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Introduccion

Creacién de un producto industrial de consumo:

El departamento de mercadotecnia detecta y analiza las demandas del mercado y desarrolla un perfil de
producto capaz de satisfacer sus necesidades. El departamento de ingenieria de producto desarrolla una
propuesta basdndose en el perfil de producto desarrollado por el departamento de mercadotecnia. La
propuesta del departamento de ingenierfa de productos es analizada por el departamento de mercadotecnia
y el departamento de produccién en conjunto hasta su aprobacién, después de lo cual el departamento de
produccidn planea, programa y lleva a cabo la produccién del producto.

MERCADO=p> HERG“DOTEGNIA'IP PIIII:IEIGTII > PRUBUGGION}P MERCADO

Cuando el disefio industrial se suma al proceso creativo:

Cuando el disefiador industrial se incorpora al departamento de ingenieria de producto, lo transforma en
un departamento de disefio, sin que esto represente un cambio en el diagrama general de funcionamiento.
Un departamento de disefio, a diferencia de un departamento de ingenierfa de producto, considera para el
desarrollo de propuestas el perfil del consumidor tipo y no solo el perfil del producto desarrollado por el
departamento de mercadotecnia, esto da como resultado que el aspecto formal del producto cobre mayor
relevancia sometiendo la técnica a su servicio, dejando de ser la simple resultante de los aspectos técnicos
de los procesos de produccién.

MERCADO D> MERGI"T!GNII]"‘ PRODUCCION {9»> MERCADO
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Contexto del diseiio industrial:

Como ya se menciond anteriormente el disefiador industrial debe tomar a consideracién 2 dreas de
factores completamente distintos, pero igualmente determinantes de las caracteristicas finales de cualquier
producto que pretenda ser competitivo en el mercado.

1.- El consumidor; un mosaico infinito de combinaciones de factores bioldgicos, geogrificos , sociales,
culturales, religiosos y econdémicos que determinan diversos perfiles de aceptacion de productos.
2.- La industria; compuesta por recursos humanos, financieros, tecnoldgicos e instalaciones y equipos,
que determinan el tipo y capacidad de produccion en que es competitiva,

Debido a esto el disefiador industrial se convierte en un mediador entre la estética y la técnica, donde debe
adoptar la posicion de moderador dentro de un equipo de trabajo multidisciplinario.

-

ESTETICA Y TECNICA

v

MERCADO

F PAUTAS

\
CONDICIONANTES

INDUSTRIA

v

PRODUCTOS

¥

SATISFACTORES
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El quehacer del diseiiador industrial:

Dentro del quehacer del disefio industrial, se pueden definir 2 diferentes campos de accién, 1.- El
desarrollo de productos nuevos y 2.- El redisefio de productos ya existentes.

El primer campo es aquel en el cual como resultado de la constante necesidad de productos nuevos
dictada por factores externos y detectada mediante estudios de mercado, se generan perfiles de

productos, se analizan los perfiles del consumidor y las caracteristicas y recursos con los que la industria
o empresa interesada cuentan, generando una serie de pautas y condicionantes para las propuestas de

disefios que se habrdn de constituir en los productos de consumo o satisfactores a dichas demandas.

El segundo caso es aquel en el cual, determinado producto requiere ser sometido a transformaciones ya
sea en su forma, contenido o procesos de produccion, con el fin de mantenerse competitivo dentro del
mercado, debido a la obsolescencia estética del producto, a avances tecnolégicos en sus componentes o
procesos de produccién y a cambios en las politicas de comercializacion.

NECESIDAD
DETECTADA

PRODUCTOS
EXISTENTES

PROCESO
DE
DISENO
INDUSTRIAL

>
>

PRODUCTOS
NUEVOS

PRODUCTOS
REDISENADOS
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Formacion del diseiiador industrial:

En el Centro de Investigaciones de Disefio Industrial de la UNAM se imparten una seriacion de
asignaturas que se pueden agrupar de la siguiente forma:

Asignaturas Tedricas
Brindan al disefiador bases s6lidas de conocimiento para el desarrollo, andlisis y critica de productos.

* Procesos de Fabricacién y Manufactura [, I1, III, IV
* Matematicas I, II, I1I

» Estdtica

* Fisica Aplicada I, I1

¢ Productividad

* Administracion General

* Métodos de Investigacion

* Socioeconomia

¢ Contexto de la Arquitectura [, I

* Teoria de la Arquitectura I, 11

* Andlisis Critico Histdrico de la Arquitectura I, II
* Teoria del Disefio

* Historia del Disefio Industrial

* Arte Mexicano [, I1, 111

* Historia de la Tecnologia

* Historia del Disefio Industrial

Asignaturas Prdcticas

Desarrollan y perfeccionan las capacidades de comunicacion del disefiador dentro del equipo de trabajo,
con clientes y fabricantes.

* Representacién Grifica I, 11
* Dibujo I, II, TII

* Expresion Oral y Escrita

* Dibujo Industrial

* Modelos y Simuladores

* Fotografia

* Computacién

Asignaturas Experimentales
Estimulan y fomentan el desarrollo del potencial creativo del disefiador.

* Taller de Disefio 1, I1, II1, IV, V, VI, VII, VIII
* Geometrfa I, 1L, IIL, IV, V

* Ergonomia I, II

* Taller de Materiales

* Marcas y Graffsmos Industriales

* Taller de Ejercicios Profesionales I, 11, III

* Investigacion y Desarrollo de Productos
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El proceso de diseiio

El proceso de disefio estd basado en un método que consta de los siguientes pasos:

* Definicidn del problema.

* Andlisis cualitativo y cuantitativo de todos los aspectos relacionados con la solucién del
problema.

* El proceso creativo regido por un orden de prioridades y condicionantes resultantes de la
definicidn del problema y el andlisis anterior y dirigido por pautas de estilo aportadas por el
disefiador.

* Propuesta de diseifio resultante del proceso creativo

* Desarrollo de la propuesta consistente en la elaboracién de planos constructivos, conformando
una solucién al problema.

. PRIORIDADES ¥ -
CONDICIONANTES
B A
DEFINICION PROCESD PRODUCTO
DEL ¢ CREATIVO E OE
PROBLEMA CONSUMO
D B
DEMANDA E D OFERTA
DE DE
PRODUCTOS ANALISIS PROPUESTA  SATISFACTORES

A diferencia del método cientifico, aquf no se pueden alcanzar resultados predeterminados, ya que en su
desarrollo intervienen factores no cuantificables e incluso intangibles como el gusto del disefiador.
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Antecedentes

La Vitrina de Carteles Alternantes

La vitrina de carteles alternantes fue desarrollada en Dinamarca y posteriormente Dambach Templin una
compafifa alemana desarrolla una versién propia. Esta tltima es una mdquina que en su exterior presenta
las siguientes medidas: altura 2100mm, ancho 1400mm, espesor 270mm, conformando un cuerpo
rectangular a manera de marco, que presenta dos frentes compuestos por placas de vidrio templado que
protegen y permiten la exhibicién de carteles con un formato 1800mm x 1200mm, en interiores y
exteriores las 24 HRS. los 365 dias de afio.

La funcién de la vitrina de carteles alternantes, es la explotacion de espacios publicitarios,

Los espacios a explotar, estdn compuestos por ventanas, a lo largo de una banda pldstica que corre sobre
rodillos y en las cuales se colocan carteles publicitarios (25 por cara).

La explotacidn de estos espacios, se lleva a cabo mediante su renta para la exhibicion de carteles
publicitarios de anunciantes en general.

RO @,
MR

Ventajas de la vitrina de carteles alternantes

* Extraordinaria adaptabilidad a propésitos institucionales.

* Presencia complementaria que refuerza campaiias institucionales

* Atraccion hacia el punto de venta,

* Induccion al consumo en el punto de venta mismo.

* Capacidad de dirigir el mensaje a ptiblicos especificos, solo comparable con revistas.

* La calidad de resolucion y la cercania fisica al receptor, aumenta la efectividad del mensaje.
* Respuesta a necesidades de mensajes con caricter local, solo comparable con cajas de luz o
espectaculares, con calidad y costo accesible.

* Bajo costo por millar.

¢ Capacidad de exhibir un gran nimero de anuncios en un solo espacio estratégico.

* Movimiento dindmico capaz de atraer la atencién
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La Vitrina de Carteles Alternantes en México

Contratiempos presentados

Problemas en Ia instalacién de la vitrina, debido a las
Auxiliares, por 1o cual se desarrollo una base auxiliar
Problemas ergondmicos, en la ubicacién de los paneles de contro] dentro de la méquina, debido a Jag
diferencias antropométricas de la poblacign alemana y mexicana, remarcadas por la implementacién de |g
base auxiliar,

Problemas en el sistema eléctrico, debido a Jas diferencias de voltaje, que presenta el suministro de |a
energia eléctrica en México.

Problemas en el sistema de control, debido a deficiencias del mismo,

Problemas relacionados con la asesorfa técnica y validacién de garantias, debido a Ia distancia,
diferencias de lenguaje y horarios entre Meéxico y Alemania.
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Historia y experiencias

Debido a estos inconvenientes, la compafiia mexicana contacté con un grupo de ingenieros mexicanos
que desarrollaron un sistema de control dptimo bajo las condiciones de operacién mexicanas, utilizando
tecnologia estadounidense, pero debido a las dimensiones de los motores y controlador, su adaptacién a
las vitrinas alemanas resultaba complicada, y se consideré la posibilidad de disefiar una vitrina propia,
también se tomo en cuenta que al adquirir las vitrinas de carteles alternantes en Alemania e importarlas a
México, su valor y el de sus refacciones ex-fdbrica, se ven incrementados en un 50% aproximadamente,
debido a los impuestos, gastos de transporte y seguros, aunado a gastos operativos posteriores para
trasladar, instalar y operar el producto en su ubicacidn final, constituye otro punto importante para
considerar el disefio de un modelo propio y llevar a cabo su produccién en México.

A principios de 1994, la compafifa mexicana introduce al mercado una vitrina de carteles alternantes
propia, que utiliza el sistema de control previamente desarrollado con ciertas mejoras, en una envolvente
desarrollada a base de ldmina metilica por medio de dobleces y cortes a 45°, conformando un marco
rectangular bdsico, cerrado en su cara posterior por una hoja de ldmina y en su cara frontal por un marco
secundario, que alberga un cristal efectuando las veces de ventana protegiendo y permitiendo la
exhibicion de los carteles publicitarios, presentando en conjunto, una visualizacién formal
geométricamente simple, en la cual se juega combinando macizos de color, delimitados por la geometria
generada por los planos del aparato y los ensambles de las piezas.
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Definicion del problema

Redisefio de una vitrina de carteles alternantes.

La vitrina de carteles alternantes no es un producto nuevo. Este trabajo pretende mejorarla sustituyendo
los sistemas internos de control, funcidn y operacion paralelamente a un redisefio formal con fines
estéticos y de produccidn no solo relativos a la vitrina en si, sino también relacionado a la produccién de
los carteles.

En el redisefio de la vitrina de carteles alternantes se deben considerar los planes de produccién y la
capacidad y recursos con que la compaiiia interesada cuenta para llevarlos a cabo.

Igualmente se debe considerar la aplicacién de un sistema de control electronico previamente
desarrollado por ingenieros mexicanos.

Por tltimo, aprovechando que la compaiifa mexicana ha desarrollado y lanzado al mercado una vitrina
propia, para el redisefio se tomard como base la vitrina alemana importada “ROTAFFICHE” y
compararemos los resultados de un desarrollo donde interviene el disefio industrial contra un producto en
el que no intervino.

— | o

Y

P s | |S, 0TRAS

ROTAFFICHE
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Analisis de la VCA "ROTAFFICHE"

Estructura

La estructura bdsica estd desarrollada en tubo cuadrado de 2
pulgadas en forma de "H con dos travesafios”. En la parte
inferior a manera de pies, cuenta con 2 placas cuadradas con
cuatro barrenos cada una. En la parte superior cuenta con 2
tapones barrenados y roscados al centro. A lo largo de cada poste
cuenta con 2 pares de dngulos orientados presentando una cara
con dos barrenos hacia los extremos de la estructura. Estos
dngulos son utilizados para sujetar por medio de tornillos 4
placas en forma de "L acostada" que presentan superficies
horizontales encontradas orientadas con el lado corto hacia el
centro. La placa inferior y superior son de la misma dimensién
pero varfan en la ubicacién tamafio y niimero de barrenos que
presentan,

Mecanismo

Esta compuesto bdsicamente por 8 rodillos (4 motrices y 4 locos)
accionados mediante 4 motores de corriente directa.

Los rodillos motorices se encuentran colocados verticalmente
soportados por la placa inferior y localizados por la placa
superior la cual es atravesada por las flechas de los rodillos, los
rodillos locos se encuentran colocados verticalmente, sujetados
dentro de dos placas auxiliares que a su vez se sujetan dentro de
la ptaca inferior y superior. Los motores son sujetados a una
placa auxiliar la cual es atravesada por las flechas de los mismos,
esta placa es sujetada a la placa superior por el lado exterior,
utilizando unos distanciadores de tal modo que las flechas de los
motores Yy cilindros quedan alineadas y son unidas mediante un
cople.

Sistema de control electronico

Una unidad central de procesamiento colocada en medio de los
postes y por encima del travesafio superior, controla el
movimiento de los rodillos motrices accionando los motores.
Esta unidad es programada por medio de una computadora
personal, estableciendo los tiempos de exhibicién y cambios de
cartel, junto con el numero de carteles que son exhibidos por
cada una de las caras de la mdquina que funcionan independientes
una de otra,
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Sistema de iluminacion interna

Compuesto por 3 limparas fluorescentes que junto con sus
respectivos soquets, arrancadores y balastras se montan sobre
dos dngulos "U" que se sujetan al centro de la estructura a
manera de travesaos.

Folia

Es una pelicula plistica a manera de banda en la cual, son
colocados los carteles (hasta 25). Los extremos de esta banda se
sujetan a 1 rodillo motriz de cada extremo y se enrolla alrededor
de estos, pasando antes por los rodillos locos correspondientes a
una cara.

Cuerpo

Compuesto por cuatro piezas de resina vaciada ( poligranito ),

2 laterales verticales (costados), 1 copete superior y | copete
inferior. el copete superior ¢ inferior se sujetan a la estructura
bdsica por medio de tornillos, mientras que los costados quedan
atrapados dentro de estos conformando un cuerpo rectangular a
manera de marco con las siguientes medidas: altura 2100mm,
ancho 1400mm, espesor 270mm, este presenta dos frentes, en
los que se localizan los accesos a la mdquina. Las uniones entre
una y otra pieza son selladas con silicén.

pag.l1
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Sistema de acceso

Esta compuesto por 2 soleras fijadas a la estructura bdsica, con
una posicion horizontal y perpendicular a los frentes del marco.
Estas soleras presentan un barreno hacia cada cara del marco, a
través de este barreno se coloca un tubo con lo que se consigue
un mecanismo de bisagra, el tubo cuenta en sus extremos con
dos palancas perpendiculares a éste, estas palancas sujetan por
medio de ejes 2 angulo de aluminio a los cuales se pega las placas
de vidrio templado que protegen y permiten la exhibicién de los
carteles al tiempo de constituir la puerta de acceso. Las puertas de
acceso sellan contra unos empaques de hule pegados a perfiles de
aluminio montados sobre los marcos de poligranito.

Instalacion

Para su instalacion, la vitrina de carteles alternantes cuenta con 4 dispositivos de sujecién, 2 en el
canto superior (los tapones barrenados y roscados de la estructura bdsica) y 2 en el canto inferior (las
placas con cuatro barrenos colocadas a manera de pies en la estructura bédsica), Estos dispositivos le

permiten ser instalada de 2 modos; 1.- De pie y 2.- Colgada.
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Operacion

Los carteles son colocados, sustituidos o retirados de la banda pldstica manualmente por un solo
operario, esto lo lleva a cabo abriendo la puerta de acceso de la VCA por la cara que habra de
modificarse, ya que cada cara del aparato funciona independientemente. Se procede a detener el

funcionamiento de la mdquina, en la seccién de la banda que habré de alterarse, se coloca, reemplaza o

retira el cartel y la mdquina es puesta en funcionamiento, en el caso de colocar o retirar un cartel, se
deberd dar de baja o alta en la unidad central de procesamiento segiin sea el caso.

El mantenimiento del aparato se reduce a la limpieza periédica del los cristales templados que protegen los

carteles, y el cambio de ldmparas o focos fluorescentes.

pag.13
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Analisis formal de la competencia

Aunque no existe una competencia directa a la vitrina de carteles alternantes, si existe una competencia
dentro de los medios de publicidad exterior, que ha provocado la introduccion al pafs de medios
electrdnicos, eléctricos y mecanicos novedosos.

La finalidad de la publicidad exterior, es la de captar audiencias en vias y lugares publicos, esto se lleva a
cabo mediante mensajes graficos "carteles”, montados en diversos sistemas de exhibicion, que varfan en
caracterfsticas, ubicacidn e instalacién.

El grado de efectividad en el impacto de los mensajes graficos es alterado por diversos factores como: la
zona de influencia donde son ubicados, el tamafio del anuncio, la distancia entre anuncio y receptor, el
tiempo de exposicién, la iluminacion, la calidad de impresion, el estado fisico general presentado por
anuncio y sistema de exhibicién, y aspectos relativos a los desarrollos creativos del anuncio.

Analizando los productos, con los que diferentes compaiifas participan en la explotacién de espacios
publicitarios exteriores en México, podemos dividirlos en dos grandes grupos.

1.- Aparatos expuestos a un contacto directo con el ptiblico: Vitrina de carteles alternantes, Trivision,
Refugiatones, Dummies y diversas cajas de luz en terminales de transporte

2.- Aparatos expuestos visualmente a distancia del ptblico: Backligth, Skylight, Unipolar, Tridinamic,
Anuncios de nedn, y Pantallas luminosas electrénicas.

El disefio en los sistemas de exhibicion determina entre otras caracteristicas, Cronologia de moda,
Sensacion de uso, Visualizacion formal, Caracter particular.

Los acabados finales de estos productos varfan, sin tener una importancia real en el grupo 2 a diferencia
del grupo 1, ya que debido a la cercania con el espectador, estos afectan la calidad proyectada del
producto.

En la relacion entre anuncio y sistema de exhibicion,las caracterfsticas de disefio y acabados del
producto, intervienen de forma importante, en la efectividad del impacto del mensaje gréfico y la
adaptacion al contexto donde son ubicados.

CAJAS DE LUZ

Son marcos de material plastico o metdlico con focos en su
interior y una o dos caras de material translucido donde se
montan los carteles al frente o reverso dependiendo del sistema.
Presentan una visualizacién formal limpia, sensacion de uso
sencilla, cronologia de moda pasada y calidad proyectada que
varia de pésimo aexcelente.
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BACKLIGHT

Es una caja de luz de grandes dimensiones compuesta por un
anuncio impreso sobre un lienzo de material pldstico translucido
y montado sobre una caja abierta conformada por una estructura
a base de dngulos y ldminas metdlicas que alberga un sinntimero
de ldmparas fluorescentes para proveer de luz el anuncio por su
parte posterior.

Presenta una visualizacién formal relativamente limpia, sensacion
de uso sencilla, cronologia de moda del mensaje gréfico, cardcter
particular de pesadez y calidad proyectada dependiente del
mantenimiento de limpieza que se le da al espectacular (bueno
generalmente).

SKYLIGHT

Es un tablero de grandes dimensiones compuesto por anuncio
impreso sobre pliegos de papel montados sobre la superficie del
tablero conformado por una estructura a base de dngulos y
ldminas metdlicas, montada sobre las azoteas de los edificios,
presentando una serie de reflectores sostenidos por brazos de la
misma estructura para iluminar el anuncio por el frente.
Presenta una visualizacién formal sucia , sensacién de uso
sencilla, cronologia de moda pasada, cardcter particular de
ligereza y calidad proyectada dependiente del mantenimiento y
limpieza que se le da al espectacular (regular generalmente).

TRIDINAMIC Y TRIVISION

Es un skylight mejorado ya que el tablero es sustituido por un
mecanismo compuesto por perfiles triangulares que al girar
presentan 3 frentes brindando mayor superficie explotable y
dinamismo a la exhibicion de los mensajes.

Presenta una visualizacion formal sucia, sensacién de uso
sencilla, cronologia de moda actual, cardcter particular de
dinamismo y calidad proyectada dependiente del mantenimiento
y limpieza que se le da al espectacular (bueno generalmente).
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UNIPOLAR

Es una estructura conformada por un solo poste de seccidn
circular con un gran didmetro, fijo a unos cimientos y
elevdndose a gran altura, soportando 2 o mas skylights.

Presenta una visualizacién formal sucia, sensacion de uso
sencilla, cronologfa de moda actual, cardcter particular imponente
y calidad proyectada dependiente del mantenimiento y limpieza
que se le da al espectacular (muy bueno generalmente).

PANTALLAS ELECTRONICAS

Son tableros electrénicos de grandes dimensiones conformados
por una reticula de focos al frente de una estructura y controlados
por un computador , simulando un televisor.

Presenta una visualizacion formal limpia, sensacion de uso
sencilla, cronologia de moda vanguardista, cardcter particular
versdtil y dindmico y calidad proyectada que va de buena a
excelente dependiendo de la resolucién que proyecta.

REFUGIATONES

Son los paraderos de camiones habilitados con espacios para la
exhibicidn de carteles.

Presenta una visualizacién formal sucia, sensacién de uso
sencilla, cronologia de moda pasada, carécter particular tosco y
calidad proyectada dependiente del mantenimiento y limpieza que
se le de al paradero (pésimo generalmente).
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DUMMIES

Son simuladores a mayor escala de las presentaciones
comerciales de los productos de consumo montados sobre postes
o estante en un estacionamiento y tiendas de autoservicio,
Presentan una visualizacion formal limpia, sensacion de uso
sencilla, cronologia de moda pasada, cardcter particular simpdtico
y calidad proyectada dependiente de la limpieza que se les de
(pésima generalmente).

NEON

Son anuncios luminosos que ocasionalmente simulan
movimiento.

Presentan una visualizacién formal limpia, sensacion de uso
sencilla, cronologia de moda del disefio gréfico, cardcter
particular de vida nocturna y calidad proyectada dependiente del
mantenimiento que se le da al espectacular (bueno generalmente).
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Andlisis de la compaiiia

La compaiiia mexicana interesada en la produccion de la vitrina de carteles alternantes, es una empresa
del sector servicios y pretende incursionar en el sector industrial, para esto contemplala produccion de
lotes de 25 a 50 unidades mensuales, por convenir a sus planes de operacién y comercializacion.

Antes del desarrollo y lanzamiento de su vitrina de carteles alternantes, la compaiiia carecia totalmente de
experiencia en el sector industrial y no contaba con infraestructura alguna de produccion, por lo que se
contemplaban dos opciones que le permitirfan mantener el control de la produccién y la comercializacion
del producto y servicio.

1.- Montar una fabrica con las instalaciones y equipo mas adecuados.
2.- Operar a manera de industria terminal, montando una ensambladora y contratando la
produccién de diferentes insumos en maquila.

Durante su primer incursion la compafiia mexicana interesada, contraté en maquila el desarrollo y
manufactura de la vitrina de carteles en su totalidad, lo que para mi fue un error ya que esto, le resta
estabilidad dentro de las expectativas de negocio a futuro, debido a la situacion econémica de la empresa
y la actitud de los monopolios publicitarios en México.
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Definicion de prioridades y condicionantes

El redisefio de la vitrina de carteles alternantes, debe ser el desarrollo de un proceso multidiciplinario que
implica la participacion del disefio industrial, dados los aspectos estéticos, funcionales, operativos,
ergondmicos y de produccidn requeridos para lograr un producto de calidad total cuyas prioridades son:

* Redisefio formal

* Adecuaciodn a los formatos comerciales de impresidon en el pais
* Reduccién del costo

* Optimizar funcionamiento

* Facilitar operaciones

* Aumentar posibilidades de comercializacion

Las condicionantes resultantes de la situacidn, los planes de produccién y comercializacién de la empresa
interesada en el desarrollo de la VCA que se deben tomar en cuenta en el disefio del producto son:

¢ Recursos econémicos limitados

* Necesidad de resultados a corto plazo

* Falta de experiencia industrial

* Carencia de infraestructura industrial

* Requerimiento de componentes de precision

* Baja produccién (25 a S0 unidades mensuales)

pag.19

- - B e oL s L

o - - -

A . St . . s > At G b -



——— - g W e - o = - - —-— - - e w e —— ww e

Propuesta de diseiio

Sustituir la forma anterior, desarrollando una envolvente de imagen actual, tendiendo a un estilo
vanguardista y de sensacion de uso sencilla, dentro de una visualizaci6n formal resistente, limpia y
dindmica, con cardcter particular de seriedad y que proyecte una muy buena calidad de produccién.

El color deberd ser discreto y preferentemente neutral para que el aparato no compita graficamente con el
mensaje publicitario en los posters que al presentar movimiento son los encargados de captar la atencidn
del espectador.

Reducir el costo, mediante la seleccidn adecuada de materiales y procesos de produccidn, desarrollando
de lo particular a lo general, piezas y sistemas de ensamble sencillos, ademds de reducir materiales,
tomando en cuenta sus propiedades fisicas y ajustdndolas a las presentaciones comerciales
estandarizadas.

Reduccién de dos caras de exhibicién a una.
Optimizar el funcionamiento, sustituyendo el sistema de control.

Facilitar operaciones, modificando el sistema de acceso por uno mas ligero y sencillo, la ubicacion de la
chapa situandola en un punto mas accesible, la ubicacion de los controles internos situandolos en la parte
inferior de los modelos mas grandes considerando la altura a la que se ubicaran tomando en cuenta el uso
de bases auxiliares u otros dispositivos de instalacién, esto con fines ergonémicos, ademds de reducir el
peso y crear un sistema de sujecion préctico, para facilitar transportes e instalacion.

Aumentar las posibilidades de comercializaci6n, creando un disefio bdsico cuyas dimensiones puedan ser
modificadas alargando o recortando ciertos segmentos del cuerpo y la estructura, sin alterar la forma, los
mecanismos y los componentes, para con esto tener la flexibilidad de comercializar diversos formatos de
carteles.
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Desarrollo de la propuesta:

Rediserio en lo general

Orientacion

Como primer paso del redisefio, se modifica la orientacion de los rodillos, llevdndolos de su posicion
vertical a una posicion horizontal con lo que se logra: '

Un mejor desplazamiento de la folia sobre los rodillos locos y un mejor enrollado sobre los rodillos
motrices, eliminando el desgaste y deformacion el los cantos de la folia, con lo que se prolonga su
periodo de servicio.

Eliminar el ajuste de los rodillos locos que mantiene la folia elevada deforméndola longitudinalmente
(pandeo) prolongando su periodo de servicio .

La implementacién de un solo tipo de baleros (radiales), eliminando los baleros axiales que soportaban
los rodillos en posicién vertical y cuyo costo es superior.

+ e s

Caras de exhibicion

Como segundo paso del redisefio se pasa de dos a una cara de exhibicién con lo que se logra:
Modificar la posicién de los rodillos locos con respecto a los rodillos motrices con el fin de reducir el
espesor del aparato al mdximo.

Modificar la posicién de los motores con respecto a los rodillos motrices llevindolos de una posicién
lineal a una posicién paralela invertida, para lo cual se requiere sustituir el cople que une las flechas de
los motores y rodillos motrices por engranes | a 1. Esta modificacién reduce la altura total del aparato
ademds de eliminar espacios ociosos.

Tomando en cuenta que el costo de produccion, por cara de exhibicién, es menor en un aparato de dos
caras, la fabricacién del aparato de una sola cara es més adecuada, debido a la versatilidad de adaptacion
a diferentes contextos que ofrece siendo un aparato delgado, ideal para empotrarse en la pared o
agruparse formando islas, presentando una, dos, tres o mds caras de exhibicidn, a diferencia de el primer
aparato, que a axcepcion de funcionar a manera de isla con dos caras de exhibicidn, sacrificaria una de
sus caras en las otras aplicaciones, limitando asf las ubicaciones donde podria ser instalada.

Estructura

Como tercer paso del redisefio se pasa de una estructura bdsica interior a una estructura mixta interior-
exterior, donde los postes interiores de la estructura permanecen como tales pero ubicados por fuera de
los rodillos y los travesafios internos de la estructura pasan a ser copetes externos del aparato. Con esto
se logra la posibilidad de crear vitrinas de diferentes tamafios respetando un disefio basico y modificando
tnicamente la longitud de algunos de sus componentes, a diferencia de la estructura interior que no
permite reducirse por saturar el espacio interior, con esto se logra mayor versatilidad para la exhibicién y
explotacidn de diferentes formatos de carteles.

Incorporar partes de la estructura a la envolvente del aparato, reduciendo el nimero de componentes y
peso ademds de hacer mas sencillo el ensamble del aparato,
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Rediseiio en lo particular

Estructura

La estructura estd compuesta por cuatro perfiles, 2 postes y 2
travesafios o copetes, soldados en sus extremos conforman un
marco a manera de rectingulo con una drea grande de contacto en
los vértices internos posteriores con el fin de escuadrar el marco
y dos pares de topes.

Los postes son un perfil en forma “L” orientado con el lado corto
paralelo al fondo hacia el centro y el lado largo perpendicular al
fondo, en este ultimo se localizan una serie de barrenos utilizados
para montar los componentes internos.

Los copetes son perfiles en forma de “U” con dngulos a45° y
costados de diferente tamafio, se encuentran orientados
perpendicularmente al fondo del aparato con el lado abierto hacia
el centro y el costado mayor al fondo del aparato.

Los topes se soldan al frente y fondo del aparato por debajo del
perfil de los copetes dejando expuesta una superficie a la misma
altura que los extremos de los postes.

Envolvente

La envolvente del aparato estd compuesta por los copetes de la
estructura, dos laterales formados en fibra de vidrio colocados
como vistas, una limina de policarbonato montada sobre dos
perfiles de acero al frente del aparato como ventana protectora
para le exhibicién de los carteles y una limina de acero inoxidable
punteada sobre la estructura como fondo cuando el aparato se
utiliza en la modalidad de isla ya que empotrada sobre la pared
esta no es necesaria,
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Mecanismo

Los rodillos motrices estin compuestos por un tramo de tubo
redondo de 2 pulgadas de didmetro, una pieza maquinada de
forma que constituye un eje del rodillo y el engrane y la taza que
alberga el balero, una segunda pieza torneada de forma que
constituye el eje contrario del rodillo y la taza que alberga el
balero, estas piezas se fijan por medio de pegamento a los
extremos del tobo, eliminando los excesos de soldadura que se
presentaban sobre la superficie del tubo a manera de
irregularidades en los rodillos anteriores.

Los rodillos locos estdn compuestos por un tramo de tubo
redondo de | pulgada de didmetro y dos piezas torneadas de
forma que constituyen los ejes del rodillo, el tope lateral de
desplazamiento de la folia de exhibicion y la taza que alberga los
baleros, estas piezas se fijan por medio de pegamento a los
extremos del tubo, eliminando los excesos de soldadura que se
presentaban sobre la superficie del mismo a manera de
irregularidades en los rodillos anteriores.

Ambos tipos de rodillos son colocados en posicién quedando
atrapados cada uno por un par de dispositivos maquinados de
forma que constituyen el tope y localizador de estos, estos
dispositivos se atornillan a unos anclajes soldados a los postes
por su lado exterior, atravesdndolos con un eje con tope que
embona en el centro de los baleros del rodillo.

* v 2

Sistema de acceso o ventana de exhibicién

Estd constituido por una placa de policarbonato pegada sobre un
bastidor compuesto por 2 dngulos a manera de poste .

En la parte superior e inferior de cada dngulo se localiza una gufa
que embona con un perno localizado sobre los costados internos
de los postes.
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Sistema de iluminacion interna -

Se emplean componentes de produccioén nacional, 4 [imparas
fluorescentes con sus respectivos soquets, estos se montan
directamente sobre los costados laterales internos de los postes
con la ayuda de unos separadores que permiten tener la distancia
correcta entre ellos,

Sistema de control electrénico

Debemos tomar en cuenta que el desarrollo del sistema de control
no es responsabilidad del drea de disefio y que un nuevo sistema
de control ya habia sido desarrollado por una compaiifa de
‘ingenieria electrénica mexicana, utilizando tecnologia
estadounidense con asesoria y servicio de distribuidores
autorizados en el pafs.

Las modificaciones efectuadas al sistema de control exigen y permiten modificaciones en el disefio de la
VCA que el disefiador industrial debe satisfacer y aprovechar.

La unidad central de control, es sustituida por un dispositivo mas sencillo y pequefio.

Instalacion

Para su instalacion se desarrollardn dispositivos especificos a cada situacion que le permitirdn ser
instalada de pie, colgada, empotrada a muros o sujetarse a otro aparato.

Operacion

La colocacidn, retiro o remplazo de un cartel se lleva acabo de la misma forma que en 1a VCA anterior
con la diferencia de tener los agarres en posicién horizontal y sugerimos la posibilidad de sustituir la folia
imprimiendo en un plotter de inyeccion de tinta un rollo de papel que contenga todos los anuncios
contratados para un determinado tiempo, limitando la versatilidad de cambio de carteles pero reduciendo
el costo de folias y problemas de mantenimiento, ademds de crear un cierre de ventas relacionado con la
edicién de cada tiraje.

El mantenimiento del aparato comprende una limpieza periddica de la placa de policarbonato que protege
los carteles ademds de un pulido eventual y el cambio de ldmparas fluorescentes, arrancadores, balastras
y fusibles.
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Fecha: 1995
Escala: 1:10
1 Cotas: mm

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES ]

DESPIECE ISOMETRICO
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No.| Nombre Cant. | Materal Procesos

1 Lateral 2 Fibra de vidrio Formado

2 Ventana protectora 1 Policarbonato Habilitado
Pintado

3 Panel posterior 1 Acero Inox, 304 0 316 lamina Cal. 14 Habilitado

4 Roditlo moriz 2 Tubode PVC 2" Habilitado

5 Rodillo loco 2 Tubo de PVC 1" Habllitado

6 Tope frontal 2 Acero Inox, 304 o 316 ldmina Cal. 14 Habilitado

7 Tope posterior 2 Acero Inox. 304 0 316 |amina Cal. 14 Habilitado

8 Copete 2 Acero Inox. 304 o 316 lamina Cal. 14 Habilitado

9 Poste 2 Acero Inox. 304 o0 316 lamina Cal. 14 Habllitado
Punzonado
Doblado

10 Soporte de motor 2 Acero Inox, 304 ¢ 316 lamina Cal. 14 Habiiitado
Punzonado
Doblado

11 Refuerzo izquierdo 1 Acero Inox. 304 0 316 lamina Cal. 14 Habilitado
Punzonado
Doblado
Maquinado

12 Refuerzo derecho 1 Acero Inox, 304 o 316 ldmina Cal. 14 Habilitado
Punzonado
Doblado
Maguinado

13 Separador 8 Madera 3/4" Habilitado
Barrenado

14 Taza motriz 2 Nylon Habilitado
Torneado
Magquinado

15 Taza loca 4 Nylon Habilitado
Torneado

16 Taza gula 2 Nylon Habilltado
Torneado

17 Localizador 8 Acero inoxidable barra hexagonal 1" Torneado

18 Perno 4 Acero inoxidable barra hexagonal 3/4" Torneado

19 Engrane 2 Nylon Habilitado
Torneado
Magquinado

20 Tornillo 1/2"x1/2" 4 Comercial

21 Tuerca 3/4" 8 Comercial

22 Tuerca 1/2" 4 Comercial

23 Pijas 1/4" x 1/2" 4 Comercial

24 Baleros 8 Comerciai

25 Soquets 8 Comercial

26 Focos 4 Comerclal

27 Seradura 1 Comercial

28 Foila 1 Comerclai

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | CUADRO DE ESPECIFICACIONES
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Fecha: 1995
Escala: |:5
| Cotas: mm




50 x 200

DETALLE
ESC. 1:1

DETALLE
ESC. 1:1

254

12.7

VISTA FRONTAL

60 x 200

DETALLE
\#Esc.m
.| Iy
Q
N
N
by ¢

pLbooooeee e

CORTE A-A'

Fecha: 1995
Escala: 1:10
| Cotas: mm

©d

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES |

DETALLES CONSTUCTIVOS EST.
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ISOMETRICO
ESC. 1:20
10 10 5
—
'
K = e
wi &
SECCION B-B'
7o
m
15
— i .-——
L
0 == =1 s}
= = DETALLE
VISTA SUPERIOR 5 ESC. 1:1 %4
140
ﬂ-——-——————N
’-"-
} I [” MATERIAL:
; il [' FIBRA DE VIDRIO
! PROCESOS:
[ FORMADO
|
i CANTIDAD:
i 2 PIEZAS
|
|.
|
[
@ I
9 .
|
o | J 0] g
——-~-1—.—-'..— 1 —
|
|
|
|
|
!
yu 1N U | B I LH_ -
A i R
‘4— Fecha: 1995
A Escala: 1:5
VISTA FRONTAL VISTA LATERAL SECCION A-A' | Cotas: mm

ol

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES l (1) LATERALES ' pag.29




ISOMETRICO
ESC. 1:20

- N

? VISTA SUPERIOR

670 \

600

MATERIAL:
POLICARBONATO
LAMINA 6mm

PROCESQS:
HABILITADO
PINTADO

CANTIDAD:
1 PIEZA

974

900

‘}_
!

VISTA FRONTAL

Fecha; 1995
Escala: 1:10
| Cotas: mm

W_Q_

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES I (2) VENTANA PROTECTORA ' pag.30




ISOMETRICO
ESC. 1:20

N

N

19

? VISTA SUPERIOR

668
- > MATERIAL:
ACERO INOXIDABLE
i LAMINA CAL. 14

PROCESOS:
HABILITADO

CANTIDAD:
1 PIEZA

921

VISTA FRONTAL

Fecha: 1995
Escala: 1:10
Cotas: mm

©<

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (3) PANEL POSTERIOR - pag.31

Rt N Y Y W] -




630

~

VISTA SUPERIOR

/——'G 50.8 (2")

@48

VISTA FRONTAL

ISOMETRICO
ESC. 1:20

MATERIAL:
AVC
TUBO REDONDO @ 2"

PROCESOS:
HABILITADO

CANTIDAD:
2 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala: 1:1
Cotas: mm

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES L (4) RODILLO MOTRIZ

__G
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VISTA SUPERIOR
?25.4 (1)

@

TN

VISTA FRONTAL

ISOMETRICO
ESC. 1:20

N

MATERIAL.
PVC
TUBO REDONDO @ 1"

PROCESOS:
HABILITADO

CANTIDAD:
2PIEZAS

Fecha: 1995
Escala: 1:1
otas: mm

~-Q‘

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (5) RODILLO LOCO

Dl g.33 .



659 J\r

VISTA SUPERIOR

254

1.9
L A

VISTA FRONTAL

ISOMETRICO
ESC. 1:20

.

MATERIAL:
ACERO INOXIDABLE
LAMINA CAL. 14

PROCESOS:
HABILITADO

CANTIDAD:
2 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala:; 1:1
Cotas: mm

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (6) TOPE FRONTAL
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@
'3}
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|
VISTA SUPERIOR
254
Al
1
VISTA FRONTAL

ISOMETRICO
ESC. 1:20

~

MATERIAL.
ACERO INOXIDABLE
LAMINA CAL. 14

PROCESOS:
HABILITADO

CANTIDAD:
2 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala: I:1
{ Cotas: mm

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (7) TOPE POSTERIOR
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VISTA FRONTAL o
1.9
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ISOMETRICO
ESC. 1:20

MATERIAL.:

ACERO INOXIDABLE
LAMINA CAL. 14

PROCESOS:
HABILITADO
DOBLADO

CANTIDAD:
2 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala: 1:2
Cotas: mm

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES [ (8) COPETES
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ISOMETRICO
ESC. 1:20

MATERIAL:

ACERO INOXIDABLE
LAMINA CAL. 14

PROCESOS:
HABILITADO
PUNZONADO
DOBLADO

CANTIDAD:
2 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala; 1:5
{ Cotas: mm

©d]

F— A ' : v 4 :
X Y o
A 788 244 3/4"(19.05)
B 95 450 1/4" (6.35)
C 213 630 8/4"(19.05)
D 123 1220 1/4"(6.35)
F 478 2048 1/2'(127)
la 1007 2048 120 (127) 4 - - - — 1
H 1275 2950 1/4"(6.35)
| 1090 2520 1/8"(3.17)
J 1090 2760 1/8'(3.17) "L
K 1090 4170 1/8"(3.17) K
L 1090 4410 1/8"(3.17)
H
)79
—- (e}
11 5
o o
4
| SR
o, !
o
X
e
) VISTA FRONTAL
1.9
- —
i
o
N
137
————
‘ VISTAINFERIOR
VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (9) POSTES
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A 4
X Y 4]
A 28.5 19.0 1/2"(12.7) ISOMETRICO
B 76.2 16.4 1/4" (6.35) ESC. 1:20
C 143.4 16.4 1/4" (6.35)
D 128.9 500 11/2"(38.1)
E 28.5 81.0 1/2"(12.7)
F 76.2 83.6 1/4" (6.35)
G 163.4 83.6 1/4" (6.35)
163.4
g
'@' @F >®G
E
[}
N - =
MATERIAL:
P ACERO INOXIDABLE
> $ o, ~ LAMINA CAL. 14
\ A @,
Y PROCESQS:
HABILITADO
X PUNZONADO
[ VISTA FRONTAL DOBLADO
CANTIDAD:
2 PIEZAS
106.4
]
| I [ ¢
o | | I
- I I | o
| | [ -
l | (.
58.9
-t & VISTAINFERIOR
Fecha: 1995
Escala: 1:2
Cotas: mm
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VISTA INFERIOR

ISOMETRICO
ESC. 1:20

MATERIAL:
ACERO INOXIDABLE
LAMINA CAL. 14

PROCESOS:
HABILITADO
DOBLADO
MAQUINADO

CANTIDAD:
1 PIEZA

Fecha: 1995
Escala: 1:1
Cotas: mm

©

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (11) REFUERZO [ZQUIERDO
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VISTA FRONTAL

ISOMETRICO
ESC. 1:20

MATERIAL:
ACERO INOXIDABLE
LAMINA CAL. 14

PROCESOS:
HABILITADO
DOBLADO
MAQUINADO

CANTIDAD:
1 PIEZA

Fecha: 1995
Escala: 1:1
| Cotas: mm

_6

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (12) REFUERZO DERECHO
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. I |
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:n }II T
l'L ! Y
| |
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Fecha: 1995
Escala: 1:1
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g 12.7 (1/2%)

9 46
|

O 112.5 (MAXIMO DIAMETRO POSIBLE)
l
© 985 (PUNTO TANGENTE ENTRE EJES)

<-—.

ISOMETRICO
ESC. 1:5

MATERIAL:
NYLON AUTOLUBRICADO

PROCESOS:
HABILITADO
TORNEADO
MAQUINADO

CANTIDAD:
2 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala: 1:1
| Cotas: mm

g

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (14) TAZA MOTRIZ
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ESC.1:2

MATERIAL:
NYLON

PROCESOS:
HABILITADO
TORNEADO
MAQUINADO

CANTIDAD:
4 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala: 1:1
Cotas: mm

©

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (15) TAZA LOCA
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ISOMETRICO
ESC. 1:2

MATERIAL:
NYLON
PROCESOS:
HABILITADO
TORNEADO
MAQUINADO

CANTIDAD:
2PIEZAS

Fecha; 1995
Escala: 1:1
| Cotas: mm

[of=

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES l (16) TAZA GUIA
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@ 19,05 (3/4")
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VISTA FRONTAL

ISOMETRICO
ESC. 1:1

MATERIAL:
ACERO INOXIDABLE
BARRA HEXAGONAL 3/4"

PROCESOS:
TORNEADO

CANTIDAD:
4 PIEZAS

Fecha; 1995
Escala: 1:1
{ Cotas; mm

©d

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES | (17) LOCALIZADOR

pag.45




@12.7 (1/2")

} @6.3 (1/4")
VISTA SUPERIOR

10.5

205

l
I
T
I
L1 <
I
l
l
VISTA FRONTAL

ISOMETRICO
ESC. 11

MATERIAL:
ACERO INOXIDABLE
BARRA HEXAGONAL 3/4"

PROCESOS:
TORNEADO

CANTIDAD:
4 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala: 1:1
Cotas: mm

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES L (18) PERNO
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ESC. 15

MATERIAL:
NYLON

PROCESOS:
TORNEADO
MAQUINADO

CANTIDAD:
2 PIEZAS

Fecha: 1995
Escala: 1:1

Cotas: mm

VITRINA DE CARTELES ALTERNANTES [ (19) ENGRANE
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Materiales

La vitrina de carteles alternantes serd construida con Acero Inoxidable, Fibra de Vidrio, Policarbonato y
Componentes Comerciales,debido a las siguientes caracteristicas:

Acero Inoxidable Austenitico 304 o 316

304 Exteriores (No Costas)

314 Exteriores (En Costas)

1 .-Elevada resistencia a la corrosion: ya que la vitrina de carteles alternantes habrd de operar en interiores
y exteriores bajo diferentes condiciones atmosféricas, sin requerir de acabados posteriores.
2.-Propiedades mecdnicas: ya que presenta gran resistencia estructural incrementada al trabajar el material
en frio, permitiendo abatir peso a la vitrina de carteles alternantes.

3.-Propiedades eléctricas: ya que el acero austeniticos es esencialmente no magnético lo que resulta de
importancia para los sistemas de control.

4.-La facilidad de formado y de soldadura: parte importante en la produccién y ensamble de la vitrina.
5.-Apariencia estética: que permite crear una vitrina que no requiere de acabados posteriores.

6.-Minimo mantenimiento; importante en un producto cuya funcidn es la de exhibir carteles y exhibirse al
publico 24 hrs 365 dias al afio.

En resumen, caracteristicas que permiten abatir costos de produccidn y operacidn, logrando un producto
de calidad total.

Fibra de Vidrio

1.-Propiedades mecdnicas: que permiten desarrollar piezas ligeras y resistentes.
2.-Propiedades quimicas: que le permiten soportar la intemperie sin deteriorarse,
3.-Facilidad de formado: que brinda grandes posibilidades formales.

Policarbonato

1.-Opticas: ya que brinda una transparencia casi total y absorbe las radiaciones ultravioletas inhibiendo el
amarillamiento que se presenta con el paso del tiempo.

2.-Mecinicas: que brindan gran seguridad debido a su elevada resistencia, tenacidad y estabilidad
térmica.

3.-Fisicas: que presenta una ligereza considerable en comparacién a otros materiales principalmente el
vidrio,

Madera

l.-Aislante

2.-Facilidad de formado
3.-Costo bajo

Componentes Comerciales:

Son productos terminados disponibles en el mercado.

Molduras de hule, Tornilleria de acero inoxidable, Baleros FAG, Foliade PVC, Controladores,
Sensores, Cableado, Motores, Engranes de nylon autolubricado, Limparas, Arrancadores, Balastras.
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Proceso de produccion

Debido a la gran inversion y al tiempo que se requeriria para montar y operar eficientemente una fabrica,
se sugiere operar a manera de industria terminal, montando una ensambladora y contratando la
produccién de diferentes insumos en maquila, puesto que representard menor inversion en instalaciones
y equipos, menor nimero de personal, inventarios reducidos y la posibilidad de operarlos en el sistema
“Just On Time” un sistema que implica el control de calidad para todos los componentes del producto
final en diferentes etapas del proceso de produccién y sobre todo resultados a corto plazo, recuperando el
control de la produccién y comercializacion del producto y servicio.

Una vez decidido que la produccion de la vitrina de carteles alternantes se desarrollard en un esquema de
industria terminal, se procede a desarrollar un LAY-OUT ideal para la produccidn de esta y se determina
que etapas del proceso productivo habrdn de contratarse en maquila y cuales habrd de desarrollar la
empresa en un taller de ensamblaje. Se procede a adecuar el LAY-OUT donde diferentes etapas de la
produccién se transforman en entradas de materia prima al almacén para después surtir una linea de
ensamble y terminando con un almacén de producto terminado.

PROGESO DE PRODUGCION g

l ESPEEALEACS I >

. LD e
noao > | M

« FIAA DEVIDAIO Ooooag PRIMA
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Costos

En esta tesis el andlisis de costos se limitard a mencionar el presupuesto de N$ 5,000.° y dos semanas
necesarias para la produccion de un prototipo de la vitrina de carteles alternantes en los talleres del CIDI.

No se efecttia un andlisis a fondo y preciso de los costos de produccién, por la complejidad que esto
representa, ademds de corresponder a un trabajo de ingenieria industrial y no de disefio industrial.
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Aspectos Legales

La propiedad intelectual se le ha llamado propiedad inmaterial 6 juridicos inmateriales y se divide en :

' PROPIEDAD
INTELECTUAL

arveconmmramomensmimarevansromommmonat

En este caso del trabajo que nos ocupa aquella parte de la propiedad intelectual que nos interesa es la

propiedad industrial , por lo cual explicaremos en que consiste cada una de sus partes.
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A.- Signos distintivos

1.- Marcas - son signos que sirven para distinguir un producto o servicio de otro de la misma clase.

2.- Nombres comerciales - sirven para identificar negociaciones o establecimientos de otros de un giro
igual o similar.

3.- Avisos comerciales - son signos que sirven para anunciar un producto , servicio o negociacion.

4.- Denominacién de origen - es el nombre geografico correspondiente a un pafs o localidad , que sirve
para designar un producto proveniente de esa localidad.

B.- Creaciones Industriales

I.- Patente - lo que permite a un inventor o causahabiente explotar de modo exclusivo un invento durante
un tiempo determinado , mediante el cumplimiento de requisitos que establece la ley,

2.- Diseiios industriales ( arte aplicado a la industria ) :

2,1 - Dibujos industriales - estan representados por una combinacion de lineas , dibujos o colores que se
incorporan a un producto industrial.

2,2 - Modelos industriales - estdn representados por una forma tridimensional que sirve de molde para la
elaboracion de un producto industrial sin que ello implique aspectos funcionales, sino solo ornamentales .
3.- Modelos de utilidad.

Estdn representados por invenciones mecdnicas , como la maquinaria en general 6 las herramientas en
particular , sobre los que recae un derecho exclusivo de explotacién durante algiin tiempo determinado.
4.- Certificados de invencién.

( se eliminaron de la legislacién mexicanaen 1991 )

C.- Represion a la competencia desleal.

Disciplina complementaria de la proteccion tesimal y registral que confiere la propiedad industrial a los
bienes inmateriales de la empresa.

D.- Know how , tecnologia , secretos industriales.

Se menciona por el cddigo penal el apoderamiento y utilizacién de los secretos industriales.

Dicho apoderamiento y utilizacién debe ser con dnimo de lucro 6 de causar un perjuicio.

Los secretos industriales son una especie de un género que es el khow - how, conjunto de conocimientos
no patentados que pueden no ser confidenciales y que reportan un beneficio a la empresa,

La tecnologia puede ser industrial , comercial , administrativa , etc.

La acepcin correcta para esta informacion confidencial es el secreto empresarial , los secretos
indl:jstriales son los vinculados a la fase productiva y los de comerciales a la comercializacién del
producto.

secreto empresarial secreto industrial
secreto comercial
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TRAMITE DE REGISTRO DE MARCA

Tiene derecho a solicitar el registro de una marca tinicamente el fabricante industrial , comerciante y el
prestador de servicios. '

En cuanto a la solicitud , la Secretaria de Comercio proporciona un formato donde el solicitante aportara
nombre , domicilio , nacionalidad , ubicacion del establecimiento y tipo de establecimiento.

En referencia especifica a la marca dird si esta es nominativa, ( es decir palabras por ejem: rolex )
inominada ( dibujo por ejem: la coronita de rolex ) o mixta es decir tanto palabras como dibujos asi como
la fecha de primer uso de la marca si es que se ha usado.

Los productos o servicios a que se va a aplicar , asf como la clase de la marca

Con respecto a la clase es una clasificacion internacional que se da a los productos o servicios y puede ser
proporcionada por la Secretaria de Comercio en su mddulo de informacion.

También hay que contestar si se reclama una prioridad extranjera , si la respuesta es afirmativa habra que
proporcionar el pafs , la fecha y el niimero de solicitud.
Asi mismo hay que acompaiiar 5 etiquetas de la marca.

A la solicitud se le practican 2 exdmenes : uno de formay otro do fondo

El de formaes en cuando reuna los requisitos ya mencionados.

El de fondo abarca 2 aspectos , el de la registrabilidad intrinseca del signo y el de registrabilidad del signo
frente a derechos de terceros.

Asi mismo este segundo examen de registrabilidad frente a derechos de terceros abarca un examen de
novedad.

Una vez que se aprueben los exdmenes anteriores se emite por parte de la Secretaria un oficio a cita de
pagos de derechos y se expide el registro de la marca , el cual tendrd que ser renovado cada 5 aios.

En cuanto a que exista la duda que si ya hay una marca igual o parecida, para no hacer todo el trimite que
dura aproximadamente entre 6 y 8 meses , se puede solicitar su informe si la marca que se pretende
registrar se encuentra ya registrada esto se hace mediante un oficio llamado de buisqueda donde se
menciona la marca y si esta es nominada , inominada o mixta , asf como su clase , productos o servicios
que ampara , y se adjunta una etiqueta, se pagan los derechos correspondientes y en 15 dias obtendra una
respuesta sobre si existe ya registrada una marca igual o parecida.

El registro de la marca otorga el uso exclusivo de la marca por L0 afios renovables , dicho uso exclusivo
incluye el otorgamiento de licencias que a su vez deben ir registradas en la oficina de marcas en el
expediente de la marca.

Obligaciones del duefio de la marca , una vez otorgada la marca se debe:

1.- usar la marca ininterrumpido por 3 afios o mas.

2.- usar la marca como se registro o can modificaciones que no alteren los caracteres esenciales.

3.- se debe renovar dentro de los 6 meses anteriores a los 10 afios y declarar que la marca esta en uso.
4.- usar la marca como signo distintivo.

En cuanto al aparato en si, este seria susceptible de proteccién mediante una patente de modelo de
utilidad , la cual se refiere a objetos , utensilios , aparatos o herramientas que como resultado de una
modificacion en su disposicién , configuracion , estructura o forma , presenta una funcién diferente.
Respecto de las partes que lo integran oftrece ventajas en cuanto a su utilidad.

Todo modelo de utilidad , debe de ser nuevo , involucrar una actividad inventiva y ser susceptible de
aplicacién industrial.

El examen que se le prictica al modelo de utilidad respecto de la novedad, es en cuanto a la utilidad con
respecto a las partes.
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La solicitud de registro de un modelo de utilidad debe llevar,

1.- Titulo

2.- Extracto de la invencién

3.- Antecedentes de la invencién

4.- Descripcion de los dibujos

5.- Reindicaciones ( es decir explicacion de mejoras. )

El registro es de 10 afios improrrogables la solicitud aparte de los requisitos anteriores deberd llevar , el
nombre , domicilio , nacionalidad del solicitante , la denominacién de la inversién y pagar los derechos
para la préctica de los exdmenes.

Una vez que los exdmenes sean aprobado se procederd a pagar los derechos para la expedicion del titulo
correspondiente.

s
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Conclusiones

El trabajo del disefiador industrial, es igual a resolver una ecuacion de la cual solo se conoce el resultado
por lo que la operacidén puede variar desde una simple suma y resta de elementos hasta la mas complicada
operacion algebraica, dando lugar a un sin nimero de respuestas correctas en lo particular, a un problema
que tiene una sola solucion correcta en lo general, y donde la diferencia, entre una y otra solucion, no es
otra cosa mas que el estilo propio de cada disefiador.

El disefio industrial es una profesién con un ilimitado campo de accién, durante su ejercicio profesional
se incursionard en diferentes dreas del conocimiento y disciplinas del quehacer humano, por lo que el
disefiador industrial debe incorporarse dentro de grupos de trabajo multidisciplinarios.

La recopilacién de informacién y la investigacion de los aspectos relacionados al mercado, producto y
productor son determinantes para una correcta definicién del problema y su 6ptima solucién.

Las soluciones, deben ser el resultado de una estrecha colaboracion de las dreas de mercadotecnia, disefio
y produccién, mientras que la calidad total se alcanza, mediante el adecuado desarrollo del proyecto y la
correcta ejecucion de los procesos productivos,

Por ultimo creo que la vitrina aqui desarrollada, por medio del proceso de disefio industrial, es superior
en diversos aspectos a la lanzada al mercado por la compaiiia mexicana y considero los resultados
alcanzados como correctos, de acuerdo a los objetivos marcados en cuanto a la funcidn, costo,
produccién y forma planteados en conjunto con las diferentes dreas de la empresa interesada, Igualmente
reconozco la posibilidad de perfeccionar o modificar parcialmente los resultados obtenidos, modificando
los enfoques de importancia que se consideraron, para determinar las pautas y condicionantes seguidas
durante el desarrollo de este ejercicio.
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