TABLA DE DESPIECE GRUPO BG
GRUPO BG ITEM| NOMBRE | DESCRIPCION |CANTIDAD
BASE GENERADOR DE VAPOR
ACERO
BG-1 BASE INOXIDABLE !
@7 BG.o | MARCO PARA PERFILES DE 1
PUERTA HIERRO NEGRO
ACERO
BG-3 PUERTA INOXIDABLE 1
BG4 MARCO DE PERFILES DE )
PUERTA HIERRO NEGRO
HIERRO
BG-5 BISAGRAS LATONADO 2
BG-6 REMACHES ALUMINIO 3/4" 8
BG6 TORNILLO DE CABEZA DE ]
SEGURIDAD TORNILLO

VISTA DESPIECE GRUPO BG

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

UNIVERSIDAD RAFAEL
ANDIVAS
ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO mm 1:10 21/40




O

& VISTAS GENERALES BASE
GENERADOR DE VAPOR
VISTA SUPERIOR
. 343 342 .
gﬁx - o I

© o

U g §
0
160 685

VISTA LATERAL IZQUIERDA VISTA FRONTAL VISTA LATERAL DERECHA VISTA POSTERIOR
100, 485 100

VISTAS GENERALES BG

O

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAR

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

VISTA INFERIOR

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
PROYECTO DE GRADO mm 115 22/40




BG-1 BASE

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:14

0%
2 DETALLE PERFORACION
80 45 PARA MANGUERAS
ESCALA: 1:2

— - _/

o Q

O
20 150 370 | 190 |

O @60

VISTA ORTOGONAL ESCALA: 1:5
ACERO INOXIDABLE SERIE 400
DOBLECES INDICADOS

A 90°

VISTAS ESPECIFICAS BG

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
ANDIVAI

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
mm INDICADA 23/40




BG-2 MARCO PARA PUERTA ﬁt

687

VISTA SUPERIOR
o
D% e
] 4
VISTA ISOMETRICA A A
ESCALA: 1:15
279
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL VISTA POSTERIOR
IZQUIERDA
VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:7
NOTA: ESTRUCTURA DE PERFIL 1"
BG-3 PUERTA |
685 ! o
VISTA SUPERIOR 225
— - )
= - DETALLE PERFORACION
PARA TORNILLO
ESCALA: 1:1

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:15

VISTA LATERAL
IZQUIERDA

VISTA ORGTOGONALES ESCALA: 1:4

VISTA FRONTAL

VISTAS ESPECIFICAS GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAI

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
mm INDICADA 24/40




BG-4 MARCO DE PUERTA

Ipa '/_\7
VISTA ISOMETRICA N
ESCALA: 1:15
- ! 685
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
IZQUIERDA

| 689

VISTA SUPERIOR

270

VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:7
NOTA: ESTRUCTURA DE HEMBRA 1"

BG-5 BISAGRAS

P o4
’ = —-@-— Q

I >
O Q
VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:3
VISTA SUPERIOR
5 — =
o e s
15 40
VISTA FRONTAL VISTA FRONTAL

CV-6 REMACHES

@

VISTA ISOMETRICA

ESCALA: 1:1
_.|L|__
mI H[U <§> @3
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
IZQUIERDA

BG-7 TORNILLO DE SEGURIDAD

VISTA VISTA VISTA
ISOMETRICA LATERAL  FRONTAL
ESCALA: 1:2 DERECHA

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:2

VISTAS ESPECIFICAS GV

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL
NDIVAF

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:1

VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:2

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA
mm

ESCALA
INDICADA

PLANO
25/40




VISTA ISOMETRICA
GRUPO ES
ESTRUCTURA

VISTA ISOMETRICA GRUPO ES

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAE

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA
* VISTA AMPLIADA
DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
ESTRUCTU RA PROYECTO DE GRADO mm 19 26/40




VISTA DESPIECE
GRUPO ES
ESTRUCTURA

e

‘ ) VISTA DESPIECE GRUPO ES
‘ \ 5 C ¢ CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UN\\/ETZ\‘[E)/T\[/):?AFAEL

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA

PLANO
PROYECTO DE GRADO

mm 1:15 27/39




TABLA DE DESPIECE GRUPO ES

ITEM NOMBRE DESCRIPCION CANTIDAD
ES-1 PLACA DE SOPORTE A PLACA DE HIERRO SOLIDO 1" 1
ES-2 PLACA DE SOPORTE B PLACA DE HIERRO SOLIDO 1" 1
ES-3 BASE DE PLACA PARA TORNILLOS LAMINA DE HIERRO NEGRO 1/16" 2
ES-4 SOPORTE BASE GENERADOR DE PERFIL RECTANGULAR 2 x 1" 1
VAPOR

ES-5 TUBOS PASO DE TELA A TUBO DE HIERROXI\IISIZEBRO SOLIDO @3/4 1
£S.6 TUBOS PASO DE TELA B TUBO DE HIERROXNZIZ?RO SOLIDO @3/4 ]
ES-7 MANGUERA PASO DE TELA TUBO TIPO G PVC 3/4" 2
ES-8 MANIVELA HIERRO COLADO 1
ES-9 MANGO DE MANIVELA PINO 1
ES-10 SOPORTE DE BANDEJA FRONTAL HIERRO PLANO 1 x 3 x 1/8" 2
ES-11 SOPORTE DE BANDEJA POSTERIOR HIERRO PLANO 1x28.8 x 1/8" 1
ES-12 CAJA MEDIDOR DE AGUA LAMINA GALVANIZADA 5,6 x 4.1 x 2.3CM 1

TABLA DE DESPIECE GRUPO ES

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAR

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

UNIDAD DE MEDIDA
mm

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

ESCALA
11

PLANO
28/40




150 ! 590 !
\40 40
VISTA SUPERIOR
i E :a e O
O
q jg L4
! 770 ! ! 42 360

VISTA LATERAL IZQUIERDA VISTA FRONTAL VISTA LATERAL DERECHA

VISTAS GENERALES ES

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

VISTAS GENERALES

E ST R U CT U RA nwvesson DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
PROYECTO DE GRADO mm 113 29/40
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ES-4 SOPORTE BASE GENERADOR DE VAPOR

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:16

VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:9

X\?o ~
) -
VISTA SUPERIOR
| | 1’1:
. 153 760 |
VISTA ISOMETRICA ! !
ESCALA: 1:16 VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
IZQUIERDA
VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:9
ES-5 TUBOS PASO DE TELA A
@191 | |
| 711 |
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
IZQUIERDA
VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:16 VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:9
ES-6 TUBOS PASO DE TELA B
@19.1 I I
| 812 |
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL VISTAS ESPECIFICAS ES
IZQUIERDA
CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAI

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL

UNIDAD DE MEDIDA
PROYECTO DE GRADO

mm

ESCALA
INDICADA

PLANO
32/40




ES-7 MANGUERA PASO DE TELA

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:10

VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:6

=V
@20

700

VISTA LATERAL

IZQUIERDA

VISTA FRONTAL

ES-8 MANIVELA

VISTA ISOMETRICA ] ]
ESCALA: 1:4
VISTA LATERAL
IZQUIERDA

VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:4

VISTA FRONTAL

VISTAS ESPECIFICAS ES

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

UNIVERSIDAD RAFAEL
ANDIVAI

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA
mm

ESCALA
INDICADA

PLANO
33/40




ES-9 MANGO ES-10 SOPORTE
BANDEJA FRONTAL .

| o Nz VISTA ISOMETRICA
@/\/6 m # ESCALA: 1:16
VISTA ISOMETRICA T

ESCALA: 1:2 60 |7

732

2114
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
IZQUIERDA GROSOR: 1/8"

VISTAS ORGTOGONALES

ESCALA: 1:8 -

VISTA FRONTAL
VISTAS ORGTOGONALES ESCALA: 1:2

ES-12 CAJA MEDIDOR DE AGUA ES-11 SOPORTE

N BANDEJA POSTERIOR
' 15 ]2 .
@ 5 & —_—
% VISTA POSTERIOR D k)
VISTA ISOMETRICA VISTA FRONTAL
VISTA ISOMETRICA 5|9 o ESCALA:1:7
ESCALA: 1:3 g @b 9 L
Q VISTAS ESPECIFICAS ES
41 - GROSOR: 1/8" CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
VISTAS . oo, | PISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
VISTA FRONTAL ORGTOGONALES HAIA ASESOR: ESTEBAN MENDOZA
ESCALA: 1:8 oisefomoustra. | UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
VISTAS ORTOGONALES ESCALA: 1:3 PROYECTO DE GRADO mm INDICADA 34/40




VISTA ISOMETRICA
GRUPO BA
BANDEJA

VISTA ISOMETRICA GRUPO BA

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
UNIVERSIDAD RAFAEL
LANDIVAS

VISTA AMPLIADA ASESOR: ESTEBAN MENDOZA
*
BAN DEJA ngsggg%%sg%o UNIDAD rI?]IrEnMEDIDA ES?QLA P3L9‘l‘\100




VISTA DESPIECE TABLA DE DESPIECE GRUPO CV
GRUPO BA ITEM| NOMBRE | DESCRIPCION |CANTIDAD
BANDEJA
PLANCHA HIERRO
BA-1 BANDEJA A NEGRO 1
PLANCHA HIERRO
BA-2 BANDEJA B NEGRO 1
TUBO HIERRO
BA-3 TUBO BISAGRA NEGRO 1/2" 1
HIERRO
BA-4 PASADORES LATONADO 2
BA-5 REMACHES ALUMINIO 3/4" 6

VISTA DESPIECE GRUPO BA

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

UNIVERSIDAD RAFAEL
ANDIVAI

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
PROYECTO DE GRADO mm 1:5 36/40




2 VISTAS GENERALES
BANDEJA
680
VISTA SUPERIOR
| T | | 5.8 |
| ] L ) g |
‘ 80 | 512 | 80
320 . 320 | ' ' \a
8 .
VISTA LATERAL IZQUIERDA VISTA FRONTAL VISTA LATERAL DERECHA
VISTAS GENERALES BA
N CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
'g‘ |\_‘ UNIVERSIDAD RAFAEL DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU
g— % @ HADIAR ASESOR: ESTEBAN MENDOZA
DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
VlSTA INFERIOR PROYECTO DE GRADO mm 1:10 37/40




BA-1 BANDEJA A

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:12

VISTA ORTOGONAL ESCALA: 1:3

LAMINA DE HIERRO NEGRO 1/16"

DOBLECES INDICADOS A 90°
NOTA: UNIR CON SOLDADURA

370

58
3

760 i
\ \
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| | o
| | @
| |
| |
| |
| |
1 |
‘ o o o o ‘
o - 70 7777777777777777777777777777 (L - o
o
<
40 680 |40
T
VISTAS ESPECIFICAS BA
CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
< DETALLE
PERFORACION REMACHES sesssoionse, | PISERADO POR: CELIAANGELIGA XUL A0
PARA PASADORES HANDIVAR ASESOR: ESTEBAN MENDOZA
ESCALA 1 1 DISENO INDUSTRIAL UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
PROYECTO DE GRADO mm INDICADA 38/40




BA-2 BANDEJA B

VISTA ISOMETRICA 760 .
ESCALA: 1:12 | |

310

40 680 40

VISTAS ESPECIFICAS BA

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
VISTA ORTOGONAL ESCALA: 1:3

DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

LAMINA DE HIERRO NEGRO 1/16" e

ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

DOBLECES INDICADOS A 90°

NOTA: UNIR CON SOLDADURA e I vt oy

mm




BA-3 TUBO BISAGRA

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:10

731

VISTA LATERAL
IZQUIERDA

VISTA ORGTOGONALES ESCALA: 1:4

VISTA FRONTAL

BA-4 PASADORES

VISTA ISOMETRICA
ESCALA: 1:2

VISTA LATERAL
IZQUIERDA

80

27

q

VISTA SUPERIOR

s

VISTA FRONTAL

VISTA ORGTOGONALES ESCALA: 1:2

BA-5 REMACHES

@

VISTA ISOMETRICA

it

oy e

ESCALA: 1:1
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
IZQUIERDA

VISTAS ESPECIFICAS BA

CANVAS - PLANCHA DE VAPOR PARA LIENZOS
Vl STAS NIVERSIDAD RAFAEL DISENADO POR: CELIA ANGELICA XULU AJU

ORGTOGONALES HANDIVAR ASESOR: ESTEBAN MENDOZA

ESCALA: 1:1 roveorssearapo | NIDAD DR MEDIDA INDICADA oy




IX. COSTOS



El rol que se aplica a este proyecto es el de consultor ya
que se trabajo de la mano con el cliente, atendiendo a su
necesidad evaluando alcances y propuestas junto a él para

llegar al prototipo solucién.

El proyecto tiene una proyeccién a futuro obteniendo el
éxito de este. Ser disefiador consultor implico atender
una necesidad real junto a todos los actores involucrados
realizando un analisis con los recursos y medios dispuestos
por la empresa, de esta manera el cliente tuvo total
participacion junto a la asesoria externa del disefiador para
complementar una solucién asertiva en todos los aspectos.
Siendo exitoso el resultado se analiza el mercado competitivo
y se detectan las empresas textiles semi-industriales que
denoten la misma necesidad y proyectar una fabricacién en

serie.

Se establece como modelo de utilidad el cobro por etapa,
este modelo se divide en tres, segun la etapa del producto:
prototipo, etapa de introduccién y etapa de crecimiento, el

total absorbe costos de disefio, produccion y utilidad.

Cobro por etapas descrito en las siguientes tablas:

| 162



TABLA DE COSTEO

TABLA DE COSTEO PLANCHA CANVAS

Fecha: Mayo 2018

Proyecto:
Ciudad:

Descripcion

Produccidn plancha de vapor Canvas
Guatemala Version 0.4
Materializacién de prototipo
Materializacion

MATERIA PRIMA

MANO DE OBRA

Placa de hierro negro 1" 6 X 8 2
Plancha acero inoxidable serie 400 4 x 8' 0.5
Perfil rectangular2X1"X 1M 2
Manguera multipropdsito 1/1 5
Hierro plano 2/8 x 1" 1.25
Ldmina galvanizada lisa 3 x 8" x 1/32" 0.5
Ldmina hierro negro 1/16" 3
Tubo hierro 1/2" 1
Tubo de aluminio 1 x 60" 15
Tubo hierro negro solido 5/8 x 32" 2
Tubo de cobre 1/2" 0.72
Cojinete 6205-2NSL NACHI 6
Manguera amarilla 3"4 5
Manivela de hierro colado 1
Contenedor de agua 1
Circuito electrénico LED 1
Generador de vapor 1
T 1 para fluidos 1
Contectores de T 2
Abrazadera para manguera 1
Tuercas para conectores 2
Tuerca 2/8" 8
Roldana 2/8" 8
Tornillos cabeza redonda 1" 32
Remaches 1/8" / 15
Silicona roja RTV loctite 1
Pintura 1/2
Impresiones materiales varios 1
Cantidad 28 productos

Cortes de plantillas 24
Armado y soldadura 20
Pintura y acabados 6

TOTAL COSTO DE PROTOTIPO

Cantidad

Unidad

Plancha
Plancha
Metro
Pie
Metro
Ldmina
Ldmina
Unidad
Metro
Unidad
Metro
Unidad
Pies
Unidad
Unidad
unidad
Unidad
Unidad
Unidad
unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Galdén
Global

Horas
Horas
Horas

DO POLPLPLPLPLOLOLOLOLPLPLPLPLPLPLLLOLLPLPLPLPLLOLOLOLLDPL

jolyoly el

Precio unitario

Subtotal

1,350.00 Q 2,700.00
1,350.00 Q 675.00
1233 Q 24.66
699 Q 34.95
450 Q 5.63
100.00 Q 50.00
260.00 Q 780.00
15.00 Q 15.00
70.00 Q 105.00
30.00 Q 60.00
108.00 Q 77.76
35.00 Q 210.00
15.00 Q 75.00
40.00 Q 40.00
1200 Q 12.00
175.00 Q 175.00
540.00 Q 540.00
60.00 Q 60.00
17.00 Q 34.00
6.50 Q 6.50
9.00 Q 18.00
075 Q 6.00
0.50 Q 4.00
035 Q 11.20
010 Q 1.50
15.00 Q 15.00
75.00 Q 37.50
50.00 Q 50.00
TOTAL MATERIAL Q
1795 Q 430.80
1250 Q 250.00
1520 Q 91.20

TOTAL MANO DEOBRA Q
Q

Total renglén

5,823.70

772.00
6,595.70
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Costo por Prototipo:

Debido a que la plancha de vapor CANVAS surge como
un proyecto de grado atendiendo a una necesidad en la
empresa semi-industrial EMPIRE, este se obtiene como
una oportunidad para introducir la plancha de vapor a los
medios de la industria. Por tal razén el cobro se realiza
unicamente a la empresa por costo total de prototipo final.

Materiales y mano de obra sin costos administrativos.

COSTO POR PROTOTIPO TOTALSIN IVA

TOTAL MATERIAL Q 5,124.85
TOTAL MANO DE OBRA POR HORA Q 679.36
IVA Q 791.48
TOTAL PROTOTIPO FINAL CON IVA Q 6,595.70

Costo por introduccién:

En el primer lote de produccién de 12 unidades, se cobra
integrando al total unitario los costos de:

- Presupuesto de disefio

- Costos de produccion de CANVAS

COSTO POR INTRODUCCION
PRESUPUESTO DE DISENO

Analisis previo y estudios 240 Horas Q 125.00 Q 30,000.00
Disefio de producto 195 Horas Q 125.00 Q 24,375.00
PRODUCCION EN SERIE DE 12 UNIDADES
Costo produccién por unidad 12 Unidad Q 6,595.70 Q 79,148.40
Margen de costo de produccion

12 Unidad Q 989.36 Q 11,872.26

en serie 15%

TOTAL DISENO Y PRODUCCION Q
TOTAL PLANCHA UNIDAD Q

121,651.14
10,137.60

Costo por crecimiento

Los siguientes lotes de produccion de 30 unidades, se cobra
integrando al total unitario los costos de:

Costos de produccion de CANVAS

Utilidad

COSTO POR CRECIMIENTO
PRODUCCION EN SERIE DE 30 UNIDADES

Costo produccién por unidad 30
Margen de costo de produccién
en serie 20%

Unidad Q 6,595.70 Q 197,871.00

30 Unidad Q 1,319.14 Q 39,574.20

TOTAL PRODUCCION EN SERIE Q  158,296.80

TOTAL SERIE 30 UNIDADES Q
TOTAL PLANCHA UNIDAD Q

205,785.84
6,859.53
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-Conclusion de costos

Se establece este modelo debido a que lo que se espera
de este proyecto es introducir la plancha CANVAS a otras
industrias textiles semi-industriales con la misma necesidad
y las mismas limitantes. El primer prototipo se utiliza como
medio de introduccion de la plancha de vapor al mercado
siendo una opcion viable y accesible al contexto. Por ser
prototipo y disefio aun en proceso de mejora se cobra a la
empresa colaboradora el costo del prototipo final.

Partiendo de alli, los costos del primer lote de produccion
de 12 unidades absorben los costos de proceso de disefio
y produccion sin utilidad, pretendiendo que en el siguiente
lote aumenten las ganancias habiendo cubierto ya el costo

de diseno.

El costo final de produccion de la plancha de vapor CANVAS
en serie media, es de GTQ 6,859.53 contra las planchas
Industriales que cuestan mas de GTQ 75 mil y actualmente
no existe una alternativa semi-industrial que cumpla con
los requerimientos necesarios para realizar planchado de

lienzos de lana y sedalina eficiente. Las alternativas que

pueden costar desde GTQ 2 mil son ineficientes para hacer
el trabajo de planchado de lienzos debido a que su uso
generalmente es para prendas ya confeccionadas, no para

lienzos ni adecuado a sus dimensiones.

Esto le da a CANVAS buenas oportunidades dentro del
mercado debido al costo y eficiencia de la plancha de
vapor que triplica la produccién de prendas en la etapa del

planchado de lienzos.
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X. CONCLUSIONES
Y RECOMENDACIONES



CONCLUSIONES

El analisis del contexto ayudé a identificar los alcances
del proyecto, entendiendo la necesidad real de los
usuarios obteniendo como resultado una solucién
que eficientizd la etapa de planchado de lienzos

permitiendo triplicar la produccién.

Este resultado fue exitoso gracias a las distintas
pruebas con diferentes materiales, incluso los que
por observacion empirica se podria creer que no
funcionariany al integrarlos a las propuestas de disefio

y al sistema, funcionaron mejor de lo esperado.

La herramienta desarrollada cumplié con el 90% de
los parametros y requerimientos planteados para
hacer de la etapa de planchado de lienzos para la
fabricacion de prendas de lana y sedalina un proceso

eficiente.

Al utilizar la plancha de vapor para lienzos Canvas se

reduce en un 66 % el tiempo del proceso del planchado

de 15 minutos a 5 minutos por lienzo de 56”.

En unahorade trabajo, laempresa EMPIRE planchaba
con plancha convencional de 4 a 5 lienzos de 56”. Con
la plancha de vapor Canvas, en una hora de trabajo se
planchan 12 lienzos de 56”, completos, triplicando la

produccion en la etapa de planchado de lienzos.

Como disenadora es satisfactorio como CANVAS tuvo
una respuesta positiva en los usuarios creando interés
en utilizarla. Luego de ver los resultados obtenidos
estos impulsaron al usuario a utilizar con confianza
esta herramienta como un proceso mas dentro de la

fabrica.

Incluso el cliente de la empresa EMPIRE al inicio
del proyecto no creia con certeza que la propuesta
de disefio fuera funcional, esto cambi6é la semana
que CANVAS estuvo a prueba realizando las
validaciones correspondientes acertando en todos los
requerimientos y mas importante aun, realizando un

proceso de planchado de lienzos eficiente.
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El ahorro econdmico de planchar con plancha de
vapor CANVAS es de:

AHORRO ECONOMICO CANVAS

AHORRO
MENSUAL

AHORRO
ANUAL

GASTO ANTES AHORA

Consumo enegético Q 351.00 | Q 172.80 | Q 178.20| Q 2,138.40
Compra de plancha Q 133.33 |1 Q - Q 133.33|Q 1,600.00
Horas extra usuarios

15 hrs cada mes. Q 16.00 | Q - Q 240.00| Q 2,880.00

Personal extra solo para
planchado (temporadas altas
5 meses del afio, dos
personas extra)

Q 2,000.00 | Q Q 4,000.00 | Q 20,000.00

Q 4,551.53 Q 26,618.40

Un ahorro alto considerando que EMPIRE es una
empresa ubicada en el subsector PYMEs en donde
la produccién y ganancias son bajas, este no debe
generar gastos extras sino ahorros para sobrevivir a
un mercado industrializado. CANVAS es el perfecto
aliado para crecer en produccidn y generar ganancias,
posicionando la empresa en un sector de mayor

produccion, sin generar gastos ni esfuerzos extra.

RECOMENDACIONES A LA EMPRESA

Se recomienda la utilizacion correcta de la plancha
de lienzos siguiendo las recomendaciones, conectar

directamente al tomacorriente, no utilizar extensiones.

No sobrepasar el limite de llenado de agua. Para
una vida prolongada del producto, utilizar agua

desmineralizada.

Antes de encender, asegurarse de que el tanque
tenga suficiente agua sin pasar el limite minimo de
agua (LED rojo) requerida para evitar que se funda
la resistencia generadora de vapor y asi aprovechar

todas sus ventajas.

Dar mantenimiento al generador de vapor y distribuidor
de vapor por lo menos una vez al mes por los residuos

de minerales que el agua contenga.

Limpiar eventualmente la camara de vaporizacion de
particulas de tela que puedan con el tiempo afectar el

mecanismo de paso de tela y tubos de aluminio.
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RECOMENDACIONES DE PRODUCCION

® Se recomienda aplicar a la plancha un mecanismo
automatico para una produccion de fabricacion

industrial de prendas de lana y sedalina.

® Realizar cortes en Router CNC para las piezas planas

para una eficiente produccion y mejor calidad.

® Aunque el costo se eleva, se recomienda la pintura al

horno en polvo, para prolongar los acabados.

® Se recomienda un mecanismo O accesorio que
introduzca el lienzo en la plancha, de manera que sea
mas simple de introducir el lienzo completo a lo ancho

dentro del mecanismo de paso de tela.

® También se recomienda que este mecanismo de paso
de tela o similar, este tanto en la salida de lienzos como
en la entrada, esto permitira que el lienzo no se doble
en los bordes y se obtenga un planchado general con

los bordes lizos sin dobleces.
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XIl. ANEXOS



pequenos

2 11.5 15 5
4 12.5 16 5
6 13.5 17.5 4
8 14.5 18.5 4
10 15.5 20 4
12 16.5 21.5 4
14 18.5 23 3

19.5 25.5 3
M 20.4 26.5 3

21.5 27.5 3
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Fichas de validacion de funcion

Tiempo de planchado

y caliente, por lo que plancha mas rapido. Se lleno
dos veces el contenedor de agua a los 28 min

. Tiempo
i B Cant. de lienzos Talla Observaciones
Dia 1: Sabado 29/04/17 de planchado
El primero 1 Lienzo completo 5:46 min 2y4 12" El vapor empieza a salir en 50 seg
Luego de 1 hr 1 Lienzo completo 4:52 min 2y4 12.3/4" Luego de 30 min el vapor es mas constante

La empresa saca de 4 a 5 lienzos completos en 60 min

Nota: Al final de una jornada de trabajo de 9:05 am a 10:10am (60min) se plancharon 12 lienzos completos de talla2 y 4

Dia 2: Lunes 01/05/17

Cant. de lienzos

Tiempo
de planchado

Talla

Observaciones

Encender la plancha antes de planchar es una

buena técnica para comenzar a planchar

El primero 1 Lienzo completo 5:10 min 2y4 12.3/4" mas rapido el primer lienzo
Ya se va teniendo la nocidn del tiempo
Luego de 1 hr 1 Lienzo completo 5:15 min 2y4 12.5" de giro para que el lienzo estire 12.5" exactos.
Luego de dos dias, el usuario conocio
Luego de 2 hrs 1 Lienzo completo 4:44 min 2y4 12.5" la maquina y el proceso se le fue facilitando.

La empresa saca de 8 a 10 lienzos completos en 60 min

Nota: Al final de una jornada de trabajo de 4:20 pm a 6:10am (110 min) se plancharon 25 lienzos completos de talla2y 4

Cant. de lienzos Ideal 3min Aceptable 5 min  No aceptable 10 min
En1hr 12 Lienzos completos 20 Lienzos 12 Lienzos 6 Lienzos
En 2 hr 25 Lienzos completos 48 Lienzos 24 Lienzos 12 Lienzos
Consumo de energia al mes
i Tarifa de (Q/kWh) Costo energia
Watts Horas al dia . kwh L.
electricidad eléctrica
1600 1 1.80 48 Q86.40
1600 4 1.80 192 345.60
1600 8 1.80 384 691.20
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Fichas de validacidn antropométrica

Persentiles de trabajadores Empresa Textil

cm

Variable antropométrica

Sujeto 1 M Sujeto 2F Sujeto3 M Sujeto 4 M Sujeto5 F

Persentil 5 Persentil 5(Persentil 95

Alcance hacia adelante

(hasta el pufio, con el sujeto de pie,

erguido.contra una pared) 62 cm 56 cm 67 cm 68 cm 58.6 cm 56.6 68 79.4
Estatura

(distancia vertical del suelo al vértex) 139 cm 150 cm 166 cm 171 cm 155 cm 151.05 169.5 190.95
Altura de los hombros

(del suelo al acromion) 130 cm 123 cm 142 cm 143 cm 126 cm 124 140 162
Altura de la punta de los dedos

(del suelo al eje de agarre del pufio) 74 cm 66 cm 76.4 cm 80 cm 69 cm 66.7 81 93.3
Longitud del antebrazo

(de la parte posterior del codo doblado al

eje del purfio) 33 cm 28 cm 38 cm 33.5cm 30.4 cm 28.275 35.75 38.725
Longitud piso a codo 96.5 cm 94.2 cm 97.8 cm 106 cm 95.3 cm 94.79 102.4 117.21
Distancia entre codos

(distancia entre las superficies laterales

de ambos codos) 45 cm 41 cm 42 cm 49 cm 43 cm 41.4 49 56.6
Variable antropométrica 1 2 3 4 5 M1-M2 | Cuantil

Alcance hacia adelante 56 58.6 62 67 68 12 0.12

Estatura 150 155 159 166 171 21 0.21

Altura de los hombros 123 126 130 142 143 20 0.2

Altura de la punta de los dedos 66 69 74 76.4 80 14 0.14

Longitud del antebrazo 28 30.4 33 33 33.5 5.5 0.055

Longitud pizo a codo 94.2 95.3 96.5 99 106 11.8 0.118

Distancia entre codos 41 43 45 45.5 49 8 0.08
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Angulos de confort de Grandjean

Cuerpo en postura

|Flexion y extensidn codo

Baja frecuencia (-2 min) JAlta frecuencia (+2 min)

Abduccién hombro

£

|Flexién y extensidn hombro

Angulos de confort de Grandjean

ICuerpo en postura

JAngulos de visién

—— e P

gura: Inclinacién normal de la mirada para rabajes
v posicidn de ple y sentada. (Lehmann y Stier, 1961)

Baja frecuencia (-2 min}) | Alta frecuencia (+2 min)
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FASE DE CONCEPTUALIZACION BOCETAJE
EVALUACION DE CRITERIO DE PROPUESTAS DE DISENO

La propuesta de funsion integra

1- Un sistema que permita utilizar vapor
2- Correcta distribucion de vapor

3- No daiia el lienzo al planchar

4- Plancha un lienzo por completo

5- No existen fugas de vapor

6- Planchar varios lienzos por sesion

7- Aplica mecanismos estables

8- El vapor no se condensa antes de llegar al lienzo
9- Permite vapor de alta presion

10- No moja excesivamente el lienzo

La propuesta de uso integra

1- No existen obstdaculos al planchar

2- Es facil de operar manualmente

3- No implica un planchado complicado
4- El lienzo no obstaculiza el planchado
5- El usuario no obstaculiza el planchado
6- Facil reabastecimiento de agua

7- Se percibe el proceso de planchado
8- Se entiende el proceso de planchado
9- No quema al usuario

10- No quema la tela

La porpuesta de disefio integra
1- Planchar varios lienzos por sesién
2- Aplica ergonomia

3- Las dimensiones son adecuadas para el usuario

4- Las dimensiones son adecuadas para el espacio de trabajo

5- El usuario no se expone directamente al calor
6- Visualmente se percibe de uso industrial

7- Permite vapor fluido sin condensacién anticipado

8- Integra disefio y fusién
9- Fabricacion realista
10- Materiales disponibles

Cada propuesta se evalta por puntos segun aplique cada criterio cumplido de 1 a 10, total maximo 10pts (eficiente),

total minimo 1pts. (deficiente).

PROPUESTAS DE MATRIZ MORFOLOGICA

PROP IMAGEN FUNSION uso DISENO
1 = ~ 10 8 4
ﬂ.\_: }7 (=
2 8 10 9
3 \Q\ \ 10 10 9
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PROPUESTAS DESARROLLO DE MECANISMO PARA DESLIZAR

PROP IMAGEN FUNSION uso DISENO
1 5 7 6
2 9 10 9
3 8 9 9
4 - 9 9 10
5 | 10 7 8

| 180



PROPUESTA DESARROLLO DE ESTRUCTURA PARA PLANCHAR

|[PrROP IMAGEMN FUNSION Us0 DISERD
1 10 B 10
2 7 6 3
3 8 6 5
4 I 2 3
5 8 5 5
6 7 2 4
7 g 7 B
8 5 6 5
3 8 3 7
10 l 7 a 7
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Dimensidn de espacio de trabajo

mdaquina

[ 1

(Diagrama de espacio) Dimension Propuesta |Aceptable No aceptable
. .. 63 *¥104 cm
Dimension de ,
. . (perimetro de -1m? +1m?
espacio de trabajo o
superficie)
Dimension de
95*%94*36cm | -1 mx 0.5 m +1mx0.5m

Dimension de espacio de trabajo aceptable

menos de 1m?2.

La propuesta cumple con los requerimientos en dimensidn de espacio de trabajo ya que la plancha de vapor une tres estaciones en
una. 1. recepcion de lienzos por planchar, 2. plancha de lienzos, 3. recepcion de lienzos planchados. Ademas ésta estacion ocupa

Dimension de maquina aceptable

La propuesta cumple con los requerimientos de dimensién de maquina, ya que ocupa menos de 1m?, con la capacidad de planchar indefinidamente
lienzos de largo, la Unica limitante son lienzos de talla L de ancho. El detalle de la bandeja de recepcién de lienzos por planchar que se apertura al
utilizar la maquina y se cierra mientras este sin uso, optimiza el espacio de la maquina y espacio de trabajo.
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VALIDACION PROTOTIPO PREFINAL

Funcionamiento (Cliente): Escala de Likert: Evaluar de 1 a 10 en donde 1 es bajo y 10 es alto.

I, . .. Costo Facilidad . 5 . .
Validacion Tiempo de planchado Funcién Calidad de prototipo Disefio Observaciones
consumo de uso
Cliente 8 5 10 10 6 10
. . . ) Préctico, no ocupa
Seria mejor, Esta muy bien No cansa Faltan acabados . P
Aspecto R Faltan detalles . ) R tanto espacio
menos tiempo para ser industrial ni quema y detalles
. Un trabajador utiliza las dos manos El espacio que se utiliza
. . - Una plancha convencional .
En lugar de planchar un lienzo en 5 min, la [Hace falta una forma facil e } mientras plancha con plancha normal para planchado con plancha
B . S . consume en promedio 1000W, . . - . . .
plancha de vapor podria planchar un lienzo |intuitiva para saber si el tanque teniendo contacto directo con los dedos La mdquina del prototipo prefinal convencional demanda mucho . 3
. . . este consumo aumenta . . . . . . - El trabajo que podrian hacer dos
en 2 min, para que el tiempo del planchado [de agua esta vacio o lleno. . y la parte mas caliente de la plancha, la genera visualmente inestabilidad espacio, utilizando una mesay
. . considerablemente al usarlo 8 . . § ) personas se reduce a una sola
sea 6ptimo y llegue a ser una plancha Un lugar para poner el lienzoy no ) parte metdlica, provocando quemaduras y los materiales parecen desechables, |dos sillas como estacién de
— X e " . - horas al dia constantemente, la . ) . persona que utilice la plancha de
Descripcion industrial. Sin embargo, a comparacion de |en el piso, y recibir la tela cuando en dedos y sosteniendo la plancha con no hay acabados (pintura) por lo que [trabajo, por lo que con la i
X ) . plancha de vapor consume R . . . - vapor, planchando la misma
planchar un lienzo en 15 min a planchar en [esté ya planchada. 1600w, pero el uso durante el dia la otra mano mientras se va planchando. se ve de muy baja calidad el plancha a vapor, ésta estacion dad .
5 min un lienzo con la plancha de vapor, Estabilidad al mover la manivela, P Con plancha de vapor el trabajador prototipo, no aparenta ser una de trabajo ocupa menos de un cantidad en menos tiempo, esto
X - X se reduce de 2 a 4 horas, " . Lo ) . hace que la plancha de vapor
este es un buen tiempo que puede ya que la maquina se mueve junto reduciendo el consumo de utiliza una sola mano, alternando y sin maquina industrial. metro de ancho y es fécil de i
mejorar. con la fuerza ejercida. , tener contacto directo con las partes mover de un lugar a otro, genere un procesoy USOAE, iciente
energia y gastos de la empresa. o . aumentando la produccién en la
de altas temperaturas. unificando tres espacios en uno. o
fabrica.
Se puede integrar un generador de vapor |Implementar una forma en la que . . Cambiar el material de la maquina El espacio para colocar los
. . ) . . R Para mayor seguridad del trabajador se . .. R
mas potente o dos generadores para mas |se pueda visualizar facilmente el  |Podria utilizarse un generador ) por un material adecuado y rigido lienzos antes de planchar y ya
) . puede implementar una forma en la que el P .
5 potencia y entonces en lugar de la nivel del agua para saber enque  [que consuma menos Watts y . , apto para ser una maquina industrial. |planchados pueden ser modulares
Mejora R ) . . . vapor no llegue directamente a el usuario y .. L
manivela, un sistema automatico como momento llenar o dejar de reducir el consumo y gasto n Pintar la mdquina y tener buenos para que el espacio siga tal y como
. . - P como una tapadera o en donde pasa el lienzo, . . . -
motor para mejorar el tiempo de hacerlo. Disefiar una estructura econdmico. acabados en pintura, dobleces y estd, con una dimension éptima
) sea totalmente cerrado. .
planchado. mas estable. cortes. para el trabajo.
VALIDACION PROTOTIPO FINAL CANVAS
Funcionamiento (Cliente): Escala de Likert: Evaluar de 1 a 10 en donde 1 es bajo y 10 es alto.
A, . - Costo Facilidad . . o .
Validaciéon Tiempo de planchado Funcién de uso Calidad de prototipo Disefio Observaciones
Cliente 9 10 10 10 10 10
Préctico, no ocupa
L, i . Estd muy bien No cansa . . . P La plancha de vapor supero las
Aspecto Mejord en tiempo y uso Desarruga y estira . . . Se ve industrial tanto espacio X K
para ser industrial ni quema expectativas del cliente, tanto
en funcién ya que los pedidos salen
El tiempo mejor6 con la maquina El medidor de agua es muy L g més répido y pueden cumplir los
4s faci ili 4 a maquina sigue teniendo una N . .
por que es mas facil de utlllza_r, mas intuitivo ya que al ver la luz roja se Esta plancha final cansa incluso menos una bjena diriensién e no pedidos a tiempo sin el desgaste
es?able‘y el vapor pasa en ellienzo sabe que el tanque esta vacio y el La plancha orefinal v a final que la anterior por que la forma de introducir |Tiene muy buenos acabados y no se ocua mucho espacio qes liviana de planchar a mano. También
mas unlforme_y. los rodillos roda verde que esta lleno, sin tener que utiI’iJzan ol r:ismo sisiema el lienzo en la méquina mejoré y la facilidad  |percibe que el material es madera, o dZtaIIe dela Zstaﬁ: ara ’ |visualmente, que no se ve como un
CO". mlayor féuhdad por lo que leer ningun instructivo. La bandeja enerador de vanor bor lo que el con la que la tela se desliza por los lienzos, por lo que se ve estable y robusta atornillar al isgde conz)reto da prototipo sino como una maquina
Descripcion  |OPtimiza el tiempo desde que el con bisagra permite muy bien 8 porp q haciendo mas facil para el trabajador para su tamafio. El color de la pintura P profesional de fabrica industrial. Es

trabajador pone el lienzo en la

maquina hasta que lo recibe planchado.

Aun puede mejorar el tiempo con
vapor mas potente y automatizar la

maquina para llegar a planchar un lienzo

completo.

hacer la funcion de sostener el
lienzo de manera simple y en
desuso se guarda sin problema. La
plancha no se mueve cuando se
gira la manivela

consumo es el mismo y estd muy
bien para ser una maquina semi-
industrial

introducir, girar la manecilla y sin preocuparse
de la recepcion del lienzo planchado ya que
este cae sin problemas y se pasas al area de
confeccion.

es agradable a la vista y no se ensucia
rapido a lo contrario de una pintura
clara,

mayor estabilidad de la que ya
tiene y la estructura de metal da
visualmente esa misma
estabilidad. Esta plancha ya se ve
industrial.

interesante la forma en la que esta
maquina plancha muy diferente a
todas las ya existentes en el
mercado.
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PROPIEDADES DE
LOS MATERIALES



TABLA DE CARACTERISTICAS TECNICAS
DEL ACERO INOXIDABLE

Productos de Aluminio

Placas de precisién

Placas en bruto

Placas laminadas

Tabla 1- Caracteristicas del acero inoxidable -Fuente: Industria fabricante Irestal

Group.

SERIE 300 -
Acero al Cromo Niguel EN AW 5083 7021 7075
2 i
TR0/ SEM{15Y 30 a2 3B el L 321 Aleacién Simbolo AlMg4,5Mn0,7 AIZn5,5Mg1,5 AlZn5,5MgCu
COMPOSICION QUIMICA C%015Mic | C%OI5Mix | C%015Max  |C%003Max | C%0030Max. | C'% 0,08 Mix quimico
Mn% 200 Max. | Mn% 200 Max. | Mn% 200 Max | M 200 Max. | Mn% 2.00 Max. | Mn% 2,00 M
5% 100Mix | 5% 100Mac | Si%100Max |5 1.00MEic | Si% 1.00Max | Si% 1,00 Mix W. Nr. 3.3547 3.4365
Cr% 16001800 | Gr% 17,001900 | Cri 17.0019,00 | Crd% 16,002000 | Cr' 18,0020.00 | Crd% 17,0019.00
Nt GO0BO0 | Ni% BODIDOO | Ni%BODIDND [N 8001050 | Nt 8001200 | Ni% 8.0012,00
DESIGNACIGN % 0,15 Min, Titk>5eC%0,07 Estado Natural Endurecido Endurecido
Estado de suministro m zad
PESO ESPECIFICD {gienr’) 7 ] Z] 78 7 78 Estructura ‘Lrl’;‘t’g:;i:: d: Y Endurecida por precipitacién Templada T6/T651
MGDULD DE ELASTICIDAD Wjma?} 133.000 183,000 193.000 193.000 193.000 193.000
AUSTENITICO | AUSTENITICD | AUSTENTICO | AUSTENITICO | AUSTENITICO | AUSTENITICD Superfic Terminacién Fresada fina Cortada a sierra Laminada
uperficie
CALOR ESPEEIFICO A 200 (4g K) 500 500 500 500 500 500 Rugosidad Ra 0,4 ym 15 pm
a100c % 16 16 16 16 16
1DAD TERMICA (W/m K} 21500 21 21 7 7 21 215 Propiedades mecanicas 1)
nonc 1692 1728 73 1730 17.30 1674
W) 17,10 1782 e 17.80 17.80 1710 P -
GOEFICIENTE DE DILATACIGN 0500 C 18,18 18,36 184 18.40 18,40 18.54 Limite eldstico Rpo,2 [Mpa] 110-130 310-340 390-490
TERMICO MEDIO (x 10° G ) o700 ¢ 18,72 18.72 187 1880 18,80 1926
L INTERVALD DE FUSION 6)| 13381420 13981420 13981420 13981454 13981454 13981427 Re;gz;’:ﬁcr:a; a [Mpa] 230-290 350-380 480-540
m
PERMEABILIDAD TERMICA EN AMAGNETICO 3 £ AMAGNETICO | AMAGNETICD
PROPIEDADES |- o0 SOLUBLE RECOGIOG 102 1,008 1008 1008 1,008 1008 Alargamiento A [%] 10-15 2,5-4,5 2-6%
ELECTRICAS | CAPACIDAD DE RESISTENCIA
ELECTRICA A20C (i) 0,72 072 072 072 072 072
DUREZA RECOCIDD HB 135185 135185 130180 130150 125145 130185 Dureza HBW [2,5/62,5] 68-75 110-120 130-160
BRINELL CON DEFORMACION EN FRID HB 210330 180330 180330 180330 . -
Propiedades fisicas
DUREZA RECOCIDO HRE 7502 7080 7080 7088 088 7088 .
ROCKWELL CON DEFORMACIGN E FRID HRC 2541 1035 . 1035 E 5 Densidad [9/cm?] 2,66 2,80 2,80
1/4 DURD-DURD
Médul
RESISTENCIA A RECOCIDG 590750 560720 530700 500700 500680 520700 el::;c?d:g [Gpa] 70 70 71
& WACION EN FAiD Rm{N/mm?} 14 BURG 2URD pribs ’ et ’ :
CON DEFORMAE! - Vi
Conductividad | /6 . mme) 16-18 21-24 19-23
eléctrica
RECOCIDG 215340 205340 205340 185340 175300 205340 :
ELASTICIDAD 500900 340900 350900 340900 - - Coeficiente de [K-107¢] 23,3 23,0 23,4
COM DEFORMACION EM FRIO RP (0,2){N/mm) 1/4 DURD-DURD dilatacion térmica " . .
yuinmo | 2z u5 = 22 a8 25 conguctividad wW/m K] 110-130 125-155 130-160
érmica
ALARGAMIENTD 6555 6050 6050 6550 6550 6040
- - - i ' . E g Calor especifico [I/kg - K] 900 862
P RECOCIDO Z (%) 70B0 7555 Min_ 50 7560 7560 6550 Propiedades tecnoldgicas 2)
gue.l:nmuusu RESILENCIA KCUL (4 130 160 Min._ 100 160 160 120
KVL 140 180 - 180 130 130
o Estabilidad dimensional 1-2 2-3 5-6
EE T 125 15 150
Nmn?) 3400C a7 98 135
ELASTICIDAD Lol asnoc 93 BB 120 Magquinabilidad 2 1-2 1
DIFERENTES
TEMPERATURAS ::g u7 a7 186
Ral1} (Nfmmn’) 2500 1@ :“]; 1:; Soldabilidad (Gas/TIG/MIG) 4/2/2 6/2/1 6/6/6
LiMITE DE FLUENEIA asn0c 6 585 102 Resistencia a la corrosion
m%:';mm aB00C az 36 B4 (Agua marina) L 4 5
EN CALIENTE aTc "5 105 165
o1 /100.000/t {Wimm?) a 800 48 2 52 Temperatura de trabajo [*C] 180/280 120/160 90/120
RECOCIDD COMPLETD (0c) | ENFR.RAPIDD | ENFR.RAPIDD | ENFRRAFIDO | ENFR.RAPIDD | ENFR.RAPIDO | ENFRRAPIDO
RECOCIDD INDUSTRIAL 0] 100s11z0 10081120 10081120 10081120 10081120 9531120 .
Conformabilidad 6 6 6
TEMPLE NO COGE 0 COGE O COGE 0 COGE NO COGE O COGE
TEMPLE TEMPLE TEMPLE TEMPLE TEMPLE TEMPLE 5 . X
Anodizado (técnico/decorativo/duro) 2/6/2 3/6/2 4/6/2
INTERVALD DE FORJA TEMPER. INICIAL 1200 1200 1200 1200 1200 175
TEMPER. FINAL 025 925 a5 35 025 05 pulibilidad 23 12 B
ulibilida - -
%‘ﬂ?ﬂs TEMPERATURA FORMACION  SERVICIO CONTINUD 900 900 - 25 925 900
CASCARILLA SERVICID INTERMITENTE 810 B1D 815 340 B0 810
Aptitud al texturado 4-5 2-3 1
SOLDABILIDAD MISY BUENA MUY BUENA  |NO ACONSEJRBLE [ MUY BUENA MUY BUENA BUENA
Contacto con productos si no no
MAQUINABILIDAD COMPARADO CON UN 5% 5% 55% 45% 5% 3% alimenticios**
OTRAS ACERO BESSEMER PARA a. B1112 - — - -
PROPIEDADES * Aso **seglin DIN EN 602 1) Valores tipicos a temperatura ambiente 2) 1 (muy bueno) hasta 6 (inadecuado)
BUENA BLUENA REGULAR MUY BUENA MUY BUENA BLENA

Tabla 2— Caracteristicas del aluminio — Fuente: Industria fabricante Aceros
Boehler Uddeholms, S.A.
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TUBO DE COBRE
USOS GENERALES

/v

nacobre®

DENOMINACION NACOBRE: 122
DESIGNACION: COBRE DESOXIDADO CON FOSFORO
ALTO FOSFORO RESIDUAL (DHP)

El cobre Nacobre desoxidado con alto fésforo residual es un cobre puro
electroliticamente refinado, desoxidado con fésforo. Los tubos de cobre
desoxidados con fosforo durante anos han sido amplia y satisfactoriamente usados
en intercambiadores de calor, condensadores y evaporadores. También son
utilizados en calderas y auxiliares similares en plantas de energia y en equipos de
aire acondicionado. Los tubos de cobre fosforado tienen aplicacién en ingenios y
refinerias. Los tubos de cobre Nacobre tienen la mas alta conductividad térmica
que cualquiera de los tubos para intercambiadores de calor estandar, y son por lo
tanto, adecuados para muchos propésitos industriales donde esta propiedad como
una alta resistencia a la corrosion son deseables.

DAMETRO ) MENSIONES DISPONIBLES
(Pulg) MEDIDAS NO ESTANDAR
A
4125
4.000
3.000
Fuera de esta area favor
2.000 dé verificar con Ta planta
1125
0875
0625
0375
0026 0035 0040 0.045 0.050 0.150 0.190 0.240
ESPESOR DE PARED (Pulg) =
g
MEDIDAS ESTANDAR
MEDIDA NOMINAL (SPS)
LwsTuaas 2 J- [0 vaie b 2fe B 3 [a]
DIAMETRO EXTERIOR

[0405] 0540 0.675]0.840 [ 1.050[ 1.315] 1.660]1.900 | 2.375] 2.875] 3.500] 4.000] 4.509

PARED REGULAR 0,062( 0.082| 0.090| 0.107| 0.114| 0.126| 0.14¢{ 0.150| 0.156| 0.187| 0.219| 0.250 0.25(

PARED GRUESA 0.304| 0.321( 0.34°

0.100{ 0.123]0.127| 0.149( 0.157| 0.1820.194 | 0.203| 0.221| 0.280

Longitud : Para medidas estandar la longitud es de 12 Ft.
Para medidas no estandar la longitud es:
- Didmetros hasta 1.250" son fabricados en longitudes de 8.2 40 Ft.
- Didmetros arriba de 1.250" son fabricados de 8a 30 Ft.
- Sise requieren otras longitudes debers ser verificado con la planta.

Tabla 3— Caracteristicas del tubo de cobre — Fuente: Corporacion fabricante
Nacobre.

COMPOSICION QUIMICA

[ meacien | o | P
[ ci2200 | 29.9 | 0015-0040 |
PROPIEDADES MECANICAS
Aleacion| Temple | Tension (ksi) | Limite Eléstico [ Tamaio de Dureza Expansion
(ksi) grano (mm %
C12200 | H55 36 Min. 30 Min.
C12200 | H58 36 Min. 30 Min.
C12200 | H80 45 Min. 40 Min.
C12200| 050 30 Min. 9 Min.  [0.040 Max.| AR RG]
C12200| 060 30 Min. 9 Min. 0.040 Min. [Specimimeons] — v opor
C12200| 061 30 Min. 9 Min. 0.050 Max.| 25% Min.
Nota: Las medidas estandar son fabricadas en temples HS5, H80 y 061
PROPIEDADES FISICAS
UNIDADES C12200
PUNTO DE FUSION (LIQUIDOS) *FE0 1981 (1083)
PUNTO DE FUSION (SOLIDOS) °F (°Q)
DENSIDAD (A 20°C) Lb/cu,in 0323
COEFICIENTE DE EXPANSION TERMICA| per °F de 68 a 572 9.8x10-6
CONDUCTIVIDAD TERMICA Btu/sq.ft/ft./hr/°F a 68°F 196
RESISTIVIDAD ELECTRICA (RECOCIDO)|  Ohms (circ.mil./ft) a 68°F 122
CONDUCTIVIDAD ELECTRICA (RECOCIDP) % IACS a 68°F 85
CAPACIDAD TERMICA (CALOR ESPECIFICO)  Btu/Ib/°F a 68|°F 0.09
MODULO DE ELASTICIDAD (TENSION) Ksi 17000
MODULO DE RIGIDEZ Ksi 6400
TEMPERATURA DE RECOCIDO oF:. °C: 700 - 1200 - 375 - 650
ADAPTABILIDAD CON DIFERENTES TIPOS DE SOLDADURA
Aleacion | Soldadura | Soldadura |Soldadura con| Soldadura | Soldadura de |Soldadura de Arco Resistencia
Blanca | Amarilla | Oxiacetileno |deArcocon| ArcoenGas |con Recubrimi
Carbono Inerte de Metal Punteo Costura  |A presiol
C12200 | Excelente| Excelente| Buena Buena | Excelente | NorecomendadiNo recomendadiio recomendaglaBuena
DECIMAL EQUIVALENTS IN INCHES FOR VARIOUS GAUGES
Cal. No. 1 2 3 4 5 6 . 8 9 10 n 12 13
BWG | 0300 | 0.284 | 0.259 | 0.238 | 0.220 | 0.203 | 0.180 | 0.165 | 0.148 | 0.134 [ 0.120 | 0.109 | 0.095
AWG | 0.2893 | 0.2576 | 0.2294 | 0.2043 | 0.1819 | 0.162 | 0.1443 | 0.1285 | 0.1144 | 0.1019 | 0.0907 | 0.0808 |0.0720
Cal. No. 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
BWG | 0.083 | 0.072 | 0.065 | 0.058 | 0.049 | 0.042 | 0.035 | 0.032 | 0.028 | 0.025 | 0.022
AWG | 0.0641 | 0.0571 | 0.0508 | 0.0453 | 0.0403 | 0.0359 | 0.0320 | 0.0285 | 0.0253 | 0.0226 | 0.0201
PRUEBAS NO 4
DESTRUCTIVAS DISPONIBLES. PRESION MAXIMA DE TRABAJO NORMAS APLICABLES PESO POR PIE
P = Presién maxima de trabajo (psi) ASTM
S =Tensién minima de un material para un temple especifico ASME W = PESO POR PIE (Lb/Ft)
CORRIENTES (Es el valor de la tensién en psi en la Tabla BRITISH D= DIAMETRO EXTERIOR (in)
de Propiedades Mecanicas)
LIRS D = Didmetro exterior del tubo SPORRED P= ESPESOR DE PARED (in)
HIDROSTATICA T = Espesor de pared del tubo DIN
s W= (D-P)*P*12.18
NEUMATICA _P=2TxS
5 ML
Nota: La presion de ruptura es el valor NFA
de 5 veces la presion de trabajo. 1SO

&
Una Empresa de e EMPRESA h
www.elementia.com °e|ementla @%qm jcobre

www.nhacobre.com.mx
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Recomendada para

Thermo AG 570

Manguera ideal para fumigaciones

w

Para fumigacion de césped, arboles y otras aplicaciones similares con soluciones

USarse en: diluidas de plaguicidas y herbicidas. Para plaguicidas o herbicidas gue conten-
gan mas del 2% de Tolueno o Xileno, debe usarse la manguera Gates 77B.
o Recomendada para
M~ la industria: +  Agricola
(]
=] g
[dla] Construccion:
.qé Tuba: Tipo G (FVC) amarillo
E Refuerzo: Fibras de texti sintético de alta resistencia a la ruptura y bajo coeficiente de
| — defarmacian.
@
A = Cubierta: Tipo G (PVC) estriada amarilla
l_
Temperatura: Para servicio normal es de —18°C a +68°C (0°F a 151°F)
Presentacion: 12" = 34" : Rollos de 91 metros
Identificacidn: 1/21.D. 5TOPSIAT 7O F
g Master™ Spray 570/ 500 - Nueva Identificacion Prisimaments
Normas que cubre: Interna Gates
Opciones: Rollos de 122 metros (400 fi)
Disponible con presidn de trabajo de 800 psi. Thermo AG 800
Rad. Min Pesa por
Catign i1 2] DE O |presion | @ | succien | O | | | has | OO | Lonoime
mm plg. mm plg. kglcm2 psi mm Hg | plgHg mm plg. kgim Ihift m
44651701 8.5 3ia 17 D67 40.1 570 B35 25 102 0178 0.12 a1
44651704 12.7 1/2 20.6 0.81 40.1 570 B35 25 127 5 0.253 0.17 a1
44651706 18.1 34 274 1.08 401 570 B35 25 152 ] 0.402 0.27 a1

Tabla 4— Caracteristicas de manguera GATES thermo AG570 — Fuente: Fabricante

Mangueras industriales GATES.
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COSMOTEX we are specialists in spreading, ironing, screen printing and washing machines for textile industry.

COSMOTEX

COSMOTEX somos en ido de tejido, , lavado y ti para la industria textil.

Automatic Ironing for knitting blanks
Plancha para trozos menguados

¢ STEAMING SIZE 120CM (IN WIDTH) * ANCHO UTIL 120cm

* BIG PRODUCTIVITY UP TO 600 PIECE/HOUR * GRAN PRDUCCION HASTA 600 PRENDAS/HORA
* ELECTRONIC CONTROL OF THE SPEED * CONTROL ELECTRONICO DE VELOCIDADES e

* REDUCED MAINTENANCE REQUIRIMENTS MANTENIMIENTO REDUCIODO

* AUTOMATIC STACKER OPTIONAL * APILADOR OPCIONAL

View before and after being ironed by COT machine.
Vista del trozo antes y después de ser planchado por la maquina COT

=
QR CODE

Cosmotex<cosmotex@cosmotex.net>
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¥ Mostrar todos 1 archivos adjuntos (1 MB) descargar  Guardar en OneDrive - Personal

Apreciada Angee,
En primer lugar agadecer su consulta y su interés en los equipos que fabricamos..

Le adjunio el catalogo del eguipo que fabricamos para el planchado de trozos menguados.

El precio de este equipo, sin apiladorde prendas, y con ancho util de 1.200 mm., estd sobre los

22.000.- Eur.

Mo se 5ite podria interesar pero es posible que en pocos dias tengamos un equipo usado de

este tipo. El ancho Ofil seria 200 mm.. Nosotros lo repotenciariamos totalmente y el precio estari:

sobre los 10.000.- Eur. De estar interesada me lo comenta vy le pasaria fotos del eguipo.
Todos los precios son EX-WORK.

Quedo a la espera de sus comentarios.

Saludos,

Josep Coll

COSMOTEX
COLL -LORAS S A
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