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FESUMEN Y PRLABIrAS CLAVE

RESUMEN.

Este trabajo de fin de grado consiste en el disefio de una tabla de corte que sirve
de apoyo en la cocina para todos. Sirve para gente con movilidad reducida, edad avanzada
o individuos sin ningun tipo de limitacion. Este producto permite inmovilizar recipientes
y utensilios de cocina, asi como alimentos. De esta forma el usuario podra batir, cortar o
manipular los alimentos con una sola extremidad. Incluye para ello, una tabla o superficie
de corte; una bandeja para trasladar la comida, sujeciones para sostener estos cuerpos y
maodulos intercambiables para tareas complementarias como rallar, pelar y trocear. El objetivo
de este disefio es suplir las dificultades que cualquier persona puede experimentar durante
el corte de elementos sobre una tabla de corte indebida. Por ello, no solo esta pensado para

gente con discapacidad, sino que sirve para cualquier perfil de usuario.

PALABRAS CLAVE.
Slides. Es el nombre del producto final del presente proyecto. Es el plural de Slide, un término
inglés que significa deslizarse o deslizamiento. Se ha escogido este nombre porque hace

referencia al tipo de movimiento que se realiza en el uso del producto.

Tabla de corte. En el ambito de la cocina, se entiende al elemento de superficie plana que

sirve de apoyo en la cocina para el corte de alimentos.

Diseilo para Todos. Se trata de una filosofia de disefio cuyo objetivo es conseguir que el mayor

numero posible de individuos puedan utilizar los entornos, productos, servicios y sistemas.
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MEMOriA

ENUNCIADO Y JUSTIFICACION

INTRODUCCION.

La base de este proyecto es el diseiio para todos o disefio universal. Se trata de
una filosofia que poco a poco estd ganando importancia en el mundo del disefio. Consiste
en el desarrollo de productos y entornos accesibles para un publico lo mas amplio posible,
de manera que no sea necesario la adaptacion o el redisefio del mismo. Abarca al campo
de la accesibilidad, el disefio sin barreras y el apoyo a las personas. Es apto para todos los
consumidores incluyendo gente con discapacidad. De esta manera, logra simplificar la vida
diaria a través de servicios, productos o entornos, sin excluir a ningln tipo de cliente. Sin
embargo, no solo debe ser accesible, también debe preocuparse por atraer a la gran parte de
los usuarios.

Algunas de las caracteristicas que fundamentan los productos disefiados al amparo de esta

filosofia son:

- Igualdad de uso. Disefio facil de usar, apto para todas las personas con independencia de
sus habilidades.

- Flexible. Debe adaptarse a los intereses y aptitudes de cada individuo.

- Simple e intuitivo. El disefio debe ser entendible de manera que no exija conocimientos
previos, habilidades o cierto nivel de concentracidn para un uso adecuado.

- Informaciéon facil de percibir. El disefio debe interrelacionarse con el usuario, con
independencia de las condiciones del entorno o capacidades sensoriales.

- Tolerante a errores. Debe disminuir la posibilidad de que ocurran accidentes o efectos no
deseados.

- Escaso esfuerzo fisico. Uso de manera eficiente con el menor esfuerzo.

- Dimensiones adecuadas. El tamafio y el espacio deben ser el adecuados para ser accesible
a todo tipo de consumidores, sin ninguna distincién en cuanto a su movilidad, sus habilidades

o situaciones...
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MEMOriA

ENUNCIADO Y JUSTIFICACION

ENUNCIADO.
Mi proyecto consiste en “El disefio de una tabla de corte para todos”. De esta

manera, cualquier individuo con independencia de sus capacidades podra utilizarlo.

Algo tan facil como cortar la carne, pan o verduras, puede resultar mas costoso de
lo que parece. Esta accién exige la necesidad de sujetar el alimento con un util de manera
simultdnea al corte del mismo. Incluso, algunas tablas de corte carecen de superficie
antideslizante por lo que a la vez que cortamos, puede desplazarse el plano y dificulta la
accion. En el peor de los casos, podemos sufrir algin accidente. Es una tarea que supone
varias acciones al mismo tiempo y el esfuerzo es mayor si el usuario tiene algin tipo de
discapacidad. Se trata de un problema real y cotidiano que aln no esta totalmente resuelto.
Ademads es una situacién comun a la hora de cocinar, que incrementa su dificultad en personas

con alguna discapacidad. Por ello, hay que conseguir un disefio que facilite esta actividad.
La principal idea que se quiere transmitir con este proyecto es la necesidad de

inculcar los principios de la accesibilidad a la hora de disefiar, ya que actualmente el “Disefio

para Todos” es una filosofia con gran potencial frente a otras ramas del diseio.

JUSTIFICACION DEL PROYECTO.

Las principales razones que me han llevado a realizar este proyecto son:

- La necesidad de dar solucidén a un problema funcional detectado.

- Sensibilizar de la importancia del disefio universal.

Como se vera mads adelante, el problema a solucionar en muy comun en las personas
gue cocinan de forma habitual. Por ello, ante una necesidad existente y conociendo los

modelos relacionados que existen en el mercado, podré buscar una solucién mejor que




MEMOriA

ENUNCIADO Y JUSTIFICACION

responda al mayor nimero de personas posible.

El disefio universal es un drea aln en expansion y es nuestra tarea como disefiadores
tenerla en cuenta a la hora de disefiar, para no crear barreras en el disefio y fomentar la
inclusion social e igualdad. De esta manera, si pensamos en la gente con algun tipo de
limitacién, nuestra creacién podra ser usado por cualquier tipo de usuario.

En miopinidn, es una rama del disefio que aun no ha alcanzado su maximo desarrollo.
Por ello mi proyecto se centra en conseguir cubrir las necesidades del mayor nimero de
personas posible, sin limitar a ninglin sector del publico objetivo, ya que un buen disefio es

aquel que satisface correctamente las necesidades del mayor nimero de usuarios posibles.

BRIEFING.

Estos requisitos se plantean al comienzo del proyecto para obtener una vision general
de los objetivos a cumplir. Sin embargo, en el desarrollo de un proyecto se toman decisiones
que permiten la evolucién del disefio con respecto a la idea inicial. A continuacion se van a
explicar los requisitos que considero que debe cumplir mi disefio para también satisfacer los

principios de Disefio para Todos.

1) FUNCIONAL.

Como se trata de una tabla de corte debe cumplir como minimo las siguientes funciones:

- Presentar una superficie plana, segura y homogénea para el corte y rebanado de los
alimentos.
- Elemento seguro dentro del mobiliario de cocina. Se utiliza como soporte de corte para no

estropear el mobiliario de cocina.

Ademas debe ser capaz de cumplir con una serie de tareas:

m



MEMOriA

ENUNCIADO Y JUSTIFICACION

- Fijar los alimentos para trabajar con ellos. También debe ser capaz de sostener recipientes

para que una persona con movilidad reducida pueda batir o manipular liquidos. De esta
forma solo resulta imprescindible una extremidad.
- En el caso del pelador, que pueda eliminar imperfecciones.

- Sujetar utensilios de cocina para poder realizar otras tareas sobre ellos.

2) VERSATIL.

El disefio debe ser capaz de cumplir con varias funciones, no Unicamente la de
corte. Estas actividades a mayores pueden ser pelar, rallar o seccionar por ejemplo, e incluso
almacenar y trasportar alimentos. El disefio final también debe permitir el intercambio de
los componentes para ofrecer una variabilidad de las funciones. Esto se puede conseguir
mediante la sustitucion o el intercambio de mddulos para un mismo soporte. Igualmente sus

caracteristicas mantienen relacion con el disefio modular.

3) ERGONOMICO.

Debe incluir algin tipo de asa para potenciar la ergonomia y la posibilidad de
transportar el objeto. Debe tener las medidas éptimas para que si se coloca sobre una
encimera o mesa, lo pueda utilizar una persona tanto si estd de pie, sentado o en silla de
ruedas. No debe ser muy pesado para que se pueda trasportar facilmente pero también tener
la superficie Util dptima con la que el corte sea cbmodo y cumpla con el resto de las exigencias
establecidas en este apartado. Generalmente, si la tabla de corte tiene una superficie de
corte generosa, es mas facil el corte que si proporciona poco espacio. El peso y la geometria

del objeto, dependen también de la eleccion de los materiales y/o procesos de fabricacion.

4) HIGIENICO.

Que se pueda lavar en el lavavajillas. Esto implica que debe tener las dimensiones
adecuadas para caber dentro de este aparato, ademds de que el material lo permita. Esta
caracteristica impide que el modelo esté realizado en madera, pues se hincha y deteriora

cuando se humedece.
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En lo referente al enunciado propuesto hay que tener especial cuidado con la higiene,
ya que va a ser un objeto en constante contacto con los alimentos y debe ser salubre. En
muchas ocasiones los mecanismos suponen una fuente de suciedad porque en los distintos
recovecos se acumulan bacterias, por lo que la inclusion de mecanismos en el disefio también
supone una menor higiene. Todas las zonas del disefio deben ser accesibles o en su defecto,

de facil limpieza para que no se acumule suciedad o restos de comida.

5) LIGERO.

Esto supone que debido a los materiales escogidos y a la geometria, el disefio
final en su conjunto no sea pesado. Debe permitir su traslacion y debe ser portatil. Este
requisito mantiene relacién con la ergonomia, como se ha explicado anteriormente y con la

modularidad, ya que si el producto final es desmontable puede reducirse el peso en unidades.

6) ACCESIBLE.

Debe cumplir con los principios de accesibilidad que define el Disefio Universal.
Ademas la gente con movilidad reducida podra utilizarlo. Para que sea accesible su precio
final debe ser econémicamente viable para los consumidores. En este requisito también se
considera su manejo. El producto final debe servir tanto para zurdos como para diestros, esto

puede solucionarse mediante un disefio simétrico.

7) MODULAR.

La solucidn final debe constituirse de varias partes dependiendo de las tareas a
resolver. Debe estar compuesto por mddulos que se puedan utilizar de manera conjunta e
individual. De estaforma, el producto puede ser utilizado porvarias personas simultdaneamente
mediante el uso de los mdédulos de forma separada. Este requisito también hace referencia
a la funcionalidad e higiene porque si es desmontable, podra limpiarse mejor y evitar zonas

donde se almacena la suciedad.

8) INTUITIVO.
Esto también supone que el producto sea sencillo, no solo facil de entender. Se

buscard que tenga el menor nimero de sistemas mecdnicos, evitando la complejidad y el uso
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de elementos eléctricos. Asi se cumple con la funcién de higiene, porque si el disefio tiene
elementos eléctricos no se podra lavar comodamente o meter en el lavaplatos. Si incluye
sistemas mecdnicos no desmontables tampoco podra limpiarse de la forma correcta para un

producto en contacto con los alimentos.

Se puede considerar que hace referencia a uno de los principios del ecodisefo, ya

gue cuanto mas sencillo mejor.

9) ESTETICO.

Atractivo para el usuario. Debe ser capaz de cumplir su funcién a la vez que atraer
estéticamente al publico objetivo. Por ello, seria conveniente ofrecer unas lineas estilizadas
y presentar una gama de colores diversa para satisfacer los diferentes gustos de los
consumidores. Las lineas del disefio pueden ser aerodinamicas o sugerir el tipo de movimiento
gue debe realizarse durante su uso. Por ello la estética y el caracter intuitivo del disefio estan

relacionados.

10) RESISTENTE.
Debe tener un ciclo de vida largo evitando cualquier modo de fallo. Si el producto
se usa siguiendo las instrucciones adjuntas, tendrd la vida util esperada. Para conseguir

optimizar el uso del mismo, es recomendable llevar a cabo los cuidados propicios.

11) ECOLOGICO.

Que cumpla con los requisitos de ecodisefio, en la mayor medida posible.

12) SEGURO.
Que tenga una superficie antideslizante para asegurar el corte. También se ha
estudiado la contaminacion cruzada. Para cumplirla se necesitan varias superficies que eviten

el contacto directo o indirecto de distintos alimentos.
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OTROS ASPECTOS IMPORTANTES.

El objeto de este proyecto debe cumplir los fundamentos del Disefio Universal,

ademads de ser serio y profesional. Debe facilitar la vida diaria de TODO tipo de usuario.
En este apartado se han estudiado diversos requisitos que debe cumplir el producto.

No obstante, esto supone un punto de partida para el desarrollo final del disefio buscando el

cumplimiento de la gran mayoria de los mismos , resolviendo el problema existente.
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ESTUDIO DE MErcCADO

Un Estudio de Mercado supone una busqueda exhaustiva sobre los productos
existentes en el mercado asi como las diversas soluciones que cada empresa da a un problema
planteado. De esta forma, se puede obtener informacidn sobre lo que existe, las formas de
abordarlo, el disefio, aspectos fundamentales de un producto en un campo determinado,
asi como establecer un analisis de los puntos fuertes y debilidades. Se consigue un andlisis
completo que proporciona las herramientas necesarias para el nuevo producto a disefiar, con

vistas a mejorar lo presente junto con los puntos fuertes de cada producto.

Como el objeto del proyecto se compone de diversos elementos dentro del mundo
del menaje, el estudio de mercado se subdivide en distintos apartados de acuerdo con cada

componente. Estos son los siguientes:

1) Tablas de corte.

2) Ralladores.

3) Peladores.

4) Cortadores.

5) Otros productos de menaje.
6) Disefo para todos.

7) Productos similares.

Antes de comenzar el estudio de mercado, se hablarda brevemente de dos de las

empresas mas conocidas en el mundo del menaje, una de las cuales es espafiola. Estas son

JOSEPH & JOSEPH y LEKUE. Cabe decir que estas dos empresas en ocasiones han colaborado

juntas para desarrollar productos innovadores, estéticos y funcionales con los que atraer a

muchos usuarios de todo el mundo.
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ESTUDIO DE MErcADO

JOSEON 1 2K11.4
Joseph LekUg,

1)www.josephjoseph.com 2)www.lekue.es

Joseph Joseph fue fundada en el aifio 2003 por dos hermanos gemelos, Richard y
Antony Joseph. Dos de sus aspectos mds destacados son el uso del plastico y del color en
sus disefos. En ellos atnan funcionalidad y estética. Han logrado un gran reconocimiento a
nivel internacional gracias a sus elegantes productos e innovadores en su técnica. En la Ultima
década ha experimentado un rapido crecimiento en el mercado de articulos del hogar.

Sin embargo, el precio no es una de sus muchas ventajas ya que no es accesible para

todo el publico objetivo.

Lékué es una marca espafiola, de caracter internacional presente en mas de 40 paises.
Es lider en el disefio de productos de cocina. Esta empresa comenzd su andadura en 1979
fabricando alfombras de caucho para el bafio. En la década de los ochenta comenzaron a
comercializar cubiteras, lo que supuso su entrada definitiva en la cocina. Uno de sus mayores
campos de actividad es la produccidon de moldes de silicona, a la que se dedican desde 1998.
Actualmente es una empresa que sigue en auge y busca nuevas formas de ver la cocina.

Se distinguen por el uso en sus productos de la silicona platino, que es un tipo de
silicona en la que se usa platino como catalizador. Las mayores ventajas de la silicona son
la asepsia, la flexibilidad, ya que es posible almacenar mas objetos en menos espacio y las

posibilidades estéticas que brinda. Aunque muchos de sus productos tienen este material,
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también presenta otras propuestas innovadoras, asi como nuevas recetas. Esta empresa
pretende motivar la emocién por la cocina con nuevas texturas y colores, acompafiada

siempre de originalidad.

TABLAS DE CORTE.

A) Tablas de madera.

Las tablas con una superficie de madera natural cuidan el filo de los cuchillos, por
lo que a diferencia de otras tablas, no los desafilan. Cuando se utilizan tablas de madera es
habitual utilizar haya, arce o abedul, de forma que el uso de una u otra influye en el precio.
Los acabados en olivo o bambu no son tan econdmicos pero tienen una mayor durabilidad
y calidad. Otras maderas como el pino, tienen un efecto desinfectante. Hay que buscar una
madera poco porosa y tratada con aceite para conseguir una mayor higiene en la superficie.
Aunque actualmente no se utilizan tanto las tablas de madera como las de otros materiales,
porque se consideran menos higiénicas y no siempre se encuentra la madera mds adecuada.
Esto hace que con el uso, los cuchillos desgasten la madera y se depositen residuos dificiles
de eliminar. Ademas, las tablas de madera deben limpiarse a mano y no pueden introducirse
en el lavavajillas porque la madera se hincha con una cierta cantidad de agua. Por todas estas
razones, no se considera la madera el material mads higiénico para una tabla de corte a pesar

que cuide el filo de los cuchillos.

B) Tablas de cristal o piedra.

Son superficies duras, robustas y vistosas que permiten una facil limpieza. Sin
embargo, no son las mas apropiadas porque desafilan los cuchillos. Este tipo de tablas se

utilizan mucho para servir queso o embutidos.

C) Tablas de plastico.

Estas tablas no cuidan los cuchillos como las de madera, por lo que los desafilan

con el uso. Son muy higiénicas porque se pueden introducir en el lavavajillas sin afectar el

acabado de la tabla de corte.
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A continuacién se presentan algunas tablas de plastico que se encuentran en el
mercado. No se han presentado de los anteriores materiales ya que no se utilizan tanto, ni
interesa en este caso como material.

JOSEPH & JOSEPH.

Flexi-Grip.
19,50€ (precio orientativo).

Se trata de una superficie flexible para cortar con base de silicona. Estd compuesta
por una lamina de polipropileno y otro de silicona de alta calidad en la parte inferior para

ofrecer una superficie antideslizante.

Lo bueno de este modelo es la facil limpieza, la ligereza y la flexibilidad, por lo que
los alimentos picados se pueden trasladar cdmodamente curvando la ldmina. Ademas al ser
antideslizante la tabla no se desliza durante el corte.

Sin embargo, el disefio Unicamente cumple la funcién de superficie de corte ,
pudiendo trasportar el contenido, pero no permite ni sujetar ni almacenar comida. Tiene unas
dimensiones de 24 x 34 x 0,2 cm por lo que es manejable para cortar alimentos pequefios

pero no resulta ergonémico para alguien con movilidad reducida.

3)www.josephjoseph.com 4)www.josephjoseph.com
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5)www.josephjoseph.com 6)www.josephjoseph.com

Chop2Pot (Mini/ Plus).

12,50-18,00 € (precio orientativo).
Se trata de una tabla de corte plegable al apretar el mango. Permite una superficie de
corte estable y un facil transporte de los alimentos o residuos. Su principal inconveniente es

gue no presenta una superficie antideslizante.

'
>

7)www.josephjoseph.com 8)www.josephjoseph.com
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Cut & Carve (Plus/100/The Complete Carving Set).

18,00-52,00 € (precio orientativo).
Se trata de una tabla de corte con unas dimensiones de 29 x 22,5 x 2 cm en el
modelo pequefio y de 37,5 x 29,5 x 2,5 cm en el modelo de mayor tamafio. Tiene una forma
rectangular con ambos lados utiles. La novedad del disefio es que en la parte central de una
de sus caras, tiene una region con salientes que permiten sujetar la carne. La cara opuesta
es plana. Ambas tienen un angulo de inclinacién que funciona de rampa. De esta manera,
los residuos, restos de alimentos o liquidos, quedan contenidos dentro de la seccion entre
la rampa y el contorno del objeto. Una de las variaciones del modelo, incluye un cuchillo
y tenedor especiales para trinchar carne. Ambos se almacenan en la funda protectora,
acoplados mediante imanes en el interior de cada mango.
Tiene unas dimensiones adecuadas y la idea de la rampa es muy original
y funcional. Sin embargo, no considero que los salientes centrales sean suficientes para
sostener el alimento inmovilizandolo. Tiene un ribete de silicona, lo que evita levemente
el desplazamiento y no lo suficiente como para hacer que el producto sea totalmente
antideslizante. Ademds no es tan habitual que la carne cocinada suelte tanta sangre como

para que sea necesario cesar esta evacuacion.

9)www.josephjoseph.com 10)www.josephjoseph.com
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11)www.josephjoseph.com 12)www.josephjoseph.com

Rinse & Chop Plus.

19,50 € (precio orientativo).

Consiste en una tabla plegable que se convierte en colador. Ademds presenta en la
parte inferior una superficie antideslizante. Cuando esta se pliega, tiene un bloqueo para fijar
la posicidn y crear un pequefio colador en un extremo. Es un disefio innovador y facil de usar.
Al plegarse genera una superficie inclinada para depositar y trasladar los alimentos. El borde
también es antideslizante por lo que evita que los alimentos se sobrepasen. Con él se puede

tanto aclarar como escurrir.

Cut & Collect.
26,00 € (precio orientativo).

Se trata de una superficie lisa de corte que incluye un cajon para depositar los
alimentos cortados o residuos. De esta forma puede almacenarlos y trasladarlos, si se extrae
de la tabla el cajén. También es (til para guardar utensilios de cocina como cuchillos. No
obstante, carece de superficie antideslizante para proporcionar un corte seguro. La bandeja

posee una forma ergondmica para trasladarla facilmente.
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13)www.josephjoseph.com 14)www.josephjoseph.com

LEKUE.

Tabla de cortar.

20,50 € (precio orientativo).

Presenta unaformaalargada e inclinada, con unos extremos ergonémicos que facilitan

el vertido de los alimentos. Tiene un reborde antideslizante en una region de la superficie, por
lo que evita movimiento durante el corte de forma ineficiente por lo que su desplazamiento
dependera de la fuerza aplicada. En uno de sus extremos presenta un reborde para evitar
que los alimentos o liquidos desborden. Ademas, se puede utilizar por ambos lados, uno de
polipropileno y otro de goma SBR por lo que evita la contaminacién alimentaria. Lo mejor de
este disefio es su estética cuidada, alargada superficie util y lo facil que resulta depositar los

alimentos sobre otro recipiente.

MARCA DESCONOCIDA

Tabla de cortar con compartimento para basura.

20,00 € (precio orientativo).

La novedad de esta tabla es el la superficie que tiene para alojar los residuos o
alimentos que se producen al cocinar. Esta parte se adapta al extremo de la encimera. Es
ligera y cdmoda de transportar. Sin embargo, no es la opcion mas cémoda porque solo se

puede colocar a un extremo de mesa o encimera y no en cualquier parte de la cocina.

29
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15)www.lekue.es 16) www.trendencias.shopping.com

SILICONE ZONE
Tabla de cortar.
5,20 € (precio orientativo).

Se trata de una tabla ligera y flexible que incorpora un asa para trasladarla con una
sola mano. Esto se consigue mediante dos orificios que tiene de forma simétrica. Es una tabla
muy sencilla, de ahi su precio, pero no es util cuando se busca algo mas versatil. Ademas con
estos orificios solo se puede introducir un dedo en cada uno, por lo que no es tan cémodo

como si se trata de un asa. No soporta demasiado peso sino pequeiios alimentos.

—

17)www.happycosas.com 18)www.happycosas.com

30



MEMOriA

ESTUDIO DE MErcADO

C) Tablas de material sintético.

Es un material fabricado por una resina de alta densidad, poco porosa e higiénica.
Las tablas de corte realizadas en material sintético preservan las cuchillas, evitando que
se desafilen. Son de alta calidad, muy sélidas y duraderas. Esta clase de modelo, vienen
codificadas por colores para reducir la contaminacién cruzada entre alimentos, algo que no
evitan las anteriores. La contaminacion cruzada es el proceso por el cual los alimentos entran

en contacto con sustancias ajenas, generalmente nocivas para la salud.

Por ello, es habitual verlas en una gama de hasta seis colores, aunque para su uso
cotidiano, fuera del mundo de la hosteleria basta con tres colores (verde, azul y rojo). Cada

alimento esta destinado a un color de tabla de corte. Estos son los siguientes:

Destinada a pastas, quesos, pan y bolleria.
VERDE. Frutas y verduras.
Carnes blancas, como pollo o pavo.
AZUL. Pescados y mariscos.
ROJA. Carnes rojas, como de cerdo, ternera o cordero.
MARRON. Carnes cocinadas y fiambres.
NEGRO. Pensada para la presentacion de alimentos, aunque no es tan habitual su uso, siendo

prescindible.

La principal ventaja de estas tablas de corte es que evita la toxiinfeccion alimentaria,
ya que cada una se destina a un tipo y estado de alimento, evitando la mezcla y son muy
higiénicas. Sin embargo, debido al material del que estan hechas, desafila el filo de los

cuchillos.
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19)www.josephjoseph.com 20)www.josephjoseph.com

JOSEPH & JOSEPH.
Pop..
17,00 € (precio orientativo).

Presenta un disefio similar al anterior con la diferencia de tiene una estructura
rigida no deslizante y el conjunto esta constituido por tres tablas, cada una tiene un color
identificativo para conocer los alimentos a cortar sobre ella. Permite trasportar la comida
aunque no es flexible ni antideslizante. El disefio incluye un agujero en el lateral izquierdo
para que las tres superficies se unan mediante la junta. Asi se almacena cdmodamente.
Tiene unas dimensiones de 24 x 34 x 0,6 cm por lo que es manejable para cortar alimentos

pequefios pero no resulta ergondmico para alguien con movilidad reducida.

Food Station.
26,00 € (precio orientativo).

Tiene el mismo funcionamiento que el modelo anterior. Unicamente se diferencia
en las dimensiones y el sistema de unidn entre las tres ldminas. Ademas es mas flexible que
el modelo Pop, pero no tanto como Flexi-Grip, por lo que se encuentra en una situacién

intermedia de flexibilidad y manejo entre ambos.

NArrro MEDrANO, ELENA. ProYECTO SLIDES. 2013-14.
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21)www.josephjoseph.com 22)www.josephjoseph.com

Tiene unas dimensiones de 41 x 30 x 1,5 cm por lo que posee unas dimensiones mds
manejables que las anteriores, perfectas para una superficie Util de corte. Estan realizadas en
un material de gran flexibilidad por lo que son faciles de almacenar entre los diversos cajones

de la cocina.

Index (Advance whit knives/ Advance/Advance Large/ 100 Chopping Boards).

62,50-97,50 € (precio orientativo).

Son distintos modelos de un mismo disefio de tabla de corte. Consiste en un sistema

de clasificaciéon de las tablas para evitar la contaminaciéon cruzada que se ha explicado
anteriormente. Esta compuesto por cuatro tablas acompafnadas de sus respectivos cuchillos:
azul, blanco, rojo y verde. Las ventajas de este modelo son las superficies antideslizantes
gue ofrece y la codificacion por colores. Ademas sus dimensiones y el compartimento que
incluye, hacen que se pueda guardar cdmodamente. En uno de estos modelos, con cada tipo

de superficie de corte clasificada, incluye un cuchillo especial para cada tipo de material.
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23)www.josephjoseph.com 24)www.josephjoseph.com

RALLADORES.
JOSEPH & JOSEPH.

Flot-flat rallador.

39, 00 € (precio orientativo).

Este modelo presenta cuatro ralladores de acero inoxidable en una estructura
plegable de plastico. Es un disefio funcional y practico, que se puede guardar en cualquier
parte de la cocina debido al poco espacio que ocupa. Al montarlo tiene un seguro para evitar
que se pliegue mientras se usa. El contorno es de plastico con unas asas para un mejor agarre
y favorece el movimiento de rallado. En la parte superior de cada rallador, se incluye el asa
para transportarlo y agarrarlo de manera ergonémica. Para ahorrar espacio y proteger las
superficies, se guarda en una funda. Debido a la diversidad de superficies grabadas, puede

trabajar con varios alimentos.

NArrro MEDrANO, ELENA. ProYECTO SLIDES. 2013-14.
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25)www.josephjoseph.com 26)www.josephjoseph.com
LEKUE.
Multirrallador.
36,00 € (precio orientativo).
Estd compuesto por tres laminas plegables sobre una funda protectora. Estas [dminas
giran con respecto a un eje comun contenido en el mango de plastico. Dos de las tres hojas
permiten un fino rallado, mientras que la tercera sirve para picar ajo, entre otros. El mango
funciona de funda protectora sobre la que se plieguen las hojas. Lo bueno de este disefio es

gue ocupa poco espacio, es versatil y comodo de usar. Ademas se puede utilizar tanto para

zurdos como diestros.

27)www.lekue.es 28)www.lekue.es
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29)www.cristalymenajeonline.com 30)www.cristalymenajeonline.com

CUISIPRO.
Ralladores ACCUTEC.

4,92 € (precio orientativo).

Serie de ralladores de acero inoxidable que permiten laminar, rallar y hacer en polvo
distintos alimentos. Estd formado por la ldmina de rallado y un depdsito trasparente para
contener los alimentos laminados. Esta cubierta se puede extraer para sacar la comida y
limpiarla tras cada uso. En su extremo contiene un mango para manejarlo con facilidad. Su
disefo permite una gran precision en el rallado. Dentro de la serie incluye distintos ralladores
para un rallado fino, ultra grueso o en polvo.

Dentro de la linea hay ralladores extensibles que permiten tanto rallar como pelary

gue se adaptan a cualquier recipiente.
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31)www.cuisipro.com 32)www.cuisipro.com

Rallador Accutec extensible.

28,14 € (precio orientativo).

Lamina de doble filo de acero inoxidable ideal para rallar grandes superficies de
alimentos. Sus asas adaptables permiten amoldarse a cualquier recipiente para contener los
alimentos rallados. Estas asas se pueden alargar para adaptarse al tamafo del recipiente
deseado. Es facil de usar e higiénico porque se pueden introducir en el lavaplatos. Los
extremos tienen una superficie antideslizante de caucho para fijar el rallador. Dentro de la

misma superficie existen dos regiones diferenciadas para un grano distinto.
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33)www.josephjoseph.com 34)www.josephjoseph.com

PELADORES.

JOSEPH & JOSEPH.

Peeler Rotary.
17,50 € (precio orientativo).

Diseflo compacto que contiene tres tipos distintos de cuchilla para diferentes cortes
y superficies. La carcasa es circular y de plastico trasparente. En ella se alojan las tres laminas
para usar cada una cuando sea necesario. Mediante el giro de la regién central, se pueden
cambiar las cuchillas para conseguir la hoja deseada: estandar, juliana o dentada. Con este
utensilio no se puede utilizar mas de un filtro simultdneamente, pero se puede cambiar facil
y cdmodamente. Ademas se puede lavar al abrirlo. El corte estandar se utiliza para patatas,
zanahorias y calabazas; el de sierra, es para tomates y el corte en juliana, convierte en tiras a
las diversas superficies. Ademds incluye una extension para eliminar imperfecciones como las

gue se dan comunmente en las patatas.
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Pelador Switch.
11,50 € (precio orientativo).

Disefio cdmodo y seguro formado por dos
cuchillas, una a cada lado. Incluye pelador doble con
corte juliana y estandar. El modelo también presenta
un saliente para eliminar las imperfecciones de la
superficie. Las hojas estan protegidas con tapas para

evitar el corte en contacto con las manos.

35)www.lekue.es

LEKUE.

Pelador Curve.
5,00 € (precio orientativo).

Presenta una hoja curvada y oscilante que
aumenta la superficie pelada, agilizando la accion.
Presenta un extremo afilado para eliminar impurezas
de la superficie, como de la patata. Tiene una forma

ergondmica. Se puede introducir en el lavavajillas.

36)www.lekue.es

Pelador trio.
15,00 € (precio orientativo).

Este modelo permite cambiar hasta tres
cuchillas distintas con una Unica base de manera que
permite ahorrar espacio en la cocina. Son tres peladores
en uno: contiene una hoja blanda, para pieles finas como
melocotones o tomates; una hoja dura, para superficies

mas resistentes como patatas, zanahorias o pepinos y

una de tipo juliana, para hacer tiras. Ademas este disefio

vale tanto para zurdos como diestros. Todas las cuchillas ~ 37/www.lekue.es

se pueden lavar en el lavaplatos.
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38)www.groupon.es 39)www.groupon.es

CORTADORES.
GROUPON.

Cortador.

29, 90€ (precio orientativo).

Este producto es capaz de cortar alimentos hasta en once tipos distintos, mediante
los diversos sistemas de cuchillas de acero inoxidable. Tiene mecanismos de seguridad para
evitar el corte. Los elementos cortados se pueden depositar dentro del recipiente. Funciona
mediante una cubierta que empuja al alimento sobre las cuchillas para trocearlo. Este queda
depositado en el recipiente que contiene los distintos filtros. De esta manera, se puede

trasportar y trasladar a sartenes y demas elementos de cocina.

Picadora manual Nicer Dicer.

10,00 € (precio orientativo).
Este utensilio permite picar, cortar, rebanar y rallar los distintos alimentos. Este
sistema se compone de una base con un perfil en positivo que impulsa la comida, mediante

el perfil, sobre el filtro. Ademads contiene un recipiente para contener los restos seccionados.

NArro MeprANO, ELENA. ProYecTo SLIDES. 2013-14.
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OTROS PRODUCTOS DE MENAIJE.
JOSEPH & JOSEPH

Tabla reversible Slice & Serve.

36,00 € (precio orientativo).

Tabla de base de melanina y superficie de madera de haya. Incluye un plato de
melanina extraible. Es muy Util para presentar alimentos, en caso de tener invitados en casa.
Las ranuras permiten almacenar las migas al cortar pan sobre la superficie. El plato permite
incluir diversos condimentos. Para un soporte mas estable, la base de melanina incluye patas
antideslizantes y asas para una mayor ergonomia. La superficie de madera es reversible y

ofrece otra superficie lisa para presentar los alimentos.

Este modelo combina varias funcionescomo sonlade corte, preparacion, presentacién

y almacenamiento de alimentos como pan, queso, patés y otros acompafiamientos.
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42)www.josephjoseph.com 43)www.josephjoseph.com

Panera.
65,00 € (precio orientativo).

Panera de melanina con tapa de madera de haya. Permite conservar el pan mas
fresco. La novedad del disefio es que la tapa tiene dos superficies Utiles, por un lado contiene

un asay por el otro sirve de superficie de corte.

Compact Herb Chopper.

26,00 € (precio orientativo).

Unidad antideslizante con forma circular que contiene una cuchilla. Esta
unidad sirve de superficie de corte a ambos lados. Estas superficies estdn ligeramente
curvadas para favorecer el movimiento de vaivén durante el corte por la forma del filo de la

cuchilla. Ademas, almacena la cuchilla para ahorrar espacio y guardarlo de forma segura.

Este disefio es fresco y permite trasportar los alimentos cortados. Tiene dos
superficies antideslizantes, por lo que evita la contaminacidén cruzada y garantiza un corte
seguro. Como la cuchilla se guarda dentro, se ahorra espacio. No obstante, no se puede
utilizar para alimentos de gran tamafio debido a sus dimensiones. Esto supone una limitacion

para trabajar con determinados alimentos.
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44)www.josephjoseph.com 45)www.josephjoseph.com

Prep & Store.

19,50 € (precio orientativo).

Conjunto de dos esferas que se almacenan con el mismo sistema que las mufiecas

rusas. Estas dos esferas constituyen cuatro bases para almacenar comida. Tiene en la parte
superior e inferior una base antideslizante. Ambas mitades, de cada huevo, se cierran

mediante una rosca, de manera que también se puede conservar la comida después de su

uso.

46)www.josephjoseph.com 47)www.josephjoseph.com
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Orb.

Este mortero de porcelana presenta un disefio limpio y moderno. Tiene
una forma esférica que se divide en cuerpo y tapa. Ambos son ergondmicos y se pueden
agarrar con una sola mano. La tapa al invertirla, se puede usar también como superficie para
machacar. El conjunto tiene un orificio para introducir el mazo. Este tiene un mango cdmodo
de usar.

La novedad de este disefio es que proporciona dos recipientes para moler en poco

espacio, conteniendo incluso el mazo.

Easy-press.

Se trata de un pica ajos en dos piezas separables. Una de las piezas ejerce presion
mediante un mecanismo de cizalla, para forzar al diente a pasar por el filtro contenido en la
otra pieza. Al desmontarse, una de las piezas se puede utilizar para desplazar los restos con el
borde de la herramienta. Este extremo también quita la piel. Ademas es una disefio higiénico

gue se puede lavar por separado.
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50)www.josephjoseph.com 51)www.josephjoseph.com

Rocker.

14,50 € (precio orientativo).

Este disefio es un triturador de ajos manual, muy facil de usar. Su elegante forma
provoca un movimiento oscilatorio que junto con el uso de presidn, fuerza al diente de ajo
a pasar a través de la malla. Su forma curva consigue mantener los restos triturados para
posteriormente retirarlos con una cuchara. Es facil de lavar, tanto a mano como a maquina y

tiene una estética muy cuidada.

52)www.josephjoseph.com 53)www.lekue.es
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LEKUE

Trituradora de ajos.

11,50 € (precio orientativo).

Trituradora de ajos que se puede accionar con una Unica mano sin necesidad de
ejercer mucha fuerza. Tiene una capacidad maxima de seis dientes. Con una pequeiia presion
se puede trasformar en una gran fuerza de triturado. Mediante un botén se puede abrir y

limpiar el interior asi como extraer los dientes machacados.

DISENO PARA TODOS.

También se ha afiadido un apartado final dedicado al disefio para todos dentro de
los objetos de menaje y hogar. A continuacion se explicaran una serie de productos pensados
para gente con dificultad de agarre, movilidad reducida u otros tipos de discapacidad. Este tipo
de productos se suelen vender en ortopedias y tiendas especializadas, por lo que todavia se
trata de un mercado marginado y poco explotado. Aunque en la busqueda se han encontrado
diversidad de productos dentro de este mundo, se presentaran especialmente aquellos que

mantengan relacién con la independencia en la vida doméstica y la cocina. A continuacion se

presentan una serie de productos relaciones con el menaje, aunque estos son solo algunos

de los muchos que se presentan en este tipo de tiendas. A pesar de que ofrecen diversidad
de métodos de ayuda en el hogar, su mayor inconveniente es que son poco conocidos por
la gente que no tiene limitaciones, no se publicitan tan abiertamente, en muchas ocasiones
carecen de estética y estdn pensando para un publico objetivo especifico, centrandose en

muchos casos mas en el caracter funcional y olvidando el estético.




ETAC

Reborde para plato.

Se ajusta a cualquier tipo de plato para poder

comer con una sola mano. Se limpia con facilidad.

GOOD GRIPS
Escurre ensaladas CRO058.

Este sistema permite secar las ensaladas con
una sola mano. Se trata de una centrifugadora que
funciona mediante un eje central que hace girar el
recipiente interior. También incluye un freno patentado.
El botdn pulsador se cierra para acumular el escurridor.
Mientras centrifuga, se mantiene en una posicién fija
debido a la base antideslizante y estable que contiene
en la superficie inferior. Existen dos modelos, de 3y de 6

litros respectivamente.

Container pop CRO056.

Recipiente con un cierre hermético apretando
el botdn de la tapa. Tiene un sistema modular y apilable
para aprovechar el espacio. Existen hasta tres modelos

con distintas dimensiones y capacidades.
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Jarra medidora CRO055.

Permite ver la capacidad del liquido contenido
en planta, en lugar de tener que agacharnos para
visualizarlo. Tiene un asa antideslizante facil de agarrar.

La lectura es métrica y en tazas y viene en litros.

AYUDAS DINAMICAS

Untador para una mano H5282.

Permite sostener las tostadas y untarlas con
una sola mano. Para mantener la rebanada fija y sin
movimiento, se agarra al extremo de la mesa o encimera,

adaptandose al cuerpo de la rebanada en el otro lado.

Soporte tetrabrik CRO057.

Permite la manipulacién de los tetrabriks de
una forma mas cémoda. Existen dos modelos, uno
cuadrado y otro rectangular, para adaptarse a los tipos

de tetrabriks que hay en el mercado.
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Abrelatas de anilla H5193.

Este mecanismo abre latas de manera comoda.
Se trata de un instrumento de pldstico con un peso de
18 gr y una longitud de 16 cm. Funciona mediante un
brazo-palanca que estira la anilla y con un mango para
largo para un mejor agarre. Su extremo plano se desliza
por debajo de la anilla para romper el sellado.

PN

60)www.ayudasdinamicas.com

Coge platos calientes “coolhand” H5306.

Este producto ha sido disefiado por Chris Clarke,
una famosa terapeuta ocupacional. El producto sostiene
y suelta platos calientes para evitar quemaduras. Tiene
un brazo que hace palanca, ideal para personas con
artritis. Con Coolhand también se pueden manipular
platos en el microondas. Se puede utilizar en platos
con un espesor de hasta 8 mm. No se debe utilizar en

el horno ya que las temperaturas alcanzadas son muy

superiores a las que se consiguen en el microondas 0 61)www.ayudasdinamicas.com

lavavajillas. Por ello, solo se puede utilizar hasta los 652.

Plato “Manoy” CR0O053.

Son platos con una superficie Gtil en pendiente,

ideal para aquellas personas que solo pueden utilizar

una mano. Se pueden lavar en el lavaplatos pero no (
deben introducirse en el microondas. Existe un modelo

pequefio y otro grande.

62)www.ayudasdinamicas.com
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Plato homecraft H5608.

Al igual que el modelo anterior, consiste en
un plato con fondo en pendiente. Presenta una goma
antideslizante en la base. Esta pensado para personas
qgue solo pueden utilizar una extremidad. Ademas es
apto para lavar en el lavaplatos e introducirse en el
microondas. Tiene un diametro interior de 19 cm y total

de 23 cm.

Cubiertos flexibles H5504/ H5505/ H5506.

Se compone de una seccion flexible para
adaptarse a las necesidades del cliente. Es util tanto para
personas zurdas como diestras o con movilidad reducida

en la mufieca.

Cuchillo mecedora H5533.

Permite cortar con una sola mano de manera
que el propio movimiento de balanceo de la cuchilla
impulsa el corte. Este disefio estd pensado para personas
con debilitamiento de las extremidades superiores o

movimiento debilitado de la mufieca.



Juego de cubiertos “Queens”.

Cubiertos de hoja rigida que se encuentra en
una posicidn curvada a izquierda o derecha. A diferencia
de los cuchillos flexibles, un mismo modelo no vale para
zurdos y para diestros. Todos ellos tienen un mango
especial y caracteristico

Dentro de la linea “Queens”, se encuentran las

Cucharas blandas “Queens” CR0047. Las cucharas estan

plastificadas para personas con problema de reflejo de

mordida y con boca sensible.

Cubiertos “Special” CR0044.

Cubiertos de acero inoxidable con un mango
recubierto de vinilo, flexible y adaptable al usuario.
Disefio para gente con problemas de agarre. Se pueden

lavar en el lavavajillas.

Cuchillo”Nelson” de mango estrecho H5597.

Cuchillo de acero inoxidable que hace las
funciones de corte, con el movimiento de mecedora
y de tenedor, gracias a los dientes en su extremo. La
hoja no esta afilada en la zona préxima al mango. Este
disefio sirve para ayudar a las personas que solo pueden

manejar una mano.
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Cubiertos “Caring” H557.

Pensados para usuarios con dificultad de agarre
y movilidad reducida en la zona de mufiecas y/o dedos.
Con este disefio se intenta estabilizar el utensilio y
mejorar el control direccional. Se puede introducir en el

lavaplatos.

Cuchillos “Reflex” CR0046.

El fundamento de este disefio es facilitar el
agarre y el esfuerzo necesario para cortar gracias al

mango cerrado y ergonémico.

Manopla ajustable M015.

Este guante se enrolla entorno a la mano del
usuario para sujetar cubiertos, utensilios de pequefo
tamafio e incluso cepillos de dientes. Estd ideado para
personas que solo pueden usar una extremidad superior

y se adapta a la mano de un adulto.



Pufio multiusos CR0045.

De manera similar al anterior utensilio, permite
sostener distintos aparatos mediante un orificio en cada
extremo del pufio. Uno de ellos es mayor que otro, para

colocar los objetos en el que convenga en cada situacion.

Vaso personalizable “Dual” H5710D.

Tiene dos asas que se situan alrededor del
vaso para adaptarse a las necesidades de agarre del
usuario. Estd pensado para personas con temblores
o con incapacidad para sentarse de manera erguida.
Proporciona gracias a sugeometria, una gran estabilidad.
Tiene una base ancha y dos asas anatdmicas e inclinadas
para beber comodamente. La tapa contiene una tetina
para beber. Se puede calentar en el microondas y lavar
en el lavavajillas. Pesa 176 gr y tiene una capacidad de

300 ml.

Vaso “Nosey” M010.

Vaso para facilitar el movimiento de beber,
pensado para personas con movilidad reducida y artritis.

Incluso se puede utilizar con collarin cervical o gafas.

MEMOriA
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Vaso “Novocup” H5703.

Este disefio es ideal para personas
enfermas que pasan mucho tiempo en cama y buscan
valerse por si mismas. Este vaso permite que el
paciente beba tumbado sin necesidad de almohadas
ni otras ayudas. También estd pensado para usuarios
con dificultades en la movilidad de cuello y cabeza. El
modelo es trasparente e incluye una graduacién de
la capacidad. Se puede introducir en el microondas y

lavaplatos. Ademas evita que se derrame liquido.

Vaso alimentacién con tetina regulable CR0054.

A diferencia del anterior, este presenta una
tetina regulable acorde con las necesidades del usuario
dependientes de su posicion. Se puede colocar en un

angulo o en vertical. Tiene una capacidad de 250 ml.

DYCEM
Abretarros H5000/ abrebotellas H5001.

Antideslizante con forma cdénica que ayuda
a ejercer una fuerza de palanca para abrir tarros y
botellas. Es 6ptimo para personas con poca fuerza en las
extremidades superiores o con artritis. El inconveniente
es que si la persona no tiene ambas extremidades debe
sujetar de alguna forma del cuerpo de la botella o tarro

ya que no presenta un sistema de sujecion.
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Posavasos antideslizante H6813.

Disefio de posavasos que queda fijado al
recipiente. Lo inmoviliza ya sea sobre una mesa o una

superficie inclinada.

78)www.ayudasdinamicas.com

Tapete antideslizante.

Se trata de una base antideslizante que

inmoviliza los objetos colocados encima.

79)www.ayudasdinamicas.com
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PRODUCTOS SIMILARES.

Tabla Sueca ETAC_H5276. Para preparacion de alimentos con una sola mano.

69,00 € (precio orientativo).
Al realizar el estudio de mercado, este fue el primer objeto encontrado que respondia

al problema en el que se basa este proyecto.

Se trata de una tabla de poliestireno ETAC destinada a personas con movilidad
reducida, principalmente para aquellos con dificultades de agarre o que tienen una mano
incapacitada. Tiene unas dimensiones de 30 x 32 cm. Se puede sujetar a cualquier superficie
mediante cuatro ventosas colocadas en la parte inferior. Contiene unas puas de acero
inoxidable para sujetar vegetales. Esto permite por ejemplo pelar patatas ya que se sujetan
con este sistema. Ademads incluye un sistema formado por un soporte mavil y otro fijo. El
movil se desplaza a los largo de un rail y se fija la posicidén con una palanca que acciona el

seguro. Con esta abrazadera se pueden sujetar latas, recipientes o tazas.

Las funciones que pretende cubrir este producto son muy buenas, pero en mi opinién
no las satisface correctamente. Pretende conseguir una superficie antideslizante para que la
tabla no se mueva durante el corte. Sin embargo, esto lo hace mediante cuatro ventosas,
un sistema que con el uso se desgasta y que no agarra de forma uniforme debido a que las
ventosas al rato se acaban despegando. La regidn con puas es muy peligrosa porque alguien
puede resbalar y clavarselas, por lo que aunque cumple su funcidn no es el mejor sistema.
Ademds para pelar una patata se deberia sujetar, pelar y volver a sujetar ya que no se podria
pelar toda la piel de una sola vez. Sus dimensiones de la tabla son intermedias, por lo que
seria recomendable una superficie Util mayor para una mejor maniobrabilidad, especialmente
para alguien con movilidad reducida. Finalmente, en cuanto al sistema de sujecidn, es una
buena idea, pero la fijacién no parece estable y segura por lo que se podria plantear una

solucion mejor.
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Los siguientes modelos se han encontrado en una fase mas avanzada del proyecto
y con ellos se ha podido realizar un analisis sobre cdmo resuelve el modelo final de este
proyecto los diversos problemas planteados. También se han comparado ambos disefios con

el disefo definitivo de SLIDES.
Ambos aun no se venden en tiendas, sino que son conceptos por explotar. Se han
podido dar a conocer mediante el blog sobre domética, tecnologias y automatismos para el

confort de tu hogar digital: www.domokyo.com.

Equipo de cocina para discapacitados motrices.

Producto ideado por la disefadora Gabriela Meldaikyte. Se trata de un equipo de
cocina que puede manejarse con una sola mano, por lo que puede ser utilizado por personas
con discapacidad. Se compone de un equipo para cortar, un abridor y un cortador de pan.

También incluye un pelador, cortador y un depdsito para almacenar comida.

Es una buena idea incluir distintos mddulos que se adaptan al cuerpo de la tabla. Sin

embargo, no presenta a simple vista una superficie antideslizante, ni tampoco un material

y una geometria que se puedan introducir en un lavaplatos. Los médulos que ofrece estan

correctamente ideados, pero estaria bien incluir una zona para cortar alimentos de mayor

tamano mediante sujeciones que también sean capaces sostener recipientes.

El enlace solo proporciona estas dos imagenes, por lo que no queda totalmente

explicado el funcionamiento del disefio.
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Food Prep Board: una tabla de cocina para personas discapacitadas.

Food Prep Board ha sido realizado por el disefiador Oli Sparrow junto al servicio de
asesoria Peta Ltd. Se trata de una tabla de cocina para gente con discapacidad. Estd formada
por una superficie plana de madera junto con una pinza metdlica para sujetar los alimentos
y facilitar el corte. Esta se adapta acorde al alimento a sostener. También contiene una tapa
de madera enrasada al resto de la superficie. Esta protege un depdsito con un rallador para

almacenar comida.

Los inconvenientes de este modelo son que no proporciona una superficie
antideslizante aunque tenga cuatro apoyos de madera. Ademas, como casi la totalidad de la
tabla es de madera y el resto es de metal, no se puede desmontar ni meter en el lavavajillas
debido a que la madera se hincha. Esto hace que la superficie sea menos higiénica y que
cuando la madera se ralle, se depositen residuos dificiles de limpiar. Aunque permita sujetar
alimentos, no tiene las dimensiones necesarias para sostener un recipiente de cocina.
También en la propia junta que contiene el colador oculto, puede almacenarse suciedad por
lo que en resumen aun queda algln aspecto en el disefio mejorable, ya sea la higiene como

los apoyos y la sujecidn.

Los siguientes modelos existen en el mercado y también se han encontrado en una
fase intermedia del proyecto. Este tipo de productos son dificiles de encontrar en el mercado,
por lo que no ha resultado facil encontrarlos al iniciar el estudio de mercado. Por ello, han
aparecido en fases mas avanzadas en las que el disefio se encontraba avanzado. Sin embargo,
me han servido para comprar como satisface el disefio final las necesidades del usuario frente

al resto de modelos.

A continuacion, presento diversas tablas para preparar alimentos, dentro de una

gama de productos de apoyo.
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Tabla para preparar alimentos.

118,40 € (precio orientativo).

Tabla para preparar alimentos que incluye un
accesorio para rallar y trocear. Este recoge la comida
para facilitar el corte. Tiene unas dimensiones de 50 x
30 cm. Incluye un sistema de sujecidon para ajustarse

a distintos alimentos, tarros y latas. Se puede meter

en el lavavajillas y se adhiere a la superficie mediante

88)www.domokyo.com.

ventosas.

Las funciones que presenta este modelo son muy funcionales aunque no parece
capaz de sujetar recipientes no cilindricos. Adema3s, el sistema mediante ventosas no permite
una total adhesidn a las superficies por lo que no se consigue un corte seguro y una superficie
antideslizante. El sistema de sujecién es muy funcional pero no es totalmente adaptable a
cualquier objeto y no se desmonta. Esto puede suponer un problema en cuanto a la higiene

ya que tendra zonas de dificil limpieza, donde se almacenardn gérmenes.

A continuacién presento mas productos que mantienen relacién con el proyecto,
encontrados en una fase del disefio avanzada. De esta forma se presenta la diversidad de
posibilidades que existen en el mercado, siendo tan poco conocidas y explotadas porque
se trata de un mercado minoritario. Sin embargo, el disefio final de este proyecto pretende

conseguir todas las especificaciones del Briefing para mejorar la situacién existente.
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Clyde rallador y raspador.

£ 28,74 (precio orientativo).

Se trata de un marco de acero recubierto de
epoxy blanco. Se trata de una superficie que incluye
unas puas para sostener vegetales y poder pelarlos o
cortarlos con facilidad. Incluye otra superficie curvada
que funciona de rallador o raspador y que se encaja

sobre el resto de la estructura. El mecanismo es bastante

89)www.completecareshop.co.uk

similar al primer modelo mostrado. En este caso, carece de un sistema regulador para la
sujecion de alimentos o recipientes. Ambos contienes las puas para realizar la misma funcidn.
Ademas estd realizado en acero lo que da una sensacidén mds fria y con el tiempo puede
desgastarse el recubrimiento de epoxy por lo que considero que es mejor utilizar plastico

para este tipo de tablas.

Tiene unas dimensiones de 200 x 230 mm, lo que proporciona una reducida superficie

util. Resulta mds cémodo cortar, pelar y rallar sobre un area superior.

En mi opinién, queda claro que todos los modelos tienen la misma intencidn pero

este, al igual que el primero no son la mejor soluciéon al problema planteado.

En esta pagina web se encuentran mas modelos del estilo pero todas estas tablas
se basan fundamentalmente en una superficie lisa que incluye unas puas para sostener
vegetales, un sistema de sujecién regulable para otro tipo de alimentos como pan. Incluso
algunas incorporan una superficie para rallar o inmovilizan el alimento de manera similar al
“" ”n . . .

Untador para una mano H5282”, es decir, a partir de dos cantos perpendiculares colocados
en el extremo de la tabla. Esto impide que la comida se desplace durante su manipulacién. A

continuacidon de plasman varias imagenes para reflejar esta idea. Para mas informacion sobre
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estos modelos de ayuda en la cocina, consultar el enlace: www.completecareshop.co.uk/

kitchen-aids/food-preparation-boards/.

Los ultimos modelos presentados reflejan que la necesidad que pretende cubrir
este proyecto es real y existe, y aun estd por cubrir, cumpliendo todas las especificaciones
del Briefing. Otros son solo ideas que aun no se comercializan actualmente pero tienen la
finalidad comun de facilitar la vida a las personas con movilidad reducida. Sin embargo, con
este estudio he podido darme cuenta de que hay campos del diseifio que se publicitan mas
y mejor que otros. El campo de la ortopedia, ayuda en el hogar y todo lo relacionado es
un nicho de mercado minoritario, poco conocido y explotado por lo que en ocasiones ha
resultado dificil conocer productos relacionados con este proyecto. Esto ha hecho que tablas
de corte como las que se acaban de mostrar, se hayan conocido en una fase mas avanzada
del disefio debido a que su informacidn es menos accesible que la de otros campos como el

mundo del menaje.

Este estudio de mercado se ha realizado para reflejar la amplia gama de productos de
menaje que se realizan en el mercado frente a los que pertenecen al campo de la ortopedia
y ayuda en el hogar. Cada vez se realizan mas disefios atractivos e innovadores en el disefio
del hogar, de cocina y otros. Sin embargo, actualmente hay un campo que se encuentra
olvidado y es el disefio para todos. Es una rama del disefio alin por explotar y aunque poco a
poco se estd dando a conocer, auin no es una filosofia en la que piensan muchos disefiadores.
Por ello, quiero reflejar la escasez de productos que existen en el mercado frente a los
pertenecientes a otros campos y alin mas la poca importancia que dan a la estética de estos
productos. Si comparamos la estética cuidada de empresas como Lékué y Joseph & Joseph,
frente a la de los disefios de ortopedia, queda claro que en uno consiguen aunar la estética y
la funcionalidad mientras que en otro cumplen Unicamente la funcidon. Ademads este tipo de
productos son de coste elevado lo que me parece injusto porque sus consumidores no tienen

mas alternativa que comprar estos productos, debido a su situacién. Por todo lo anterior,
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este proyecto quiere reflejar la necesidad que tiene este campo del disefio para no solo

responder a diversas funciones, sino también hacerlo de manera estética y a coste accesible.

En la medida de lo posible, se busca ofrecer una variedad de productos entre los que pueda

escoger el usuario.
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EVOLUCION DE LA IDEA.

Durantelafase dedisefio, conla definicién del Briefing, elmodelo haido evolucionando
para responder correctamente a las especificaciones del disefio. Durante el proceso se han
contemplado varias propuestas, descartando y aceptando las soluciones planteadas. A
continuacidn, me centraré en explicar la idea de la que deriva el disefo final, justificando

cada decisidon tomada.

Al comienzo del proyecto plantee una geometria sencilla, planay con pocos elementos
constituyentes. Se basaba en una lamina de poco espesor, superficie lisay con un elemento de
corte similar a una guillotina. Sin embargo, esta opcion fue descartada rapidamente porque
con un elemento de corte fijo a la tabla, la higiene era reducida siendo recomendable extraer
el cuchillo para una limpieza éptima. Ademads, la idea de un cuchillo comin no posibilita
cortar cualquier alimento ya que cada uno exige un tipo de filo. También tuve en cuenta que
para fijar el cuchillo a la superficie, habria que incluir algun tipo de mecanismo, lo cual como
se ha explicado en el Briefing, supone una zona de deposicidon de bacterias y suciedad con
un acceso dificil de limpiar. Cada fase del disefio conlleva decisiones que contribuyen a la

definicion final del Briefing, mediante objetivos a cumplir en cada fase.

Realicé un estudio de mercado sobre tablas de corte, mediante distintas paginas web
de menaje. De él he podido contemplar el uso de diversos materiales, como madera, plastico
o material sintético. En el mercado hay variedad de geometrias, desde elementos sencillos
a estaciones de trabajo. En esta fase del disefio buscaba que el disefio fuera limpio, versatil,
con una superficie de sujecidn estable y la inclusidn de varios modulos para rallar o pelar. Para
ello, pensé en una superficie delgada en la que se introducian cuatro recipientes con filtros,
qgue permitian rallar, cortar, pelar y trocear. El conjunto se sujetaba al extremo de la mesa o
encimera mediante un gato. Los inconvenientes de este disefio eran que no proporcionaba
una superficie antideslizante, la sujecidon de elementos no estaba bien resuelta y el sistema

del gato es bastante aparatoso, especialmente si tienes dificultad de movimientos.
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Hice varios bocetos hasta alcanzar una solucidon éptima que cumpliera con los
requerimientos fijados y fuera tanto estética como funcional. Esta propuesta estaba
compuesta por varias unidades: la bandeja para depositar los alimentos cortados y residuos, la
superficie de corte y cuatro médulos que permitian realizar actividades complementarias. La
tabla tenia un asa para desplazarla cdmodamente. La bandeja se extraia de la tabla mediante
una ranura. Sin embargo, decidi cambiar esta unién porque no resultaba ergondmica ni facil
de manipular. Otro tema discutido fue la funcién que tenia asignada cada cubiculo y la unién
de cada uno al conjunto o tabla. Todo ello lo explicaré al detalle, justificando la conveniencia

de cada elemento.

Cada méddulo se encajaba a la tabla mediante unas costillas de seccién triangular. Las
costillas tenian una pestafia en positivo y los mddulos un rail en negativo. De esta manera

hacian tope y quedaban incrustadas en el cuerpo sin salirse del perfil definido.

En cuanto a la superficie antideslizante, todavia quedaba decidir cdmo solucionarla

para evitar el desplazamiento del conjunto durante su utilizacién habitual.

Como se ve en el boceto, el perfil de los mddulos tiene forma de trapecio con las
esquinas redondeadas. El lado inclinado tiene el mismo angulo de inclinacién que los laterales
de la tabla y el saliente de la bandeja. El lado opuesto, formado por la tabla y la bandeja
es perpendicular al plano de la mesa. Los recipientes montados sobre la tabla solo dejan
accesible la superficie util que corresponde a los filtros para cortar pelar, rallar, etc. En un
momento pensé que esto podria ser peligroso a la hora de acceder al conjunto en el interior
de un armario. Por ello, consideré la idea de que los cubiculos podrian encajarse en la tabla
en la posicién opuesta a la de uso para evitar accidentes. De esta forma, se colocan en un
sentido cuando estén guardados y sin utilizar y se les da la vuelta para dejar accesible el lado

util de cada uno de los cuatro mdédulos.
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Todavia quedaba decidir el sistema de sujecién de alimentos. En la Tabla Sueca ETAC

H5276, primer modelo que se descubrid en relacion a este proyecto, la sujecion se basaba
en un elemento fijo y otro movil que se deslizaba por medio de una guia y tiene una palanca
de freno. Pensé en varias formas de incluir la sujeciéon. La opcidn de la imagen presenta dos
guias en la direccidn transversal del cuerpo. Los dos apoyos eran méviles formados por una
estructura de silicona flexible y dos guias roscadas que fijaban la posicion. Sin embargo, esta
opcidén no proporcionaba un buen aprovechamiento de la superficie Util y para alguien con

dificultad de agarre podria ser dificil tener que ajustar las cuatro roscas.

En la siguiente imagen se observa una explosion del conjunto. A la izquierda esta un
maodulo con los railes laterales, el filtro y contiene una tapadera en la parte trasera que es
por donde se extrae la comida. También permite un acceso facil para limpiarlo. Después se
encuentra la tabla con las costillas triangulares, el asa y el ranurado para extraer la bandeja.
En esta fase aln no estaba definido el sistema de agarre. Finalmente estd la bandeja que se
encaja a la tabla mediante guias laterales, en la superficie interna de la tabla y externa de la

bandeja, que crean un juego entre ellas.

92)Evolucioén de la idea.
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Tenia claro que de los cuatro mddulos que constituyen el conjunto, debia incluir un
cortador, un pelador y un rallador. El cuarto cubiculo podria ser un pica ajos o un picador
de cebollas para tener todas las funciones de la cocina solucionadas. Realicé un estudio de
mercado sobre los pica ajos y picadores de cebolla existentes.

Los picadores de cebolla tienen un sistema mas complejo que los pica ajos, por
lo que descarté la idea antes. De entre los mejores pica ajos, existen fundamentalmente
dos sistemas. Uno de ellos funciona aplastando el ajo a modo de cizalla, lo cual lo obliga a
pasar por un tamiz o filtro. El otro método consiste en un eje con cuchillas que mediante un
engranaje gira solidario al movimiento generado por el usuario, ya sea mediante ruedas en

modo de cochecito o mediante un mango, como una manivela.

La opcidn que idee, funcionaba como una manivela. El mango se podia insertar
dentro del cuerpo del mdédulo para que se pudiera seguir guardando en la tabla. Cuando se
necesitara picar los ajos, esta se extraeria y se la haria girar. Esta solucion presentaba varios
inconvenientes. Al tener que esconder el mango, se reducia bastante la capacidad del médulo
y como se incluia un mecanismo, era necesario pensar en un sistema totalmente desmontable
para que fuera 100 % higiénico. Otra desventaja que tenia, es que a diferencia de los otros
madulos, este solo se podia utilizar sacado de la tabla, no incluido en el conjunto. Ademas, los
pica ajos que hay en el mercado estdan muy bien resueltos mientras que este todavia estaba
por perfeccionar. Por ello, decidi suprimir un cubiculo y colocar tres en lugar de cuatro. Una
de las decisiones que tomé en esta fase, era que los médulos serian trasparentes para que se
pudiera ver el contenido del recipiente, como un tupperware. Ademas deben ser de plastico
para poderlos lavar tanto a mano como en el lavavajillas y el aspecto es mas atractivo que
si fueran opacos. Al incluir tres médulos en lugar de cuatro, se puede ofrecer una capacidad

mayor para cada uno y ofrecer las funciones bdasicas correctamente resueltas.
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99)Evolucion de la idea. 100)Evolucidn de la idea.

Contemplé varias opciones de perfil buscando la mas estética, que cumpliera la
funcién.
Escogila segunda propuesta porque presenta un aspecto mas aerodindmico y aspecto

estilizado.

N
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Tras definir la forma del disefio, empecé a modelar y a realizar el estudio ergondmico
qgueseexplicardenelapartado de “Calculos”. De esta manera, se establecieron las dimensiones

finales del producto definidas en el capitulo “Planos”.

Cambié el asa inicial por un mas ancha y corta que permita introducir una mano
adulta flexionada para transportar bandeja y/o tabla. También inclui otra asa en la bandeja
para trasladarla individualmente o para que la tabla, junto la bandeja, formaran un solo
mango y dar la posibilidad de sujetar las dos a la vez. El orificio de la tabla también se puede
utilizarse para desplazar la comida sobre la bandeja, pero esto debe hacerse con la bandeja

desplazada, como se explica en las instrucciones de uso.

Tras definir las dimensiones, quedaba establecer la forma de la guia y de las sujeciones.
Buscaba que tuviera varios recorridos o trazos para distintas posiciones y unas dimensiones
adecuadas para sostener recipientes con diferentes geometrias. Queda claro que si es capaz
de adaptarse a estos recipientes, también lo serd de sujetar alimentos, latas y otros envases.
Por ello, se han escogido las garras de silicona retractil, para que a partir de una posiciéon
inicial, se adapte a varias geometrias. Tenia claro que las sujeciones debian ser ejes que se
deslizaran sobre la guia, por lo que ambas piezas debian compartir perfil. A lo largo de este
proceso ha ido cambio la cabeza o rosca del elemento, buscando la sujecion mas ergondmica
posible. Se redujo el nimero de ejes de cuatro a dos y la guia es Unica, en lugar de dos como

en uno de los bocetos anteriores.

En un principio la cabeza de los ejes era como una tuerca de mariposa, pero no era
la solucidn mas ergondmica para los usuarios. Por ello lo sustitui por un sistema similar al de

las abrazaderas de los sillines de las bicicletas.
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Con este sistema, tenemos un eje principal, cuya parte superior tiene otro eje coaxial
a la cabeza. Al levantar el extremo de la misma, eleva ligeramente el eje, bajando de manera
simultdnea la sujecidon o garra de silicona. Esta es la que se encarga de ejercer rozamiento
contra el rail de la tabla. De esta manera se fija la posicién. Como la garra tiene una forma
flexible, puede adaptarse a otros cuerpos. La cabeza funciona como una biela que es la que al
elevarse coaxial al eje superior, presiona contra la garra que roza con la guia y asi se inmoviliza
y fija su posicion.

La geometria final de la guia es con forma de S para que continue el disefio del perfil
del conjunto. Con esta forma podemos sostener elementos de distinto tamafios en los tres
tramos rectos o incluso en los curvos, en funcidn de lo que los elementos a sujetar nos exijan.
De esta forma, se puede distinguir sobre la superficie util dos zonas: la zona de corte y la de
sujecién de alimentos y recipientes. Ambas se centran en la guia. Para sujetar alimentos y
especialmente recipientes, se coloca el centro de la fuente sobre la guia. Esta se encuentra
desplazada a la izquierda para proporcionar una superficie dptima para el corte.

Las dimensiones se han establecido para que sea capaz de sujetar un recipiente
de cocina con un didmetro de 22 cm. Como su funcién principal es la de cortar y preparar
alimentos, se proporciona una mayor superficie para ello. Por esto tiene mas espacio a la

derecha de la guia.
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En cuanto a las costillas de separacién de los médulos, cambié las pestaifias de las
costillas por railes que deslizaran sobre los laterales de los mddulos. Estos ademas tiene un
determinado dngulo de entrada en el extremo del mddulo, para que el rail positivo entre
facilmente sobre el negativo. Toda la tabla tiene un espesor de pared de 1 cm, suficiente
para contener el rail en su interior y ser una superficie estable. Sin embargo, debido a su
geometria, no evita el vuelco. Esto se demostrara en el capitulo de “Calculos”. La geometria
de todas las unidades son simétricas por lo que lo pueden utiliza personas tanto zurdas como

diestras.

Los primeros médulos disefiados tenian un perfil de trapecio y encajan en la tabla
mediante una reduccién del espesor. En este caso como tenemos un espesor de 1 cm y tiene
que hacer tope antes de llegar a chocar con la bandeja. Por ello, modifiqué su perfil para

que se adaptara al extremo superior de la tabla entre las costillas.

Una vez definido el conjunto del disefio, quedaba perfeccionar cada unidad
correspondiente al pelador, rallador y cortador. El perfil se puede ver en los siguientes dibujos.

Lo Unico que varia entre ellos e la tapadera y su sistema de ensamblaje al cuerpo.

106)Evolucién de la idea. 107)Evolucidn de la idea.
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Aparentemente los tres cubiculos tienen un mismo cuerpo, pero el médulo cortador
presenta alguna diferencia que explicaré mds adelante. Tienen un cuerpo de pldstico
trasparente con un perfil como el de la figura. De esta forma la superficie inclinada queda
contenida dentro del perfil del conjunto y su esquina superior permite encajarse al canto
de la tabla. Todos ellos tienen una superficie antideslizante. La ventaja que presentan estos
maodulos es que son intercambiables. Al disefiarlos me basé en laidea de que fueran modulares
pudiendo utilizarse tanto dentro como fuera del conjunto y pudiendo intercambiarlos de
posicidon y de tapadera. Sin embargo, como las tapaderas que tiene son de tamafo mas
reducido, la mejor solucidn es cambiarlos de posicién segln lo necesite el usuario. La tapa
se puede extraer para cambiar de filtro, a escoger entre los que ofrece la linea. Existen hasta
tres filtros diferentes para cada funcion (cortar, pelar y rallar). Al comprar el modelo los filtros
vienen montados con las tapaderas, pero pueden incluir otras seis tapaderas. También la
marca da la opcién de comprar los cubiculos con el filtro en el especial. Lo bueno de estos
maodulos es que estdn pensados para utilizarse unidos al conjunto, pero también dan la opcién
de utilizarse por separado, como una unidad propia. Las tapas no se pueden desmontar de
los filtros de aluminio porque vienen montados de fabrica. Tienen una ranura para introducir
el dedo y hacerlas girar sobre su propio eje para acceder al interior del cubiculo. De esta
forma, se puede limpiar y vaciar cada unidad. El cuerpo tiene un saliente donde se encuentra
la tapadera para hacer un tope y generar un aprieto entre ambas piezas. Para el usuario

resultard mas comodo cambiar el cuerpo de sitio que la tapadera.

Como se ha dicho, el cortador es un elemento distinto de los otros dos, por ello se
encuentra de partida en la posicién central, para generar la simetria. Esto se debe a que
el sistema de tapadera del cortador necesita un movimiento de giro contrario a los otros,
con un eje en la parte inferior y mas elementos para la cubierta. Exteriormente se ve que
la ranura para abrirlo se encuentra en la parte superior y eje de giro en la parte opuesta.
Estd compuesto por la tapa hembra, que incluye el filtro y la tapa macho que es el que tiene
salientes para hacer pasar a la comida a través del filtro. Para que giren solidarios la tapa

macho y la hembra, incluyen saliente y agujeros como se ve a continuacioén.
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111)Evolucion de la idea.

Como se puede ver en los bocetos, la parte macho del cortador, tiene un forma
curvada para producir un efecto vaivén. De esta forma, los elementos a cortar se mueven
entorno a su centro de gravedad y no llegan a caerse. En una fase del disefio inclui un saliente
para frenar el deslizamiento de los alimentos. Sin embargo, esto dificultada el juego entre la
tapa macho y hembra, complicaba la unién y empeoraba la estética. Por ello, descarté la idea.
Sin embargo, para utilizarlo se hace girar la tapadera externa sobre el eje coaxial del cuerpo
del mddulo, y con cuidado se introduce los pequefios alimentos a trocear para que el macho

fuerce a pasar por la hembra y a su vez se depositen en el cuerpo del contenedor.

an
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EL ORIGEN DE SLIDES.

El nombre de Slides deriva del inglés, es el plural de “Slide” y tiene varias acepciones.
Como sustantivo significa deslizamiento, resbaldn o deslizadero pero como verbo también
se entiende como deslizar/deslizarse. Con este nombre hago alusién al movimiento que se
realiza al cortar y en general al utilizar Slides.

Con este nombre busco reflejar la personalidad de Slides y que el cliente lo conozca
antes de comprarlo. SLIDES es:
- Dindmico.
- Atractivo e impactante.
- Colorido.
- Facil de usar. Tan facil como dejarse llevar.

- Tiene una imagen monumental y aerodinamica.

Cuanto utilizas Slides, varias de las acciones que realizas con él son deslizamientos:
deslizas los alimentos sobre los filtros (rallador y pelador), dejas correr las sujeciones sobre
los railes y vez como desliza la bandeja y los cubiculos sobre la tabla de Slides. Todo ello se
hace de forma sencilla e intuitiva. Ademas su propia figura es como un tobogan sobre el que

los alimentos juegan. ¢Te atreves a probarlo?

112)Evolucion de la idea.
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VERIFICACION DEL BRIEFING.

Tras tomar las Ultimas decisiones para definir el producto final, hay que verificar que

el producto cumple los requisitos del Briefing en la mayor medida posible.

1) FUNCIONAL.

El producto final presenta una superficie lisa, estable y homogénea para el corte.
Esta superficie solo se interrumpe por la guia a través de la cual corren las sujeciones. Este
elemento sirve de soporte de corte, junto con otras funciones adicionales por lo que no
necesitaras cortar sobre el mobiliario de la cocina. Slides es una tabla de corte para todos muy
versatil, con la que podras cortar, pelar, rallar, trocear y trasladar los alimentos manipulados.
Ademds, gracias a sus sujeciones se pueden mantener fijos elementos como recipientes, latas
y botes para abrirlos o manejar los alimentos que se encuentran dentro de una manera mas

comoda.

Finalmente no se han incluido las opciones de sostener utensilios de cocina y eliminar
las imperfecciones de los alimentos. Sin embargo, no son requisitos imprescindibles de la
tabla siendo mas importantes otros. Ademas los utensilios de cocina se pueden sostener en
la propia superficie de la tabla o en el interior de la bandeja y las imperfecciones se pueden

pelar o cortar, sin necesidad de incluir un saliente para eliminarlos.

2) VERSATIL.

Como he explicado en el punto anterior, Slides es muy versatil porque es capaz de
realizar diversas funciones importantes para la preparacion de platos. Todo ello se consigue
por medio de varios modulos intercambiables y desmontables. Asi el usuario tendra muchas
opciones, adaptando el producto a su gusto y a sus necesidades. Con este disefio modular,
cada usuario tendrd su propio Slides personalizado. Ademads la empresa da la opcién de
comprar cubiculos de forma individual y nuevos filtros que intercambiar, aparte de lo que
incluye el pack completo. Esto esta pensado como solucidn a la pérdida o desgaste de algln

elemento o para que el cliente tenga tantos como quiera.
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3) ERGONOMICO.

Slides tiene las dimensiones dptimas para asegurar el corte y permitir una superficie
util y cémoda para trabajar. Tiene unas dimensiones mds grandes que las habituales de las
tablas de cocina porque asi los movimientos son mas sencillos. Esto se debe a que un espacio
pequeio resulta molesto para moverse y trabajar libremente, especialmente si tienes
movilidad reducida. Ademads incluye un asa en la tabla y en |la bandeja para agarrarlos tanto
individual como conjuntamente. Ambas tienen las proporciones adecuadas para una mano
adulta. Contiene varias unidades que conforman un conjunto ligero préximo a 2 kg y capaz
de soportar los esfuerzos a los que se somete Slides. Como el conjunto puede desmontarse
en varias unidades, cada elemento puede utilizarse como entidad propia, de menor peso.
Su medidas se han escogido siguiendo principios de la ergonomia de manera que lo pueda
utilizar cualquier persona sobre una superficie lisa. Esto incluye que alguien en silla de ruedas
pueda utilizarlo sobre una mesa o encimera de su cocina. Por tanto, puede utilizarse tanto de

pie como sentado.

4) HIGIENICO.

Cada elemento del conjunto se puede subdividir para manipularlo y limpiarlo con
facilidad. Los materiales escogidos son higiénicos y se pueden lavar tanto a mano como en
el lavavajillas, para asegurar la completa higiene del producto. Esto es muy importante para
Slides porque esta en constante contacto con la comida. Ademas con las dimensiones que
tiene, cualquier lavaplatos actual podria contenerlo. Como no contiene mecanismos y todas
las unidades son desmontables la limpieza es mas cdmoda. También he incluido un limpiador
gue se vende con el conjunto para retirar los restos de alimentos que puedan concentrarse
en el interior de la guia. Este limpiador funciona de manera similar a los ejes, obligando a su
extraccion por cualquier salida de la misma. Para asegurar que no quedan restos sin limpiar,

puede lavarse en el lavaplatos con un programa en caliente.
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5) LIGERO.
Como he dicho con anterioridad, el conjunto Slides tiene un peso préximo a 2 kg,
exactamente 2, 36 kg. Siendo la bandeja y la tabla los elementos mds pesados y el resto

mucho mas ligeros.

6) ACCESIBLE.

Slides es un producto para todos que sigue los fundamentos del Disefio Universal. No
se trata de un producto especializado para gente con discapacidad sino que busca solucionar
las limitaciones de todos sus posibles consumidores, sin crear distinciones entre unos y otros.
También debe servir para zurdos y diestros.

Su precio es accesible y competitivo y los usuarios podran manejarse adecuadamente con
el conjunto Slides. El pack completo es muy econémico pero también damos la opcién de

adquirir tantos médulos como se quiera a un precio asequible como se vera en el documento

It

‘Presupuesto”.

7) MODULAR.
Estd formado por varias unidades que se combinan para formar una entidad. Cada

una cumple una funcién que juntas toman sentido.

8) INTUITIVO.

Es facil de utilizar y su geometria e imagen permite que el usuario intuya su modo de
utilizacion. Incluye manual de instrucciones para aclarar las correctas formas de uso. La gran
parte de las uniones entre elementos se realizan mediante railes y guias, por lo que basta con

deslizarse con Slides.

9) ESTETICO.
Desde el principio de este proyecto, he buscado que el producto final no solo sea

funcional sino que también sea estético marcando la diferencia con productos de campos
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relacionados que resultan toscos a simple vista. Esto también permite que los usuarios
reconozcan el producto y estén atraidos e interesados por él. También por ello la imagen de
Slides esta presente en todos sus elementos y proporcionan una gama amplia de colores para

adaptarse a los gustos de nuestros consumidores.

10) RESISTENTE.

La estructura de Slides lo hace perfecto para soportar las cargas durante el corte.
Es tan resistente que es capaz de soportar hasta 80 kg, momento en el cual comienza a
deformarse. Sin embargo, durante su uso normal no tiene por qué alcanzarse cargas tan
elevadas. Ademds no se rompe ante un caida de metro y medio, equivalente a una encimera.

Aunque incluye varias unidades mas pequeias, se recomienda su uso de forma
conjunta, especialmente acompafiado de la tabla. Como las cargas derivadas del corte,
rallado y pelado..., etc. no son excesivas, el producto no se ve sometido a un gran desgaste.

Por ello resiste a los esfuerzos derivados tanto de un uso correcto como incorrecto.

11) ECOLOGICO.

Aunque no es una prioridad en este proyecto, durante todo el desarrollo del mismo
se ha intentado conseguir un producto ecolédgico con el medio ambiente para reducir su
efecto en la mayor medida posible. Para ello, existen tres puntos clave que se explicardan mas

adelante en este documento, en el apartado de “Reutilizacién, Reduccidn y reciclaje”.

12) SEGURO.

Como se justifica en el documento de “Calculos”, la base de Slides debe ser capaz de
ejercer la fuerza de rozamiento necesaria para no desplazar al producto completo durante su
uso. La contaminacidn cruzada es un factor que se ha dejado de lado porque no se considera
tan importante en compracion con otros requisitos del disefio. Esto se debe a que en las

tablas de corte caseras no son tan exigentes como las utilizadas en restaurantes.
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PUBLICO OBJETIVO.

El publico objetivo es aquel al que va dirigido un producto o servicio, de manera que

cada decisidon que tomas o comunicas estd pensada para un perfil de la sociedad.

En este caso, como es un producto de menaje, estd destinado a todas aquellas
personas que cocinan en casa. También puede ser utilizado por cocineros o chefs, pero como
en este tipo de oficios tienen ciertas exigencias y necesitan el material mas especializado,
Slides no esta pensado para esa porcion de la sociedad.

Dentro del publico objetivo que compraria Slides, podemos establecer tres grupos
diferentes, los cuales deben cumplir la condicién de cocinar por si mismos. En la imagen 113,

se realiza una representacién de los grupos que constituyen este publico objetivo.

A) Gente con movilidad reducida o discapacidad.

En este apartado hago referencia a aquella parte de la sociedad que tiene una
discapacidad fisica, movilidad reducida o discapacidad psiquica leve, de manera que en ningun
caso esto les impide valerse por si mismos para ocuparse de la cocina. Todos los elementos
de Slides son muy faciles de utilizar y es un producto muy intuitivo. Las sujeciones permiten
mantener fija la comida, solo necesitando una extremidad para cortar el alimento. Slides esta
formado por varias unidades que funcionan mejor de forma conjunta no indivisible. Es muy

versatil por lo que el usuario podra realizar varias funciones mientras cocina.

B) Personas de edad avanzada.

Dentro de este grupo, se incluyen a las personas de edad avanzada que aun pueden
valerse por si mismas y realizar tareas tan cotidianas como cocinar. Este producto es intuitivo,
facil de usar vy ligero. Por ello, a pesar de tener un movimiento mas acotado que la gente
mas joven, podran mover el producto sin esfuerzo. Como se puede lavar en el lavaplatos no
se cansaran lavando a mano. Ademas sus amplias dimensiones dan una buena libertad de

movimientos.

e
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C) Ninguna de las anteriores.

A este grupo pertenecen desde jévenes que viven en casa de sus padres, jovenes
independizados y adultos, que cocinen con frecuencia o tengan aficién por ella. Este grupo
necesita un producto como Slides para hacer mas cémodas tareas cortar, pelar o rallar. Con
este disefio incluso pueden cocinar varias personas a la vez, utilizando cada elemento (tabla
y/o cubiculos) de forma independiente. Este producto les ayudaré en la cocina con distinto
tipo de actividades y especialmente en el corte, ya que resulta una tarea complicada aunque
no tengan ningun tipo de limitacion. Algo que parece tan simple como cortar carne, puede
ser mas dificil de lo que parece porque exige una secuencia de movimientos. Primero debes
sujetar con un tenedor la carne, para después seccionar con un cuchillo en la otra mano el
alimento. Sin embargo, con una tabla normal muchas veces se desplaza la superficie y tienes
que aplicar fuerza con el brazo que sostiene el tenedor, por lo que la tarea se complica. Con
Slides, es tan simple como sujetar la comida y comenzar a cortar. No necesitas aplicar fuerza,
la superficie se mantiene fija e incluso tiene otros elementos como la bandeja y los cubiculos
gue te aportan unas funciones adicionales. Todo ello se consigue con una imagen atractiva y

un producto higiénico.

GENTE QUE COCINA

EDAD DISCAPACIDAD/
AVANZADA MOVILIDAD
REDUCIDA

113)Publico objetivo.

NArro MeprANO, ELENA. ProYecTo SLIDES. 2013-14.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO FINAL.

Anteriormente se ha explicado el proceso de evolucidn de la idea hasta alcanzar el
producto final. En esta fase se ha mantenido una constante conexién entre disefio, procesos
de fabricacion, materiales y costes de produccién. Para conocer mejor el resultado final y
su funcionamiento, mas adelante se explicard detalladamente cada elemento que compone
Slides.

En el CD adjunto, se incluyen animaciones de los diversos elementos para que el
lector adquiere una idea clara del disefio final. Para ello, arrastre el archivo HTML, incluido
en cada carpeta, a su navegador y disfrute de la animacion, rotando la vista con el ratén.

A continuacién se presenta una tabla resumen (Tablal) de las piezas, materiales
y procesos de fabricacion utilizados para fabricar dichas unidades y asi comprender mejor
la explicacién posterior. Todos los materiales y procesos de fabricacién se explicardn en el

apartado de “Materiales y procesos de fabricacién”. En esta tabla también se han incluido las

preformas como es el caso de las tapaderas, en las que primero se trabaja el filtro y después

se inyecta el PP para hacer la pieza conocida como tapadera.

MATERIAL PROCESO DE MARCA
FABRICACION

SLIDES

M E.PELADOR | E.CORTADOR [E.RALLADOR

Tabla 1- Resumen de materiales.

9



MEMOriA

DESArroLLo Y DESCriPC/ION DEL PropbucTo

114) Slides.

En la imagen se puede observar la geometria de casi la totalidad de los elementos que constituyen
Slides. Se compone de tabla, bandeja, tres mdédulos o cubiculos para rallar, cortar y pelar ademds de dos
sujeciones. Estas permiten la inmovilizacidén de recipientes y alimentos para que solo sea indispensable una
extremidad. Independientemente de si es la derecha o la izquierda. Tanto la tabla como la bandeja, disponen
de asas para trasladarlas de forma independiente o conjunta. Como el peso total del conjunto es inferior a
los dos kilos y medio y todos los elementos son desmontables, se pueden extraer para ser mas manejables y
ligeros. Las bases son de SBR para asegurar una superficie antideslizante.
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1) TABLA.

115) Tabla Slides.

Es el elemento principal del conjunto Slides que le da sentido al resto. A esta pieza se
agregan el resto de elementos y tiene un aspecto atractivo, representativo del producto y de
toda laimagen corporativa. Parte de su perfil contiene aristas con un dngulo de inclinacion de
502 y un perfil distintivo referido en el propio logotipo. La tabla y la bandeja unidas, forman
una estructura estable sobre la que montar los cubiculos y las sujeciones. Aunque la tabla es
la unidad protagonista no estd pensada para su uso de forma individual. Toda la estructura
simula la linea sinuosa, tanto su perfil como la guia de la superficie de la tabla. Por medio de
guias y railes todos los elementos de unen a la tabla. Los railes para insertar los cubiculos se

encuentran en las costillas de la tabla.

116) Detalle de las costillas de la tabla Slides.
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Para que la bandeja deslice sobre la tabla, esta contiene internamente dos guias que
hacen juego con la que posee la bandeja a sus laterales.

La tabla tiene en sus caras inferiores caucho butadieno-estireno para producir una
fuerza de rozamiento que evita el deslizamiento durante su uso.

La tabla se fabrica en polipropileno por la versatilidad de este material, resistencia
y aspecto atractivo, disponibles en multitud de colores. Esta pieza se produce mediante
moldeo por inyeccidn, una técnica que consigue formas complicadas mediante la inyeccion
del material fundido del embudo a la cavidad del molde. Tiene un espesor constante de 1 cm
para proporcionar buena resistencia durante el corte. Tiene una superficie Util de corte de
400 x 300 mm. Sobre la zona util, se adhiere una plancha de 2 mm de espesor de Polietileno
de Peso Molecular Ultra Alto (UHMWPE), para que la superficie no se ralle y se mantenga
perfecta para el corte.

La superficie de la tabla incluye una guia sobre la que corren las sujeciones, para
sostener alimentos y recipientes. Tiene asa en uno de sus extremos para trasladar la tabla de
forma individual o junto con la bandeja. Este orificio también sirve para desplazar la comida
sobre el interior de la tabla con esta desplazada. En el extremo opuesto, contiene tres costillas

gue sirven de separacion y de unidn con los cubiculos intercambiables para rallar, cortar y

pelar.

117) Detalle de las costillas y railes de la tabla Slides.
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Es una pieza capaz de soportar elevadas cargas, a pesar de que las producidas durante
el corte no son excesivas. Es facil de limpiar, tanto a mano y como en el lavavajillas sin que los
agentes desinfectantes deterioren el material. Para limpiar el rail, que es la zona de mas dificil
acceso, se incluye un limpiador que empuja la suciedad fuera del rail. Todas las aristas estan
redondeadas para evitar cantos, favorecer la variacién de espesor, lo que evita dificultades
en el proceso de moldeo por inyeccidn. Esto también permite un manejo mds cémodo. Es la
parte del conjunto, ademas de los filtros de los médulos, que mas esfuerzo soporta debido
a la aplicacion de cargas sobre ella durante el corte. Las zonas con mayor estrechamiento de
la seccidon son las que estdn sometidas a mayores tensiones, sin llegar a alcanzar valores muy
criticos. Esto se debe a que cuanto menor sea la seccién, mas tensién absorbe. Los filtros
y la tabla también estdn sometidas a mayores esfuerzos porque sobre ellas se aplica carga
de corte, rallado, pelado, peso de utensilios... de forma directa mientras que el resto de los
elementos lo sufre de manera indirecta por medio de ellos.

La parte realizada en polipropileno tiene un acabado superficial N5 que es un acabado
muy fino con marcas no perceptibles al tacto ni a la vista. Este acabado depende de la calidad
del molde al realizarse mediante moldeo por inyeccidén, que en este caso para conseguir un
aspecto brillante tendra un interior liso. Sin embargo la parte realizada en UHMWPE, tiene

una mayor rugosidad, un N6, con ligeras marcas perceptibles al tacto y a la vista.

2) BANDEJA.

La bandeja es el segundo elemento principal del disefio porque estd pensada para
gue acompafie siempre a la bandeja. Esto se debe a que es la responsable de evitar el vuelco
de la tabla, por la geometria que presenta y porque segun el orden légico de operaciones
que presenta. Lo normal mientras usas Slides, es sostener el alimento con las sujeciones,
cortarlo y después desplazarlo a la bandeja. Por ello, no es necesario extraer la bandeja hasta
el momento en el que dejamos pasar la comida a través del hueco del asa de la tabla con
la bandeja abierta. Al igual que la tabla, se fabrica en polipropileno mediante moldeo por
inyeccion. Su calidad superficial es N5, presentando un aspecto brillante sin rugosidades

perceptibles al tacto.
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118) Bandeja Slides.

El logotipo distintivo de Slides, hace referencia a los perfiles de la tabla y la bandeja.
En todos los colores en los que se ofrece el producto, la bandeja es el elemento comun a ellos
porque siempre aparece en color blanco. Contiene un asa al igual que la tabla, con el que poder
agarrar cada una individualmente o de forma conjunta. Como se ha dicho anteriormente, su
uso esta pensado para que siempre acompafie a la tabla. La bandeja se acopla a la tabla por
medio de railes externos que encajan con otros dos railes que se encuentran en cada lateral
interno de la tabla. El extremo donde se encuentra el asa también mantiene la inclinacién de
502 de Slides. Tiene una variacion de espesor entre 2 y 11 mm para encajar con la geometria
de la tabla. Todas las aristas estdan redondeadas para evitar cantos, conseguir la inyeccion de

la pieza con un buen acabado y para un manejo mas cémodo.

A diferencia de la tabla, la bandeja carece de soporte de SBR porque tiene que

favorecer el deslizamiento de una pieza sobre otra, en lugar de fomentar el rozamiento.

En la imagen se pueden observar los railes laterales que tiene para encajar en la
tabla, ademads del asa para trasportarla. Las variaciones de espesor de hacen mediante radios
de acuerdo. Esta variacién se ha realizado para que la parte externa de la bandeja quede

enrasada con la tabla a la vez que deslice sobre el interior de la misma.
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119) Bases de la bandeja Slides. 120) Cubiculo Rallador/Pelador.

3) BASES TABLA.

Las bases son piezas fabricadas en caucho SBR. Este material se adquiere en bandas
y la propia empresa distribuidora se encarga de realizar el corte a medida.

Se colocan en el canto inferior de la bandeja para favorecer el rozamiento durante
las tareas de corte, rallado y pelado, junto con la que se incluyen en la base de los cubiculos.
Tiene un espesor reducido de 1,5 mm y evita que el conjunto no deslice durante el corte
porque proporciona una superficie antideslizante. Esto es un factor muy importante que se
ha buscado desde el principio del proyecto. Tienen una geometria alargada que se adhiere a
la tabla por medio del adhesivo especial para plasticos de dos componentes. Como no es un

material demasiado preciso y que debe tener rugosidad, tiene un acabado N3.

4) ENSAMBLAJE CUBICULOS (RALLADOR/PELADOR/CORTADOR).

Los tres mddulos para rallar, cortar y pelar son muy similares entre si, pero el cortador
presenta variantes con respecto a los otros dos. Por ello, vamos a explicar las principales
partes de las que se componen y las diferencias que posee el ensamblaje cortador. Los tres se

componen de:
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A) CUERPO.
El cuerpo tiene una geometria compleja que se adapta al perfil de la tabla. A ambos
laterales tiene railes para insertarse en las costillas separadoras de la tabla. El pico de la
parte superior, esta pensado para hacer tope con el extremo redondeado de la tabla. El
lado inclinado, tiene un dngulo de 502 y es la zona util donde se contiene la tapadera con el
filtro. Este angulo favorece el movimiento de pelado, rallado y troceado. De esta manera, los
maodulos no sobresalen del perfil de la tabla, quedando todo el conjunto contenido.

Se fabrica en polipropileno semitransparente de 3mm de espesor mediante moldeo
por inyeccidn. Tiene una rugosidad N5, por lo que es agradable al tacto y facil de manipular.
Este pldstico es semitransparente en los cubiculos para ofrecer un aspecto similar a un
tupperware. Especialmente para que se vea el contenido interno de comida. Tiene aristas
redondeadas para agarrarlo mas cdmodamente y que sea mds estético. Tiene una entrada
para la extraccién y entrada de la comida por medio de la tapadera. Las dimensiones estan
pensadas para que se pueda utilizar unido a la tabla y también poderlo coger con una mano,
en caso de que el usuario tenga esa posibilidad. Las dimensiones externas de los tres mddulos
son iguales por lo que solo se diferencia del cortador en el sistema de unién entre cuerpo y

tapadera.

Sistema de ensamblaje entre tapadera y cuerpo.

En los extremos del acceso que tiene el cuerpo, incluye unos rebajes continuos al
espesor del mismo para que la tapadera gire y haga tope con estos salientes. Como se ve
en la imagen, tiene unas pestafias semiesféricas en la parte superior que se introducen en
el agujero de la tapadera y giran sobre ella para abrir y cerrar la tapa. En el resto del rebaje,
frena la tapadera para frenarla y sujetarla. Este rebaje incluye una ranura que encaja con el

saliente de la tapadera y asi hacen apriete.
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121) Base cubiculo. 122) Perfil tapadera rallador.

B) BASE.

Realizada en caucho Butadieno-Estireno de 1,5 mm. Se obtiene al igual que las bases
de la tabla, a partir de bandas que los propios proveedores cortan a medida, mediante sierras
de corte. Tiene un acabado N3, pero su material ejerce la friccion suficiente para evitar el
avance.

Estas al igual que las de la tabla, frenan el avance durante su uso, por lo que producen
una fuerza de rozamiento sobre la superficie de trabajo. Esto permite que el conjunto esté fijo

mientras se utiliza. Las bases son iguales para los tres mddulos.

123) Subensamblajes tapadera.
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C) SUBENSAMBLAJE TAPADERA.

Durante todo el proceso se ha buscado reducir al minimo necesario el nimero de
piezas. Para la produccién de la tapadera se ha utilizado el moldeo por inyeccién que permite
la adicion de insertos. Con esta técnica se puede incluir en el molde varios materiales para
obtener una forma multicomponente. En el caso de las tapaderas, se incluyen los filtros de
acero inoxidable como insertos y se inyecta el polipropileno en esta liquido para conformar la
tapadera. De esta forma, se consigue una sola pieza resistente, sin necesidad de adhesivo ni
soldaduras.

La parte externa de la tapadera, realizada en polipropileno, tiene un ranurado para
extraerlo del cuerpo. También presenta en la parte posterior salientes que hacen juego con
los rebajes del cuerpo y un eje coaxial al del cuerpo para que sea abatible. La parte plastica
tiene 2 mm de espesor mientras que el filtro de acero inoxidable 0,5 mm, incrustado en el
interior de la tapadera.

El filtro es de acero inoxidable martensitico 410, de 0,5 mm de espesor y con
unas dimensiones de 69 x 48 mm. Este acero se obtiene en planchas para posteriormente
punzonar la matriz y el contorno del filtro. Para cada filtro se pueden necesitar operaciones
de plegado, corte o soldadura. Existen hasta tres filtros distintos para cada tipo de médulo,
con la posibilidad de fabricar nuevos en un futuro. Las tapaderas son elementos que dan
versatilidad a los cubiculos ya que a partir de dos cuerpos distintos, se pueden conseguir
hasta 9 combinaciones distintas. Puede resultar para el cliente mas dificil cambiar la tapadera
gue el cubiculo pero solo se venden de partida tres cuerpos distintos, para ahorrar espacio
y material. Asi se ofrece 9 funciones con solo 3 cuerpos, que son los que se venden con la
tabla. En caso de que el consumidor lo prefiera, por mayor comodidad, podra adquirir mas
cubiculos, con tapadera incluida, a escoger de cada serie (Rallador, Cortador y Pelador, como

se ve el apartado “jCombina tus cubiculos!”).

En el caso del CORTADOR, como tiene un sistema mds complejo, se ha incluido un
elemento adicional. Estd compuesto por el filtro, la tapa hembra y otra tapadera macho. Esta

ultima es la encargada que forzar a los alimentos a pasar a través del filtro para trocearlo.
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La tapadera hembra funciona de igual manera que en el rallador y cortador, para
unirse al cuerpo. Sin embargo, su geometria es diferente porque debe acoplarse a la parte
macho. Esto se consigue mediante dos ejes que tiene la hembra y son coaxiales a la parte
macho, lo que permite que ambas tapaderas giren simultdneamente para extraer la comida
del interior y limpiarlo comodamente. Ambas tapaderas tiene un ranurado para extraer las
piezas. Debido al mecanismo de funcionamiento, el eje se encuentra en la posiciéon opuesta
a los otros dos mdédulos. De esta forma, el alimento no cae por efecto de la gravedad. Los
salientes del macho tiene una forma alabea para retener el alimento. Este mecanismo se

puede entender mejor mediante una imagen.

5) ENSAMBLAJE SUJECION.

Se trata de una pieza que aporta mucha versatilidad al conjunto porque con él se
pueden sostener alimentos, fuentes de comida o incluso latas. Con este sistema se consiguen
sujeciones fijas y mdviles. Esto se consigue mediante un eje que se desliza sobre los railes
de la superficie de la tabla, coaxial a las garras flexibles y que se acciona mediante la cabeza.
Cuando se eleva el extremo de la cabeza, empuja con el I6bulo a la parte rigida de las garras
y eje ejerce presién contra el rail. De esta manera las sujeciones son fijas. Para moverlas, hay
que hacer el movimiento contrario. Estd compuesto por tres piezas fundamentalmente, que

son las siguientes:

124) Utilidad de las sujeciones.
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125) Garra sujecion. 126) Eje sujecion.

A) GARRA.

Estd formado por una combinacién de hasta tres materiales realizada mediante
moldeo por inyeccidn. El nucleo del eje se fabrica en polipropileno, porque la silicona no
tiene la suficiente dureza para que funcione el mecanismo. La parte interna del cuerpo,
contiene un mallado de acero inoxidable austenitico 304 que ofrece resistencia y flexibilidad
al cuerpo. El resto de la garra estd realizado en caucho de silicona liquida porque es agradable
al tacto, flexible y cura a temperaturas bajas. Tiene unas dimensiones de 130 x 65 x 6. La malla
de acero inoxidable se adquiere hecha y solo hay que cortarla a las dimensiones adecuadas.
Presenta una forma continua rectangular para evitar dividirla en dos mitades e incluir una

unién al eje de polipropileno. Este centro es coaxial al eje que tiene al guiaen T.

B) EJE.

Estd realizado en polipropileno y tiene un didmetro de7,5 mm y una altura de 75,5
mm. La parte superior tiene un eje de 3 mm de didmetro y es coaxial a la cabeza que acciona
el sistema. Sobre el eje superior, la cabeza se monta en fabrica mediante una soldadura por
ultrasonidos. De esta forma, se consigue una union duradera. Comparte eje con la garra y se
puede extraer para limpiar cada parte. En la parte inferior tiene un guia en T para deslizar

sobre el rail de la tabla.
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C) CABEZA.

La cabeza esta fabricada en polipropileno de 1mm de espesor mediante moldeo
por inyeccidn. Se hace en dos mitades simétricas para ensamblarse al eje en T y unirse
posteriormente mediante soldadura por ultrasonidos, porque es una sistema muy rapido,
aungque no el Unico que existe. Como se ha explicado anteriormente, la cabeza es la encargada

del funcionamiento del sistema que transforma las sujeciones de fijas a mdviles y viceversa.

Como se ha explicado, he incluido un LIMPIADOR para extraer los restos de comida
del interior del rail para posteriormente lavarse correctamente en el lavavajillas mediante un
programa en caliente. De esta forma queda todo limpio sin bacterias o restos de suciedad.
Esta formado por un nucleo de polipropileno, recubierto de caucho de silicona liquida y
agradable al tacto para la zona del mango. La parte inferior, tiene forma de T como la seccidn
del rail y es rigido para expulsar la comida. El mango tiene unas dimensiones de 100 x60 x 10
mm para que sea estrecho y comodo de agarrar. Tiene unas dimensiones aptas para agarrase
con una mano adulta y usarse por zurdos y diestros. El extremo con mayor radio esta pensado
para no molestar a la zona entre el abductor transversal del pulgar y el palmar corto. Ademas
tiene formas redondeadas y suaves para adaptarse a la anatomia de la mano.

Para observar con mayor nivel de detalle las unidades constituyentes de SLIDES, ver

las animaciones contenidas en el disco del proyecto.

D
QD

127) Cabeza sujecion. 128) Limpiador
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MAQUETA.

La maqueta realizada en este proyecto es un prototipo que permite estudiar la
ergonomia y funcionalidad de las dimensiones establecidas. De esta forma, mediante su
realizacién a escala real, se podra estudiar la adecuacidn de las mismas y cémo interactua
con el usuario. También se puede observar la forma en la que resuelve los problemas y
satisface las necesidades de los individuos. Sin embargo, hay que tener claro que un prototipo
no es un modelo final, por lo que trata de simular no solo la apariencia del producto, sino
especialmente su funcionalidad dentro de lo posible. No obstante, como es una maqueta
realizada por medios manuales y materiales conformables, no tendrd el acabado final ni
cumplird la finalidad para la que ha sido disefiada con la misma eficiencia que el producto

real, ya que esto solo sirve a modo de comprobacion del disefio planteado.

En este caso, se puede observar el sistema de unién entre los elementos que
componen Slides, asi como la adecuacién de las medidas para ofrecer el mejor servicio y
facilidad de uso al usuario. Al escoger la escala real, se podran realizar pruebas sobre su
ergonomia. Se ha intentado aproximar el prototipo lo méaximo posible al disefio real. Estda
realizado en madera, por lo que el peso es superior al definitivo, pero es un material muy
utilizado para los prototipos y maquetas. Los colores escogidos también pretenden simular
el acabado final dentro de las posibilidades. Los railes demuestran el sistema de sujecién y
de limpieza del mismo. Los cubiculos tiene un aspecto semitransparente realizado en PVC
mediante la técnica de termoconformado que simula el PP, realizado en el modelo final
mediante moldeo por inyeccidn. Las bases tiene caucho para reflejar la idea de una superficie
antideslizante. Se debe aclarar que este modelo no funciona fielmente al modelo real pero

aporta una idea bastante préxima a la realidad para que se entienda el mecanismo.

A continuacidon presento varias imagenes que reflejan como se relaciona con el
individuo y cémo se debe utilizar, para ofrecer una idea clara al lector y justificar las decisiones

tomadas.

10Y
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129) Primero se debe sacar la tabla de su envase. 130) Se sacan las sujeciones que se encuentran en el
interior de la bandeja y se montan sobre la guia de
la tabla.

131) Colocadas ambas sujeciones podemos 132) Las sujeciones se pueden adaptar a todo tipo de
inmovilizar cualquier elemento. Las sujeciones son alimentos para cortarlos con una Unica extremidad.
solo una representacion del modelo real por lo que

no son totalmente funcionales.

133) Después se desplaza la comida al interior de la 134) La bandeja se puede extraer para trasladar los
bandeja mediante el orificio de la tabla. alimentos.
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135) Se pueden sostener cualquier alimento, incluso 136) Tiene las dimensiones &ptimas para sujetar
para pelar, cortar o rallar en caso de que sea mas fuentes de gran tamafo y batir alimentos contenidos
comodo que mediante el uso de cubiculos, debido a en ella.

la geometria del alimento.

137) Las sujeciones impiden el movimiento del 138) Tanto la bandeja como la tabla incluyen asas
recipiente derivado de las vibraciones. Todo ello se ergondmicas.
hace con todos los elementos montados.

bt

139) Tabla y bandeja forman una sola asa. 140) Tiene tres cubiculos intercambiables.
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141) Con ellos, se puede rallar, pelar o trocear. Su
posicion se puede cambiar para mayor comodidad.

142) Incluye otro mddulo para pelar. Tiene las
dimensiones adecuadas para pelar patatas u otros
elementos similares. Si es de mayor tamaio se usan
las sujeciones.

143) Con una sola extremidad se puede utilizar
cualquier elemento. El prototipo no consigue replicar
la exactitud del disefio pero si su funcion.

145) En caso de tener ambas extremidades, se pueden
extraer los maddulo y sostenerlos comodamente de

diversas formas.

144) En caso de tener ambas extremidades, se pueden
extraer los médulo y sostenerlos comodamente de

diversas formas.

146) Incluye un limpiador para extraer la suciedad

antes de lavarlo en el lavaplatos.
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FORMAS DE USO.

Slides es un producto muy versatil y atractivo que te permite desempenar varias
funciones basicas en la cocina a parte de cortar. Cada unidad divisible es capaz de realizar una
tarea, pero cada una consigue su maximo potencial como elemento del conjunto, de manera
gue funcionan mejor como unidad que como partes divisibles. Por ello, las alternativas que

proporciona estan pensadas de forma no separada.

SLIDES ha sido pensada fundamentalmente como tabla de corte para todos, pero
siempre se encuentra durante su uso acompanada del resto de elementos. La TABLA es el
elemento de conexién entre todos ellos y que da sentido al conjunto. Las unidades que lo

acompanan son las siguientes:

- BANDEJA.

Es el elemento secundario del conjunto. No debe separarse de la tabla para su uso
correcto. Incluso en el propio logotipo del producto, aparecen Unicamente la bandeja y la
tabla como elementos complementarios. Durante el corte la bandeja debe permanecer
unida a la tabla y solo se extrae para depositar los elementos cortados sobre ella. Esto puede

hacerse a través del asa de la tabla con la bandeja ligeramente extraida.

- RALLADOR.

Es uno de los tres mdédulos que conforman el conjunto. Presenta un cuerpo de
plastico semitransparente que permite ver el interior. Tiene formas curvadas que se adaptan
al extremo de la tabla por la parte superior y railes a sus laterales para encajar con la tabla.
La superficie inclinada es la zona Util para rallar. Esta incluye un filtro de acero inoxidable
recubierto con una tapadera de plastico. El cuerpo incluye un tope para sujetar la tapadera.
Toda la tapadera es intercambiable ofreciendo hasta tres opciones diferentes de rallador. El
angulo de la zona util fomenta el movimiento de rallado. Se utiliza encajado al conjunto y

ofrece la posibilidad de extraerse.
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(—

BANDETA

147) Dibujo bandeja.

RALLADOR

148) Dibujo rallador.
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- PELADOR.

Estey el rallador son hermanos casi idénticos cuya Unica diferencia es la superficie util,
donde el rallador se sustituye por un pelador. También ofrece tres variedades de peladores.
Las tapaderas se pueden sacar para introducirse en cada cuerpo, aunque también ofrece la

opcidn de cada adquirir mas mdédulos por separado.

- CORTADOR.

También pertenece a la familia de los cubiculos pero su sistema de unién entre cuerpo
y tapa no es igual. Esto se debe a que el cortador exige un sistema mds complicado que el
rallador y el pelador. Su mecanismo se consigue mediante un movimiento de rotacion de la
tapadera sobre la superficie inclinada opuesto. Esto hace que el cuerpo del cortador no sea
intercambiable con el de los otros dos. También presenta hasta tres tapaderas distintas. Sin
embargo, a diferencia de los anteriores, su sistema necesita un filtro hembra y un elemento
macho que empuje el alimento al interior. Por ello su sistema esta constituido por un elemento
mas y es mds complejo.

Todas las tapaderas giran sobre su eje coaxial para extraer la comida del interior del

modulo. Ademas se extraen para lavarlas mejor. Son las unidades mas versatiles del conjunto.

- SUJECIONES.

Estd constituido por dos sujeciones idénticas que deslizan sobre la guia de la tabla. Al
accionarse su sistema, cambian de una posicién movil a fija para inmovilizar los elementos.
Estan constituidas por la cabeza accionable que funciona de biela, el eje coaxial a estay la
garra adaptativa. Esta Ultima es la que por medio de un armazdn interno, consigue acoplarse
a recipientes, botes, latas y comida para bloquear su movimiento. La propia guia sobre la que

se deslizan, mantiene la imagen del producto y crear varias zonas utiles.

El resultado es un producto muy dinamico, en constante cambio y movimiento.

Ademas todos los elementos interactlan unos con otros para una mayor funcionalidad.
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149) Dibujo pelador.

150) Dibujo cortador.

m
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151) Dibujo sujecidn.

A continuacién, se adjunta el manual de instrucciones.










7‘SAQUE EL PRODUCTO DE SU ENVASE. E‘EXTRAIGA LA BANDEJA PARA
ENCONTRAR LAS SUJECIONES.

3 MONTE LAS SUJECIONES SOBRE LA e ADAPTE LAS SUJECIONES PARA
“GUIA DE LA TABLA. “AGARRAR LOS ALIMENTOS A
SU GUSTO.

5 TRASLADE LOS ALIMENTOS SOBRE s UTILICE LA BANDEJA PARA TRAS-
“LA BANDEJA DESPLEGADA. “LADAR RESIDUOS Y ALIMENTOS.

1 DESLICE LOS ALIMENTOS SOBRE LA 1 DESLICE LOS ALIMENTOS SOBRE LA
“SUPERFICIE DE CADA CUBICULO “SUPERFICIE DE CADA CUBICULO
PARA RALLAR, PELAR O CORTAR. PARA RALLAR, PELAR O CORTAR.



"‘DESLICE LOS ALIMENTOS SOBRE LA a PUEDE SUJETAR RECIPIENTES,
SUPERFICIE DE CADA CUBICULO “DE DIVERSAS FORMAS, PARA
PARA RALLAR, PELAR O CORTAR. BATIR MEJOR SU CONTENIDO.

9 LIMPIE E-LmCARRIL CON EL LIM-
“PIADOR ANTES DE METERLO EN ANO PISE EL PRODUCTO.
EL LAVAPLATOS.

ANO UTILICE EL PRODUCTO SIN ANO APLIQUE UNA FUERZA EN EL
LA BANDEJA. EXTREMO SIN LA BANDEJA.

LS TES

EASY COOK SERIES .CO
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iCOMBINA LOS CUBICULOS!.

Slides no solo proporciona la opcién de cambiar las tapaderas que vienen montadas
en los mddulos, que se incluyen a mayores al venderlo. También se pueden comprar estos
maodulos de forma individual. De esta forma si se rompe algiin componente o el cliente quiere

tener mas maddulos por comodidad y versatilidad, puede comprarlos.

El conjunto Slides proporciona tres cuerpos y nueves filtros. Sin embargo
comprandolos por separado, el consumidor puede tener hasta nueve cuerpos, es decir, un
cuerpo para cada filtro. Esto permite diversidad de variaciones no solo por los modelos sino
también por los colores, lo que da como resultado una gran versatilidad llena de originalidad
y color. A continuacidn se presenta la serie de tres cortadores/ peladores/ ralladores.
Actualmente solo se distribuyen hasta tres tipos distintos de cortador/ pelador/rallador. De
cara al futuro, podria contemplarse admitir sugerencias de los clientes para crear nuevos

filtros, siempre que resulte rentable.

RALLADOR

I ISTE -/

152) Slides rallador.

ns
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CORTADOR

I TES

153) Slides cortador.

154) Slides pelador.
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COLORES.

Se presenta en varios colores para potenciar el atractivo del producto y su versatilidad.
Como va a utilizarse por un publico amplio, hay que ofrecer variedad de colores de entre los
que el usuario pueda escoger acorde con sus gustos. Por ello, hay tantas posibilidades de
color. También se ha incluido un modelo en negro para los mas cldsicos. La linea de colores
es muy viva y Unicamente se mantiene el color de la bandeja, en blanco, como elemento
diferenciador.

Esta es la linea de colores ofrecida al distribuir el producto. Sin embargo, a medida

que el producto se asiente en el mercado, podran proponerse nuevas gamas cromaticas.

El color de Slides ira acorde con el color de la imagen corporativa, de manera que el

producto y su logotipo irdn siempre en el mismo color. En el capitulo de “Imagen corporativa”

se explica el significado y composicion del logotipo.

PRNTONE 186C PRNTONE VIOLET C PRNTONE 286C
C:O0m:98 Y80 K: 0 C:6 M: 9N Y 0 KO C:96 MB83 Y0 K: 0

PRNTONE PUre PRNTONE
TUrquoIse EMErALD PRNTONE BLACK
cceyYym: oY 30 K:0 C:99 M:0 Y 69 K: 0O C:0m: 0 Y 0 K:100

m
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155) Slides gama de colores.
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FOLLETO

Mediante los folletos, podemos establecer el primer contacto entre el producto y
nuestros posibles consumidores. De esta forma, obtiene toda la informacién necesaria que

necesitan para conocer el producto y decidir si lo quieren adquirir.

El folleto mantiene la imagen corporativa del producto con una estética cuidada y
atractiva. El cliente puede acceder a él antes de comprarlo en los establecimientos donde
el producto se vende. Tiene como objetivo captar consumidores que aun no conozcan el

producto.

La informacion basica sobre Slides se presenta en un triptico en formato A4 para
mayor comodidad. Esto ofrece seis caras Utiles donde aportar la informacién bdsica de forma
clara y concisa.

En este folleto se incluye:

1) Presentacién de imagen del producto.
2) Introduccion a “Easy Cook Series.Co”

3) Explosién del conjunto para ver los elementos constituyentes.

4) Serie de ralladores/peladores/ cortadores. Se pueden comprar por separado.

5) Colores disponibles.

6) Breve informacidn técnica.

La idea de este folleto es que el cliente conozca lo basico del producto y quiera
saber mds y adquirirlo. Por ello, no necesita un conocimiento completo sobre los materiales,
instrucciones de uso, serie del producto... ya que todo ello podra conocerlo una vez compre
el producto, por medio de la pagina web o del manual de instrucciones. Como he dicho
anteriormente esto es solo un primer contacto entre el disefio y un posible o futuro comprador.

A continuacion se incluye el folleto para verlo con mas detalle.










EASY COOK SERIES .CO

(/L

wWww.SLIDES.E)I

Easy Cook Series. Co es la serie de productos de menaje sacada al mercado que busca facilitar las
tareas propias de la cocina.

Slides es la primera creacién de esta serie que sale al mercado, pero no serd la ultima ya que la
serie estd llena de disefios aun no distribuidos.

Con Slides podras desde cortar, pelar, rallar o trocear alimentos hasta sujetarlos y trasladarlos
hasta tus ollas y sartenes. Esta formada por varias unidades que forman un conjunto
multifuncional. Este disefio da la opcidn de combinar varios médulos y distintos colores vivos para
animar tu cocina.

Se puede lavar tanto a maquina. También incluye un limpiador con el que limpiar las zonas
dificiles. Para un mejor mantenimiento del producto, siga las medidas higiénicas adecuadas y
limpie el producto tras cada uso.

|




MODULOS POr SEPArADO PArA QUE LOS COmBINES COMO QUIErDARS

DISPON/IBLE EN 1 COLOres DIFErENTES

INFOrmACION TECNICA

DIMENSIONES. 400 X 300 X 70 mm. (Estas dimensiones hacen referencia a la parte central o
tabla donde se alojan el resto de elementos).

PESO. 2,36 kg.

MAXIMA CARGA HASTA ROTURA. 80 kg.

PRECIO. 44,70 €. Precio del conjunto. Se pueden adquirir cubiculos separados por 5,62 €.
GARANTIA. Slides ofrece 2 afios de garatia, pudiendo repararse durante ese periodo en caso de
fallo o averia acorde con los términos de la garantia. Para ello pdngase en contacto con nosotros
y repararemos su producto de forma gratuita.

Dentro de los términos de la garantia no consideramos fallo al efecto derivado de un uso indebido.
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Idea inicial.

La primera propuesta que se me ocurrié como envase para Slides era muy estética
pero no se ajustaba a los estdndares, lo que podria ocasiones problemas durante el proceso de
almacenaje y apilamiento. Este disefio se basa en un desarrollo realizado en papel reciclado
gue envuelve el conjunto sin necesidad de colas y aditivos. Todo él se une mediante corte y
dobleces. A este envase lo recubre una faja también de cartdn reciclado tintado. El color de la
tinta variara acorde con el color de la tabla dentro de las opciones que la empresa ofrece. En
la parte superior de la faja se incluye el logotipo del producto en blanco para contrastar con
el fondo de color. Con este método, el envase final es totalmente reciclable y reciclado por la
omision de adhesivos y utilizacion de materiales ecolégicos. Sin embargo, como el perfil es
un romboide, al apilar unas cajas con otras las esquinas pueden desgastarse y no se realiza
un correcto aprovechamiento del espacio. Por ello, es recomendable recurrir a geometrias
simples prismaticas en las que la novedad del disefio se fundamente en el disefo grafico del
producto. Por ello, se recomiendan formas prismaticas simples. A continuacién se presentan

las ideas definitivas del envase.

_SIODE el

156) Idea inicial envase.
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157) Envase Slides. 158) Envase Slides.

Envase Slides.

Tras el disefio anterior, tenia claro que la geometria debia ser simple y el disefio
grafico atractivo para llamar la atencién del consumidor. Todo ello debe hacerse siguiendo la
estética e imagen corporativa de Slides.

Este envase sigue los objetivos del ecodisefio. Busca ser lo mas respetuoso con el
medio ambiente posible, consiguiendo un envase reciclado y reciclable. Por ello, de manera
similar a la anterior propuesta, el desarrollo se basa en una forma continua que genera un
cuerpo en 3d mediante cortes y dobleces del cartdn corrugado. Este material es reciclado y
reciclable ademas de facil de tintar. Es muy econémico y aprovechamos bastante material por

lo que reducimos gastos en material y respetamos el medio ambiente.

Este material estd formado por una estructura reforzada con un nervio central de
papel ondulado. Tiene una estructura similar a un sdndwich porque tiene dos capas externas
de papel, arriba y abajo y la parte central es la ondulada lo que proporciona una estructura
resistente al peso. Las tres capas se pegan con adhesivo durante su fabricacion. Es ligero y su
resistencia se fundamenta en el trabajo conjunto y vertical de las tres capas. Alcanza su mayor

resistencia en la direccidn vertical. Puede haber hasta tres tipos de cartdn corrugado:

2y
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1. Single Face. La capa ondulada se adhiere a la plana.

2. Single Wall. La mas comun, constituida por dos planos a los que se adhiere el elemento
curvo.

3. Double Wall. Tres planos y dos capas curvadas intercaladas.

En nuestro caso, con un cartén Single Wall valdria para soportar el peso del conjunto.

Una vez fabricado el cartdn corrugado, la impresidon es un proceso rdpido, muy
conocido, de menor costo y logra una gran flexibilidad en los graficos. El pre-impreso es una
técnica de gran calidad realizada sobre papel satinado pero como también es mas costoso y
se utiliza para empaques con un volumen grande y alto impacto gréfico. En este caso no se
puede utilizar el microrrugado porque es solo para tamafios de onda pequefios. He decidido
utilizar la impresién normal, post-impreso en el que se imprime tras fabricar el carton.
Ademas, el disefio grafico de la caja de base es la tinta del color de la tabla, acompafiada de
texto y graficos en dos tonos de blanco. La producciéon de los envases se realizara mediante la
subcontratacién de una empresa especializada. Los costes de material y produccién son muy

reducidos, suponiendo un 5% del coste de fabricacion del producto.

Otra novedad que incluye este envase es que incluye un asa de cuerda entrecruzada.
Asi, la persona que compre el producto no necesitara ninguna bolsa, siguiendo en toda la
fase de envasado las 3Rs: Reduccidn, Reutilizacidn y Reciclaje. Esta asa se puede extraer de
los orificios del cartdn y guardarse en casa para otro tipo de bolsas. Es igual que las asas que
contiene ciertas bolsas de cartéon de gama alta.

Se ha considerado que el troquel coincide con el disefio grafico, pero hay elementos
en la parte interior que pueden dejarse sin impresidn para ahorrar costes y que no son visibles
desde el exterior. El envase final tendrd un espesor de aproximadamente 3 mm para soportar

el peso del conjunto.

A continuacién se presenta el desarrollo o_troquel del envase de Slides. En este

desarrollo se han incluidos las caras no vistas como tintadas a pesar de que en el real puedan

ir sin tintar. Las dimensiones se dan en milimetros.
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159) Troquel de envase Slides acotado.
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160) Envase cubiculos. 161) Envase cubiculos.

Envase cubiculos.

Como se ha explicado con anterioridad, la empresa ofrece la posibilidad de que los
usuarios compren a mayores cada cubiculo por separado, tanto por si se les estropea alguno
o por si quieren tener mas de tres para hacer tantas combinaciones que quieran cambiando
el color y los filtros. El fundamento de este envase es el mismo que el de Slides, cambiando
las dimensiones y adaptando el diseio grafico. Como el logotipo de Slides hace referencia
al perfil del conjunto y ahora solo contiene un cubiculo, el disefio corresponde a la S de la

izquierda de la tabla. Esta corresponde a la parte de tabla donde se alojan los médulos.
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162) Troquel de envase de cubiculo acotado.
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En este caso como se trata de un material que va a estar en constante contacto con
los alimentos, por lo que es muy importante considerar la salud e higiene alimentaria. Para
conseguirlo, deben ponerse en practica los principios de higiene alimentaria. Incluye una
serie de habitos y medidas a la hora de manipular los alimentos y los utensilios de trabajo para
reducir y prevenir los dafios potenciales para la salud. Si no se practican estdn rutinas para
conseguir la higiene de los alimentos, los riesgos de contagio de enfermedades o crecimiento
de bacterias pueden incrementarse, provocando el contagio de intoxicaciones alimentarias
entre individuos.

Si no se controla la higiene de los alimentos, se convierten en medios de propagacion
de enfermedades desde su produccidn hasta su consumo, pasando en esta fase intermedia

por utensilios de cocina que facilitan su manipulacion.

Existen diversas normativas de obligado cumplimiento y estandarizas, que aseguran
la calidad, seguridad, salud e higiene especificas para estos productos. Estas deben cumplirse
durante todo el proceso, desde la fase de disefio hasta la fabricacién y distribucion del mismo.

Aunque asegurar la calidad y seguridad de nuestro producto es un factor importante,
debido al tipo de producto del que se trata, adquiere un mayor peso poder asegurar la higiene

y salud del mismo y cumplir con la normativa relacionada.

Para asegurar la higiene y la salud hay que considerar una serie de medidas antes,
durante y después de la manipulacién de los productos y utensilios de cocina.

La persona que manipula los alimentos debe tomar medidas higiénicas lavandose las
manos con frecuencia, evitando el contagio de enfermedades y la toxiinfeccién alimentaria
entre otras medidas. Ademas, Los utensilios de cocina deben fabricarse en materiales con
facilidad de limpieza y desinfeccidn, resistentes a la corrosidon y que no transmitan sustancias
toxicas, olores, ni sabores. Deben limpiarse y desinfectarse con frecuencia y deben ser
capaces de soportar estas acciones. Estos productos deben estar aprobados por el Ministerio

de Salud.
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Una vez se haya limpiado el producto, se debe almacenar en lugares limpios,
desinfectados, fuera del contacto con polvo. Por lo tanto, también el almacenamiento es un
factor importante a considerar, siendo recomendable mantenerlos cubiertos mientras no se
estén utilizando. El grado de higiene en muchas ocasiones depende de la gente que vaya a
comer, por ello las normas de salud e higiene son mas estrictas en un restaurante que en una
casa porque el nimero de contagios es mayor, en caso de no cumplir la higiene exigida por
norma.

La contaminacion cruzada es un aspecto importante, que como se ha explicado

anteriormente, se controla mas en restaurantes, que en cocinas personales. Sin embargo,
principalmente puede reducirse si se evita el contacto de alimentos crudos con cocidos. Este
contacto puede realizarse tanto de forma directa como indirecta, por medio de elementos de
limpieza o el propio manipulador. No obstante, en el mundo de la hosteleria se utilizan tablas
de corte para cada tipo de alimento.

Como se ha mencionado, se debe tener en cuenta la higiene del producto durante
todo su ciclo de vida, desde que sale de la fabrica. De tal manera que la higiene y salud también
debe mantenerse al distribuirse al publico, por medio de un envase y embalaje que lo proteja
de esfuerzos y agentes externos. Una limpieza sencilla, sin dejar zonas sin limpiar. El rail es
la parte de la tabla menos accesible, por lo que el propio producto ofrece un limpiador, para
asegurar la higiene. Posteriormente se puede limpiar la totalidad con agua caliente a presion
dentro del lavavajillas lo que dejard todas las zonas y partes de Slides limpias. La persona
que utiliza este disefio también debe ser rigurosa con la higiene a la hora de manipular la
comida. Finalmente cuando se guarde el producto en el armario, se debe asegurar de que el

producto esta cubierto y protegido mientras no se utilice y de que el lugar estd libre de polvo

y gérmenes.

También debe cumplir ciertos requisitos de calidad y seguridad, teniéndose
también en cuenta en las distintas fases del ciclo de vida del producto. De esta forma, debe
analizarse que los posibles riesgos que pueda presentar para que garantice las condiciones de

almacenamiento y transporte de forma positiva.
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La salud e higiene, |la seguridad y la calidad son factores muy importantes dentro de
una empresa y debe cumplirse toda la normativa vigente. Estas son las que deberia cumplir

nuestra empresa para producir Slides:

- UNE- EN ISO 22000. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos.
Segun la Aenor: “La norma UNE-EN ISO 22000 especifica los requisitos que debe cumplir un
sistema de gestion para asegurar la inocuidad de los alimentos a lo largo de toda la cadena

alimentaria hasta el punto de venta como de consumo final.”

Esta dirigida a cualquier actividad que esté relacionada directa o indirectamente con
la cadena alimentaria. En este caso, como es un producto en contacto con los alimentos,
debe considerarse también durante el proceso de produccién. Esto mantiene relacién con la

calidad de los procesos y sistemas de gestion.

- UNE-ISO/TS 22004:2007 EX. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos.
Orientacion para la aplicacion de la Norma ISO 22000:2005 (ISO/TS 22004:2005).

- UNE- EN ISOO 9001. Certificacion de sistemas de gestion de la calidad.

- UNE- EN ISOO 17021. Evaluacidn de la conformidad.

Aunque el producto de este proyecto no pertenece a la industria alimentaria
como tal, mantiene relacidn con este sector porque el producto final debe ser apto para su
contacto con los alimentos por medio de las medidas tomadas y procesos utilizados para
producir Slides. Por ello, seria recomendable llevar a cabos la Certificacion IFS y su normativa
referente. Tal y como dice la International Food Estdandar (IFS): “Las normas IFS son normas
de auditoria reconocidas a nivel internacional, para asegurar que las empresas certificadas
IFS entregan productos / servicios que respetan les especificaciones definidas con sus clientes,
para mejorar continuamente la seguridad y la calidad de los productos (no) alimenticios

dirigidos al consumidor.”
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- UNE 49601:2007 IN. Envases y embalajes. Aspectos de gestion ambiental. Guia para la
preparacion y presentacion de Planes Empresariales de Prevencion de residuos de envases

individuales.

- Directiva 2001/95/CE del Parlamento Europeo y del Consejo del 3 de Diciembre de 2001
relativa a la seguridad general de los productos.
- Directiva 2009/48/CE del Parlamento Europeo y del Consejo del 3 de diciembre de 2001
relativa a la seguridad general de los productos.
- Directiva 94/62/CE del Parlamento Europeo y del Consejo del 20 de diciembre de 1994

relativa a los envases y residuos de envases.

- REGLAMENTO (CE) 1907/2006 del Parlamento Europeo y del consejo del 18 de diciembre
de 2006 relativo al registro, la evaluacion, la autorizacién y la restriccion de las sustancias y
preparados quimicos (REACH).

- REGLAMENTO (CE) 765/2006 del Parlamento Europeo y del consejo del 9 de diciembre de
2008 por el que se establecen los requisitos de acreditacion y vigilancia del mercado relativos

a la comercializacion de los productos.

También existe una norma internacional especifica para el marcado y la identificacion
de los materiales plasticos.
-UNE- EN ISO 11469:2001. Plasticos. Identificacion genérica y marcado de productos

plasticos.

Sirve de ayuda para laidentificacién y la manipulacién, recuperaciony eliminacidn de residuos.
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A) MATERIALES.
En este proyecto se han utilizado 5 materiales fundamentalmente, que explicaré a

continuacién:

1) POLIPROPILENO (PP).

El polipropileno es el material estrella de este proyecto porque
se ha escogido para la gran parte de las unidades constituyentes de Slides
porque es un material barato, resistente y muy versatil. Ademas es apto 05
para su contacto con alimentos, lo que es crucial para la aplicacién que
va a tener, porque la gran mayoria de los componentes van a estar en PP
constante contacto con la comida. También es reciclable, un factor que

. . 163) I1SO 11469.
considero importante.

El polipropileno es uno de los termopldasticos comerciales mas utilizados y conocidos
por las propiedades que ofrece. Se cred en 1950 y es un termopldstico cristalino con
diversidad de aplicaciones como la industria alimentaria y la automocion, por la dureza y
resistencia de sus piezas. También se utiliza en la construccién, la medicina, la agricultura, el
hogar e incluso la industrial textil. Ademas es el segundo plastico mas utilizada después del

polietileno (HDPE/ LDPE).
Segun la norma ISO 11469, se debe indicar el simbolo del material, que en este caso

es el PP, acompaiado del simbolo internacional de reciclado y cddigo correspondiente, que

es el 5. En caso de llevar algun tipo de material de refuerzo también debe indicarse.
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El PP es un termopldstico comercial por lo que se caracteriza por:

- Mediante calor y presion se consigue su formacién, moldeo y soldadura.

- Se transforma facilmente al sobrepasar su punto de reblandecimiento, de manera que
una vez que se enfria, conserva la forma dada, pudiéndose repetir este proceso sin danar el
material.

- No experimenta cambios quimicos durante el moldeo.

- Una vez moldeado, se puede triturar para repetir el proceso.

- Se recicla. Este proceso se explicara en el apartado de “Reduccién, Reutilizacion y Reciclaje”.
- Esfacil de procesar, lo que lo hace compatible con la mayoria de las técnicas de procesamiento
existentes.

- Es muy econdmico, por ello se utiliza para fabricar muchos productos.

- Se puede soldar. Mantiene una buena relacién calidad-precio.

- Apto en contacto con los alimentos, es inocuo y evita el paso de la humedad.

- Buena transparencia.

- Debido a su densidad baja, se puede utilizar una menor cantidad de material para fabricar
productos.

- Su temperatura de fusidn es alta por lo que resiste a altas temperaturas y tiene una buena
estabilidad dimensional.

- Es muy resistente a la flexidn, al impacto, a los disolventes, a la fatiga y a la rotura. Tiene
buena resistencia dieléctrica. Se suele utilizar en bisagras por su resistencia a la fatiga.

- Sus propiedades quimicas son excelentes, siendo capaz de soportar los ataques de productos
corrosivos y disolventes.

- No se pudre cuando se humedece por lo que en ocasiones sustituye a fibras textiles.

- Se utiliza en envases de comida como tupperwares, siendo una alternativa econémica a los
poliéter sulfonas (PS).

- Por todo lo anterior, es muy versatil ya se utiliza para muchas aplicaciones.

- No es un material adecuado para piezas que deban soportar elevadas temperaturas porque

comienza a reblandecerse con la pérdida de propiedades mecdnicas.
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Sus propiedades técnicas son las siguientes:

- Densidad (g/cm3). 0,9.

- Mddulo elastico en traccién (GPa): 1,1-1,6

- Alargamiento de rotura en traccion (%): 100-600.
- Médulo de flexion (GPa): 1,19-1,75.

- Temperatura de fusién (2C): 160-170.

- Temperatura maxima de uso continuo (2C.): 100.

Para su conformado se utilizan diversas técnicas:
- Moldeo por inyeccién.

- Moldeo por soplado.

- Termoconformado.

- Produccién de fibras.

- Extrusion.

- Produccién de pelicula.

Las siguientes piezas de Slides estan fabricadas en PP:

- TABLA.

- BANDEJA.

- CUERPO DE LOS CUBICULOS (RALLADOR/PELADOR/CORTADOR).
- TAPADERAS DE LOS CUBICULOS (tanto macho como hembra).

- CABEZA DE LAS SUJECIONES.

- EJE DE LAS SUJECIONES.

- NUCLEO DE LA GARRA DE LAS SUJECIONES.

- NUCLEO DEL LIMPIADOR.
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2) POLIETILENO DE PESO MOLECULAR ULTRA ALTO (UHMWPE).
Consiste en un plastico de la familia del polietileno caracterizado,

como su nombre indica, por su alto peso molecular. Es el miembro mas

pesado de la familia con un peso molecular de entre 3 y 6 millones. Es un

plastico muy utilizado en ingenieria debido a sus propiedades y se utiliza

o en numerosas ocasiones para realizar fibras tan fuertes que se utilizan

como sustitutivo del Kevlar en chalecos antibalas. También sustituye al
164) 1SO 11469.
hielo en las pistas de patinaje.
De entre sus numerosas aplicaciones, cabe destacar su utilizacion en las tablas de
corte ya que en este caso se va a utilizar como capa que recubre la superficie de corte de
la tabla. Este material tiene un peso molecular tan alto que los procesos habituales para

los termopldsticos, como extrusoras o inyectoras, no pueden procesarlo. Para procesarlo se

trabaja con el polvo blanco obtenido de los reactores o por medio de la extrusion RAM.

Las propiedades que lo hacen a este termopldstico tan especial son:

- Excelente resistencia al impacto y al desgaste por abrasion. Por ello, se utiliza para fabricar
engranajes, husillos de transporte, juntas...,etc. entre otras piezas mecdnicas utilizadas en
ambientes humedos. Tiene buena resistencia quimica y mecanica. Resiste a algunos acidos,
solventes organicos y medios salinos.

- Sustituyen a las poliamidas en este tipo de ambientes, porque estas absorben agua.

- Autolubricado y permite superficies deslizables.

- Inodoro, insipido y no téxico.

- Funciona bien a bajas temperaturas.

- No absorbe humedad y presenta excelente lubricidad.

- Ligero, mas que el agua. Irrompible.

- Facil de procesar.

- Duradero.
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- Tiene bajo coeficiente de friccion.

- Se puede hacer mas resistente si se entrecruza.

- Sustituye al platino en las protesis porque permite la movilidad de las partes del cuerpo a
diferencia de este material.

- Se utiliza mucho en la industria alimentaria. Es apto para su contacto con alimentos (FDA).

Sin embargo, durante su uso hay que considerar que :

- Se produce la abrasidon con elevadas cargas.

- Tiene una alta compresién y produce un alto esfuerzo cortante.

- No es recomendable utilizarlo a temperaturas que excedan los 80-100 2C por periodos de

tiempos largos. Es fragil a temperaturas de 1502C

Este material solo se utiliza como capa superficial de la tabla sobre la que realizar
el corte. Se ha escogido porque el Polipropileno no es adecuado para el corte y se ralla.
Sin embargo, colocando una plancha de pequefio espesor, enrasada en la tabla, aportara
una superficie dptima para el corte. Esta plancha no sobresale del perfil de Slides y llevara

mecanizado el rail.

3) CAUCHO BUTADIENO-ESTIRENO (SBR).

Durante los afios 70 fue el caucho que mayor produccion mundial
tenia. Actualmente es el segundo después del caucho natural (NR),
constituyendo la mitad de la produccién de caucho sintético. Se trata de

un copolimero aleatorio de estireno y butadieno.

Es un caucho hidrocarbonado y se caracteriza por:

- Ser menos sensibles a la oxidacion que el caucho natural.
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- Sin cargas, tiene baja resistencia porque no cristalizan por estiramiento. Sin embargo, en
presencia de cargas reforzantes, presenta una mayor resistencia a la abrasion, incluso que el
NR. Esto supone que para alcanzar unas buenas propiedades mecdanicas necesita de cargas
reforzantes.

- Presenta buena resistencia quimica a productos inorgdnicos y es leve a los dcidos minerales.
- Sus propiedades son similares a las del NR, pero con una mejor resistencia al envejecimiento
y a la temperatura.

- Se debe utilizar en un rango de temperaturas entre -50 y 100 2C.

- Tiene un precio competitivo.

- Moderada resistencia al desgarro, ozono e intemperie.

- Principalmente se utiliza en neumaticos porque al ser un caucho de alta histéresis eldstica,
presenta un mejor agarre.

- Es muy versatil, por lo que también se utiliza para espumas, partes de un coche, correas,

articulos moldeados, aislante de corrientes eléctricas...

De entre las técnicas habituales de transformacion destacan:
- Moldeo por compresion.

- Moldeo por transferencia.

- Moldeo por inyeccién.

- Extrusion.

- Calandrado.

El Caucho Butadieno Estireno (SBR) se ha utilizado tinicamente para las BASES de los
cubiculos y la bandeja porque es una alternativa barata al caucho natural y al poliuretano.
Ademas presenta una fuerza de rozamiento de manera que proporciona una superficie

antideslizante.
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4) ACERO INOXIDABLE.

Son aleaciones de varios materiales cuyo componente principal es el cromo con un
porcentaje del 12%. Existen diferentes tipos de acero inoxidable en funcién de la proporcion
de metales como hierro, cromo, manganeso y niquel que tenga. En este tipo de aceros, el
cromo genera una pelicula que permite que la superficie sea inerte a las reacciones quimicas.
Esto es lo que permite que este material sea resistente a la corrosién. Se trata de un material

muy versatil por las propiedades que tiene.

Se caracterizan por:

- Alta resistencia a la corrosién en diferentes ambientes, tanto a temperatura ambiente como
elevadas. Su resistencia es el doble de la de los aceros al carbono.

- Son faciles de transformar.

- Apariencia estética. Esta se puede mejorar por medio de diversos tratamientos superficiales.
- Adecuada relacidn entre la resistencia mecdanica y su peso.

- Buenas propiedades higiénicas. Es facil de limpiar.

- Duradero a largo plazo. Resiste a arafazos y abolladuras.

- Su coste de mantenimiento es reducido.

- A diferencia del aluminio, no reacciona con comidas acidas.

- Es reciclable, por lo que ayuda al medio ambiente.

- Sus aplicaciones son muy diversas como industrial, utensilios domésticos, medicina,
construccidn, transporte, industria petroquimica...

- Los aceros inoxidables se pueden clasificar en:

- Martensiticos o al Cromo. Tienen un contenido de carbono alto, entre 0,2y 1,2 % vy

entre 12-18% de Cromo. Dentro se encuentra el AlISI 410, 420 y 431. Se caracterizan
por una dureza elevada incrementable mediante tratamiento térmico, facil procesado y
moderada resistencia a la corrosion.

- Ferriticos. Su contenido de Carbono es inferior al 0.2 % y el de cromo oscilaentre el 12 y
el 18 %. Los mas comunes con el AISI 430, 109 y 434. Su dureza no es muy alta pero tiene

buena resistencia a la corrosion.
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- Austeniticos. Al aiadir Niquel a la aleacidn, sus propiedades con mas variadas. Tiene un
porcentaje de cromo de entre 16 y 28% y entre un 3.5y 22 % de Niquel, ademas de entre
un 1.5 y 6% de molibdeno. De entre sus clases, destacan el AISI 304, 304L, 316, 316 L,
310y 317. Su resistencia a la corrosion en higiene son excelentes y se pueden utilizar en

un amplio rango de temperaturas.

A la hora de escoger un metal que va a estar en contacto con los alimentos, es
importante tener en cuenta la posible toxicidad del mismo. Por ello, el material escogido
debe ser apto para su contacto con alimentos, debe ser facil de limpiar sin degradar sus
propiedades y no debe ser toxico para el cuerpo humano, tanto a corto como a largo plazo.
Ademas es importante que los materiales sean inocuos. El aluminio es un material que se
utiliza en ocasiones para los utensilios de cocina porque se caliente rapidamente a diferencia
del acero inoxidable. Se recomienda evitar el uso de metales sin niquel y especialmente el
aluminio, porque resulta toxico. La mejor opcidn es el acero inoxidable porque incluye un
recubrimiento que no lo hace téxico. También es un material muy utilizado para cantimploras,

como sustitutivo del plastico, porque cuidamos del medio ambiente y nuestra salud.

Para fabricar los FILTROS encargados de cortar, rallar y pelar se ha escogido el acero
inoxidable martensitico 410, porque es el mas habitual para aplicaciones como cuchilleria,
cuchillos de corte, instrumentos quirurgicos y discos de freno porque tienen una eleva dureza
y resistencia. Ademas su proporcién de niquel es casi inapreciable, 0,75 %. Este componente
se debe evitar porque es téxico. Ademads alguien alérgico al niquel podria utilizar este filtro
por el porcentaje minimo que contiene. Ademds con el uso prolongado no se desafila, a
diferencia del aluminio. A pesar de que el acero inoxidable no es un buen conductor del calor,

no es algo que afecte en este caso porque los filtros no se van a calentar.
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También se ha utilizado acero inoxidable para el MALLADO INTERNO que contienen
las GARRAS de las sujeciones. Este es un acero inoxidable austenitico 304 de uso general, no
magnético y en estado recocido. Presenta una buena resistencia a la corrosion con estructura
soldadas y ofrece una gran dureza. Aunque el ferritico es el mas barato, también habia que

buscar uno que se vendiera en mallas.

5) CAUCHO DE SILICONA LiQUIDA (LSR).
La silicona es un termoestable policondensado. Se trata de un
polimero inorgdnico del polisiloxano, formado por dtomos de silicio
y oxigeno alternados. Tiene muchas ventajas que lo hacen ideal para
utensilios de cocina. En funcién de los procesos quimicos que se realicen o
con ella, puede adquirir diversas formas como aceite, gel o sélido.
Las caracteristicas que lo definen son las siguientes:
- Es muy resistente. Resiste en un amplio rango de temperaturas, desde -60 2C a 250 2C. Ofrece
una buena resistencia a la intemperie, la radiacién, el ozono, la humedad, la deformacion por
compresion.
- Es inodoro e incoloro.
- Es flexible y suave al tacto debido a su composicion. No mancha, tiene larga vida util,
no exuda y evita el deterioro, envejecimiento y/o corrosion de los materiales con los que
contacta. Por ello, se utiliza frecuentemente para fabricar moldes de cocina flexibles.
- Se puede presentar en varios colores.
- Posee una buena estabilidad dimensional.
- Mantiene sus propiedades mecdnicas aunque esté expuesto a extremas temperaturas
durante prolongados periodos de tiempo.
- Tiene baja reactividad.
- Es un material higiénico, que no contamina los alimentos, no es corrosivo, ni desarrolla
bacterias en contacto con otros materiales, es adaptable.
- Ademas es aislante, permeable al gas y facilidad para extenderse. Buenas propiedades

eléctricas y dieléctricas.
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- Es apto para uso alimenticio y sanitario. No produce efectos nocivos en los organismos del
medio ambiente y son biodegradables.

- Su costo es econdmico.

- Repele el agua, generando juntas de estanqueidad.

- Es un sustitutivo del latex por su flexibilidad y antiadherencia.

- Inerte y estable a altas temperaturas, por lo que es muy util para diversas aplicaciones
industriales.

- Como es muy versatil, se utiliza para distintas aplicaciones como utensilios de cocina, los
revestimientos, industria automotriz, electrénica, medicina, oftalmolégica, cuidado personal,
juguetes... Tiene diversidad de aplicaciones industriales como lubricantes, adhesivos o
moldes.

He pensado que seria un material muy adecuado para las GARRAS de las sujeciones
porque va a estar en contacto con los alimentos, siendo no téxica e inodora. Ademas resiste
bien al calor, por lo que también puede sostener alimentos calientes recién cocinados. Como
la silicona es muy maleable, no aporta rigidez ni se pueden fijar sus movimientos. Por ello,
las garras estan reforzadas internamente con un mallado de acero y un nucleo o eje de
polipropileno. De esta manera, funciona correctamente el mecanismo de sujecion, se pueden

fijar las posiciones y contener al eje que sostiene la cabeza.

También se utiliza la silicona para recubrir el nicleo de polipropileno del LIMPIADOR.
De esta forma tiene un tacto suave y agradable. Mientras que la parte interna, es rigida para

expulsar los restos de comida al exterior.

En el capitulo de ANEXOS, viene todos los proveedores que se han tratado en este

apartado de “Materiales y procesos de fabricacién”
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B) PROCESO DE FABRICACION.
Para fabricar una misma pieza existen diversos procesos de fabricacion o métodos
que utilizar. De manera que en este apartado se explicara el camino escogido a pesar de que

no es el Unico posible.

Como la gran parte de las unidades que componen Slides estdn realizadas en
polipropileno, la técnica escogida para fabricarlas es el MOLDEO POR INYECCION. Esta
técnica es la mas utilizada para materiales poliméricos. Primero se explicard estad técnica
detalladamente, para posteriormente desarrollar los procesos de fabricacion a los que se
somete cada pieza de manera individual.

Se trata de un proceso semicontinuo en el que se inyecta un material, polimero,
ceramico o metdlico en estado fundido, dentro de la cavidad del molde. Esto se realiza
aplicando presidn y frio, con lo que la masa se solidifica y adquiere la forma del molde. En
esta técnica deben considerarse varios factores para obtener la geometria deseaday por ello,
diseio y proceso de fabricacion deben ir unidos. El comportamiento del fluido dependera del
tipo de material escogido. De esta forma, dentro de los plasticos dependera del intervalo de
temperaturas a las que trabajan.

Este proceso consiste en alimentar los pellets o granos a un barril caliente, donde se
fundird el material, para posteriormente forzarlo a pasar a través de una camara con matriz
por medio de un émbolo hidraulico o con un tornillo rotatorio de un extrusor. Con el aumento
de la presion, el tornillo rotatorio comienza a moverse hacia atras, controlando el volumen
de material a inyectar. Cuando el tornillo deja de girar y se empuja hacia adelante, fuerza al
material a pasar a la cavidad del molde. Las presiones utilizadas durante esta técnica oscilan
entre 70 y 200 MPa. Tras enfriarse el termoplastico, se enfria la pieza y se expulsa. Se cierra el
molde y se repite este proceso de forma automatica. Con esta técnica se pueden conformar
tanto termopldsticos, termofijos o elastomeros.

Con este proceso, las temperaturas y presiones alcanzadas son muy elevadas pero se
consiguen piezas muy precisas, limpias y lisas. Ademas el aprovechamiento del material es

excelente, a un ritmo de produccién elevado.
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Para controlar esta técnica, hay que conocer la gran diversidad de variables que

afectan al proceso y que condicionaran el disefio de las piezas. A continuacion se trataran las

mas importantes:

A) ESPESOR DE LAS PAREDES.

En caso de que varie debe realizarse de una forma gradual mediante radios. Cuanto
mas gradual sea la variacién del espesor, se producirdn menos problemas en la inyeccién y
post-inyeccion. Esto evita las turbulencias de flujo durante el llenado y por lo tanto, se evita
una bajada del rendimiento de la pieza. Los espesores dependen del tipo de material con el
que se trabaje porque cada uno tiene una viscosidad y el llenado de la cavidad no se hard a la
misma velocidad de inyeccion.

El uso de radios en el disefio de la pieza, reduce la concentracién de tensiones que
disminuye la resistencia de la pieza y fomenta la formacidn de fracturas. Los angulos agudos
en el disefio reducen la vida de la pieza, pero pueden suavizarse mediante curvas, creando

transiciones entre paredes.

B) ZONA DE LLENADO DE LA PIEZA.

Se suele colocar el punto de inyeccién en la parte de mayor espesor de la pieza para
asegurar el correcto llenado de la cavidad y manteniendo los conductos abiertos. Las paredes
con mayor espesor seran aquellas donde la contraccion serd mas elevada, por lo que se
recomienda que estén proximas al punto de inyeccidn. Recibiendo material fundido durante
un mayor tiempo, compensan la contraccién. Un llenado no uniforme de la cavidad, produce
un peor acabado superficial, por ello interesa que sea lo mas homogéneo posible.

La ubicacién del punto de fluido es importante para obtener una buena calidad,
conseguirunbuen llenadoy reducir el tiempo de fabricacién. Hay que controlar latemperatura
de la masa y del molde para conseguir la viscosidad que llene la cavidad con facilidad y
reproducir la superficie del molde. Siempre que sea posible, vamos a colocar el punto de
inyeccién segun las siguientes normas:

- Debe estar en el centro geométrico de la pieza para que el llenado sea equilibrado en
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presién, temperatura y tiempo.

- Como la boquilla de la inyectora deja marca, es mejor colocar la entrada en una zona no
visible, sin funcionalidad estética. En algunos casos se utilizan refuerzos en lugar de aumentar
el espesor de las piezas, en las zonas donde la estética no sea importante.

-Unacolocacién que produzca las menos lineas de reunién o lineas de soldadura posibles. Estas

son las que se producen cuando se encuentran dos frentes de flujo debidos a la geometria de
la pieza. Provocan un peor comportamiento mecanico, aumentando la posibilidad de rotura

de la misma.

Se pueden producir defectos de las lineas de unidn, atrapamientos de aire, o regiones

con material frio, por lo que deben controlarse y evitarse.

Para realizar agujeros, siempre es mejor pasantes porque la realizacién del molde es
mas sencilla y permite colocar un pasador que se apoye a ambos lados. También tiene una

mayor resistencia a las tensiones durante el llenado.

C) TIEMPO DEL CICLO DE INYECCION.
Dentro del moldeo por inyeccién, el tiempo de enfriamiento supone un 60% del

tiempo total porque lo afecta al coste de produccién de una pieza.

D) ANGULO DE DESMOLDEO.

Las paredes de la pieza debe tener unainclinacion minima de 12. En caso de superficies
texturizadas, esta se debe encontrar en la direccidén de extraccién de la pieza. Si la pieza no
tiene un correcto angulo de desmoldeo, no solo dificulta la extraccion de la pieza, sino que se

genera friccion entre el metal de la cavidad y el plastico durante la extraccion.
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E) TEMPERATURA.

La temperatura de inyeccién es la necesaria para introducir el material en la cavidad
del molde. La temperatura del material experimenta un aumento desde su entrada en la tolva
hasta que estd preparado para inyectarse. Dependerd del tipo de material y debe permitir
que este fluya correctamente.

La temperatura del molde es |la que posee la cavidad interna del mismo. Debe enfriar
el material fundido y conseguir su solidificacion. Le velocidad de enfriamiento del plastico

determina la morfologia y propiedades del material.

F) PRESION.

Inicialmente se le aplica una presion de llenado al material fundido y es producto del
movimiento hacia adelante del tornillo. Esta obliga a que el polimero fluya en esa direccidn,
provocando el llenado del molde. Cuanto mayor sea la presién, mas rapido se llenara el
molde.

La presion de retroceso es la que se aplica al tornillo mientras retrocede tras la fase
de compactacion. Cuando la cavidad esta llena, el tornillo comienza el movimiento de giro
para plastificar el material. Este se aloja delante del tornillo, obligando a retroceder de forma

libre y el material se mezcla y homogeniza.

G) TIEMPO.

El tiempo de inyecciéon se divide en tiempo de inyeccién inicial y tiempo de
mantenimiento. Es el tiempo necesario para realizar la inyeccién, pero depende de diversos
factores.

El tiempo de inyeccidn inicial es el necesario para que el tornillo realice el recorrido
hacia adelante, forzando al material a introducirse en el molde. Suele ser aproximadamente
2 segundos.

El tiempo de mantenimiento o compactacion es el que tras la inyeccion inicial del

material, el tornillo se mantiene en una posicién avanzada para conservar la presién del
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material dentro de la cavidad. Este periodo se mantiene hasta que la entrada a la cavidad de
moldeo solidifica.

El tiempo de enfriamiento, como su nombre indica, es el que se necesita para que la
pieza se enfrie y solidifique, consiguiendo la rigidez suficiente para la extraccion del molde.

Cuanto mayor sea el espesor de la pieza, mayor sera este tiempo.

H) TOLERANCIAS Y ACABADO SUPERFICIAL.

Con esta técnica se puede conseguir diversidad de acabados superficiales
dependiendo de la calidad de |la cavidad del molde. A no ser que sea fundamental en el disefio,
las tolerancias de las piezas inyectadas en plastico serdn holgadas para no incrementar el
coste de la fabricacidn. Por ello, las dimensiones finales dependeran del plastico utilizado,
la temperatura de la masa fundida, temperatura del molde, presién utilizada durante la
inyeccién y la velocidad de llenado. Estos factores también influyen en la contraccién de la
pieza. Ademas no se produciran de igual forma en todas las paredes de la pieza, ni con todos

los espesores, dando lugar a diferentes tiempos de enfriamiento.

El fundamento de esta técnica es inyectar el polimero en estado fundido en la
cavidad de un molde cerrado y frio, donde este solidifica, para posteriormente extraer la
pieza del molde. Como la empresa creadora de Slides se especializa en productos realizados
con materiales poliméricos, tiene dentro de sus instalaciones una propia maquina de moldeo
por inyeccién. Para el resto de operaciones no relacionadas con los polimeros, se recurrira a

la contratacion o alquiler de maquinaria.

Este proceso tiene las siguientes ventajas:

- Se consiguen altos niveles de produccion a un precio econdmico.

- Con esta técnica se pueden conseguir diversas geometrias, incluso con formas complejas.

- El acabado necesario tras la inyeccidn de las piezas es reducido porque se consigue inyectar

con la rugosidad, color y transparencia deseada.
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- Tiene un reducido manejo de material porque con el que contiene la tolva es suficiente para
inyectar la pieza.

- Las piezas con insertos metdlicos se pueden modelar sin rebabas.

- Por medio de lineas de separacién se pueden conseguir tolerancias ajustadas.

También presenta varias desventajas:

- Se puede producir una contraccién de forma no uniforme y deformaciones en la pieza.

- Si se llena la cavidad del molde por medio de dos entradas, se pueden producir linea de

punto donde la pieza serd mas fragil.

La maquina de moldeo por inyeccién se compone principalmente de tres partes:

- Unidad inyectora. Esta puede ser de husillo alternativo o unidad en dos etapas. La ultima
permite la realizacion de piezas complicadas y de espesores reducidos. Ademas tiene un
mayor volumen de produccidn, se consiguen mayores presiones y se tiene un buen control
del volumen inyectado, consiguiendo el maximo de tiro y presion.

- Unidad de cierre. Es una prensa encargada de soportar la presién de compactacion del
material en el molde. Puede ser hidraulica o mecanica.

- Molde. Puede estar dividido en dos semimoldes o en mas partes, pudiendo incluir cavidades
para moldear varias piezas de una misma tirada. Si estd dividida en tres partes, facilita el
desprendimiento del material solidificado en los canales y la mazarota. Los moldes se
componen de: mazarotas y canales y estrangulaciones o entradas. Estos ultimos producen

un aumento de la velocidad de deformacidn en esta zona y moja las paredes.

TOLVA DE
ALIMENTACION
MOLDE

ATMOSFERA DE ARGON msi

ooooocoooo000000000

e

>

TORNILLO SIN FIN ANTIRRETORNO
BARRIL,

BOQULLA DE INYECCION

165) commons.wikimedia.org

1v8



MEMOriA

MATErNALES Y ProcESOS DE FARBIICACION

A excepcidn de las garras de las sujeciones y de los subensamblajes tapadera, el resto
de las unidades que en este proyecto se van a inyectar, estan realizadas por completo en
polipropileno. Estas unidades son: el eje, las dos mitades de la cabeza, la bandeja, la tabla y el
cuerpo de los cubiculos. Por lo tanto, para su fabricacidn se seguird una secuencia de etapas

conocida como CICLO DE INYECCION. El ciclo de inyeccidn se basa en las siguientes fases:

1) Se cierra el molde vacio, mientras se prepara la cantidad de material fundido para
introducirlo en la cavidad. Este cierre se realiza en tres pasos. El primero a alta velocidad y
presidn baja. Después se disminuye la velocidad y se mantiene la presién de la fase anterior
hasta que las dos partes del molde se encuentren en contacto y posteriormente se aplica

presidn para alcanzar la fuerza de cierre requerida.

2) Se inyecta el material.
La inyeccion del material fundido se realiza mediante el tornillo, que actua de pistdn.
Esto se hace sin girar, forzando el material a que pase por de la boquilla a las cavidades del

molde con una presidn de inyeccién.

3) Aplicacion de la presidn de sostenimiento.
Tras la inyeccion del material, se aplica presidon de sostenimiento sobre el tornillo,
antes de la solidificacion para contrarrestar el efecto de la contraccidn. Esta presidn es inferior

gue la de inyeccidén y se mantiene hasta que comienza la solidificacion de la pieza.

4) Plastificacion.

Con el giro del tornillo, los granulos del polimero comienzan a circular desde la tolva y
los plastifica. Se desplaza el material fundido a la parte delantera del tornillo, donde se ejerce
presidn contra la boquilla cerrada. Esto obliga al tornillo a retroceder hasta que se acumula el

material necesario.
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5) Enfriamiento y extraccidn de la pieza.
En la regidn donde se disipa el calor por el liquido refrigerante, el material fundido
comienza a enfriarse. Terminado el tiempo de enfriamiento, se abre la parte mévil del molde

y se extrae la pieza.

6) Se cierra el molde y se reinicia el ciclo de inyeccion.

Moice cerrado  Material plastficado

e e
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Por todo lo anterior, es una técnica en la que influyen muchos aspectos del disefio
y que deben considerarse para conseguir la forma deseada. A continuacidn, explicaré los
procesos de fabricacidn necesarios para conseguir cada pieza del conjunto, aunque muchos
de ellos tienes etapas en comun. Todas las referencias a proveedores y subcontrataciones,

estan incluidas en los ANEXOS.

e TABLA.

Para fabricar Slides se ha utilizado polipropileno del distribuidor Goodfellow. Toda la
informacion necesaria se incluye en el apartado ANEXOS.

Elmaterial seadquiere en grisoscuro, que es su color natural, para que posteriormente

el proveedor lo coloree de acuerdo con la gama de colores que ofrece Slides.

La tabla de Slides se ha realizado mediante moldeo por inyeccién. Tiene un espesor
constante, las paredes con angulos y el resto de la geometria de la pieza tiene radios para
suavizarla y facilitar la inyeccidn. Todas las paredes tienen un angulo aproximadamente 2 2
para facilitar el desmoldeo. Para su disefio, al igual que el resto de las piezas inyectadas se han
considerado las variables que afectan al moldeo por inyeccidn, anteriormente explicadas.

Para su produccidn, se han realizado las etapas explicadas con anterioridad.

Esta pieza, junto conlatabla, son las que mayor espesor presentanylas que supondran
un mayor coste y tiempo de ciclo. Para su fabricacién, debe tenerse un mayor control sobre
las temperaturas del molde, del fluido, su viscosidad y su velocidad de llenado. Esta elevacion
de la temperatura (del molde y del polimero) provoca una reduccién de la viscosidad del
fluido, lo que favorece el flujo de material dentro de la cavidad del molde caliente. Con ello se
consigue una velocidad de inyeccién menor y una mayor control dimensional. Como toda la
pieza tiene un espesor constante, el punto de inyeccidn se colocard en el centro de gravedad
de la misma, en la cara oculta de la superficie de corte. De esta forma, no se observara la

marca del llenado. A pesar de que la superficie a llenar es amplia, solo se realizara una entrada
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para evitar la formacidn de lineas de flujo. Ademas como el orificio que funciona de asa en la

tabla, es pasante y vertical, esto sera mas facil de inyectar aunque afecte a la geometria del

molde.

A partir de los graficos se puede establecer una relacion entre las variables que
determinan las condiciones de llenado. Sabiendo que el polipropileno funde a partir de los
1302C, a medida que aumentamos la temperatura del molde y de la masa, disminuye la
velocidad de inyeccién del fluido. Por ello, tanto en la tabla como en la bandeja, se debera

determinar la temperatura éptima para un correcto llenado de la cavidad.

Después de inyectar la pieza, la siguiente fase es terminar la superficie de Polietileno
de Peso Molecular Ultra Alto, utilizada como superficie para el corte. A partir de una plancha
de UHMWPE de dimensiones 500 x 500 mm y 2 mm de espesor, la adaptas a las dimensiones
de la superficie de la tabla que son 400 x 300 mm mediante control numérico (CN). Esto
se realiza mediante una Mdquina Multitarea. En esta fase también se mecaniza el rail que
contiene la plancha de UHMWPE. Posteriormente se pega mediante un adhesivo de dos
componentes especial para plasticos. De esta forma se adhiere el PP al UHMWPE. Quedando

enrasadas ambas superficies y la tabla esta terminada.
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Dentro de las maquinas multitarea estdn las Maquinas Herramientas de Control
Numéricos, que proporcionan una automatizacion flexible. He escogido este sistema
porgue con estas mdaquinas herramientas se pueden fabricar lotes de pequefio tamafio y
conseguir geometrias complejas. En esta técnica, los especialistas habituales son sustituidos
por programas de software, con lo que se aumenta la velocidad de trabajo y se realizan las
comprobaciones y reajustes necesarios. A pesar de que su coste de programacion es alto, se

pueden volver a utilizar sin necesidad de una reprogramacion.

Esta técnica presenta diversas ventajas:

- La flexibilidad en la maquinaria es mayor porque se adapta a los cambios en las tareas y los
programas de produccion.

- Las instrucciones grabadas son modificables, facilitando la adaptacion de los cambios
producidos por la ingenieria de disefio.

- Reduce las necesidades de mano de obra y de inventarios, asi como tiempos de lanzamiento,

suministro externo y proceso.

Sin embargo, también puede presentar alguna de las siguientes desventajas:

- Presentar errores en la programacion.

- Las cintas magnéticas o perforadoras en las que se graban las instrucciones se pueden
deteriorar.

- La sensibilidad del lector de las instrucciones a las averias es variable.

- Este tipo de maquinas no facilita la realizacion de cambios e incluso, en ocasiones resulta
necesaria la presencia de operarios especializados para asegurarse de que todo funciona

correctamente.

Para realizar esta tarea se adquirird la maquina herramienta (multitarea) porque
nuestra empresa esta aun en desarrollo y la tarea que se va a realizar con ella es muy sencilla,

rapida y se podra utilizar para producciones posteriores de este u otros disefios.
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El pegamento utilizado es de marca WURTH, que permite una unién rapida vy
resistente entre materiales plasticos de diversa naturaleza. Ademas resiste a la humedad y

demads factores quimicos.

e BASES DE LA TABLA.

Las bases de la tabla son de SBR, también conocido como Caucho Butadieno-
Estireno. Nos las proporciona LORK INDUSTRIAS por medio de bandas con anchos a medida.
Tiene un espesor de 1,5 mm y proporciona una superficie antideslizante. El propio proveedor
nos proporciona las bases cortadas a medida a partir de nuestras indicaciones, mediante

magquinaria especializada.

e BANDEJA.

Esta pieza, al igual que la tabla tiene espesores mayores que el resto de las unidades
de Slides. En particular, presenta un espesor superior a los laterales de la pieza para que las
paredes queden enrasadas a la superficie externa de la tabla. El resto de las paredes tiene un
espesor mas reducido. Por ello, hay que llevar mayor control sobre las temperaturas y demas
pardmetros que permitan un llenado uniforme del molde. Por ello, el punto de inyeccidon
se colocard en una de las paredes laterales internas de las piezas, porque son las zonas de
mayor espesor y menos visibles. Todas las paredes se encuentran unidades mediante curvas
para una variacion gradual del espesor. A pesar de que la superficie a llenar es amplia, solo
se realizard una entrada para evitar la formacidn de lineas de flujo. Como el asa también es

pasante, como en la tabla, resultando mas facil de inyectar que si no fuera pasante.

Todos los elementos de polipropileno se han adquirido a partir del mismo proveedor

y tras su conformado, se les colorea acorde al disefio.
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e SUBENSAMBLAJE CUBICULO (PELADOR/CORTADOR/RALLADOR).
- CUERPO.

El proceso es igual que en los casos anteriores, siendo incluso mas rdpido al tratarse
de una geometria con espesor reducido. Se tendra especial cuidado en la apertura del médulo,
para conseguir los ajustes del disefio. A diferencia de las otras piezas de polipropileno, los
cubiculos se consiguen por medio de granza trasparente para obtener ese acabado final en
lugar de colorear la pieza. Como todos los disefios, tiene un radio general para unir las paredes,
siendo mas pronunciados en el extremo superior, donde se une a la tabla y en el inferior,
donde se encuentra el dngulo de 509. Todas las paredes tienen un dngulo de desmoldeo de
29,

- TAPADERA.

Para realizar el subemsamblaje de la tapadera, se realizard de manera similar al caso
anterior. Se parte de granza de polipropileno en color natural que se inyecta en el molde. Como
tiene pequefio espesor, se podrd hacer de forma rapida y sencilla. Todas las aristas tienen un
radio general, y no presenta apenas variacion de espesor. En la parte del orificio se colocara
un macho que selle la zona para que no se inyecte del polimero. La principal novedad de esta
pieza frente a las anteriores, es que contiene un filtro de acero inoxidable que se colocard
dentro del molde como inserto metalico. Este filtro debe ubicarse ya procesado con la forma
final. Los insertos se colocan durante el proceso de colada con el objetivo de conseguir
propiedades especiales. El proveedor del polimero también se encarga de colorearlo.

La chapa de acero inoxidable con la que se realizard el filtro se compra en hojas de
0,5 mm de espesor y 100 x 100 mm. Para conseguir los filtros mediante punzonado, corte,
plegado y soldadura, se subcontratard porque no estamos especializados en el trabajo con

metales.
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La tapadera macho perteneciente al cortador se realiza de forma similar a la tapadera
hembra. En ella a partir de polipropileno se realiza la pieza mediante moldeo por inyeccion.
Para la zona de los salientes se controlard la temperatura y demas parametros que influyen
porque tiene un mayor espesor. También se colocara un elemento en la zona del agujero para

gue este no se rellene de material.

- BASE.
Esta base, al igual que las de la bandeja, se obtiene a partir de tiras de espesor 1,5
mm y es el propio proveedor el encargado de su distribucién, ya cortadas segun nuestras

indicaciones.

e SUBENSAMBLAJE SUJECION.
- CABEZA.

La cabeza se compone de dos mitades con forma de leva, realizadas en polipropileno
de color negro. Son piezas con formas redondeadas y de espesor reducido, por lo que se
obtendran mediante moldeo por inyeccidn. Son dos piezas simétricas que tiene un agujero
pasante en el eje horizontal y no pasante en el eje vertical, por lo que habra que realizar el
molde con salientes para conseguir estos agujeros. El espesor es constante en toda la pieza 'y
las formas se unen mediante curvas suavizadas.

Tras inyectar las dos mitades, se deben unir al eje de la sujecidon, de forma que su eje
horizontal sea coaxial al superior de la pieza llamada eje. Las dos mitades se unirdn mediante
soldadura por ultrasonidos. Este sistema lo realizamos nosotros y se ha escogido porque se

consigue una soldadura de forma rapida.

La soldadura ultrasénica es una técnica nueva en la que se emite una onda
ultrasdnica que provoca el movimiento de las moléculas de las piezas a unir, produciendo un

calentamiento de las superficies en contacto y consiguiendo que se funda y se suelden. Las
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piezas a soldar no se calientan hasta el punto de fusidn sino que se aplica presion y vibraciones

mecanicas a alta frecuencia.

- EJE.

Tiene una geometria cilindrica maciza, con un diametro pequefio. Se realiza de igual
forma que las otras piezas inyectadas de espesor reducido a partir de polipropileno. Como
en todas las anteriores, el acabado superficial deseado se consigue mediante el trabajo de la

superficie interna del molde.

- GARRA.

Esta pieza esta compuesta por tres materiales distintos. Tiene una estructura central
de polipropileno, un mallado de acero inoxidable y una superficie blanda externa de caucho
de silicona liquida negra.

La malla de acero, la obtenemos del proveedor con unas dimensiones de 150 x 150
mm, un didmetro de hilo de 0,25 mm y un espesor de 0,75 mm. Esta malla debemos cortarla
hasta ajustarla a 125x 60 mm. Esta malla debe ser continua para que no sea necesaria soldarla
al nucleo de polipropileno.

El nucleo se inyecta mediante moldeo por inyeccidn, consiguiente una pieza tubular,
con una agujero pasante y espesor reducido.

Para conseguir la garra final, se incluye en un molde el nicleo cilindrico y la malla de
acero debajo de la pieza anterior. Posteriormente se inyecta la silicona liquida en la cavidad
del molde. El moldeo por inyeccién con silicona liquida es muy rdpida y se consigue un

excelente acabado en los productos.

Con el caucho de silicona liquida (LSR) se consigue un proceso muy rentable para la
produccion de piezas de goma de alta calidad. Mediante condiciones térmicas extremas del
molde y la baja viscosidad que presenta esta silicona, se necesita un llenado de la cavidad

del molde volumétrico que evita la formacion de rebabas. Por ello, con la inyeccion de este
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material, se consigue limpieza, ciclo de produccidn cortos, se necesita baja presion deinyeccion
y se realiza el proceso de manera casi automatica. El material se colorea mediante aditivos,
mezclandolo en el husillo para inyectarlo posteriormente en el molde a una temperatura de
entre 170y 240 2C. Para una correcta duracion del ciclo, se emplean sistemas de canales frios
para potenciar la automatizacién y el ahorro de material. Como la pieza es blanda e inestable,

se extrae con aire.

Para fabricar el LIMPIADOR se inyecta el nucleo de polipropileno para el cudl se
necesita alcanzar su temperatura de fusidn (2302C). Toda la geometria tiene zonas suaves y
curvadas con un espesor constante, siguiendo los criterios de disefio necesarios para el moldeo
por inyeccion. Tras realizar el nucleo, la parte de mango se recubre con caucho de silicona

liguida y se inyecta en el nuevo molde junto con el nucleo solidificado de polipropileno.
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Dentro de la filosofia de la empresa, la preocupacion por el medio ambiente
mediante una politica ambiental adquiere una gran importancia. Todas las decisiones que
la empresa toma, son buscando el menor impacto sobre el medioambiente. Esto es una
labor social y medioambiental por la que deberian tomar partido mas empresas. Durante
todo el ciclo de desarrollo de nuestros productos, desde la extraccidn de las materias primas
hasta la reutilizacién, reciclado y eliminacion de las materias, siguiendo con lo que se conoce
como “cradle to gate”, es decir, de la cuna a la puerta. Este objetivo se ha tratado de cumplir
en la mayor medida posible, sin que suponga un aumento de los costes de produccién ni
disminucién de los objetivos fijados inicialmente. Para ello, se ha intentado tomar las medidas
necesarias para reducir el impacto que nuestras acciones tengan sobre el medio ambiente.
Como empresa, debemos concienciar a nuestros clientes y dar la posibilidad de que actuen
de forma responsable para el cuidado del medio ambiente, facilitando las tareas de reciclaje,
reutilizacién y reduccidn de los residuos provocados por nuestros productos. La decisién final

de actuar responsablemente depende de nuestros consumidores.

Para inculcar un consumo responsable, hemos llevado a cabo la estrategia de las 3 Rs,

o tres erres de la ecologia, que son las siguientes:

1) REDUCIR.

Para recudir el impacto medioambiental, hemos decidido reducir el consumo de
bienes lo que produce un menor nimero de residuos. Es |la primera medida que debe tomarse
para disminuir el impacto que nuestra produccion pueda acarrear al medioambiente.

Durante la fase de disefio he tomado decisiones con la que la cantidad de materia
prima utilizada se reduzca, manteniendo una adecuada relacidn entre la materia utilizada y
el cumplimiento de los requisitos. Uno de los mas importantes era conseguir una resistencia
6ptima que soporte las cargas a las que se ve sometido el producto. Por ello, toda la superficie
de latabla tiene un espesor constante de 1 cm que permite una superficie estable y resistente,
ademas de la inclusion de railes y guias. El resto de los componentes tienen un espesor mas

reducido porque se someten a esfuerzos menores.
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En cuanto a las tapaderas, se venden tres por cada cuerpo, dando la opcidn al
consumidor de adquirir cuerpos individuales para su comodidad. De esta forma, se puede
conseguir un producto cémodo y ergonédmico pero también reducir las unidades producidas
por defecto. El consumidor solo tendra mayor nimero de cuerpos y tapaderas si los compra a
mayores, siendo suya la decisién de adquirirlos o no. Asi se consigue que el producto sea facil

de usar y manipular.

2) REUTILIZAR.

En este caso, Slides es un producto cuyo publico objetivo tiene un amplio rango de
edades. Por ello, considero que no es un producto que envejezca rapido y cuyo uso se puede
prolongar en el tiempo. En mi opinidn, el Unico motivo por el que podria dejar de usarse
es que se rompa, para lo cual deberia haberse utilizado de forma indebida como aplicar
un exceso de carga. Si se rompe alguno de los elementos, al estar compuesto de unidades

divisibles, pueden seguir utilizdndose el resto o adquiriendo diversas partes.

El conjunto adquiere mas sentido utilizdndose todos los elementos de forma unida,
de manera que también podria en lugar de utilizarse de forma separada, decidir reutilizar de
manera creativa cada una de las partes. En la actualidad existen disefios creativos hechos con

productos reciclados, solo hay que dejar bolar la imaginacion.

3) RECICLAR.

Se entiende por reciclar al proceso mediante el cual se convierten materias primas
en nuevos productos para ofrecerles una nueva vida y reducir el impacto sobre el medio
ambiente.

A la hora de escoger los materiales he buscado la mejor relacidon entre reciclaje y
funcionalidad. Esto supone que paralos requisitos que deben cumplir, puedan descomponerse
y evitar en la mayor medida posible, el uso de aditivos que dificultan el reciclaje. Los materiales

ademas deben ser reciclados y/o reciclables. Siempre y cuando estas decisiones no afecten a
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un cumplimiento de su funcién. En el caso de que el uso de pegamento sea indispensable, se
utilizara pegamento biodegradable. No siempre se han podido utilizar materiales totalmente
reciclables, que se puedan descomponer sin afectar a la funcién, pero se ha perseguido
este objetivo durante la seleccién de materiales. En cuanto al adhesivo, se ha escogido una
alternativa degradable cuando los elementos a unir lo han permitido. Pero de ello, también

depende de las propiedades y naturaleza de los mismos.

Estamos acostumbrados a que nos vendan los productos con bolsas de plastico que
posteriormente reutilizaremos pero no podremos reciclar. Sin embargo, durante los ultimos
afios los comercios se han concienciado del impacto que supone el uso de bolsas de plastico
no biodegrables, como las de polietileno porque supone un mayor coste reciclarlas que
producirlas. Por ello, el envase que acompana a Slides y a sus mddulos, esta realizado en
carton corrugado reciclable y presenta un asa de corddn extraible lo que permite reutilizar la
caja, pero sobretodo, reciclarla con facilidad porque es desmontable y carece de adhesivos.
El uso de cartén se ha pensado para conseguir un troquel resistente al peso del conjunto
y que carezca de pegamentos para su reciclado. El asa se incluye para que el usuario no
necesite bolsas y lo pueda llevar con una sola mano, ya que el peso total es préoximo a los 2
kg. Para sellar y proteger el envase, se incluye una etiqueta de pequeiio tamafio con adhesivo

biodegradable. Por lo que la regién que contiene pegamento es minima y no permanente.

Conforme a los pldsticos, material del cual se compone casi la totalidad del producto,
el proceso de reciclado se puede realizar tantas veces como sea necesario pero con una
merma de entre el 5y el 10 % de sus propiedades mecanicas, teniendo que complementarse
en ocasiones con determinados aditivos. Muchos plasticos se consideran reciclables pero
eso no significa que consigamos recuperarlos como si no los hubiéramos utilizado, volviendo
a su fase inicial o que esto no produzca una reduccidn de sus propiedades. Por ello, con los
materiales poliméricos tenemos tres opciones:

- Reciclar, en el grado que el plastico nos permita. Este proceso se conoce como reciclado
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mecanico en el que se funde y se transforma el polimero en un nuevo producto.

- Invertir el proceso de polimerizacidn, lo cual es muy complicado porque estariamos hablando
a nivel molecular. Esto se conoce como reciclado quimico, en el que se pueden recuperar
los componentes naturales para volverlos a utilizar como materias primas, optimizando los
recursos naturales.

- Realizar una valorizacion energética. Con ella no recuperamos la materia prima como tal,
pero si recuperas la energia pudiendo utilizarse como combustible.

Es la segunda alternativa para la gestion de residuos plasticos tras el reciclaje, siendo
recomendable en aquellos que estén sucios y deteriorados, o mezclados con materiales
dificiles de separar. Por ello, se suele utilizar cuando no se ha realizado una separacion
selectiva obtener calor o electricidad por medio de la incineracion de estos residuos. Para
ello, los materiales deben tener un alto poder calorifico, como los plasticos. En este proceso,
se introducen los materiales homogeneizados en un horno donde se producird la combustion
en presencia de oxigeno. El calor desprendido pasara a vapor y generara energia. Deben
estar presentes sistemas de limpieza y gestién para controlar la emisién de sustancias
téxicas durante la incineracion. Esto es mas facil de controlar si se incineran por separado los
plasticos. Con esta técnica, se disminuye la emision de didxido de carbono, la produccién de
metales pesados o diéxido de azufre. También produce menos cenizas con los que se reduce
la contaminacion ambiental.

El aprovechamiento de estos plasticos como combustibles es muy utilizado en las
industrias cementeras porque necesitan grandes niveles de energia que alimenten sus

hornos, sustituyendo al carbén y reduciendo los impactos ambientales.

Los termoplasticos se consideran reciclables porque se pueden fundir al calentarlos y
por lo tanto se moldean repetidas veces. Este proceso se puede repetir sin producir una gran
pérdida de las propiedades del material. En el grupo de los termoplasticos cabe destacar
al: PE, PP, PET, PS y PC. Después de moldearlas, se puede volver a triturar para repetir el

moldeo. Sin embargo, en los termoestables, como la silicona, ocurre lo contrario, porque
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el proceso de moldeo mediante calor y presién no se puede repetir, tras la primera vez. Son
dificiles de reciclar porque estan constituidos por cadenas ligeras que exige la destruccién de

su estructura molecular para fundirlos, alterando sus propiedades.

En el proceso de reciclaje de plasticos, primero se hace una clasificaciéon segun
el tipo de resina, siendo actualmente el método por infrarrojos el mas utilizado. Después
de separarlos, se trituran y eliminan impurezas, como etiquetas de papel y adhesivos.
Posteriormente se funde y se transforman en bolas que se utilizaran para la fabricacién de
otros productos. No se suelen reciclar pldsticos mezclados porque entonces solo se podran
utilizar para mezclas de baja calidad, con otros afiadidos porque sus propiedades disminuyen

bastante.

Para reciclar el POLIPROPILENO se suele recurrir a la extrusiéon y la inyeccion,
mediante reciclaje mecanico. Es importante tener en cuenta que realmente no se pueden
reciclar los plasticos de manera indefinida porque esto produce una reduccién de su calidad.
Cuando la materia esta deteriorada, se recurre a la valorizacién energética ya que reciclarlos
no resultaria rentable. El polipropileno reciclado se utiliza en diversos campos, siendo el
automovilistico el que tiene mayor oportunidad de reciclaje. El mayor esfuerzo que exige este
proceso, es el de separar los materiales. Con todo ello, se recuperan las piezas al triturarlas y
reciclarlas para darles uso en el mismo sector. Debido a las regulaciones internacionales, no
se puede utilizar este material reciclado para productos en contacto con alimentos, porque
las anteriores aplicaciones son desconocidas y se utiliza una temperatura de procesamiento
de entre 200 y 250 °C, siendo necesarias temperaturas mas altas para la esterilizacion. Por
ello, en ocasiones se intercalan capas de polipropileno virgen y reciclado para que el reciclado

no entre en contacto con la comida.
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El caucho SBR se puede reciclar, mediante la trituracién de neumaticos usados. Esta
solucién es saludable, inocua y permite muchas nuevas aplicaciones como instalaciones de
césped artificial en campos de futbol o pavimentos como en parques infantiles. Es un material
inerte, no contaminante que respeta el medio ambiente y la salud humana. Este producto se

conoce como caucho granulado SBR.

Una de las aplicaciones mas conocidas que tiene el POLIETILENO es para las bolsas
de plastico. Los residuos de este polimero se pueden tratar de diversas maneras. Se puede
reciclar mediante el reciclado mecanico, en el que el material se transforma para fabricar
cafios, bolsas de residuos, films..., etc. Segun el estado en el que se encuentre el polimero
puede realizarse una recuperacién energética o un reciclado quimico. Aunque este ultimo
es de mayor complejidad. Al igual que otros plasticos, el polietileno es un material muy
valioso como para desecharlo, por lo es preferible valorizarlo. Como son inertes y no sufren
degradacién, también se pueden enterrar en el relleno sanitario sin emitir residuos al medio
ambiente.

Por lo tanto, segun las condiciones y aplicaciones que tenga el material polimérico,
nos puede interesar reciclarlo mediante alguno de los sistemas anteriormente explicados.
Cuando los plasticos estdn mezclados, dependerd de si podemos separarlos para hacer
un reciclado selectivo y tratando las superficies sobre las que se ha aplicado pegamento o

reciclarlos de forma conjunta.

En este producto también se han utilizado materiales no poliméricos como el ACERO
INOXIDABLE. Se trata de un material con gran facilidad de reciclado ya que sus propiedades
mecdnicas permiten su reciclaje, separandolo de otros metales. Los procesos de fundicidn
y moldeado no afectan a su estructura quimica, por lo que se puede transformar de forma
indefinida sin afectar a sus propiedades. Para separar y preparar cada aleacidn, se utiliza
tecnologia especializada mediante rayos X. Su proceso de reciclado es similar al de otros

metales férricos. Se hace mediante una secuencia de operaciones:
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- Embalaje. Se compactan en grandes bloques para manejarlos y transformarlos facilmente.
- Cizallado. Se ejerce presidn para cortarlo en piezas pequefias.

- Separacidn de materiales. Mediante tambores magnéticos rotatorios, se separan los metales

férricos de otros.

- Fundicién. Los materiales recuperados son fundidos en el interior de un horno. Este proceso
determinard el nivel de pureza para las aplicaciones a las que se destine. El acero inoxidable
fundido se vierte en los moldes para darles forma de lingotes o bloques que posteriormente
se convertirdn en planchas planas para la produccién de nuevos productos.

Por todo lo anterior, se puede observar que el acero inoxidable es un material 100%
reciclable sin ocasionar la pérdida de propiedades fisicas, siendo utilizado en construccion,
almacenamiento de alimentos, transporte y asistencia sanitaria. Un objeto promedio de
acero inoxidable se compone de aproximadamente un 60% de material reciclado. Ademas se
recupera y se recicla para fabricar nuevos productos, el 90 % del acero inoxidable fuera de

uso.

También se ha utilizado PAPEL para el envase y embalaje del producto. El papel es un
material capaz de sufrir multiples procesos de reciclado por medio de la elaboracién de masa.
Su procesamiento supone una reduccién de las prestaciones, por lo que no puede reciclarse
indefinidamente. Para reciclar el cartdn corrugado, se le somete a varias transformaciones una
vez que llega a la planta de reciclaje. Primero de deshace en trozos pequefios que se saturan
en agua para transformarlos en pulpa. Esta pulpa flota sobre el agua, donde se mezclara con
pulpa adicional de viruta de madera. Cualquier metal o contaminante encontrado, se hundey

se retira. Una vez que se combina la pulpa, se puede convertir en nuevos productos de papel.
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Para la fabricacidn final de un producto disefiado, es fundamental el estudio de la
interrelacion y el disefio del conjunto de puestos de trabajo que suponen los elementos
encargados de la fabricacién del mismo. Cada puesto de trabajo necesita informacion para
esta fabricacidn en relacién al producto, proceso y los recursos. Esta informacion debe tener
la correcta definicion para cumplir los objetivos del proyecto en cada una de las fases de las
gue se compone. Por ello, para transformar el disefio del producto en una realidad fisica, se
necesita establecer una jerarquia y analisis de la secuencia de operaciones necesaria para la
fabricacién del mismo. Definiendo todos los factores que influyen en este proceso, se lograra

la optimizacién de recursos y tiempos con la reduccidn de costes que esto conlleva.

Estos procesos son entendidos como una secuencia de actividades que tiene como
objetivo final la obtencidn de un producto o servicio.
Para explicar la organizacion de estos procesos, he realizado el grafico de Gantt y los

diagramas del proceso de trabajo (analitico y sindptico).

- Gréfico de Gantt.

El objetivo que persigue este grafico es representar el tiempo de dedicacidn previsto
para las diferentes tareas o actividades durante un periodo de tiempo determinado. Esto se
realiza mediante un diagrama que refleja la relacion de precedencia entre las actividades, asi
como su duracion.

Esunadelasmuchastécnicasexistentes paralaplanificacién de proyectos, utilizdndose
tanto para fabricaciones repetitivas como aquellas con un nimero de operaciones reducido.
Otras técnicas muy utilizadas, especialmente en proyectos complejos, son el CPM y el grafo
de PERT. Estas representan la asignacion de recursos y la determinacion del presupuesto,

mientras que el grafico de Gantt es util para la relacion entre el tiempo vy la carga de trabajo.

A partir de un sistema de ejes cartesianos, en el que el eje de abscisas representa

la duracién de las tareas, en unidades temporales (meses, semanas, dias), mientras que
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el eje de ordenadas muestra la tarea o los medios de produccién. Si las tareas se solapan,
se pueden realizar de manera simultanea. El inicio y final de las actividades representa las
diferentes relaciones de precedencia entre ellas como: inicio-inicio, final-final, inicio-final
y final-inicio. Esto determinara la necesidad de que para que empiece una, haya culminado
la otra o viceversa. La secuencia de fases, tareas y actividades programadas es la que se
recomienda realizar durante el proyecto como método mas eficiente.

He realizado un grafico de Gantt para representar la secuencia y duracién de las
actividades necesarias para fabricar Slides. Aunque la empresa fabrica mas productos, al ser
Slides el primer disefio de la serie Easy Cooks Series. Co, sera el Unico que se produzca hasta
la realizacién de nuevos disefios. De esta manera, se pueden observar los recursos que este
disefio exige para su realizacién. Cada jornada laboral supone un trabajo de 8 horas diarias
por operario. La naturaleza de las actividades dependerd de la maquinaria y trabajadores que
exija. También se han considerado las diversas festividades que se dan durante un afio para
incluirlas en la produccién.

Para la realizacion de este grafico se ha recurrido a la herramienta Microsoft Project.

He decidido calcular la duracién de la produccidon de una Unica tabla Slides para
conocer las exigencias que ello supone. Sin embargo, en la realidad no se realizard de forma
individual sino en serie, mediante procesos automatizados para ahorrar en tiempos y costes
de produccidén. Siendo, la aproximacién presentada en el Gantt, una exageracion de lo que
realmente seria. Por ello, la verdad fabricacién de Slides supondra un menor tiempo y costes
porque en la duracidn planteada se podrian hacer varios productos y los pedidos se hacen en

cantidades masivas por lo que es mas barato y se ahorra tiempo.

Tras realizar el pedido, las materias primas llegarian a la fabrica en un tiempo
aproximado entre 24 y 48 horas. Se ha recurrido a proveedores espaioles para ahorrar en
gastos de envio, pidiendo en la medida de lo posible, al mismo proveedores para que puedan

enviar todos los materiales en un solo transporte, con su respectivo importe. Una vez que
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tenemos las materias primas, las chapas de acero AISI 410 son trabajadas por personal
subcontratado préximo a la empresa. Esto no requiere mucho tiempo ya que los filtros son
de pequeio tamafio y no exige demasiado trabajo de conformado. Una vez que se tienen
los filtros, se puede proceder a inyectar el PP para las tapaderas. Los cubiculos, la tabla, la
bandeja, el nucleo, eje y cabezas de la garra y la tapadera macho del cortador, se podran
inyectar al llegar el envio de polipropileno. Son procesos rapidos con tiempos inferiores a
una hora. Por ello, con una produccidn en serio se conseguirian altos niveles de produccion.
Cuando se inyecta la tabla, el siguiente paso es trabajar la hoja de UHMWPE mediante MHCN
y adherirla a ella con pegamentos bicomponentes. Con este adhesivo también se pegaran las
bases cortadas de SBR, cortadas de fabrica. Con el nucleo de PP, la malla de acero AlSI 304
y el LSR, se podra inyectar todo para hacer parte de la sujecion. Con todas las partes de la
sujecidn, se podran soldar ambas mitades de la cabeza para formar el mecanismo de la garra.
Otro operario se encargard ensamblar todas las piezas ya montadas, ya que la unidn del
conjunto es desmontable y no necesita de fijaciones especiales. Ademads, las tareas de
inyeccidn se realizan en cuestion de segundos, lo cual supone una pequefia fraccién del dia
que el programa reconoce como 0. Por eso, se ha incrementado el valor para que el programa
lo reconozca ya que es mas habitual tratar las duraciones de los proyectos en dias y no es
horas. Se ha incluido también el limpiador dentro de la produccién, ya que aunque no sea
un parte fundamental, se incluye en la venta del conjunto. También se ha buscado que la

produccidon comience con el inicio de la semana para que no halla paradas en la produccidn.

Por todo ello, la duracidon calculada en el Gantt es de aproximadamente 3 dias con
turnos de 8 horas diarias por trabajador, que transcurrirdn en una semana de trabajo,
considerando los tiempos de transporte de las materias primas. Sin embargo, este proceso se

acortard al realizarlo en serie y a mayor escala con lo que los gastos produccion se reduciran.
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- Diagrama de procesos.

Para analizar de manera detallada los procesos de trabajo se recurre a los diagramas
de procesos. En ellos se consideran de forma habitual, cinco tipos de actividades simples que

son las siguientes:

- OPERACION.
Se representa mediante un circulo. Esta tiene lugar cuando en el proceso se produce
un cambio de forma, de las propiedades mecanicas, de la composicién quimica o la realizacion

de un montaje (solidario o no) en un elemento.

- INSPECCION.
Se representa mediante un cuadrado. Consiste en el examen programado que se
realiza sobre un elemento o producto para verificar algunas de sus caracteristicas. Puedes ser

de diversa naturaleza, entre las que destacan: visual, mecdnica, eléctrica y quimica.

- TRANSPORTE.

Se representa por medio de una flecha. Esta actividad tiene lugar cuando un objeto
se traslada de manera intencionada de un lugar a otro. La distancia recorrida debe ser de
al menos un metro, no considerandose transporte a los pequefios traslados dentro de una
misma actividad o al paso de material en instalaciones de fabricaciéon continua de un puesto de
trabajo al siguiente. Tampoco se incluye como tal, la circulacién de material en instalaciones
con distribucion continua cuando es pequefia la distancia entre puestos de trabajo. Esta
actividad generalmente se mide en metros. Los transportes se clasifican segun los medios

utilizados.

- DEMORA O ESPERA.
Se presenta mediante un simbolo similar a una bala. Es cualquiera interrupcion en
un proceso de trabajo. Pueden clasificarse en previstas e imprevistas, en funcion de si esta

programada o no.
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- ALMACENAMIENTO.

Se sefaliza mediante un tridngulo equildtero hacia abajo. Se entiende por
almacenamiento a la estancia controlada de un elemento, material o producto en un
almacén, cerrado y protegido, hasta ser incluido en el proceso de trabajo correspondiente.
Esta actividad no retrasa la produccién, por lo que no se concede tiempo, ni supone un costo
de mano de obra directa.

Se pueden distinguir dos tipos de diagramas en funciéon del objetivo del andlisis:

- Diagrama sindéptico. Es una breve representaciéon del proceso productivo, suficiente para

apreciar rapidamente las partes o actividades de las que se compone. Sélo considera las
operaciones e inspecciones.

- Diagrama analitico. Representa el proceso de trabajo de forma mas detallada porque se

analizan todas las actividades.

Como se busca representar el proceso de fabricacién y de montaje de Slides, a
partir de la informacién aportada durante la memoria, basta con representar los diagramas
sindpticos del proceso. De esta forma, se proporciona la informacién necesaria para realizar
el proceso de fabricacién sin necesidad de especificar de manera mas detallada sobre otro
tipo de operaciones como almacenamientos, demoras y transportes.

Considerando una produccion en serie mediante la optimizacion de los puestos de
trabajos, se hareducidoeltiempoylos costesde produccidén porconjuntoSlides. Se haestimado
una produccion anual de 30000 unidades con un producciéon mensual de aproximadamente
2500 unidades. Tras presentar el Gantt, se incluyen los diagramas sindpticos de proceso, de
fabricacién de cada elemento y de montaje del conjunto y los subconjuntos. Cada unidad de
costo corresponde a cada unidad o elemento. En observaciones se han incluido el precio del
material y de la mano de obra directa (M.0.D.). En el diagrama analitico no se han incluido
las tareas frito de la subcontratacidén y se han tratado como iguales a las piezas de la misma
geometria como es el caso del rallador y pelador. Ademads en todos los cubiculos no se ha
incluido la fase de introducir en su envase y embalaje ya que de forma general irdn junto con

el conjunto Slides aunque se puedan vender por separado con su correspondiente envase.




i Modo de Nombre de tarea Duracién _ , Dia 1 ‘Dia 2 Dia 3 _ _ | Dia4d | Dia5
&  tarea ol 6 12/18 0 6 1218 0|6  12/18 0 6 1218 o0 6 12 18 0 6 1218 0 6 | 12|18 o0 | 6 | 12
1 . o Transportar CHAPA ACERO, MALLA, 1,5 dias ) E—
2 . of Transportar BANDAS SBR 1dia D
3 > of Transportar Silicona 1 dia —
4 = TAPADERA 1 1,01 dias v v
5 > of Trabajar filtro 1 0,16 dias N
6 > of Inyectar tapa 1 0,01 dias a
7 =) TAPADERA 2 1,01 dias v v
8 + Trabajar filtro 2 0,16 dias N
9 ol Inyectar tapa 2 0,01 dias T
10 = TAPADERA 3 1,01 dias v v
11 . o Trabajar filtro 3 0,16 dias e
12 > of inyectar tapadera macho 0,03 dias EE
13 . of inyectar tapa 3 0,01 dias )
14 + Inyectar cuerpo 1 0,02 dias e
15 + inyectar cuerpo 2 0,02 dias i
16 + inyectar cuerpo 3 0,02 dias Re
17 ot pegar base 1 0,01 dias )
18 . o Pegar base 2 0,01 dias
19 . of pegar base 3 0,01 dias
20 o ENSAMBLAR CUERPO 1 0,02 dias -
21 o ENSAMBLAR CUERPO 2 0,02 dias
22 o ENSAMBLAR CUERPO 3 0,02 dias -
23 ol Inyectar bandeja 0,05 dias N
| 24 + Inyectar tabla 0,05 dias -
25 . of Mecanizar UHMWPE 0,05 dias N
26 o Pegar UHMWPE+PP 0,03 dias =
27 + Pegar bases bandeja-ENSAMBLAR 0,03 dias L
| TABLA
| 28 ol Inyectar eje 1 0,01 dias -
129 + Inyectar nucleo eje garra 1 0,01 dias R
| 30 + Inyectar garra 0,03 dias s
|31 + inyectar cabeza 1 0,01 dias e
| 32 + Inyectar cabeza 2 0,01 dias N
33 . of Soldar cabeza 0,02 dias %
| 34 + ENSAMBLAR SUJECION 0,02 dias .
35 + Inyectar eje 2 0,01 dias i
| 36 ol Inyectar nucleo eje garra 2 0,01 dias -
|37 + Inyectar garra 2 0,03 dias =
| 38 -+ Inyectar cabeza 1.1 0,01 dias R
|39 o Inyectar cabeza 1.2 0,01 dias N |
40 . of Soldar cabeza 2 0,02 dias i
| 41 o ENSAMBLAR GARRA 2 0,01 dias =
42 ol Inyectar LIMPIADOR 0,02 dias | I |
Tarea SN Tareas externas s Tarea manual D SOlo fin ]
Division o Hito externo ¢ Sélo duracion Fecha limite L 4
Proyecto: GANTT Hito L 4 Tarea inactiva Informe de resumen manual s—  Progreso
Resumen PS8  Hito inactivo Resumen manual P—
Resumen del proyecto ¥ Resumen inactivo ¢ Sélo el comienzo C




DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO .
METODOS Y TIEMPQOS
PIEZA O CONJUNTO Tabla | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 3 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  Elena Narro| =0
PROCESO Fabricacion | ynipap pE cosTo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 30000 uds. HS:A
ACTIVIDAD dmhxu.c.
- Cantidad
No DESCRIPCION O D antida O D OBSERVACIONES
1 |Inyectar la pieza en polipropileno 1 1200 Méquina de inyeccion
2 |Mecanizado de la plancha de UHMWPE 1 1200 Még. Multitarea
3 |Pegar plancha a pieza inyectada 1 720 Adhesivo Bicomponente
4 |Pegar Bases SBR 1 720 Adhesivo Bicomponente
5 |Inspeccionar No 1 60 1% de las piezas
TOTAL | 3840 60
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
T PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD ACTUAL

Ne | dmh Ne | dmh | N° | dmh

OPERACION (O 4 | 3840

INSPECCION Ol 1 60

TIEMPOTOTAL dmh| 3900

M.O.D. euros | 1,95

MATERIAL euros | 246,24

UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros

PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros

OBSERVACIONES

M.O.D. Oficial de 22 -Salario: 14,00 euros/hora.

Material:

PP 64,8 euros/kg.
UHMWPE 162 euros/pieza.

M3
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DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO Bandeja | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 4 ESTUDIO
TERMINA Taller de plésticos | EFECTUADOPOR Elena Narrof —y, )
PROCESO Fabricacion | ynipap pE cosTo 1ud. [FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 30000 uds. HS:A
ACTIVIDAD antidad| e U< OBSERVACIONES
No DESCRIPCION Ol O 10
1 |Inyectar la pieza en polipropileno L 1 1200 Méquina de inyeccion
2 |Inspeccionar o 1 60 |[1% de las piezas
TOTAL |1200 | 60
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
y ACTIVIDAD o Tamn | no] dmh | o _dmh
OPERACION O 1 | 1200
INSPECCION Ol 1 60
TIEMPO TOTAL dmh| 1260
M.O.D. euros | 1,76
MATERTAC euros | 25,92
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros
OBSERVACIONES
M.O.D. Oficial de 22 -Salario: 14,00 euros/hora. Material: PP 64,8 euros/kg.




DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPQOS
PIEZA O CONJUNTO Cuerpo R/P| DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 9/18 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  ElenaNarrol 3
PROCESO Fabricacion | ynipap pe costo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 60000 uds. HS:A
ACTIVIDAD dmh x u.c.
- Cantidad
No DESCRIPCION O D antida O D OBSERVACIONES
1 |Inyectar la pieza en polipropileno N 2 960 Méquina de inyeccion
2 [Inspeccionar >o 1 30 |1% de las piezas
TOTAL | 480 | 30
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne | dmh Ne | dmh | N° dmh
OPERACION Ol 1 | 960
INSPECCION Ol 1 30
TIEMPOTOTAL dmh| 990
M.O.D. euros | 1,386
MATERIAL ___euros | 12,57
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros

OBSERVACIONES

M.O.D. Oficial de 22 -Salario: 14,00 euros/hora.

Material:

PP 64,8 euros/kg.

ms



DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

L [

M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora.

Material:

PP 64,8 euros/kg.

Chapa de acero AISI 304 148 euros/chapa.

METODOS Y TIEMPQOS
PIEZA O CONJUNTO Tapa R/P | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plasticos
PLANO Ne 10/19 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR ElenaNarrol =0y
PROCESO Fabricacion | ynipap pe costo Tud. |FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 60000 uds. HS:A
ACTIVIDAD antidad| T OBSERVACIONES
Ne DESCRIPCION Ol O | [
1 |Inyectar la pieza en polipropileno o 2 480 M4dquina de inyeccion
2 [Inspeccionar No 1 30 |1% de las piezas
TOTAL | 240 | 30
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne |dmh | Ne| dmh | No dmh
OPERACION Q| 1 | 480
INSPECCION  [J[ 1 | 30
TIEMPOTOTAL dmh] 510
M.O.D. euros| 0,714
MATERIAL _euros | 42,66
UNIDAD DE CO5TO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros
OBSERVACIONES




DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPOS

PIEZA O CONJUNTO  Sub. P/R| DEPARTAMENTO
PLANO Ne 7/16 | EMPIEZA

TERMINA
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL

Taller de plésticos

o EFECTUADO POR  Elena Narro
Taller de plasticos

1ud. | FECHA 05/05/14
60000 uds.

1 Base (8/17)

1 Cuerpo (9/18)

720 (1) Adherir

1 Tapadera (10/19)

480 2) Ensamblar

60 II' Inspeccionar

CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne | dmh | Ne | dmh | N° dmh
OPERACION (O 2 | 1200
INSPECCION Ol 1 60
TIEMPOTOTAL dmh| 1260
M.O.D. euros | 1,76
MATERIAL euros| 10,03
[UNTDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros
OBSERVACIONES
M.O.D. Oficial de 32-Salario: 13,00 euros/hora. Material: Adhesivo especial para plasticos bicomponentes.

50,15 euros /unidad

™m



DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPQOS
PIEZA O CONJUNTO Cuerpo C | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 13 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR ElenaNarrol =y,
PROCESO Fabricacion | ynipap pe costo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 30000 uds. HS:A
ACTIVIDAD antidad| T OBSERVACIONES
Ne DESCRIPCION Ol O | [
1 |Inyectar la pieza en polipropileno N 1 480 Maquina de inyeccidn
2 |inspeccionar So 1 30 |1% de las piezas
TOTAL | 480 | 30
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne | dmh | Ne| dmh | N dmh
OPERACION Q| 1 | 480
INSPECCION — [J[ 1 | 30
TIEMPOTOTAL dmh| 510
M.O.D. euros| 0,714
MATERTAL _euros | 6,285
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros
OBSERVACIONES

M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora.

me

Material:

PP 64,8 euros/kg.




DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO  TapaH | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 14 ESTUDIO
TERMINA Taller de plésticos | EFECTUADOPOR Elena Narrof —y, 5
PROCESO Fabricacion | ynipap pE cosTo 1ud. [FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 30000 uds. HS:A
ACTIVIDAD antidad| e U< OBSERVACIONES
No DESCRIPCION Ol O 10
1 |Inyectar la pieza en polipropileno o 1 240 Maquina de inyeccidn
2 [Inspeccionar No 1 30 |[1% de las piezas
TOTAL | 240 30
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD No [dmh | Ne| dmh | Ne dmh
OPERACION Q| 1 | 240
INSPECCION Ol 1 30
TIEMPOTOTAL dmh| 270
M.O.D. euros | 0,278
MATERTAL _euros | 21.33
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros
OBSERVACIONES

M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora.

Material:

PP 64,8 euros/kg.

Chapa de acero AISI 304 148 euros/chapa.

nse



DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO Tapa M | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plasticos
PLANO Ne 15 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  ElenaNarrol i, o
PROCESO Fabricacion | ynipap pe costo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 30000 uds. HS:A
ACTIVIDAD antidadf o OBSERVACIONES
Ne DESCRIPCION OICI O [ [
1 |Inyectar la pieza en polipropileno N 1 720 Maquina de inyeccidn
2 [Inspeccionar No 1 30 |1% de las piezas
TOTAL | 720 | 30
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne |dmh | Ne| dmh | N° dmh
OPERACION Q| 1 | 720
INSPECCION Ol 1 30
TIEMPOTOTAL dmh] 750
M.O.D. euros | 1,05
MATERIAL _euros | 62,85
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros

OBSERVACIONES

M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora.

Material:

PP 64,8 euros/kg.
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DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO 5
METODOSY TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO S.Cortador | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 11 ESTUDIO
| TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  ElenaNarrol =0 o
PROCESO Montaje | ynipAD DE cosTO 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 30000 uds. HS:A
1 Base (8/17) 1 Tapadera H (14)
1 Cuerpo (9/18) 1 Tapadera M (15)
720 (1) Adherir
480 2) Ensamblar
480( 3 ) Ensamblar
60 Inspeccionar

CROQUIS

RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO

ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA

ACTIVIDAD % lamh T o1

No

dmh

OPERACION (O 3 | 1680

INSPECCION Ol 1 60

TIEMPOTOTAL dmh| 1740

M.O.D. euros | 2,436

MATERIAL euros| 10,03

[UNTDAD DE COSTO. ECONOMIA euros

PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros

OBSERVACIONES
M.O.D. Oficial de 32-Salario: 13,00 euros/hora.

Material: Adhesivo especial para plasticos bicomponentes.
50,15 euros /unidad
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DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO .
METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO Garra | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plasticos
PLANO Ne 21 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  ElenaNarrol oy
PROCESO Fabricacion | ynipap pE cosTo 1ud. |FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 60000 uds. H%A
ACTIVIDAD antidad| e OBSERVACIONES
Ne DESCRIPCION OI] O [ [
1 |Inyectar el nucleo de polipropileno 9 2 480 Méquina de inyeccion
2 [Inyectar LSR con otros componentes 2 1440 Méquina de inyeccion
3 |Inspeccionar No 1 60 | 1% de las piezas
TOTAL | 1920| 60
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD T b | No] dmh | Ne_dmh
OPERACION (O 2 | 1920
INSPECCION Ol 1 60
TIEMPO TOTAL dmh| 1980
M.O.D. euros | 2,772
MATERTALC euros | 13,53
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros
OBSERVACIONES
M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora. Material: PP 64,8 euros/kg. Malla de acero AlSI 410 341 euros/malla.

LSR 21,30euros/kg.
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DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO .
METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO Eje Garra | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 22 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  ElenaNarrol =04
PROCESO Fabricacion | ynipap pe costo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 60000 uds. HS:A
ACTIVIDAD antidadf o OBSERVACIONES
Ne DESCRIPCION OI] O [ [
1 |Inyectar la pieza en polipropileno o 2 480 Maquina de inyeccidn
2 [Inspeccionar Mo 1 30 |[1% de las piezas

TOTAL | 480 [ 30

CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne | dmh N° | dmh | N° dmh
OPERACION Q| 1 | 480
INSPECCION Ol | 30
TIEMPOTOTAL dmh| 510
M.O.D. euros | 0,714
MATERIAL euros| 2,07
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros
OBSERVACIONES

M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora.

Material:

PP 64,8 euros/kg.
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DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO Cabeza 1 | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 23 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  ElenaNarrol =o',
PROCESO Fabricacion | ynipap pE cosTo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 60000 uds. HSiA
ACTIVIDAD antidad| e OBSERVACIONES
Ne DESCRIPCION OI] O [ [
1 |Inyectar la pieza en polipropileno o 2 480 Maquina de inyeccidn
2 |Inspeccionar S 1 30 [1% de las piezas
TOTAL | 480 30
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD No [dmh | Ne| dmh | Ne dmh
OPERACION Q| 1 | 270
INSPECCION Of 1 | 30
TIEMPOTOTAL dmh]| 300
M.O.D. euros | 0,42
MATERIAL _euros | 0,024
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros

OBSERVACIONES

M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora.

18Y

Material:

PP 64,8 euros/kg.




DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO Cabeza 2 | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 24 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  ElenaNarro =05
PROCESO Fabricacion | ynipap be cosTo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 60000 uds. HSiA
ACTIVIDAD antidad| e U< OBSERVACIONES
No DESCRIPCION ol O
1 |Inyectar la pieza en polipropileno o 2 480 Maquina de inyeccidn
2 [Inspeccionar No 1 30 |[1% de las piezas
TOTAL | 480 | 30
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne |dmh | Ne| dmh | No dmh
OPERACION Q| 1 | 480
INSPECCION Ol | 30
TIEMPOTOTAL dmh[ 510
M.O.D. euros| 0,714
MATERIAL _euros | 0,048
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros

OBSERVACIONES
M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora. Material: PP 64,8 euros/kg.
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DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO .
METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO Sub. Garra | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 20 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR  ElenaNarrol “\o
PROCESO Montaje | ynipAD DE cosTo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 60000 uds. HSiA
2 Eje (22) 2 Cabeza 1 (23)
2 Garra (21) 2 Cabeza 2 (24)
960 Q) Ensamblar 480 (2) Soldar
480 C?D Ensamblar
60 |_1_—| Inspeccionar
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne | dmh Ne | dmh | N° dmh
OPERACION Ol 3 |[1920
INSPECCION Oy 1 60
TIEMPO TOTAL dmh| 1980
M.O.D. euros | 2,772
MATERIAL ___euros | 0,00
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros
OBSERVACIONES
M.O.D. Oficial de 42-Salario: 14,00 euros/hora. Material: Adhesivo especial para plasticos bicomponentes.
50,15 euros /unidad
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DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPQOS
PIEZA O CONJUNTO Limpiador | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos
PLANO Ne 25 ESTUDIO
TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR Elena Narro] o 45
PROCESO Fabricacion | ynipap pe costo 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 30000 uds. HSiA
ACTIVIDAD antidad| T OBSERVACIONES
Ne DESCRIPCION Ol O | [
1 |Inyectar el nucleo en polipropileno 9 1 240 Maquina de inyeccidn
2 |Inyectar exterior en LSR 1 240 M4aquina de inyeccion
3 |Inspeccionar 1 30 [1% de las piezas
TOTAL | 480 | 30
CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO
ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA
ACTIVIDAD Ne | dmh Ne | dmh | N° dmh
OPERACION  Of 2 [4s0
INSPECCION — [J[ 1 | 30
TIEMPOTOTAL dmh| 510
M.O.D. euros| 0,714
MATERIAL ___euros | 4,85
UNIDAD DE COSTO. ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros

OBSERVACIONES

M.O.D. Oficial de 22-Salario: 14,00 euros/hora.

Material:

PP 64,8 euros/kg. LSR 21,30 euros/kg.
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DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO 5
METODOSY TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO Slides | DEPARTAMENTO
EMPIEZA Taller de plésticos

PLANO Ne 1 ESTUDIO

| TERMINA Taller de plasticos | EFECTUADOPOR ElenaNarrol o ¢
PROCESO Montaje | ynipAD DE cosTO 1ud. | FECHA 05/05/14
METODO Actual | PRODUCCION ANUAL 30000 uds. HS:A

1 Tabla (3)

1 Bandeja (6)
1 Sub. Rallador (7)

1 Sub. Cortador (11)
1Sub. Pelador (16)

960 (D Ensamblar

1 Limpiador (25)

2 Sub. Garra (20)

240 (2 ) Introducir en bandeja

60 Inspeccionar

1 Instrucciones

240 e Introducir en bandeja
240 o Introducir en envase

240 9 Poner pegatina

60 Inspeccionar

CROQUIS RESUMEN DE LA UNIDAD DE COSTO

ACTUAL | PROPUESTO ECONOMIA

ACTIVIDAD Ne | dmh | Nef dmh | N° dmh

OPERACION O 5 | 1920

INSPECCION Ol 2 | 120

TIEMPOTOTAL dmh| 2040

M.O.D. euros | 2,652

MATERIAL euros

[UNTDAD DE COSTO. ECONOMIA euros

PRODUCCION ANUAL : ECONOMIA euros

OBSERVACIONES
M.O.D. Oficial de 32-Salario: 13,00 euros/hora.
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CAPITULDO 2: PLANOS

o] inTropuccion.

1] EHPLOSION SUIDES.

3] ALANO DE conaunTo.

v] TABLA.

5] BASE TABLA 1.

6] BASE TRBLA 2.

1] BANDEJA.

8] suBENSAMBLAJE rALLADOr .
9] susensAmBLAJE CcorTRDOr.
10] SUBENSAMBLAJE PELAODY.

1] suBensAMBLAJE GArrA.

12] umPiRDOr.






~LANOS

INTropuccion

La correcta realizacién de los planos asegura su adecuada fabricacién posteriormente.
Por ello, tienen un papel importante dentro de cada proyecto y es obligacion del ingeniero/a
asegurar su correccion para que el fabricante no se encuentre con problemas durante el

proceso de fabricacion.

Los planos proporcionan informacién sobre las dimensiones del elemento, definiendo
de manera fiel su geometria. Para ello, se incluyen cotas y demas especificaciones técnicas,
por medio de indicaciones en el dibujo, vistas representativas, acabados superficiales,
tolerancias geométricas, dimensionales y generales aplicadas a toda la geometria. También
se incluyen explosiones y planos de conjunto que definen la forma en la que se relacionan los

componentes del disefio en conjunto.

El sistema de proyeccion utilizado es el europeo y se ha aplicado la normativa vigente.
Todos los planos estan correctamente documentados, numerados y relacionados. La conexién
de todas las unidades se entiende mejor mediante el primer plano, una explosién de Slides,
en la que se desglosa en piezas y subensamblajes. Tras todo del desarrollo del disefio final, se
entiende correctamente las unidades y ensamblajes que forman el disefio. Por ello, no hace
falta ninguna explicacién de los elementos que a continuacidn se representan en los planos.
Este documento incluye 25 planos, el primero como se ha mencionado, es una explosion en
unidades menores, después el conjunto que refleja la relacién ente ellos para posteriormente
proceder a un desglose y definicidn técnica de los mismos. El ltimo plano, nimero 25, es un
complemento a Slides, conocido como limpiador. No forma parte del conjunto pero se incluye
con la venta del conjunto, por lo se ha procedido a una definiciéon del mismo para su correcta

fabricacion.

193






8 Subensamblaje sujecion 2 20
7 Subensamblaje pelador 1 16 -
6 Subensamblaje cortador 1 11 -
5 Subensamblaje rallador 1 7
4 Bandeja 1 6 PP
3 Base Tabla 2 2 5 SBR
2 Base Tabla 1 p) 4 SBR
1 Tabla 1 3 Plano 3
Marca Denominacion N¢ Piezas N2 plano Material
Creado por Formato Fecha de creacion
g@ Elena Narro Medrano A3 01-05-14
Escala N2 plano
CONJUNTO SLIDES 1 @ESSSETLQEEEQGENERiAs




Corte A-A
Escala 1:2

A

p
¥ TA ]
} ﬁ o
0
0
o 0
0
0
]
) \
[/
N
\4_) (
A )
2
-
8 Subensamblaje sujecion 2 20 -
7 Subensamblaje pelador 1 16 -
6 Subensamblaje cortador 1 11 i
5 Subensamblaje rallador 1 7 -
4 Bandeja 1 6 PP
3 Base Tabla 2 2 5 SBR
2 Base Tabla 1 2 4 SBR
1 Tabla 1 3 Plano 3
Marca Denominacion N2 Piezas N2 plano Material
Creado por Formato |Fecha de creacion
G@ Elena Narro Medrano A2 01-05-14
Escala N2 plano ,
ESCUELA DE INGENIERIAS
1:2 CONJUNTO SLIDES 2 @'NDUSTR'ALES




400

300

£
‘s Q? B 0%
X X/Q’ ?\6 0
RS UHMWPE NG
s
\é \&7) ]
A 1 +0.2 o°) = +0. b
8 0 90 © 130 82 i?o
o o
] B B (i) | ) Lo
(&) . —
> ® Te] \® 30,
el PP 25
o
2/=0.25 = c /10, 1A
(q\]
126 / 0,1/A
/7|0, 1
270 189 0.2 Corte A-A
Escala 1:1
+0.25 +0.5
0 60 91 +0.25 296 s
oo
<
o
I ] =
. (o)
Lo - _ _ _ _ _ _ _ _ _ &>
%
(o)) 50
2 50
\
/ |
Te] [\
Al
+
9 A A
™ S I || S il AN I ]
\_
|
[ T
B 16i0.25

447 +0.5

+0.5
2.5 "¢

\

/

/

|
A

oo

+
Te}
A

Detalle B

Escala

Tolerancias generales para las dimensiones

sin indicacién en el dibujo

Material

Calidad superficial
P I\W

EN-22768-m Shiaeld | Segun indicacion en el dibujo
Creado por Formato| Fecha de creacidn
G‘@ Elena Narro Medrano A2 01-05-14
Escala Desginacion TABLA N@ plano @EE?SSETLQEEE'SGEN'ER"S
1:2 Conjunto SLIDES




Ry t0.2

[Te]
oo
+
©
¢
\
oo
- /710, 1
o}
- ||B //10,1]A
A /710, 1
> C
7 +8 .5
Tolerancias generales para las dimensiones  [\aterial Calidad superficial
sin indicacion en el dibujo N3
[=[1]a[B]c]
EN-22768-m STilalslc] >BR %
Creado por Formato |Fecha de creacion
i '@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Desginacion BASE TABLA 1 N@ plano
@ ESCUELA DE INGENIERIAS
12 COnJUntO SL I DES 4 INDUSTRIALES




RO 5 +0

1o)
oo
+
o
_ /710, 1
°e B // 0 ’ 1A
To)
- /70,1
A >
| 1.570°%°
Tolerancias generales para las dimensiones |\ aterial Calidad superficial
sin indicacion en el dibujo N3
[=[1]A[B]C] SBR
EN-22768-m [#]1]a[B]c]
Creado por Formato|Fecha de creacion
G'@' Flena Narro Medrano A4 01-05-14
Fecale Pesginacion BASE TABLA 2 \* plano ESCUELA DE INGENIERIAS
1:1 Conjunto SLIDES 5 @ INDUSTRIALES




179+g.5 P\O-B,\;o.zf’
o
,9 —
:; w?f"es y ¢
3
T - .
C S
271 0.5
2 +0.25
//_f\\
// 0 4;m.f\
e
oS /
QAL
Detalle A

Escala 5:1

Vista auxiliar B
Escala 1:2

Tolerancias generales para las dimensiones  |Material Calidad superficial
sin indicacién en el dibujo

NS
e G i 8/

Creado por Formato|Fecha de creacion
‘i -@ Elena Narro Medrano A3 01-05-14
Escala Desginacion BANDEJA Ne plano
=i ey
1:2 Conjunto SLIDES 6




Vista Auxiliar A
Escala 1:1

Tapadera 1 10 Plano 10

Cuerpo 1 9 PP

9 Base 1 8 SBR
Marca Denominacién N2 Piezas Ne plano Material

Creado por Formato |Fecha de creacion
E"@ Elena Narro Medrano A3 01-05-14
Escala Subconjunto RALLADOR N2 plano

1:1 Conjunto SLIDES 7 @ ESCUELA DE INGENIERIAS




88 +0.5

\
To]
)
+
- - - - - - - - - o
B 70,1
5o i //10,1]A
Te] T T 1 J
A 70,1
Tolerancias generales para las dimensiones  [Material Calidad superficial N3
sin indicacion en el dibujo EATATE[S] SBR
EN-22768-m [¢[1]alB[c]
Creado por Formato |Fecha de creacion
G"@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Desginacion BASE N? plano
ESCUELA DE INGENIERIAS
1:1 Subconjunto RALLADOR 8 INDUSTRIALES




,
- - A
(0)) (o)} o
I To) N~
(4p] (e}
S} ™
/10,05 A
+0.5
126

Vista auxiliar A
Escala 1:1

Tolerancias generales para las dimensiones | Material Calidad superficial N5
sin indicacién en el dibujo E[TAB[c] w
EN-22768-m Sharsie PP
Corte B-B Creado por Formato| Fecha de creacién
|E3 Elena Narro Medrano -05-
Escala 1:1 6§D A2 01-05-14
Escala Desginacion CUERPO N@ plano e CUELA DE INGENIERIAS
. 9 @ INDUSTRIALES
1:1 Subconjunto RALLADOR




o7 +0.1
+0.1
\ 4 1 0
7 ! ™\

Soooooooooony-

86005888
BEE5E6E5E8885E
BEEEE0REE8EE
BEEE8EEE885888
BEEEEEEEE8EE
BEE5E85EE885888
8085888
S s

bEJEQEQEQEQEQEQEQEQFQEQEQ/

S x,
V'

o 7

©|0,1|D

(op]
Detalle B 0.5x7

4,', Acero AISI 410

Escala 2:1

2 £0.25
Corte A-A
Escala 1:1
Detalle C
Escala 2:1

Tolerancias generales para las dimensiones Material

sin indicacién en el dibujo [TA[B[c] L ] ., ) )
EN-22768-m [el1[a[e[c] [Pegun indicacion en el dibujo

Calidad superficial

W

i @ Creado por

Elena Narro Medrano

Formato [Fecha de creacion

A 01-05-14

Escala

1:1

Desginacion TAPADERA

Subconjunto RALLADOR

N2 plano

10

ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES




Tapadera Macho 1 15 PP
Tapadera Hembra 1 14 Plano 14
13 Cuerpo 1 13 PP
12 Base 1 12 SBR
Vista Auxiliar A Marca Denominacion N® Piezas N@ plano Material
Escala 1:1
Creado por Formato[Fecha de creacion
E}@ Elena Narro Medrano A3 01-05-14
Escala Subconjunto  CORTADOR N@ plano
@ ESCUELA DE INGENIERIAS
1.1 COnjUntO SLIDES 11 INDUSTRIALES




88 +0.5

\
To]
)
+l
- - - - - - - - - o
B /70,1
5o i //10,1]A
Te] T T 1 J
A 70,1
Tolerancias generales para las dimensiones  [Material Calidad superficial N3
sin indicacion en el dibujo EATATE[S] SBR
EN-22768-m [¢[1]alB[c]
Creado por Formato |Fecha de creacion
G"@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Desginacion BASE N? plano
ESCUELA DE INGENIERIAS
1:1 Subconjunto CORTADOR 12 INDUSTRIALES




s

ol
- . o
fo0) + ° E{D) [
I °
™ N
Rs v, |
0
s, B
/10,05 \\\\jy
//10,1|B y
126

©
Y
/ el
0
° 0@
0 «
o
AN
™
o
+
°?

Vista auxiliar A

Escala

1:1

A

Corte B-B
Escala 1:1

Tolerancias generales para las dimensiones | Material Calidad superficial
sin indicacién en el dibujo [2[1]AB]C] pp N5
EN-22768-m [el1]ale[c]
Creado por Formato| Fecha de creacidn

G‘@ Elena Narro Medrano A2 01-05-14
Escal Desginacié o

SCala esginacion CU E R PO N plano @ :Er‘lS[():bJSETI_éAI\)EEIgGENIERI'AS

1:1 Subconjunto CORTADOR 13




oo | A 2 +0.25 0.5 =0.1
w g PP -
Tl ANSE Fe., | |2 70,1
. =~ | /105 1[A ) -
+ ! \ =
L F L |I_
|
] R PLA
O Caders Ast 410 0
| |i|_|| Il qp t0.1
C I JCIC | - 0
N J /] 8 I R
N e ) SR Pl 1=
A o S| R
To) 3.5
79 -
79 >
Corte A-A
A +0.5 Escala 1:1
éj\ R9 p——
T ] e
I / e /
(LA o
3| [T AN Detalle B
Detalle A ° TII- Escala 2:1
Escala 2:1

[Tolerancias generales para las dimensiones
sin indicacion en el dibujo

EN-22768-m

[=[1]A[B]c]
[&[1]al8]c]

Material

Segln indicacion en el dibujo

Calidad superficial
e/

Creado por

Elena Narro Medrano

Formato

A4

Fecha de creacién

01-05-14

Desginacion

TAPADERA HEMBRA

Subconjunto  CORTADOR

N2 plano

14

=il

ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES




4 *0.3
. 0
| EA
o +0.) B
2 +0.1 S J6i0.2 P\EO) /70,1
Wl 11 1L I 11 1 /
W I e I I I q- B /
(I Iire 710 .1
|| Il e 7 o 1A R68 0.5
OO |
A o |l " 0.5x7
L (LI 5 ™~
RN RN >\*0.95m
| p\10t°'/25/ 7'.5‘
T | Bo
¢
Toleradsgeerlspar o s~ [Vt Caldad superficl
EN-22768-m PP w
) _ |Creado por Formato| Fecha de creacion
G— @ Elena Narro Medrano Ad 01-05-14
Escala Desginacisn TAPADERA MACHOQ|"* Plane @ESCUE'—ADEINGEMERMS
1:1 Subconjunto CORTADOR 15 INDUSTRIALES




Vista Auxiliar A
Escala 1:1

Tapadera 1 19 Plano 19
17 Cuerpo 1 18 PP
16 Base 1 17 SBR
Marca Denominacion NQ Piezas N2 plano Material
Creado por Formato Fecha de creacion
E}@ Elena Narro Medrano A3 01-05-14
Escala Subconjunto PELADOR Ne plano
@ ESCUELA DE INGENIERIAS
11 Conjunto SLIDES 16 INDUSTRIALES




88 +0.5

\
To]
o
+l
- - - - - - - - - o
B 710, 1
5o i //10,1]A
Te] T T 1 J
A 70,1
Tolerancias generales para las dimensiones  [Material Calidad superficial N3
sin indicacion en el dibujo EATATE[S] SBR
EN-22768-m [¢]1[a[B[c]
Creado por Formato |Fecha de creacion
G"@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Desginacion BASE N? plano
ESCUELA DE INGENIERIAS
1:1 Subconjunto PELADOR 17 INDUSTRIALES




\
— _ -
(o)) o o
I o) N~
™ o)
© ™
/10,05A
+0.5
126 7

Vista auxiliar A
Escala 1:1

I?r:?;z?cc;iiségnezszlfﬁbﬁga las dimensiones  |Material Calidad superficial N5
EN-22768m PP w
Corte B-B Creado por Formato | Fecha de creacién
Escala 1:1 G‘@ Elena Narro Medrano A2 01-05-14
Escala Desginacion CUERPO N plano @Escumoemewsmm
1:1 Subconjunto PELADOR 18 INDUSTRIALES




A
L’l
PP
4
%5 m\
00‘) O //
| of |
5| C | D)
49
N \ % f B
\/ >\ _

N T A o) o 2 £0.25
Lo I\ "\ Acero AISI 410 Corte A-A
< C Escala 1:1

2hé ~|  Detalle C

©l|0,1 ) o Escala 2:1

1 70.4 ST
i \
) 9 |
Detalle B 0.5 x7 -
Escala 2:1 |
Tolerancias generales para las dimensiones  [Material Calidad superficial

sin indicacién en el dibujo

EN-22768-m

[=[1]A[B]c]
[&[1]a[B]c]

Segun indicacion en el dibujo

I\W

Creado por Formato|Fecha de creacion
i i : Elena Narro Medrano Ad 01-05-14
Escala Desginacion TAPADERA N2 plano
ESCUELA DE INGENIERIAS
1:1 Subconjunto PELADOR 19 @ INDUSTRIALES




22 Cabeza 2 1 24 PP

21 Cabeza 1 1 23 PP

20 Eje 1 22 PP
19 Garra 1 21 Plano 21
Marca Denominacién N2 Piezas N2 plano Material

Creado por Formato [Fecha de creacién
G'@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Suconjunto SUJ ECI(,)N N2 plano ’
ESCUELA DE INGENIERIAS
1:1 Conjunto SLIDES 20 @ INDUSTRIALES




112 0.5

65 0.5

J

Recubrimiento de LSR

6 +0.25

Nucleo de PP

Malla interna acero AISI 304

Tolerancias generales para las dimensiones | Material Calidad superficial
sin indicacion en el dibujo N3
C ’ . . . . .
EN-22768-m E Segun indicacion en el dibujg
Creado por Formato|Fecha de creacion
G"@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Desginacion GARRA N2 plano ’
, =i e
1:1 Subconjunto  §UJECION 21




X0 ’
© Q°
(40} ‘ @ =
S { ‘ o1
J
®13 0.5 O
©oo,1][A] =
To)
a
)
+
[)
§ »8 c8
S //lo,1]B S§
0
oo
1| C—<
o
N~
] p— A
9 o
+
™
O@ £0.25
J 2500, 1A
— ‘
)
+
Te}
- B
Tolerancias generales para las dimensiones Material Calidad superficial
sin indicacién en el dibujo pp N5
EN-22768-m SHa
Creado por Formato|Fecha de creacion
G"@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Desginacion EJE GARRA N2 plano
ESCUELA DE INGENIERIAS
2:1 Subconjunto GARRA 22 @ INDUSTRIALES




Tolerancias generales para las dimensiones

sin indicacién en el dibujo S[TATETE
1]A[B]C
EN-22768-m [¢[1]a[B][Cc]

Material

PP

Calidad superficial
e/

G_@_ Creado por

Elena Narro Medrano

Formato|  Fecha de creacién

A4 01-05-14

Escala Desginacion

CABEZA 1

N2 plano

2:1 Subconjunto

SUJECION

23

ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES




25

cl— ¢
K /70,1
0 f
N D
< L \1><\/f<°x0 A
AT
B //lo,1]A
+0.25
0,1]D

Tolerancias generales para las dimensiones
sin indicacién en el dibujo

Calidad superficial

E[TATSTS PP NS
EN-22768-m Slilalsle] w
Creado por Formato|Fecha de creacion
G"@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Desginacion CABEZA 2 N2 plano
ESCUELA DE INGENIERIAS
2:1 Subconjunto SuUJ ECI()N 24 @INDUSTRIALES




sin indicacién en el dibujo [S[1[A[B[c]
EN-22768-m [¢[1]Ale[c]

Segln indicacion en el dibujo

R Niucleo PP
7 1
'S, B // A
S0
s i
|
§ A \D 1
o
100
©
o
© 0
5
L -0.2
R, . > D
0
0’ TN J
o
© < Recubrimiento SBR
<
®10 o,
©[00,1]D
Tolerancias generales para las dimensiones  |Material Calidad superficial

I\W

SLIDES

Creado por Formato|Fecha de creacion
G"@' Elena Narro Medrano A4 01-05-14
Escala Desginacion LIMPIADOR N2 plano
ESCUELA DE INGENIERIAS
2:1 Complemento 25 @ INDUSTRIALES




VALLADOLID, Julio de 2014

Ingeniera en Disefio Industrial y Desarrollo de Producto

Fdo. Elena Narro Medrano






CAPITULDO 3 PLIEGO DE CONDICIONES

1] DISPOSICIONES GENESNALES.

E] CONDICIONES FACULTRATIVRS.






~LIEGO DE CONDICIONES

DISPOSICIONES GENENrRLES

INTRODUCCION.

Este documento es el encargado de establecer los requisitos que deben considerarse
en la ejecucién y direccidn del proyecto, asi como en la aceptacidn del producto.

En este se deben incluir las circunstancias bajo las cuales se debe ejecutar el
proyecto. Por ello, debe abarcar toda la informacién necesaria referente a todas las fases de
ejecucion del proyecto. Describe las estipulaciones bajo las que se debe efectuar el trabajo,
la descripcion del trabajo a ejecutar, las caracteristicas de los materiales y de los equipos,
y la forma de actuar. Este documento abarca desde la contratacién del proyecto, hasta su

ejecucion y entrega.

Dentrode un proyecto, es la parte masimportante tanto legal como contractualmente.
Su finalidad es regular, garantizar y confrontar que tanto los materiales utilizados durante el
proyecto, como las condiciones técnicas de su colocacidn, y las que rigen la ejecucion del
mismo se hagan conforme a unas condiciones determinadas.

Como se ha comentado, tiene un papel muy importante dentro del proyecto. De
esta forma, mediante los calculos realizados que garantizan que el producto final tenga un
fundamento fisico y estructural; el dimensionamiento del producto por medio de los planos;
la explicacién de las decisiones que han llevado al resultado final, incluyendo todo lo referente
a materiales, procesos de fabricacién, normativa y demas aspectos esenciales; junto con el
resto de documentos, complementan la informacidn que proporciona el pliego sobre el cémo
y con qué se van a realizar las tareas. Asi el lector tendra un conocimiento completo sobre
todo lo referido a Slides.

Es el encargado de recordar las obligaciones, derecho y responsabilidad mutuos

entre la Propiedad y la Contrata. Todo esto se lleva a cabo siguiendo la Norma UNE 24042.

Si el proyecto posee un promotor privado ,tiene toda libertad de acto y capacidad para
establecer cualquier clausula, por lo que el pliego se adapta al tipo de proyecto desarrollado.

Sin embargo, si es publico, se vera obligado a cumplir el real Decreto Legislativo 3/2011.
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REGLAMENTOS Y NORMAS.

Si se hace referencia a alguna indicacién en los planos o en el pliego de condiciones en
lugar de en ambos documentos, se considerard como expuesta en ambos. En caso de existir
algln tipo de contradiccién en ambos documentos, prevalecera lo tratado en el documento
de planos.

La realizacion del proyecto se hace segun una serie de normas, formatos y materiales
indicados en los planos y en la memoria, es mas que de recomendable cumplimiento. Si
necesita algun tipo de modificacién, se hara siguiendo las exigencias del proyectista,

intentando realizar los minimos cambios posibles.

El contratista esta obligado a reconocer la revisiéon de toda la documentacién al
completo y aceptar las obligaciones asociadas a su puesto, indicadas en este documento.
Debe revisar los planos y comprobar el conjunto cuando reciba la documentacién pertinente,
informando a la direccion del proyecto en caso de errores. Si no informa de la existencia de

fallos, se convertira en el responsable de los mismos, fruto de su negligencia.

DOCUMENTACION DEL CONTRATO.

Se entiende como documentos contractuales a todos aquello que definan Ia
secuencia de acciones a ejecutar. Este tipo de documentos son de obligado cumplimiento
y entre ellos destacan los planos; el pliego de condiciones que determina las exigencias que
deben cumplir los materiales, las unidades, método de ejecucidn y abono; los cuadros de
precios que determinan los precios a aplicar a cada unidad proyectada, siendo inalterables a
pesar de que se detecten errores y toda la documentacién expresa en la Ley de Contratos de
las Administraciones Publica o Privadas, en el Reglamento para su ejecucién y en el Pliego de
Clausulas Administrativas Generales para la ejecucion de obras del Estado.

A pesar de la omisién de planos, pliego y detalles erréneos en la documentacion

del proyecto, el adjudicatario estard obligado a realizar las tareas, cumpliendo el objetivo

propuesto en lugar de eximirse de sus obligaciones. Las directrices de la Direccion Facultativa

seran de obligado cumplimiento.
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Por todo lo referido anteriormente, el contrato debe incluir:

- La memoiria, los planos y el presupuesto.

- Todas las normas técnicas aprobadas por los Organismos Competentes que sean vélidas en
el momento de la firma del Contrato. Deben ser tenidas en cuenta al redactar ese Contrato,
todas las normas de utilizacion, restriccién o prohibicidn existentes.

- Las condiciones Particulares Facultativas, Econdmicas y Legales que modifica el Pliego
General de Condiciones.

- Los calculos.

- Los planos de detalle.

- Todas las modificaciones que se efectien en estos documentos antes de la ejecucion de las
unidades tratadas.

- La oferta del Contratista efectuada sobre la relacién de las unidades de obra a ejecutar que
figuren en el Presupuesto, Mediciones o Pliego de Condiciones.

- Todas las normas de contratacion que regulen los Contratos de construccidon en el momento
de la firma del Contrato.

- Cualquier comunicacidn por escrito, si se entrega personalmente al destinatario o a un
miembro de la Empresa, o algin empleado de la Corporacién a quien se destine dicha
comunicacién, asi como también si ha sido entregada o remitida por correo certificado a la
ultima direccién del destinatario conocida del remitente.

- Todos los plazos de tiempo que se indican en los Documentos del Contrato que se consideren

gue forman parte esencial del mismo.

CONDICIONES ECONOMICAS.

Empresa auxiliar.

La empresa constara de experiencia laboral demostrable en la realizacién de proyectos
pertenecientes al campo del menaje y del hogar, teniendo conocimientos amplios sobre la
aplicaciéon de los principios de Disefio para todos. También tendra la experiencia adecuada

en relacion al uso de la tecnologia necesaria para su ejecucion y produccion. Como se ha
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indicado en la memoria, la empresa estard dotada de la normativa y certificacién propicia,
dentro de la cual se encuentra la certificacidn de calidad ISO 9001: 2008. Es recomendable
que también esté certificada en: la Prevencién de Riesgos Laborales, OSHAS 18001: 1999;
Medio Ambiente, ISO 14001: 2000; Responsabilidad Social, SA 8000: 2004 y Responsabilidad

Etica, SG 21.

Laempresatendra dentro de su plantilla, personal técnico cualificado capaz de traducir
correctamente toda la documentacién referida al proyecto para que pueda ejecutarlo segin
las indicaciones prescritas y las condiciones definidas. Todas las tareas realizadas desde el
inicio del proyecto hasta su fin, se realizardn de acuerdo con la normativa vigente del momento
de aplicacién referida a la fabricaciéon industrial sin olvidar el desarrollo y el cumplimiento
de las normas en materia de Seguridad y Salud y Prevencién de Riesgos Laborales, segln la
normativa espafiola, Ley 31/95. Si durante el desarrollo se pudieran cometer riesgos de tipo
ambiental, se encargaria de la realizacién de un estudio de impacto ambiental con el fin de
minimizar estos riegos al medio ambiente.

La productividad de la empresa debe garantizar el cumplimiento de los plazos previstos
para la ejecucion y fabricacion del producto. Esto se hara mediante una distribucion eficiente
de los puestos de trabajo, la maquinaria y la mano de obra. De esta forma, se reduciran los
desplazamientos a recorrer entre los puestos de trabajo, agilizando la produccién y bajando
los costes.

La empresa constard de la necesaria maquinaria para el desempefio de la produccidn.
En caso de necesitar nueva maquinaria, utillajes u otro tipo de recursos, esto no influird en
el presupuesto sino que serd la empresa la encargada de hacer frente a los gastos propios de
las nuevas adquisiciones. Dentro de las instalaciones de la empresa se incluye un laboratorio
para la realizacién de pruebas y ensayos, con los que examinar que la produccién cumpla de
forma correcta el servicio al que esta destinado. Si carece de este tipo de instalaciones, se
encargaran los ensayos a otra empresa o laboratorio que se hara responsable de este tipo de
pruebas para garantizar la deteccidn de posibles errores en la fabricacion de manera fiable y

rapida.




~LIEGO DE CONDICIONES

DISPOSICIONES GENENrARLES

Dentro de la plantilla de la empresa, también habra personal especializado en
produccion, oficiales de primera, segunda y tercera, asi como comodines en caso de que
sea necesario, personal administrativo y de mantenimiento. Todo el personal contratado por
la empresa, deberd estar dado de alta en la Seguridad Social, cobrando en funcién de su
actividad el minimo salario establecido por el Gobierno. Todos los empleados perteneceran
a una Mutua de Accidentes, que serd escogida por la propia empresa. Todo el personal estd
obligado a cumplir la normativa vigente acorde con la Seguridad e Higiene. Toda la normativa

de aplicacion se encuentra referida en le memoria, en el apartado de Normativa.

Empresa de montaje.

En este proyecto es la encarga de ensamblar todas las piezas que componen los
subensamblajes para formar el conjunto. Dentro de estos montajes se encuentran las
uniones fijas mediante adhesivo y soldadura y las uniones no permanentes de la gran parte
de las unidades. Como empresa de montaje que es, debe tener experiencia reconocida en la
ejecucion y produccion de proyectos en el campo de aplicacién de este proyecto y en el uso
de la tecnologia que el proceso de fabricacién, ejecucidon y montaje exige. Al igual que en el
apartado anterior, debe poseer las certificaciones convenientes referidas a Calidad 1ISO 9001:
2008, Prevencion de Riesgos Laborales OSHAS 18001: 1991, Medio Ambiente ISO 14001:
2000 y Responsabilidad Social y Etica (SA 8000:2004 y SG21). De esta forma, la empresa
serd capaz de garantizar la calidad y el desempefio de las tareas de una manera responsable.
Dentro de la plantilla, constara de personal técnico cualificado que interprete correctamente
la documentacidn de este proyecto de tal manera que sea capaz de seguir las indicaciones y

procedimientos tratados.

La productividad de la empresa debe realizarse de tal manera que asegure el
cumplimiento de los plazos previstos sin retrasar la produccién del producto. Esto se hara
mediante una distribucidn eficiente de los puestos de trabajo, maquinaria y Utiles de manera

gue se consiga una optimizacion del trabajo.
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Dentro de las instalaciones de la empresa se incluye un laboratorio para la realizacion
de pruebas y ensayos, con los que examinar que la producciéon cumpla de forma correcta el
servicio al que esta destinado. Si carece de este tipo de instalaciones, encargara los ensayos a
otra empresa o laboratorio que se hara responsable de este tipo de pruebas para garantizar

la deteccion de posibles errores en la fabricacién de manera fiable y rapida.

Todas las tareas realizadas desde el inicio del proyecto hasta su fin, se realizaran
de acuerdo con la normativa vigente del momento de aplicacién referida a la fabricacidn

industrial sin olvidar el desarrollo y el cumplimiento de las normas en materia de Seguridad y

Salud y Prevencion de Riesgos Laborales, segin la normativa espafiola, Ley 31/95. Si durante

el desarrollo se pudieran cometer riesgos de tipo ambiental, se encargaria la realizacion de
un estudio de impacto ambiental con el fin de minimizar estos riegos al medio ambiente.
La empresa productora se encargara de asegurar que la empresa de montaje cumpla la

legislacion empresarial de caracter legal.

Empresa suministradora.

Cuando la empresa no tenga la experiencia o especializacion necesaria para el
desempeno de cierto tipo de funciones, serd recomendable recurrir a proveedores con
una experiencia reconocida en el abastecimiento industrial y que ofrezca garantias en el
cumplimiento de los plazos establecidos al comienzo del proyecto.

La empresa productora debe encargarse de controlar que los proveedores
contratados cumplan la legislacion empresarial y la homologacién o calidad de los productos
suministrados. Las empresas subcontratadas tendran personal especializado que interprete
de forma iddnea las especificaciones del producto. Serd la empresa productora la que
determine el método mas adecuado de entrega por parte de los proveedores, acorde con sus
necesidades. También definira las penalizaciones propicias fruto de retrasos o defectos en la
materia suministrada. Estas unidades deberan presentarse correctamente empaquetadas y

cerradas por los proveedores.
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CONDICIONES DE EJECUCION.

Tras la firma del contrato, existe un periodo de preparacion en el cual deben
conocerse antes del comienzo de la produccién, la memoria de la organizacién del proyecto,
el calendario de ejecucion y demds detalles complementarios.

El proyecto se realizard de acuerdo con un programa de ejecucion. Este programa
considera desde la recepcion de las piezas, hasta la fabricacién del material, montaje y
embalaje. La recepcion de las piezas es el periodo de espera hasta que la empresa proveedora
de materiales y de productos semiacabados, envia dentro de los plazos acordados dichas
unidades a la empresa. En el caso de Slides esto supone la llegada del material encargado
a Goodfellow (polipropileno, UHMWPE, LSR) y productos semiacabados como son las
bases ya recortadas de SBR y los filtros de acero inoxidable, ya trabajados, por la empresa
subcontratada. De esta forma, la empresa podrad iniciar la produccidn. La fabricacién de las
piezas supone la inyeccidn y fabricacidn de las piezas realizadas en polipropileno, asi como
la realizacion de la plancha de UHMWPE. Finalmente, se procede al montaje y ensamblaje
de las piezas. Esto supone la unién de los elementos que conforman todos los subconjuntos,
principalmente mediante adhesivo o uniones no permanentes de forma manual y una
soldadura por ultrasonidos como es el caso de la cabeza de cada sujecidén. Una vez acabados

los subconjuntos se unirdn para formar el conjunto final.

En caso de adelantos y/o demoras en los plazos acordados en el contrato, se
deberan notificar de forma escrita con un plazo minimo de una semana de antelacion a la
fecha de recepcidn estipulada. Si se cumple con este plazo, la empresa no podra exigir una
indemnizacién por incumplimiento de la programacion a pesar de que esto suponga una

reduccién de los costes directos por parte de la empresa responsable.

Sin embargo, en caso de rotura de algin elemento principal para la produccidn sin
posibilidad de recambios, se intentaria reorganizar la produccién para evitar la parada total.
Esto se haria mediante la adquisicidon de una nueva unidad o mediante la reparacion de esta.

Por todo ello, se recomienda la existencia de un stock suficiente de piezas de reserva.
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MATERIALES.

Las unidades que constituyen cualquier producto se encuentran limitadas por un plazo
temporal de uso. La usabilidad de un producto disefiado viene determinada por su fiabilidad.
Se entiende por fiabilidad a la probabilidad de que un objeto funcione correctamente durante

un tiempo determinado y en las condiciones de utilizacidn precisadas.

Casi la totalidad de Slides esta fabricado en pldastico (polipropileno, LSR y SBR), por
la versatilidad, durabilidad y resistencia que ofrece durante su vida util. Solo los elementos
qgue exigen unas mejores prestaciones, como es el caso de los filtros, se realizan con
materiales mas resistentes como el acero inoxidable. De esta forma se consigue un producto
final resistente y versatil, a un coste econdmico. Todas las propiedades de estos materiales
aparecen desarrolladas enlamemoria. He escogido el polipropileno porque posee muy buenas
propiedades, a un precio econdmico. El SBR permite garantizar una superficie antideslizante
al producto y asegura la amortiguacién y evita el deslizamiento. A pesar de que su coste es
superior al anterior plastico, tiene una buena relacién entre las caracteristicas que posee y
su precio. El LSR es facil de trabajar, flexible y suave al tacto, por lo que es el material idéneo
para las sujeciones. Ademas su precio no es elevado.

También se hace referencia de los materiales y acabados superficiales en los planos

adjuntos del proyecto. Todos ellos estdn correctamente documentados y cumplimentados,

ademas de revisados por el equipo de disefio. Posteriormente, deberdn ser revisados por la
empresa auxiliar y de montaje. Como se ha explicado anteriormente, en caso de existencia
de errores, incongruencias o peligros, se avisara de manera inmediata a los encargados de

realizar dichos planos para alcanzar una solucion lo mas rapido posible.

En lo referido a la garantia del producto fabricado, deberd proporcionar un éptimo

funcionamiento y mantener las exigencias definidas en el proyecto durante un periodo
minimo definido en la legislacidon espafola. De esta forma, la empresa se compromete a

reponer las piezas o subconjuntos en caso de fallo. Dentro de la clasificacién de fallo no se
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incluye cualquier desviacion respecto a las especificaciones de funcionamiento, ya que esto
encarece de forma innecesaria el concepto de fiabilidad. Por ello, se considerara fallo a las
desviaciones en los servicios que ofrece el producto, derivado de sus condiciones normales
de uso y no considerando como fallo el resultado derivado de un uso indebido. La garantia
se hara cargo de las averias de tipo infantil, producidas como consecuencia de que las piezas
no cumplen las especificaciones técnicas exigibles y aparecen dentro del correspondiente
periodo de garantia definido en la legislacion espafiola. También entraran en garantia las
averias accidentales siempre y cuando se halla llevado a cabo un uso correcto y estén en

plazo de garantia.

Se ha considerado un periodo de dos afios de garantia, por lo que todas anomalias
producidas en el funcionamiento durante este periodo, seran reparadas por la empresa
siempre y cuando cumpla con las condiciones anteriormente tratadas. Se remite a la Ley 23
/2003, de garantias en la venta de bienes de consumo.

Antes de iniciar la fabricacién, se revisaran los elementos aportados por la empresa

proveedora y los examinara la direccion facultativa tras autorizar su uso.

EJECUCION DEL PROYECTO.

El equipo de disefio acompafiado de los encargados de la fabricacion del producto,
elaboraran un plan concreto para la realizacién del proyecto considerando a los proveedores,
encargados del montaje y la distribucion, asi como la mano de obra cualificada y el acabado

final.

El Control de Calidad sera efectuado por la empresa, comprendiendo tres niveles:

- Control de Calidad de los materiales recibidos.
- Control de Calidad del montaje de dichos materiales.
-Control de Calidad y pruebas de funcionamiento con arreglo a las especificaciones recogidas

en los distintos documentos del Proyecto.
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El suministro de materiales, deberd efectuarse en el momento oportuno para

qgue la ejecucion de los trabajos no sufra interrupcién. Por ello, la empresa suministradora
debera cumplir con los plazos previstos para que se cumplan los pedidos. Deberan llevar a
cabo un correcto cumplimiento de las disposiciones legales para las actividades de caracter
empresarial e industrial. La eleccion de los proveedores se ha hecho buscando profesionales
experimentados que se encuentren geograficamente préoximos para que esto no suponga un
aumento en los costes, fruto del transporte de una empresa a otra. Ademas, deberan poseer
las certificaciones adecuadas referidas a los Sistemas de Gestion de la calidad, implantadas
de acuerdo a la normativa vigente ISO 9001:2008.

Cuando los materiales o aparatos no fueran de la calidad requerida o no estuviesen
perfectamente preparados, la empresa dara orden a los respectivos proveedores para que los

reemplace por otros que se ajusten a las condiciones requeridas por los Pliegos.

El montaje del producto se realizard al completo en la empresa encargada que es la
misma que realiza la fabricacién de Slides. La empresa goza de una adecuada distribucion
de las operaciones de la cadena de montaje para que funcione adecuadamente la linea
productiva. De esta manera, se busca alcanzar la produccidn estimada por unidad de tiempo.

Una vez finalizado el montaje, el trabajador dejard completamente limpios todos los

equipos y materiales, asi como los lugares de trabajo que haya ocupado en la fabricacion del

producto, retirando todos aquellos materiales, recortes, desperdicios, etc. relacionados con

su trabajo y sobrantes o desechados en el montaje.

Terminado el producto, sera sometido en su conjunto, a todas las pruebas que sean
necesarias para comprobar su puesta a punto, verificando todo rigurosamente. En caso de
que las pruebas no resulten satisfactorias, se realizaran las modificaciones, reparaciones y
sustituciones propicias para conseguir resultados satisfactorios, segun lo especificado en el

Proyecto.
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Una vez realizadas las pruebas mencionadas, el conjunto estd en condiciones éptimas.
Posteriormente se procede al envasado y paletizacion del mismo, para su distribucion.
Para la distribucion de la produccion, se contratara a una empresa distribuidora capaz

de proporcionar el mejor servicio en relaciéon calidad-precio, definidos en el pliego.

La plantilla de la empresa se encuentra constituida por mano de obra cualificada,
como oficiales de primera y segunda, asi como administrativos y personal de mantenimiento.
Cada trabajador que forma parte de la plantilla tiene la obligacién de ejecutar su labor de
forma eficiente segln han sido formados y necesitaran la especializacidon que la empresa
considere necesaria para el correcto desempefio de las tareas exigidas por el puesto. Dentro
de sus obligaciones se encuentra la de cumplir con la legislacién vigente en relacion a la

prevencion de los riesgos laborales y el resto de la normativa vinculante al puesto.
Los acabados finales definidos en los planos del proyecto, deberdn conseguirse en
la mayor medida posible, de forma que cualquier tipo de alteracidn de las especificaciones

definidas en el proyecto, sera considerada como errénea y no valida.

CERTIFICACIONES.

Cada operario debera realizar las operaciones asociadas al puesto de trabajo, asi
como la inspeccion de su trabajo para asegurar la calidad y evitar operaciones posteriores de
revisidon que pueda alargar indebidamente el tiempo de produccién. En estas inspecciones se
rechazardn todos los elementos que presenten fallos o desviaciones en las especificaciones
de funcionamiento, forma, posicién, acabado o de otro tipo.

Seran analizados todos los subconjuntos y el conjunto final Slides, en la cadena
de montaje, para garantiza su correcto funcionamiento. También adquirird importancia la
calidad superficial para que respondan a las indicaciones de los planos, sin incluir ningin
defecto durante el procesado. Se deben considerar las tolerancias generales y especificas
referidas en los planos, de forma que cualquier tipo de desviacién de los valores indicados

serd concebido como defecto y debera repararse o ser desechada.
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Como se ha explicado anteriormente, se deben realizar ensayos sobre el conjunto
completo para asegurar su correcto funcionamiento. Con estos ensayos se debe garantizar
que los railes corren y se extraen adecuadamente de su negativo, que todas las piezas se
deslizan perfectamente unas sobre otras para permitir su perfecto funcionamiento, asi como
garantizar una superficie antideslizante y un giro y tope de las tapaderas sobre el cuerpo de
los cubiculos. Las sujeciones deberan desplazarse sobre la guia de la tabla y permitir una
inmovilizacion de los elementos. Los filtros deben tener la cuchilla afilada para un buen corte.
En resumen, todas las piezas deben cumplir a la perfeccidn la funcion para la que han sido
disefadas. En caso de carecer de laboratorio de pruebas, se encargara realizar estos ensayos
a un estudio externo especializado para comprobar la fiabilidad de los mismos.

Los elementos pedidos a las empresas proveedoras, se separaran en un pequefio
porcentaje y en caso de encontrar defectos se devolverd el lote completo.

Gracias al software actual, se pueden utilizar sistemas CAD, CAM, CAE y CIM, entre
otras, que facilita la realizacion de pruebas y ensayos previamente a la fabricacién del producto
fisico. Mediante esta técnica se abaratan costes y se ahorra tiempo y se pueden detectar
fallos para realizar redisefios del disefio inicial y mejorar su rendimiento. También se pueden

utilizar técnica de prototipado rapido o prototipos de tipo funcional, estético, geométrico o

tecnoldgico. Estos modelos se someten a condiciones criticas durante determinados periodos

de tiempo para que a partir de los resultados obtenidos, optimizar el disefio y fabricacién.

Una vez recibido el producto, todo depende del departamento de marketing y
ventas. La recepcidn se hard acorde con las etapas del ciclo de vida del producto. Para dar
a conocer Slides, y fomentar sus ventas, se iniciara una campafa de promocién con carteles
publicitarios, propaganda, banners en internet y demds mecanismos de marketing. Se dara
a conocer especialmente en las tiendas destinadas a menaje y hogar. También se dard la
posibilidad de probar el producto.

Una vez el publico haya tenido un primer contacto con el producto, finaliza el

periodo de introduccién y podremos estimar la aceptacion que tendra Slides por parte de los
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consumidores. De esta forma estimaremos el nivel de produccidon conveniente de acuerdo
con las exigencias del mercado. Todo esto se realizard siempre de acuerdo mutuo entre

fabricante y la direccion de los departamentos encargados de esta recepcion del producto.

Segun se indicara en el contrato, cualquier tipo de retraso sera penalizado, de forma
que si persisten esta sancidn irda en aumento de manera exponencial llegando incluso, en
caso extremo, a una cancelacidn del contrato. También se castigaran los adelantos porque
suponen costes de almacén y los materiales pueden estropearse.

Sin embargo, un correcto cumplimiento de los plazos acordados y una reduccién de los fallos
durante el proceso de produccién, supondra una bonificaciéon que repercutira positivamente

en el contrato.

Se debe leer el Pliego de condiciones para seguir de forma rigurosa todas las
indicaciones propuestas. Este documento es objeto de andlisis y permite saber cémo y con

qué medios, realizar las tareas necesarias para la ejecucidn de un proyecto.
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CALCULOS

INTropuccion

Es muy importante la realizacion de calculos que permitan dimensionar y establecer
las condiciones normales de uso. Este documento demuestra que cada dimensién del
producto tiene una razén de ser que la justifica. Para ello se ha recurrido a las tablas de
datos ergondmicos, métodos de calculo, simulaciones, modelos de reproduccién, ensayos
de materiales y especialmente el Método de Elementos Finitos (FEM), mediante uno de los

maodulos que ofrece Catia.

Todos estos mecanismos logran asegurar cada decision tomada con un ahorro de
tiempo. Mas adelante se explicard cada procedimiento realizado y se dara una justificacion
completa. Para realizar estos calculos, el usuario debe tener unos conocimientos bdsicos
en materia de resistencia de materiales, ergonomia y disefio mecanico entre otras, para
aplicar adecuadamente los criterios y herramientas del ambiente de trabajo y conseguir asi

resultados dptimos.

Para el desarrollo de Slides, se han buscado dimensiones que permitan una facilidad
de uso y una gran comodidad del usuario. Los calculos se han llevado a cabo para decidir las
lineas finales y definir el producto de una forma mds precisa, pero también para validar las

decisiones tomadas mediante la simulacién antes de que sean inviables las modificaciones.

Con todo ello, se ha alcanzado una solucion déptima fruto de multiples célculos,
investigaciones y estudios, en el que todos los elementos y factores que influyen en el disefio,

estan interconectados.
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CLASIFICACION DE LOS CALCULOS EFECTUADOS

Los calculos necesarios para realizar un proyecto se pueden clasificar en tres tipos:

CALCULOS GEOMETRICOS.

Definen las formas y contornos de las piezas para evitar cualquier tipo de interferencia.

Dentro de este apartado he incluido los CALCULOS ANTROPOMETRICOS que reflejan las

medidas y proporciones de las que nace Slides para ayudar a sus usuarios. Slides es un
producto con una larga vida util, por lo que para calcular la ergonomia del mismo, basta con
tomar de referencia las medidas antropométricas de la media de la sociedad, siendo validos

experimentos empiricos.

CALCULOS DE RESISTENCIA Y CAPACIDAD.

Supone un dimensionamiento de los elementos para asegurar un comportamiento
idoneo ante solicitaciones de diverso tipo.

Tras el estudio antropométrico, se han establecido las dimensiones basicas del
disefio y queda validar que esas dimensiones son correctas para conseguir el correcto
funcionamiento. Por ello, en este apartado se analizard el comportamiento del cuerpo ante
la accién de cargas, las superficies criticas del modelo, las cargas recomendables para un uso
6ptimo y las deformaciones y tensiones que experimenta el disefio por la accidon de dichas

cargas.

Los materiales y procesos de fabricacion tienen un papel fundamental en la
resistencia y capacidad del conjunto. Sin embargo, ya se ha hablado de ellos detalladamente
en la memoria y no hablaré mas de ellos, aparte de las propiedades a introducir en cada
material para el FEM.

En este tipo de calculos se han incluido:

- Analisis del disefio final mediante el Método de Elementos Finitos (FEM).
Este estudio del comportamiento mecdanico se explicara con gran nivel de detalle mas
adelante y permitird validar el comportamiento del sélido y la eleccidn de los materiales ante

la solicitacidon de cargas.
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- Analisis de la estabilidad.
Para estudiar el funcionamiento de las unidades que conforman el conjunto en
presencia o en ausencia de los demds elementos, se ha realizado una simulacidon que analiza

la estabilidad. De esta forma, el usuario sabrd cdmoy bajo qué condiciones utilizar el producto.

- Analisis del rozamiento.
Se presentan las consideraciones tomadas para conseguir una superficie y apoyo

antideslizante.

- Calculo del envasado.

Es una breve explicacion de los cdlculos realizados para la determinacion del envase.

CALCULOS DE CARACTER FUNCIONAL.

Se realizan para que el producto proporcione las prestaciones buscadas. En este
apartado se han analizado las TOLERANCIAS GEOMETRICAS y DIMENSIONALES que se
incluyen en los planos, asi como una referencia a los ACABADOS SUPERFICIALES, también

incluidos en los planos.
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CALCULOS ANTROPOMETRICOS.

Se entiende por antropometria a la disciplina que describe las diferencias cuantitativas
de las medidas del cuerpo humano, estudia las dimensiones considerando como referencia
distintas estructuras anatomicas y sirve de herramienta a la ergonomia con objeto de adaptar

el entorno a las personas.

Estaramadelsabertiene un papel fundamental en el disefio industrial, la biomecanica,
la arquitectura, la ergonomia... etc. siendo esta ultima la disciplina tecnolégica encargada del
diseio de puestos de trabajo, Utiles y tareas que coinciden con las caracteristicas fisioldgicas,
anatdmicas, psicoldgicas y capacidades del trabajador.

En la antropometria se utilizan tablas con datos estadisticos sobre la distribucién de
las medidas corporales de la poblacién para optimizar los productos. Estas distribuciones
son sensibles al cambio con las variaciones en el estilo de vida, nutricidn, poblacién... por lo
gue remarca la importancia de su estudio mediante esta ciencia. Se pueden distinguir entre
antropometria estdtica y dinamica. Estos calculos se han realizado en base al primer tipo,
porque es la encargada de definir las diferencias estructurales del cuerpo, con las distintas
posiciones y carentes de movimiento.

Las dimensiones que tiene el disefio se fundamentan en el propio estudio empirico
y calculos antropométricos. En el estudio antropométrico realizado, los criterios aplicados
deben ser amplios y razonables. La persona media no existe y los disefios se deben contrastar
con la realidad. En este caso, la poblacién destinataria del disefio es amplia y variada, por lo
gue estard constituida por persona con desviaciones considerables y no hara falta responder
a un sesgo poblacional muy especifico. Es una forma de conseguir que este diseio sea para
todos.

En funcion de las dimensiones del objeto o puesto de trabajo hay que conocer el
numero minimo de dimensiones. Para ello es fundamental elegir el tipo de medidas con un

error admisible.
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Dentro de los fundamentos de la antropometria existen tres principios aplicables al
disefio antropométrico:

- Principio de disefio para extremos. Se basa en considerar una dimensidn en base a la persona

del grupo perteneciente a los extremos, es decir, la maxima o la minima.

- Principio del disefio para unintervalo ajustable. Se trata de establecer dos limites de intervalo.

Con este disefo el usuario puede regular las medidas para ajustarlas a sus dimensiones con el

inconveniente de que el producto final es mas caro.

- Principio de disefio para el promedio. Hay que considerar que el promedio dentro de la
ergonomia es algo ficticio ya que la persona media no existe. Este principio se utiliza cuando
tiene una frecuencia de uso baja, poca precision o cuando el resto de posibilidades son muy

caras. Para ello se toma la desviacidon estandar de cada dimensidn.

Durante toda la fase del disefio, se ha buscado adaptar las actividades a realizar a las
capacidades de los usuarios en lugar de al revés, como se ha hecho en ocasiones de manera
errdnea. A continuacion, explicaré cémo se han definido las dimensiones que hacen de Slides

un producto tan util en la cocina.

Dentro de un estudio antropométrico, existen varias medidas basicas para el disefio
de puestos de trabajo. Las medidas que se tienen de una poblacién, dependerdn de la
aplicacidon que se les dé. Estas se clasifican en funcion de si la posicion del usuario es sentada

o de pie.

269



CALCULOS

CALCULOS GEOMETrICOS

11.cCc

3

—— 13.A0p ————

14.E

10.ACs

1)www.avisosclasificados.cu.cc/PedroMondeloErgonomialFundamentos.pdf

Posicidn sentada:

- Altura Poplitea (AP).

- Distancia Sacro-Poplitea (SP).

- Distancia Sacro-Rdtula (SR).

- Altura del Muslo al Asiento (MS).

- Altura del Codo al Asiento (CA).

- Alcance Minimo del Brazo (AminB).
- Alcance Maximo del Brazo (AmaxB).
- Altura de los Ojos desde el Suelo (AOs).
- Anchura de Caderas Sentado (ACs).

- Anchura de Codo a Codo (CC).

- Distancia Respaldo-Pecho (RP).

- Distancia Respaldo-Abdomen (RA).

Posicién de pie:

- Estatura (E).

- Altura de codos de pie (CSp).
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- Altura de ojos de pie (AOp).
- Ancho de hombro a hombro (Anhh).

Las dimensiones antropométricas relevantes para este disefio se encuentran
remarcadas. A continuacion trataré las consideraciones tomadas para definir la geometria de
cada elemento del conjunto.

Cabe decir, que el ALCANCE MAXIMO DEL BRAZO HACIA DELANTE SIN AGARRE
(AmaxB), es la distancia horizontal medida desde el plano vertical que pasa por el occipital,
las escapulas y los gluteos hasta la punta de los dedos unidos con la mano abierta y el brazo
extendido hacia delante. El ALCANCE MINIMO DEL BRAZO HACIA DELANTE CON AGARRE
(Amin Ba), es la distancia horizontal medida desde el respaldo del asiento hasta el eje vertical.
Este se produce con los dedos unidos extendidos hacia delante, cuando el individuo tiene su
brazo paralelo a la linea media del tronco y el antrebrazo formando un angulo igual o un poco
menos de 902 con el brazo en posicion comoda. El resto de medidas remarcadas, quedan

claras por su nombre.

TABLA.

Es el elemento principal del disefio. Sus medidas definen en gran medida el resto de
geometrias porque sirve de lazo de unién. Las medidas que la definen son las siguientes.
Altura.

La principal razén para que la tabla tenga altura es que debe incorporar la bandeja y
los cubiculos. Por ello, la altura de la tabla deber ser suficiente para contener estos elementos
y hacer un mecanismo de encaje entre piezas mediante railes. Esta dimension debe ser
suficiente para garantizar una adecuada capacidad de la bandeja y los mdédulos. Ademas, no
debe dificultar los movimientos, pudiendo ser utilizado tanto por gente sentada, como por
ejemplo, en silla de ruedas o de pie.

Hay que diferenciar las situaciones que puedan darse con este disefio, pudiendo

utilizarse sobre una mesa o encima, sentado o de pie. Las personas que cocinen de pie,
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colocaran el producto sobre una encimera para estar mas préximos a la tabla y cortar mejor.
Las encimeras de cocina, generalmente tiene una dimensién de 0,85 m, de forma que el
usuario podra cocinar cdmodamente porque habra ganado una altura de 7 cm. Para la gente
gue esté sentada sobre un asiento normal, se encontrard a una altura de 0,45 m respecto
al suelo, colocando Slides sobre una mesa de 0,75 m, por lo que la altura incrementada de
7 cm no supondrd incomodidad para el usuario. Este caso puede ser el de una persona de
edad avanzada, con independencia para cocinar, que se encuentre mas comoda en posicion
sentada. Finalmente, el Ultimo caso contemplado es el de una persona que esté en silla de
ruedas. Estos usuarios generalmente tienen el hogar adaptado a sus necesidades. Por lo tanto,
cuenta con una altura del asiendo de la silla de 0,5 m y colocara Slides sobre una superficie
de 0,7 m. Por ello, se encuentra en una posiciéon aun mas favorable que la persona sentada y
apoyada sobre una mesa. Con independencia de la situacidén que se dé, el usuario sentado o
de pie, tendrd mas cerca de si la superficie de la tabla y la podrd usar ergondmicamente.

A pesar de la situacion que se dé, el usuario se encontrard mas préximo a la tabla,
por lo que podra cortar de manera ergondmica. Por todo lo anterior, esta altura cumple doble
funcién: permite que la bandeja y los cubiculos tengan la capacidad idénea y aproxima la

superficie util al usuario.

Dimensiones de la superficie util.

La superficie Util debe tener las dimensiones 6ptimas no solo para garantizar un corte
comodo sino también debe ser capaz de sostener recipientes de cocina, entre otros. Se
parte de un recipiente de 200 mm de diametro, pudiendo ser cilindrico o con un contorno
inclinado, por lo que la superficie debe ser mayor para tener una regién de corte y poseer
estabilidad. La gran parte de los calculos efectuados, los he realizado partiendo de mi propia
experiencia y con mediciones de mi antropometria. Esto valores me han servido de referencia
para estimar las dimensiones que debe tener el conjunto. La profundidad de la tabla es de
300 mm porque permite contener el recipiente, es estable y no resulta dificil de manejar ya

que el alcance maximo es mas del doble de esta dimension. En cuanto a la longitud, como
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la superficie se divide en zona de corte y de sujecion de recipientes, consideré que 400 mm
era suficiente para sostener alimentos alargados e inmovilizar fuentes de cocina sin que la
tabla pierda estabilidad. Por ello, el rail que contiene la superficie de la tabla, se encuentra
desplazado al extremo con mayor estabilidad.

Ala hora de utilizar la tabla, la comodidad de los movimientos dependera del alcance
(maximo y minimo) que tenga el usuario. Estas medidas han influido en la decision de la
altura de la tabla y las dimensiones de la superficie Gtil. Mas adelante, se muestra una imagen
sobre las areas de actividad en el plano de trabajo.

Asa-Ranura.

El asa de la tabla tiene unas dimensiones de 150 mm de ancho por 50 mm de alto, con
unos radios de redondeo en las esquinas de 10 mm. Este orificio es pasante para que pase la
mano a través. Esto deja un extremo de agarre de 15 mm de didmetro. El asa se encuentra
en el extremo de la tabla para que el individuo pueda transportarlo comodamente con una
mano. Esta ranura también sirve para desplazar los alimentos al interior de la bandeja. Las
medidas se han tomado de una mano con dedos estirados y en posicion de agarre, para
definir el ancho del puiio. De esta forma, se calcula el espacio que necesita una mano para
disponer de un espacio libre por donde agarrar. Ademas, si es pequefio el orificio, costara mas
introducir la comida trabajada. Estd centrada con respecto al eje de simetria de la tabla para

distribuir uniformemente el peso.

Confort de la mano derecha

de la mano izquierda
Zona de agarre de Y 4 Zona de agarre de

la mano izquierda la mano derecha

2)www.avisosclasificados.cu.cc/PedroMondeloErgonomialFundamentos.pdf
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Rail.

El rail se compone de un perfil en T con unas dimensiones maximas de 10 x 5 mm. La
guia a través de la cual recorre este perfil, se encuentra distanciado 30 mm de los laterales.
Tiene forma de S no solo para continuar con la linea del disefio, sino para permitir tres tramos
rectos y dos curvos con los que dar versatilidad de movimientos a las sujeciones. El tramo
vertical tiene la distancia correcta para centrar el recipiente en ella. De esta forma se pueden

distinguir en planta dos dreas, la de sujecidn, centrada en la guia y la de corte.

Espesor.

El espesor de toda la tabla es de 1 cm. De esta forma tiene una mayor resistencia
al impacto, a las fuerzas ejercidas y al corte. Como contiene un rail de altura total 5 mm, el
espesor debe ser consistente sin que produzca zonas criticas. Ademas, consideré que con
este espesor, la posibilidad de grietas producidas por caidas o impacto se reduciria mas que

con un espesor delgado.

3)Vista en planta de tabla con fuente.
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BANDEIJA.

Al igual que la que posee la bandeja, debe permitir un agarre consistente y cémodo.
Tiene unas dimensiones de 120 mm de ancho por 35 mm, de alto. Esta centrada con respecto
a su eje de simetria de forma que se distribuya el peso y queda alineada con el asa de la
bandeja. Este asa se encuentra en la pared de la bandeja, inclinada un angulo de 5092. Tiene
menor altura que la que posee la bandeja porque debe albergar alimentos y el ancho de
la mano es inferior al ancho del pufio. Por lo tanto la inclinacidn de la pared evita que los
alimentos deslicen y tiene unas dimensiones adecuadas para introducir la mano agarrando el
extremo. Ambas asas estdn en planos que forman 50 grados.

Este sistema permite conseguir un asa en la bandeja, otro en la tabla y un asa
conjunta derivada de la unién de ambas asas con un ancho de 15 mm y una altura sobre el
plano inclinado de 7mm. Asi el usuario tiene la posibilidad de trasladar la bandeja, la tabla o
ambos elementos a la vez de un solo viaje. Ademds como el peso es de aproximadamente 2

kg, no pesa demasiado y resulta ligero.

CUBICULOS.

Los cubiculos sonlos tres médulos que se insertan en el extremo de la tablay se utilizan
para rallar, pelar y trocear. Los tres mddulos poseen las mismas dimensiones exteriores, por
lo que solo se diferencian en el sistema de ensamblaje tapa-cuerpo y en su funcién. Tienen
una pared inclinada 50 2 para que quede enrasada con el perfil de la tabla y facilitar la tarea.
Sobre esta pared se encuentra la superficie Util o filtro por lo que favorece el rallado-pelado-
troceado. Tienen una profundidad de 90 mm por lo que se pueden agarrar ergondmicamente
con una sola mano. La altura util es de 60 mm y con el pico que se une a la tabla hace 70 mm.
Este extremo superior es el producido por la superficie inclinada y la horizontal. La pared
superior horizontal queda por el interior de la tabla y mediante una curva, el cubiculo queda
unido al extremo de la tabla.

Durante operaciones como rallado o pelado es habitual inclinar el util para favorecer

la tarea. En este caso, no hace falta porque el propio filtro se encuentra inclinado un angulo
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de 5092 con respecto el suelo, de manera que mientras se ralla/pela el alimento queda
contenido en el interior del cubiculo. Asi la comida no cae al suelo o hace falta recogerla
posteriormente. Para ello, hay que dejar deslizar la comida sobre el filtro y hacer un
movimiento de deslizamiento hacia arriba-abajo. Después, se puede abrir el envase para
depositar el contenido.

Las tapaderas se encuentran separadas 1 cm de los laterales del mddulo. Asi tiene
el espacio suficiente para que tenga consistencia y realizar el ensamblaje entre piezas. Los
filtros tienen unas dimensiones de 58 mm de ancho por 69 mm de alto. Estas dimensiones se
han establecido a partir del ancho de los cubiculos y de |la tapadera. Ademas se han tomado

medidas de alimentos como patatas, cebollas o huevos de forma que se puedan trabajar.

SUJECIONES.

Las sujeciones cumplen con la funcidén de sostener todo tipo de cuerpos con
independencia de su geometria. Estdn compuestas por un eje, una garra y dos mitades
simétricas que conforman la cabeza. La garra tiene una altura de 65 mm, un ancho de 106
mm y un espesor de 6 mm. Estas medidas estan pensadas para que las dimensiones maximas
gue sea capaz de sostener, sea un recipiente de 200 mm de didmetro y 100 mm de altura. Por
ello, con dicha amplitud, es capaz de curvarse mediante LSR y una altura de 65 mm, tendra
suficiente estabilidad a cada lado del envase. De manera, que si es capaz de sostener este
elemento, podra sujetar cuerpos de menor tamano. El eje es concéntrico a la garra y tiene
las dimensiones propicias para que recorra la guia de la tabla, por lo que sus dimensiones
derivan del resto de elementos. La parte superior del eje es coaxial a la cabeza y esta tiene las
dimensiones adecuadas para que funcione de biela y no tenga demasiado peso, accionandose

con poco esfuerzo.

LIMPIADOR.
Las medidas del limpiador son 100 mm de ancho por 60 mm de alto y con un espesor

de 5mm. De esta forma, se consigue un modelo facil de agarra que se adapta a las dimensiones
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de la mano y dispone de un lado curvado para no chocar contra la zona comprendida entre
el abductor transversal del pulgar y el palmar corto. Este limpiador sirve para personas con
dificultad de agarre y solo hay que realizar un leve movimiento de mufieca o0 mano, para

limpiar el rail.

Las dimensiones de muchos de los elementos que constituyen el conjunto derivan de
los calculos antropométricos del resto de elementos con los que ensamblan. Por ello, tiene
tanta importancia la tabla ya que condiciona la resto de elementos. Las decisiones tomadas,

derivan de las mediciones que he tomado como referencia de mi propia anatomia.
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1) Analisis del diseiio final mediante el Método de Elementos Finitos (FEM).

OBJETIVOS DEL ANALISIS.

Tras la fase de disefio debe realizarse una validaciéon que asegure las decisiones
tomadas. De esta forma, se comprueba que el producto es capaz de cumplir las necesidades
para las que se ha disefiado. Para ello, se realizan calculos de disefio mecdnico y estructural
en los que se estudia el comportamiento del producto ante la aplicacidon de las condiciones
de contorno. También permite conocer las condiciones criticas del sélido para delimitar las
condiciones adecuadas de uso del mismo para un éptimo funcionamiento. Este método no
supone la realizacion de medidas de mejora, pero si permite determinar la necesidad de ellas
para conseguir un mejor comportamiento.

Existen varios programas capaces de realizar este cdlculo como Solidworks, NX I-deas
o Catia. Cada uno presenta diversas ventajas, sin embargo, en este caso se ha utilizado la
ultima herramienta debido a lo accesible que resulta. Catia es un programa muy conocido e
intuitivo y todo el modelado se ha realizado con esta herramienta, por lo que no es necesario

ningun tipo de importacion/exportacion de ficheros.

TIPO DE ANALISIS UTILIZADO.

Para el andlisis del comportamiento mecanico del producto se ha utilizado el Método
de Elementos Finitos mediante un mddulo de Catia V5R21: Generative Structural Analysis.

Para la posterior comprobacidn se ha utilizado el programa X-Vigas, que a pesar de no
ser tan potente o preciso como el software anterior, es suficiente para validar los resultados
obtenidos con el mismo. Hay que considerar que de la representacion 3d que realiza Catia
a la 2d de X-Vigas, se produce una variacién de los resultados en un determinado factor.
Por lo que se consideraran validos los resultados que mantengan una relacidon admisible, sin
demasiada desviacion de los valores. Validando el desplazamiento, se tomaran los resultados

como adecuados, sin necesidad de realizar una comprobacidn sobre las tensiones.
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El Método de Elementos Finitos (FEM 6 MEF) es una de las técnicas mas importantes,
utilizada para la simulacién y en aplicaciones industriales de calculo de comportamiento
fisico. Se utiliza mucho debido a su generalidad y lo facil que resulta introducir los dominios

de calculos complejos en 2 y 3 dimensiones. La utilizacion del MEF permite:

- Entender mejor el comportamiento estructural, estatico y dindmico.

- Obtener informacién completa sobre la totalidad de la estructura y la de cada componente.
- Evaluar los cambios de comportamiento estructural introducidos por las modificaciones en
el disefo.

- Simular y ayudar a interpretar los resultados de ensayos estructurales.

- Entender y evaluar las posibles causas de rotura en servicio.

- Simular el conformado de metales por deformacién plastica.

- Considerar los posibles efectos de la transmisién de calor y las temperaturas resultantes.

Para ello, se considera que el comportamiento mecdanico de cada unidad del conjunto
se define por medio de un nimero finito de pardmetros o grados de libertad (gdl) asociados a
puntos de los elementos unidos al entorno. Esto es lo que se entiende como nodo. Se supone
gue el comportamiento en el interior de cada unidad estd perfectamente definida por lo que
ocurre en cada nodo y las funciones de interpolacién. Se trata de un método aproximado que
recurre a varias perspectivas. La discretizacidon o mallado; la interpolacion, con los elementos
a utilizar y la consideracién de las variables para el cdlculo numérico.

Con todo ello, se consigue una representacion aproximada de la realidad mediante
un modelo numérico que consigue eficientemente, la utilizacién de medios informaticos para
solucionar el problema. Por ello, este método exige usuarios cualificados capaces de dominar
estas herramientas informaticas.

Por todo lo anterior, gracias a los sistemas de CAD se pueden conseguir modelados
solidos muy reales que se pueden analizar mediante FEM. Esto ahorra tiempo y costes porque

permite validar los modelos antes de fabricarlos, dando la posibilidad de modificar algin
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elemento en caso de que los andlisis no sean favorables. Por ello, se utiliza como mecanismo
para detectar los posibles fallos antes de que el producto exista en la realidad, en lugar de
que el fallo se produzca durante su utilizacidn. Asi el ingeniero se asegura de que el producto

conseguido sea de calidad, competitivo y con una reduccion de los plazos y costos.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO.

El estudio realizado lo he centrado en los esfuerzos a los que se somete el disefio
durante su uso, o en condiciones extremas y el andlisis de su comportamiento ante estos.
Esto permite definir la adecuacion del disefio y las condiciones normales de uso que deben
establecerse. De manera que una rotura por uso indebido, es decir, fuera de las condiciones
normales de uso, no sera fallo del producto sino uso incorrecto por parte del usuario. Este
analisis también me ha permitido comprobar si los materiales escogidos son los idéneos.

Antes de especificar una malla de elementos finitos es importante disponer de cierto
tipo de informacion. Esta se encuentra referida a:

- La geometria.

- Las caracteristicas fisicas y mecdnicas del sélido.

- Las condiciones de contorno.

- Las cargas.

- Los tipos de resultados requeridos y el nivel de precision.

Debido a la necesidad de este tipo de informacidn, el proceso de FEM sigue una
secuencia basica de operaciones. En ella, primero debe definirse el problema a tratar en
coordenadas globales. Después, resulta mas facil segmentar la estructura en componentes
simples. Posteriormente, se procede a definir el comportamiento de cada componente y
a continuacién el comportamiento global. Tras esto, se deben imponer las condiciones de
contorno para realizar el calculo de los corrimientos nodales y de las reacciones incdgnitas.
Este proceso es practicamente igual de forma independiente a la herramienta utilizada para

realizar el FEM.
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Este proceso se traduce en:

1) Realizacion de la geometria necesaria como apoyo de la malla. La geometria no es
fundamental, pero en muchas ocasiones facilita la creacidn de la malla.

2) Aplicar las condiciones de contorno (cargas como fuerzas o presiones, apoyos,
empotramientos...). Permiten simular las condiciones mecanicas a las que se somete el sélido
real. Es capaz de reproducir procesos mecanicos e incluso estudios cinematicos.

3) Aplicar los materiales y propiedades fisicas mediante librerias.

4) Creacion de la malla de elementos finitos.

5) Procesamiento y analisis de los resultados. Si los resultados no son los adecuados, se puede
redefinir la malla, repitiendo el proceso anterior hasta conseguir lo buscado.

6) Realizar una validaciéon de los mismos. Este paso es muy importante porque permite

asegurar que la malla realizada y las condiciones tomadas, son correctas.

Dentro de este andlisis, también es importante el tipo de elementos y mallas utilizadas.
Esta decision dependerd del problema planteado. Sin embargo, no entraré en mas detalle ya
qgue el analisis FEM de Catia no ofrece variedad en las mallas y los elementos. Por lo que
siempre realiza un mallado tridimensional de elementos Solid Parabolic Tetrahedron. Esto no
supone un problema, porque como la geometria a analizar es compleja, es el principal tipo
de analisis que debe realizarse, a pesar de tener mds opciones de calculo. Aunque cuesta mas

procesar este tipo de mallado, sus resultados son mas precisos.

Con las herramientas actuales de analisis de FEM también se puede observar
graficamente los resultados obtenidos para detectar los puntos criticos de las diferentes
magnitudes. Aunque estas representaciones son una exageracion de la realidad, ofrecen una
visiéon rapida y clara del comportamiento del sélido. Se puede analizar varios factores que
define la actuacion del cuerpo bajo cargas como son: Principal Stress, Precision, Displacement
y Von Mises Stress. Sin embargo, solo analizaré las dos ultimas, ya que proporcionan suficiente

informacion segun los objetivos del analisis.
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La Tensidn de Von Mises (Von Mises Stress), define la concentraciéon de esfuerzos de
manera que permite visualizar las zonas donde, debido a la accidén de cargas, se concentra
mayor esfuerzo. Es una magnitud fisica proporcional a la energia de distorsidn que sirve como
indicador dentro de la teoria de fallos, de que un disefio es bueno para materiales ductiles. De
esta forma, seguln el criterio de maxima tensidén de Von Mises, un material ductil comenzara a
ceder cuando la tensidon de Von Mises sea igual al limite de tensién o elastico. Mediante este
estudio, podremos saber cuando la accidn de cargas provoca un comportamiento mas fragil
del material, definiendo las cargas maximas que deben aplicarse durante su uso.

Mediante Displacement (deformacidn), se puede observar la deformacion que
experimenta la pieza ante la aplicaciéon de cargas. De manera que cuando se somete a un
cuerpo a tensidn, este se alarga. Este alargamiento se conoce como deformacion y se define

como el alargamiento producido por unidad de longitud original del elemento.

DEFINICION DE LA GEOMETRIA CON LAS SIMPLIFICACIONES ADOPTADAS.

Cuando se realiza un mallado, es habitual tomar varias simplificaciones que agilicen
el calculo y la representacién de la malla. Esto se debe a que si se introduce demasiada
informacion o relaciones de contorno entre los elementos del conjunto, el cdlculo puede ser
muy lento o incluso no realizarse adecuadamente. En muchas ocasiones, incluso se realiza
un mallado exclusivamente sobre la superficie de estudio en lugar del sélido que contiene el
plano de aplicacién de cargas.

En este caso, como en Catia se deben definir todas las restricciones y tipos de
conexidon entre los componentes del conjunto, he decidido excluir todos aquellos elementos
que formen parten del conjunto sobre los que no se apliquen cargas, ya que la cantidad de
memoria que necesita el ordenador y el tiempo de estimacidn, se incrementa enormemente.
Siendo incluso a veces, incapaz de realizar el calculo.

Como mas adelante voy a explicar cada uno de los casos analizados, hablaré de las

decisiones y simplificaciones tomadas para su analisis.
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MATERIALES.

En este apartado se van a tratar los datos introducidos en la libreria de material de
Catia VR5R21.

Para aplicar los materiales existen diversas caracteristicas fisicas, mecanicas vy
térmicas que los definen e influyen en su respuesta ante la accidén de cargas. Para aplicarlas al

modelo sélido, deben conocerse las siguientes:

Moddulo de elasticidad o médulo de Young (E).

Se trata de un parametro que define el comportamiento eldstico del cuerpo y varia
en funciéon de la direccidn de la fuerza aplicada. Es independiente del esfuerzo siempre que
no supere el limite elastico. Es uno de los parametros caracteristicos de cada material. Se
mide en N/mm? o Pascales (Pa) y unidades derivadas del Sl. Este valor no debe superarse
porque se entraria en la zona eldstica del material, por lo que adoptaria un comportamiento

fragil y las deformaciones se vuelven permanentes.

Coeficiente de Poisson (\).

Es una constante elastica que caracteriza el estrechamiento de la seccién de un
material eldstico lineal e is6tropo cuando se le somete a un estiramiento longitudinal y un
adelgazamiento de la seccidn en las direcciones perpendiculares a dicho estiramiento. Define

la relacidn entre la deformacién unitaria lateral y la axial. Es adimensional.

Densidad (p).

Es la magnitud escalar que relaciona la masa de un cuerpo con su volumen. Es

equivalente a la divisién de su masa por su volumen. Sus unidades del Sl son el kg/m?3.

Estas tres uUltimas propiedades son fundamentales para el calculo mediante FEM
y proporcionan la informaciéon necesaria para definir el material. Las siguientes, no son
necesarias para realizar el analisis, pero son caracteristicas de cada material y se pueden

introducir como referencia.
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Limite Eldstico (E ).

Consiste en la tension mdaxima capaz de soportar un material elastopldstico, sin
experimentar deformaciones permanentes. Si las tensiones aplicadas superan este limite,
las deformaciones son permanentes por lo que el material adquiere un comportamiento
plastico. En ingenieria se adopta el criterio de considerar como limite eldstico a la tensién ala

cual el material tiene una deformacion plastica del 0,2%.

Coeficiente de dilatacién térmica.

Este coeficiente esta presente al calentar un cuerpo, lo que produce su calentamiento
y un aumento de su energia cinética. Con esta, los &tomos aumentan y la distancia entre sus
moléculas crece, por lo que se expande al calentarse y se contrae al enfriarse.

A continuacidn se presentan las propiedades de cada material que se han introducido
en Catia V5R21 para la realizacion de los célculos por FEM. Se presenta segin norma vy tal y
como se introducen en el programa. No se han incluido el limite elastico ni el coeficiente de
expansion térmico porque con estos tres valores por material es suficiente para definirlo.
Ademas, si no modificas las propiedades de la libreria de Catia, estas cinco propiedades te
aparecen por defecto. Todos estos materiales se han explicado detalladamente en el apartado

de la Memoria, “Materiales y procesos de fabricacién”.

Polipropileno (PP).

E=1900000000 N/mm2= 1,9e+009 N_m2
v=0,33

P=946 kg/m3 (kg_m3)

Caucho de Butadieno-Estireno (SBR) y Caucho de Silicona Liquida (LSR).
Como ambos son caucho, aunque distintos, en el programa se ha simplificado a los
valores que posee en caucho normal, ya que las variaciones entre ambos materiales no son

muy grandes.
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E=2 N/mm2=2e+006 N_m?2
v =0,4995
P= 1190 kg/m3 (kg_m3)

Acero Inoxidable AlSI 410.

Enelprogramase hasimplificadoaacero, sin especificar lagama. Estas simplificaciones
se deben a que Catia no tiene una libreria de materiales normalizados como la de Solidworks,
pero a la hora de realizar los calculos no afectan demasiado, sino que utiliza un valor numérico

intermedio entre los diferentes tipos de materiales de la clasificacién.
E=200000 N/mm2 =2e+011 N_m2
v=0,3

P= 7800 kg/m3 (kg_m3)

TIPOS DE ELEMENTOS. MALLAS UTILIZADAS.

Debido a la geometria de partida, no es posible realizar en ninguno de los casos
analizados, un mallado de tipo unidimensional ya que requiere condiciones de contorno
asociadas, como una seccion. Esto es imposible porque no tiene una geometria de tipo viga en
la que la seccién permanece constante en la direccidn longitudinal. Tampoco se han utilizado
mallas bidimensionales porque supondria un espesor constante, mientras que las mallas de
tipo tridimensional para los casos a analizar pueden suponer una mejor aproximacion de la
realidad, por su geometria compleja. Ademas, estas mallas son las Unicas que el programa
Catia es capaz de reproducir. También, debido al disefio del modelo, lo mas adecuado es
el uso de mallas de tipo free, ya que son mas simples de realizar en geometrias complejas
aunque se consigan mallas de peor calidad. Si hubiéramos querido realizar mallas uni- o
bidimensionales, asi como de tipo mapped, se habria tenido que recurrir a otro programa
distinto de Catia, como NX I-deas, mas versatil en cuanto a las opciones de mallado que

ofrece pero menos accesible al usuario. Sin embargo, gracias a la geometria y condiciones

265



CALCULOS

CALCULOS DE reESISTENCIA Y CAPACIDAD

del proyecto, Catia es apto para realizar el cdlculo y nos proporciona resultados fiables que
posteriormente se validaran.

Por todo lo citado anteriormente, las mallas realizadas tiene elementos de tipo solid
parabolic tetrahedron, que corresponde a mallas free tridimensionales. Los diferentes analisis

se han llevado a cabo a 20 °C.

CARGAS Y CONDICIONES DE CONTORNO. JUSTIFICACION.

En la memoria se ha explicado el correcto funcionamiento de Slides. Sin embargo,
en este apartado lo trataré en relacion a las condiciones de contorno a las que se lo somete.
Slides esta formado por: una tabla, una bandeja, dos sujeciones y tres cubiculos. Su uso se
debe hacer todo montado de forma conjunta. Cuando quieres cortar un alimento, lo colocas
sobre la superficie de la tabla y lo sujetas con ambas sujeciones. Esto genera sobre la tabla

una fuerza durante el corte y la propia del peso del alimento.

La tabla también se puede utilizar para que mediante las garras, se pueda fijar un
recipiente y batir la comida que contiene. Esto produce una fuerza distribuida equivalente al
peso del recipiente con el liquido. Sin embargo, la vibracién provocada por la batidora solo
ocasiona fuerzas en el plano de la bandeja y no en su direccién perpendicular, por lo que se

considera despreciable y no se ha estudiado este efecto sobre la tabla.

En cuanto a los cubiculos, experimentan la aplicacion de una fuerza sobre la superficie
del filtro metdlico. Estos dos de los tres, corresponden al rallador y pelador y experimenta
una mayor carga que el tercero, el cortador. Cuando cortas o pelas con estos elementos
realizas varios movimientos: enfrentas la cebolla o patata contra en filtro ejerciendo una
fuerza perpendicular a la superficie y después realizas un movimiento de frotado sobre esta
superficie. Este deslizamiento tiene un menor efecto sobre el médulo que la fuerza vertical,
ya que como ocurria con la tabla, las fuerzas que se producen en los planos de estudio son

despreciables en consideracion con los normales a estos.
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El caso del cortador es diferente, ya que apenas se ve sometido a esfuerzos porque
lo Unico que hace, mediante la tapadera macho, es forzar al alimento a pasar a través del
filtro. De esta forma, una vez que se estudie el comportamiento de uno de los mddulos, se
podra observar la maxima carga con su correspondiente deformacién, a la que se sometera
el mdédulo.

El mecanismo en el que se basan las sujeciones se ha explicado en la memoria. Sin
embargo, se estudiarad su comportamiento cuando se fijan contra la tabla.

La bandeja no se ha estudiado de forma individual porque no se ve sometida a
esfuerzos ni cargas durante su uso, mas que soportar a la tabla para evitar que esta vuelque.

En los calculos realizados se ha hecho distincién entre las condiciones normales de
uso, para estudiar la respuesta del disefio y las condiciones a las que no debe someterse el
producto. Estas condiciones pueden producir deformaciones, rotura o un mal funcionamiento
del mismo. De esta forma, conociendo el intervalo de valores entre los que deben estar las
cargas, se podrd advertir al usuario para que realice un uso responsable. Para la determinacién
de las cargas, me he basado en la propia experiencia, midiendo las cargas que se aplican
durante el corte y la preparacién de alimentos.
Por todo lo anterior, en lugar de estudiarse de manera individual cada elemento, he

procedido a estudiar las condiciones que definan cdmo utilizar Slides.

4)Representacion de las condiciones de contorno.
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Primero trataré las condiciones normales de uso para después tratar las condiciones criticas.

A- CONDICIONES DE USO.

A través de los estudios empiricos y de la propia experiencia adquirida, se puede
determinar un intervalo de valores en los que deben permanecer las cargas durante la vida
util del producto. Estas cargas deben permitir un uso adecuado, asi como conseguir las
minimas deformaciones y no superar el limite eldstico para no ocasionar la rotura. De esta
forma, se consigue un mejor funcionamiento y se pospone la fase de declive. La aplicacidn
de cargas fuera de este intervalo no supondra fallo, sino un uso indebido del mismo. Estas
cargas no deben sobrepasarse en ningun caso, para no superar el limite eldstico y asi cumplir

las condiciones de uso del producto y lograr un adecuado mantenimiento a largo plazo.

La definicién de estas cargas se obtiene del andlisis de tensiones y deformaciones
sobre las partes que constituyen el conjunto Slides. Las cargas admisibles tienen un margen
de seguridad pero como se ha dicho, no se deben sobrepasar para garantizar el correcto

funcionamiento del disefio.

A continuacidon se presentan los casos estudiados que permiten determinar el
comportamiento de las piezas bajo condiciones de uso. Estos analisis son los que permiten
determinar las cargas admisibles y las condiciones adecuadas de utilizacion, asi como las
zonas mas criticas de cada pieza. En todos ellos se ha dejado las dimensiones del Octree por
defecto y sin modificar el Element Lenght. Este influye en el tamafio de la malla. Todos los
valores de la cargas son medidos experimentalmente. Ademas, se les ha aumentado como
medida de seguridad, de forma que si son capaces de soportar a estos esfuerzos, también lo

haradn a menores durante su uso.
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1) CARGA DISTRIBUIDA DE 50 N SOBRE TABLA.

Como se ha explicado anteriormente, esta carga es equivalente a 5 kg y se produce
debido a la accidn de corte y del peso de los alimentos. Como la tabla, junto con el resto de las
unidades que forman Slides se utilizan de forma conjunta, y por eso se analizan juntos. Se han
realizado simplificaciones para calcular el efecto de las cargas sobre Slides. Para ello, hay que
entender que realizar el estudio sobre el conjunto con las bases empotradas es equivalente
a realizarlo en Catia solo con la tabla. Esto se debe a que el elemento a analizar es la tabla y
permanecera fijo en presencia del resto de unidades por lo que es lo mismo que decir en el
programa, que se encuentra con apoyos empotrados. Realizar esta simplificacion no supone
por lo tanto que se utilice la tabla sola, ya que como he dicho esta no es una condicién normal
de uso porque vuelca. También se ha considerado que la tabla estd Unicamente realizada
en polipropileno para unificar los materiales y carece de bases de SBR porque no afectan al
calculo. A pesar de que la tabla original contiene una lamina de UHMWPE en la zona de corte,
esta se ha obviado para simplificar el estudio. Se trata de un material muy resistente, por lo
que si se comporta adecuadamente con el polipropileno, en la realidad serd aun mejor con

esta combinacién de materiales.

Todas las simplificaciones realizadas se han tomado para agilizar el cdlculo mediante
la reduccién de condiciones de contorno, de manera que en ocasiones si se introducen

demasiadas condiciones Catia no es capaz de realizar el calculo.

N¢ de nodos: 43763.
N2 de elementos: 23161.

Tipo de elemento: Solid parabolic Tetrahedron.
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Deformacién (Displacement).

-
sceoooosl
By

©n Boundary

5)Deformacion de la tabla ante carga de 50 N.

La mdxima deformacidon que presenta se encuentra en el extremo de la tabla, proxima
al asa. Esto se debe a que la seccidon es menor y su resistencia a las cargas es inferior. Ademas
al estar en el extremo se desplaza mas. El valor maximo del desplazamiento es de 0,306 mm.
A pesar de que en la imagen se exagera la deformacién, es inapreciable en la realidad. Las
zonas con menos deformacion son las coloreadas de azul porque tiene mayor cantidad de
material y a medida que se acerca al extremo, el material es menor y carece de apoyo, por
lo tanto su deformacién es mayor. Se han obviado las bases para simplificar el calculo y se ha
considerado que tiene un apoyo fijo, que funciona como un empotramiento para que en el

analisis no influya el vuelco de la tabla en solitario.

Tension de Von Mises (Von Mises Stress).

Como se puede ver en la imagen, la zona coloreada en rojo es la mas fragil del objeto
y seria la que antes comenzaria a fallar. Esto se debe a que las zonas con mayor variacién de
seccion y mas pequefias, absorben mas las cargas y por ello son zonas mas criticas. Casi la
totalidad del disefio presenta la minima tensidon de Von Mises. Su maximo valor se presenta
en los laterales de la tabla con una valor de 0,73 MPa, cuando su mddulo de Young es de 1900
MPa, por lo que resiste adecuadamente a la accidn de las cargas. La Unica razén por la que no

debe utilizarse sola, es por el vuelco de la tabla.
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X
¥

Von Mises stress (nodal values).
7

—
P
3

3
On Boundary

6)Tension de Von Mises de la tabla ante carga de 50N.

Von Mises stress (nodal value
7

Lm
7304005
6576+005
5R4e+005
5.11e+005
4.38e+005

—

733e+004
343

On Boundary

6)Detalle de maxima tension de Von Mises de la tabla ante carga de 50N.
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2) CARGA PUNTUAL DE 15 N SOBRE LA TABLA.

Este caso, es mas critico que el anterior, porque en condiciones reales, el vuelco de
la tabla seria totalmente forzado, potenciando este efecto cuanto mas al extremo del asa
se encuentre. Sin embargo, en la realidad, con una carga distribuida en la regién proxima
a la guia no siempre volcaria. No obstante, como aqui no se estd estudiando la estabilidad,
voy a presentar la resistencia del cuerpo ante una carga puntual en el extremo. Como he
dicho, cuanto mas al extremo del asa se encuentre, su efecto de deformacidén serd mas
pronunciado. También se han realizado las mismas simplificaciones que el caso anterior, es
decir, no se han incluido las bases porque ralentiza el cdlculo. En este caso, aplicar una carga
puntual es equivalente a ejercer una fuerza distribuida sobre un drea minima. A pesar de que
la tabla original contiene una ldmina de UHMWPE en la zona de corte, esta se ha obviado
para simplificar el estudio. Se trata de un material muy resistente, por lo que si se comporta
adecuadamente con el polipropileno, en la realidad serd ain mejor con esta combinacién de

materiales.

N2 de nodos: 41945.
N2 de elementos: 22134,
Tipo de elemento: Solid parabolic Tetrahedron.

Deformacién (Displacement).

On Boundary

8)Deformacidn de la tabla ante carga de 15 N.
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De forma similar al caso anterior, presenta su maxima deformacion en el extremo
de la tabla por la accidon de una fuerza puntual y porque su seccidon es menor y no posee
geometria sobre la que apoyarse. Este valor es de 0,326 mm como maximo, por lo que

también se puede considerar despreciable, siendo la representacién una exageracion.

Tension de Von Mises (Von Mises Stress).

En este caso, la tensién de Von Mises también es reducida en comparacion con su
modulo de Young. Tiene un valor maximo de 0,77 MPa frente al mddulo de 1900 MPa, de
forma que no llegaria a romperse. Este valor también aparece en los laterales de la tabla,
en la zona de contacto con el suelo. Sin embargo, se puede observar que tanto el valor de la

deformacidén, como de la tensidn son casi inapreciables.

Como se puede observar, aplicando una fuerza distribuida de 50 N frente a una puntual
en el extremo de 15 N, los resultados son parecidos y en ambos casos el comportamiento de
la tabla es bueno porque se deforma poco y en ningun caso llegaria a romperse. Por todo ello,
las deformaciones y las tensiones son inapreciables y aplicando estas cargas sobre la tabla, en

presencia de la bandeja, la respuesta seria reducida.

Won Mises stress fnodal values).1
2

Lm
7.690+005
6.976+005
61564005
5.39+005
4.62e+005

—

On Boundary

9)Tensidn de Von Mises de la tabla ante carga de 15 N.
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Von Mises stress (nodal values).1
2

On Boundary

10)Detalle de la tension de Von Mises de la tabla ante carga de 15 N.

3) CARGA DE 25 N SOBRE CUBICULO SOLO.

Como se ha dicho anteriormente, para hacer este estudio basta con analizar uno de
los cubiculos rallador o pelador que experimentan esa naturaleza de movimiento. Lo Unico en
lo que se diferencian es en el filtro, por lo que los resultados seran muy similares. El motivo del
desplazamiento del cuerpo debido a la fuerza, sera tratado con posterioridad. Como la fuerza
que se aplica es perpendicular a la hoja de acero, hay que considerar que tendrd componente
vertical y horizontal de la fuerza. De forma que cuanto mayor sea la componente horizontal
de la fuerza, mayor sera el desplazamiento del cubiculo sobre el plano de trabajo. La fuerza de
25 N, correspondiente a 2,5 kg, es la carga que se ejerce cuando se pone un elemento contra
un elemento de corte. Para ello, conociendo el angulo de inclinacién de la superficie de corte
y que la fuerza se ejerce perpendicular a esta, se calculan las componentes de la fuerza para

introducirlas en Catia (ecuaciones 1y 2).

Como el elemento que se va a estudiar es el filtro de acero, se ha simplificado a solo
el filtro para ver cdmo actuan las cargas sobre él porque es el que soporta la fuerza de rallado

o pelado.
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F =Fcos a=25sen40 = 16,06 N (1)

F =Fsen a=25cos40 = 19,15 N (2)

Ne de nodos: 13438.
N¢ de elementos: 6252.

Tipo de elemento: Solid parabolic Tetrahedron.

Deformacion (Displacement).

El valor maximo de la deformacidn es tan pequefio que resulta casi nulo por lo que se

puede demostrar que la totalidad del filtro resistira a los esfuerzos durante su uso.

Translational diselacement vector,1

m
3740-007

I 330007
3.90-007
36 20-007
224e-007
1.R7e-007
1.49-007
1.1%0-007
7.470-00%
374008
0

On Boundary

11) Deformacidn del filtro de acero ante una carga de 25N.
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Tension de Von Mises (Von Mises Stress).

15
On Boundary

12) Tensién de Von Mises sobre filtro ante una carga de 25N.

La tensidn de Von Mises en casi la totalidad del filtro es la minima, igual a 15 N/m?2. El
valor méximo que alcanza 0,25 MPa. A pesar de que la seccidn es reducida, el filtro presenta

una gran resistencia por las propiedades que tiene el acero.

4) CARGA DE LAS SUJECIONES.

Las sujeciones estan compuestas por un eje, dos mitades de cabeza simétricas y la
garra. El elemento que soporta la carga es el eje, que se encuentra en el interior de cada
garra. Por ello, para estudiar el comportamiento de las sujeciones durante la inmovilizacion
de elementos, se analiza este eje. Para ello se simplifica Unicamente al eje, que se encuentra
empotrado en la zona introducida dentro de la tabla. La condicién de maximo esfuerzo se da

cuando sostiene un recipiente. Para ello, he considerado dos casos:

1) El eje soporta una carga distribuida de 10 N equivalente a la fuerza de reaccion del
cuerpo a sujetar. En este caso el recipiente es totalmente cilindrico por lo que la carga
queda repartida.

2) El eje soporta una carga puntual en la zona de contacto con la fuente no cilindrica.

Esta situacidn serd mas critica porque soporta toda la fuerza en un punto en lugar de
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distribuirse. Es el caso de que la fuente tenga un diametro de la base mds pequefio

que en la parte superior.

1) Carga distribuida de 10N.

N¢ de nodos: 4044.
Ne de elementos: 2193.

Tipo de elemento: Solid parabolic Tetrahedron.

Deformacion (Displacement).

La zona que experimenta maxima deformacién ante la accidn de las cargas es
la parte superior porque se encuentra mas alejada de la region empotrada, tiene menos
soporte y menos seccion. La deformacién méxima que puede experimentar es de 1,18 mm
aunque en la representacién se puede ver que la maxima deformacidn que tiene el eje es la

correspondiente a la parte superior y es de 0,827 mm.

Translational displacement vector.1
mm

I 106
0.945

13) Deformacidn del eje ante la carga de sujecion.
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Tensidon de Von Mises (Von Mises Stress).

Von Mises stress (nodal values).1

o3

14) Tension de Von Mises en el eje ante la accidn de sujecion.

Como se puede ver en la representacion (imagen 14), ante la accion de una carga
distribuida, casi la totalidad del eje experimenta una tension de Von Mises de 1,25 x 10*
Mpa. La region critica coloreada de maxima tension, deriva de la geometria de aproximacion
necesaria para la aplicacién de la carga distribuida dentro del programa, por lo que no hay
qgue considerarla. Por ello, la tensidon de Von Mises se presenta constante para el mismo

espesor que es casi igual en todo el elemento.

2) Carga puntual de 10 N.

N2 de nodos: 4044.
N¢ de elementos: 2193.

Tipo de elemento: Solid parabolic Tetrahedron.
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Deformacién (Displacement).

ranslational displacem

0
On Boundary

¥

15) Deformacidn sobre el eje ante la accién de una carga puntual.

La parte superior es la que tiene mayor deformacidn porque se encuentra en el
extremo sin ningun apoyo, porque es la zona donde se aplica la carga. Ante la aplicacion
de una carga puntual en el extremo superior del nlcleo de la garra, se observa su maxima
deformacién con un valor de 5,12 mm. La regiéon del empotramiento no experimenta

deformacion.

Tension de Von Mises (Von Mises Stress).
Como en el caso anterior, la tensidn de Von Mises es uniforme al igual que su seccién.

Esto se debe a que cuanto menor sea la seccidn del elemento, la tensién que absorbe serd

inferior. Esta tensidén equivale a 3,97 x 10°Mpa.
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16) Tension de Von Mises sobre el eje ante una carga puntual.

B- CONDICIONES DE ROTURA.

1) MAXIMA CARGA ADMISIBLE.

Para realizar este cdlculo, hay que considerar que una vez superado el limite
eldstico es cuando el material experimenta deformaciones de tipo permanente, por lo que
no recupera su forma. Sabiendo que el limite elastico del polipropileno varia entre 12 y 43
Mpa, a continuacidn estudiaremos las consecuencias derivadas de superar este limite. No
se ha procedido a estimar la fuerza exacta con la que el objeto rompe porque ello supone
realizar simplificaciones en la seccién del alma que debido a la compleja geometria, no daria

resultados reales.

N2 de nodos: 43763.
N¢ de elementos: 23161.

Tipo de elemento: Solid parabolic Tetrahedron.
Deformacion (Displacement).

Ante la aplicacién de una carga equivalente de 80 kg, la tabla experimenta una

deformacién mdxima de 5,02mm en el extremo de la tabla que donde es mas fragil.
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Translational disolacernent vector.1

On Boundary

17) Deformacidn de la tabla ante condiciones de maxima carga.

Tension de Von Mises (Von Mises Stress).

La aplicacién de esta carga, supone el inicio del comportamiento plastico del cuerpo
porque superado el limite eldstico, las deformaciones del producto se vuelven permanentes.
Esta carga supone el inicio de las deformaciones permanentes en el elemento y a partir de

este momento, se volverd mas fragil y la posibilidad de fractura incrementara.

Von Mises stress (nodal value