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1. MEMORIA DESCRIPTIVA

1.1 ANTECEDENTES

Para la realizacién del presente proyecto se parte solamente de las caracteristicas
propuestas. No existe ningun estudio previo realizado.

1.2 OBJETO DEL ESTUDIO

El objetivo del presente proyecto es la definicion de una gama de envases para
articulos cosméticos. Objetivo que se cumplirA mediante la realizacion de los
objetivos parciales de propuesta de disefio, analisis de viabilidad, dimensionado y
construccion del prototipo.

1.3 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

El presente estudio se precisa para proponer y analizar soluciones que cumplan las
condiciones de ser viables técnica y fisicamente.

Como justificacion académica cabe afiadir que para la obtencion del titulo de Grado
en Ingenieria en Disefio Industrial y Desarrollo del Producto se precisa la elaboracion
de un Trabajo Final de Grado donde se sinteticen todos los conocimientos
adquiridos en la titulacion.

1.4 DESCRIPCION DE LAS NECESIDADES

Las caracteristicas o propiedades propuestas por el promotor, y que se adjuntan
segun P.C.I que se incluye en anexo, son:
Creacioén de una gama de cosméticos comprendida por:
- Polvera
- Mascara de pestafias
- Base de maquillaje
- Sombra de ojos
- Lapiz
- Pintalabios
- Brocha ancha
- Brocha fina

El estado de la oferta y/o demanda del producto en el mercado, en cuanto a
cantidad, calidad, precio y/o tiempo se ha desarrollado en el Estudio de Mercado que
se incluye en anexo. El resultado del mismo fue el siguiente:

Tras el exhaustivo Estudio de mercado se ha llegado a una serie de conclusiones
gue se han descrito en el anexo, de las cuales las mas significativa es la similitud en
todos los modelos disponibles, echandose en falta alguna cualidad diferenciadora
gue atraiga en especial la atencidn de los consumidores.



1.5 FUNCIONES DEL PRODUCTO

A partir de las condiciones del promotor y el estudio de mercado, se ha considerado
que el producto debera de tener la siguiente relacion de FUNCIONES DE USO:

1.5.1 FUNCIONES DEL PRODUCTO

A continuacion se exponen las caracteristicas o propiedades que requirié el
promotor al inicio del proyecto:

Creacion de una gama de cosmeéticos comprendida por:
- Polvera
- Mascara de pestafias
- Base de maquillaje
- Sombra de ojos
- Lapiz
- Pintalabios
- Brocha ancha
- Brocha fina

1.5.2 FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO

A continuacion se expone la relacion de funciones derivadas del uso segun su
funcionamiento propio, manipulacion y entorno de uso.

Las funciones derivadas de productos analogos seran las del estudio de
Mercado y otras funciones complementarias de uso segun propuestas por el
equipo de proyecto.

Las funciones derivadas del uso seran las siguientes:
- Ser facil de guardar
- Ser facil de manipular (Cuando se tenga que utilizar, que no presente
dificultades)
- Ser facil de utilizar (Que todos los elementos estén bien dispuestos
para su correcta utilizacion)
- Ser facil de limpiar,
- Ser facil de transportar,
- Minimo esfuerzo en las operaciones realizadas,
- Mantener el area ordenada

En cuanto a las funciones de productos analogos.
- Envases transparentes
Otras funciones complementarias de uso:

- Sistema de posicionamiento para una facil identificacion.
- Que formen formas geomeétricas.



1.5.3 FUNCIONES RESTRICTIVAS EXISTENCIAS DE USO

Descripcion de las funciones derivadas de las necesidades implicitas propias
de la utilizacion del producto sin peligro y las condicionantes del proceso
industrial y comercial utilizado por el promotor.

A continuaciéon se exponen las funciones de seguridad, las funciones de uso
esporadico, sin fallo y temporal, las funciones derivadas de impactos
negativos y las funciones propias derivadas de su fabricacion, comercio, uso,
mantenimiento, reparacién y retirada.

1.5.1.3.1 Funciones de seguridad:

El Anexo 1 de (CE) N° 1223/2009. Reglamento, en su punto 4 trata
directamente con la seguridad del envase, cubriendo aspectos como la
presencia de impurezas y trazas en el material de envase asi como
caracteristicas relevantes sobre el material de envase, en particular pureza y
estabilidad. Debido a que el producto cosmético va a estar en contacto intimo
con el envase (al menos con su capa interna y los sistemas de dosificacion),
existe la posibilidad de que ocurran interacciones quimicas o fisicas no
deseadas que puedan alterar el producto.

1.5.1.3.2 Funciones de garantia de uso:
Vida util del producto: Se estima que los elementos componentes del producto

deben de tener una vida (acorde al destino del mismo y segun las funciones
simbolicas) de 2 afios.

Fiabilidad: Se espera que los elementos de los cosméticos no se rompan
(segun un uso adecuado) antes del cumplimiento de la vida del producto.

Utilizacidn tras un periodo de reposo: siendo que el producto lleva elementos
de metal (Imanes y bisagra) se espera el correcto funcionamiento evitando
gue se oxide y dafie al producto




-Funciones reductoras de impactos negativos en el uso del producto:

Acciones del medio hacia el producto:

Lo més corriente es que los cosméticos se utilicen en el interior de una
habitacion, por lo que deberan soportar agente externos como sol que
entre por la ventana, la humedad, la suciedad...

Acciones del producto sobre el medio:

Si se utiliza en interiores no debe rayar las superficies ni contaminar el
espacio.

Tener la mayor cantidad de elementos reciclables.

Acciones del producto sobre el usuario (aspectos ergondmicos):
Las dimensiones de los cosméticos deben de cumplir los aspectos
ergondmicos de la poblacién de uso

Acciones del usuario sobre el producto:
Todos los componentes de los cosméticos deberan resistir el roce de las
manos sin que se desgaste ni estropee.

1.5.4 FUNCIONES INDUSTRIALES Y COMERCIALES.

Aspectos a tener en cuenta en la EABRICACION:

e Utilizacion del menor nimero de maquinas y herramientas distintas.
e Utilizacion del mayor nimero de piezas iguales.

Aspectos a tener en cuenta en el ENSAMBLAJE dentro de la empresa:
Se consideraran los CRITERIOS DE DISENO PARA EL ENSAMBLAJE.

Simplicidad
- Minimizar:
NuUmero de piezas
Variedad de piezas
Secuencias de ensamblaje
Numero de herramientas

- Facilidad de manejo e inserciébn de piezas (movimientos
verticales)

-Uso de elementos normalizados
-Uso de tolerancias amplias

- Eliminar acabados excesivos

- Uniones y fijaciones eficientes
-Evitar esquinas afiladas o puntas.
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Aspectos a tener en cuenta en el ENVASE:

- la coleccion se vendera formando un unico envase de cartoncillo.
Para sus dimensiones se tendrd en cuenta su disposicion para mejor
agrupamiento en palets. Las medidas y denominaciones mas
frecuentes del palets son 1200 x 800 mm

Aspectos a tener en cuenta para el EMBALAJE:

- El conjunto de envases formaran el embalaje de carton ondulado.

Aspectos a tener en cuenta para el ALMACENAJE:

- Para el almacenaje se considerara la mayor Apilacion de las cajas
formando “palets”.

Aspectos a tener en cuenta para el TRANSPORTE:

- Para el transporte de los productos se considerard la agrupaciéon en
“palets” y estos en contenedor.

Aspectos a tener en cuenta para la EXPOSICION:

- Los cosméticos se expondra, para su venta, colocados dentro de su
envase de cartdn en el expositor.

Aspectos a tener en cuenta para el DESEMBALAJE:

- No se espera ninguna atencién especial en el desembalaje.
Aspectos a tener en cuenta en el MONTAJE por el usuario:

- Siendo que los cosméticos se comercializan ya montados. No espera
ninguna atencién especial.

Aspectos a tener en cuenta durante su UTILIZACION:

- No se considera ninguna funcibn mas de las expuestas en los
apartados correspondientes a funciones de uso.

No obstante el usuario puede colocarlos en el espejo como mejor le
convenga

Aspectos a tener en cuenta para el MANTENIMIENTO:

- El inico mantenimiento esperado para los cosméticos es la limpieza,
por lo que deberd tener el facil acceso a todos los huecos.

11



- Los materiales y recubrimiento de los elementos componentes del
producto deben de resistir la accion de los productos de limpieza.

Aspectos a tener en cuenta para la REPARACION:

- Este producto no requiere reparacion.

Aspectos a tener en cuenta para la RETIRADA:

- Aspectos medio ambientales:

Siendo que una de las funciones principales es la de ser desmontable

para su reciclaje, se consideraran los CRITERIOS DE DISENO PARA
EL MEDIO AMBIENTE (DESMONTAJE)

Desmontaje selectivo
-Minimizar la variedad de materiales
-Marcar los plasticos
-Usar componentes fabricados con materiales conocidos

Facilidad tratamiento recuperacion
-Evitar piezas y materiales que puedan dafar las maquinas de
recuperacion.

Se considera que el producto debera de tener la siguiente relacion de FUNCIONES
ESTETICAS:
2.1 FUNCIONES EMOCIONALES

A continuacién se exponen las funciones relativas a las EMOCIONES y/o ESTADO
de ANIMO que se pretende comunicar al usuario del producto.

-Dinamismo
-Ligereza

2.2 FUNCIONES SIMBOLICAS

Descripcion de las funciones relativas a la transmision del SIGNIFICADO o
SIMBOLISMO del producto hacia el receptor o usuario del producto.

A continuacion se exponen las funciones relativas al SIGNIFICADO o SIMBOLISMO
gue debe representar el producto en el status social y/o cultura del grupo de
usuarios al que se destina.

- Los cosméticos estan destinados para un publico unisex.
- Status social: Los envases deben transmitir elegancia.
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PLIEGO DE CONDICIONES FUNCIONALES

Las funciones anteriormente relacionadas quedan reunidas en las siguientes tablas
que conforman los P.C.F. de Uso y Estético.

P. DE C. FUNCIONALES DE USO

FUNCIONES CARACTERISTICAS DE LAS FUNCIONES
Ne . FLEXIBILIDAD .
ORDEN DESIGNACION CRITERIO NIVEL RESTRICCION | Vi
1.1.-FUNCIONES PRINCIPALES DE USO
Polvera
Mascara de pestafias
Base de maquillaje
111 Sombra de ojos Cantidad 6 ud 1 1] 4
Lapiz
Pintalabios
Brocha ancha
Brocha fina
1.2.-FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO
1.2.1- FUNCIONES DERIVADAS DEL USO
1.2.11 Ser fécil de abrir y guardar. Accesibilidad 4
1.2.1.2 Ser facil de manipular. Ergonomia - - - 3
1.2.1.3 Ser facil de utilizar. Accesibilidad 5
1.2.14 Ser facil de limpiar. Accesibilidad - - - 2
1.2.15 Ser facil de transportar. - - - - 3
1216 Minimo esfu_erzo en las ; } ) } 3
operaciones
1.2.1.7 Mantener el area ordenada - - 3
1.2.2- FUNCIONES DE PRODUCTOS ANALOGOS
1221 | Envase transparente | | | - [ -1 3
1.2.3- OTRAS FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO
1231 Sistema de’ p9§|C|0na_m|<a_r]to para ) ) ) ) 4
una facil identificacion
1.2.3.2 Que formen formas geométricas -

1.3.- FUNCIONES RESTRICTIVAS O EXIGENCIAS DE UuSo
1.3.1- FUNCIONES DE SEGURIDAD EN EL USO

1311 | Cumplir normativa | - | | - [0o] 5
1.3.2- FUNCIONES DE GARANTIA DE USO
1.3.2.1 Vida util del producto - - - - 5
1.3.2.2 Fiabilidad - - - - 5
1323 Utilizacion tras un periodo de ) ) ) ) 3
reposo

1.3.3- FUNCIONES REDUCTORAS DE IMPACTOS NEGATIVOS
Acciones del medio hacia el

1.3.3.1 ] ] ] : y
producto.

1.3.3.2 Acciones del producto sobre el ] ] : : .

medio.

1.3.3.3 Acciones del producto sobre el . ] _ : .
usuario.

1334 Acciones del usuario sobre el i - : : .
producto.

1.4 - FUNCIONES INDUSTRIALES Y COMERCIALES
1.4.1 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN LA FABRICACION

1411 Menor n° de maquinas y ) ) ) ) 3

T herramientas

Mayor utilizacion de piezas

1412 . - - - - 2
iguales
1.4.2 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL ENSAMBLAJE
14.2.1 Minimizar n° de piezas - - - - 3
14.2.2 Minimizar variedad de piezas - - - - 3
1423 Minimizar secuencias de ; ; 3 )
ensamblaje
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14.2.4 Minimizar n® herramientas - - - 3
1425 Facilidad mangjo e insercién de ) ) ) 5
piezas
1.4.2.6 Uso de elementos normalizados - - - 2
1.4.2.7 Uso de tolerancias amplias - - - 2
14.2.8 Eliminar acabados excesivos - - - 4
1.4.2.9 Uniones y fijaciones eficientes - - - 3
1.4.2.10 | Evitar esquinas o puntas afiladas - 4
1.4.3 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL ENVASE
1431 La gama formaréa un Gnico ) ) ) 3
envase
1.4.4 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL EMBALAJE
14.41 El conjunto de envases formara ) ) ) 3
el embalaje
1.4.5 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL ALMACENAJE
1451 Apilacion de las cajas en palets | - - | -
1.4.6- ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL TRANSPORTE
1461 Se considera la agrupacion de ) ) ) 3
palets.
1.4.7 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL EXPOSICION
1.4.7.1 | Dentro de su envase de cartén | - | | - 4
1.4.8 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL DESEMBALAJE
1481 | No requiere atencién | - | - | - 2
1.4.9 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL MONTAJE
1491 | No requiere atencién | - | - 2
1.4.10 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA DURANTE SU UTILIZACION
1.4.10.1 | No requiere atencién | - | - 2
1.4.11 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA EL MANTENIMIENTO
14.11.1 Facil acceso a limpieza - - - 4
14.11.2 Resistir productos limpieza - 5
1.4.12 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA LA REPARACION
14121 ] No requiere reparacion | - | - | - -
1.4.13 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA LA RETIRADA
1.4.13.1 | Aspectos medio ambientales | | - | - -
1.4.14 — CRITERIOS DE DISENO PARA EL MEDIO AMBIENTE
14141 Minimizar la \_/arledad de ) } ) )
materiales
1.4.14.2 Marcar los plasticos - - -
14143 Usar componentes fabricados ) ) ) 4
con materiales conocidos
14.14.4 Facilidad tratami?nto de ) ) ) 5
recuperacion
P. DE C. FUNCIONALES ESTETICAS
FUNCIONES CARACTERISTICAS DE LAS FUNCIONES
Ne ) FLEXIBILIDAD
O'T\|DE DESIGNACION CRITERIO NIVEL RESTRICCION Vi
2.1.-FUNCIONES EMOCIONALES
2.1.1 Dinamismo - 3
212 Ligereza - - - 2
2.2.-FUNCIONES SIMBOLICAS
221 Publico unisex - - - 3
2.2.2 Transmitir elegancia - - - 4
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1.6 DISENOS PROPUESTOS

Teniendo en cuenta los apartados anteriores se expone la siguiente propuesta de
Disefio Conceptual

Fig. 1: Parte de la gama de cosméticos formado por polvera, pintalabios y rimel.

~

Fig. 2: Vista detalle pintalabios.
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Fig. 3: Composicion formada por polvera pintalabios y rimel.

Fig. 4: Rimeles de distintos colores
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- DISENO POLVERA

Fig. 5: Boceto polvera cerrada.

e , e Fig. 7: Polvera vista en planta

Fig. 8: Polvera
en perspectiva
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VARILLA 1 METAL
2.2 TAPADERA SUPERIOR POLVERA 1 PLASTICO
21 IMAN SUPERIOR 2 METAL
12 IMAN BASE 2 METAL
1.1 BASE POLVERA 1 PLASTICO
MARCA DENOMINACION CANTIDAD | REFERENCIA MATERIAL
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La soluciéon propuesta cumple con las funciones expuestas en los Pliegos de
Condiciones Funcionales. La relacion entre las funciones y los elementos se expone
en las siguientes tablas

ELEMENTO O SUBCONJUNTO QUE

1 FUNCIONES DE USO CUMPLE LA FUNCION

N2 ORDEN DESIGNACION MARCA DENOMINACION

1.1 FUNCIONES PRINCIPALES DE USO

111 Polvera 21 Todo el conjunto de elementos

1.2 FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO

1.2.1 FUNCIONES DERIVADAS DEL USO

1.1 Tapadera superior
2.2 Base polvera
11
1.2
1.2.12 Ser facil de utilizar. 2.1 Todo el conjunto de elementos
2.2

1.2.11 Ser facil de abrir y guardar.

1213 Ser facil de manipular. 21 Todo el conjunto de elementos

1.1 Tapadera superior

1.21.4 Ser facil de limpiar. 292 Base polvera

1.2.15 Ser facil de transportar. 2.1 Todo el conjunto de elementos

1.2.1.6 Minimo esfuerzo en las operaciones 21 Todo el conjunto de elementos

1217 Mantener el area ordenada 21 Todo el conjunto de elementos

1.2.2 FUNCIONES DE PRODUCTOS ANALOGOS
11
1221 Envase transparente 2.2

Tapadera superior
Base polvera

1.2.3 OTRAS FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO
11
1.2
2.1 Todo el conjunto de elementos
2.2

Sistema de posicionamiento para una facil

1231 identificaciéon

1.23.2 Que formen formas geométricas Todo el conjunto de elementos

1.3 FUNCIONES RESTRICTIVAS

19



1.3.1 FUNCIONES DE SEGURIDAD EN EL USO

1311

Cumplir normativa

Todo el conjunto de elementos

1.3.2 FUNCIONES DE GARANTIA DE USO

1.3.21

Vida til de producto

Todo el conjunto de elementos

1312

Fiabilidad

Todo el conjunto de elementos

1313

Utilizacion tras un periodo de reposo

Todo el conjunto de elementos

1.3.3 FUNCIONES REDUCTORAS DE IMPACTOS NEGATIVOS

1331

Acciones del medio hacia el producto

Todo el conjunto de elementos

1.3.3.2

Acciones del producto sobre el medio

Todo el conjunto de elementos

1.3.3.3

Acciones del producto sobre el usuario

Todo el conjunto de elementos

1334

Acciones de usuario sobre el producto

Todo el conjunto de elementos

1.4 FUNCIONES INDUSTRIALES Y COMERCIALES

1.4.1 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN LA FABRICACION

1411

Menor n° de maquinas y herramientas

1.1
1.2
2.1
2.2
3

Todo el conjunto de elementos

14.1.2

Mayor utilizacién de piezas iguales

11
2.2

Tapadera superior
Base polvera

1.4.2 ASPECTOS ATENERENC

UENTA EN EL ENSAMBLAJE

1421

Minimizar n° de piezas

Todo el conjunto de elementos

1.4.22

Minimizar variedad de piezas

Todo el conjunto de elementos
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1423

Minimizar secuencias de ensamblaje

Todo el conjunto de elementos

1424

Minimizar n® herramientas

Todo el conjunto de elementos

1.4.25

Facilidad manejo e insercién de piezas

Todo el conjunto de elementos

1.4.2.6

Uso de elementos normalizados

Tapadera superior
Base polvera
Varilla

14.27

Uso de tolerancias amplias

Tapadera superior
Base polvera

1.4.2.8

Eliminar acabados excesivos

Tapadera superior
Base polvera

1.4.2.9

Uniones y fijaciones eficientes

Todo el conjunto de elementos

1.4.2.10

Evitar esquinas o puntas afiladas

Tapadera superior

Base polvera

1.4.3 ASPECTOS A TENER EN CUENTA E

N EL ENVASE

1431

La gama formara un Gnico envase

Todo el conjunto de elementos

1.4.4 ASPECTOS A TENER EN

EL EMBALAJE

1441

El conjunto de envases formara el embalaje

Todo el conjunto de elementos

1.45 ASPECTOS ATENERENC

1451

Apilacion de las cajas en palets

1.4.6 ASPECTOS ATENERENC

1461

Se considera la agrupacion de palets

1.4.7 ASPECTOS A TENER EN

1471

Se considera la agrupacion de palets

Todo el conjunto de elementos

1.4.8 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL DESEMBALAJE

1481 |

No requiere atencion \

1.4.9 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL MONTAJE

1.4.9.1 |

No requiere atencion \

1.4.10 ASPECTOS A TENER EN CUENTA DURANTE SU UTILIZACION

1.4.10.1 |

No requiere atencion |

1.4.11 ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA EL MANTENIMIENTO

14111

F&cil acceso a limpieza

1.1

Tapadera superior

2.2

Base polvera
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1.4.11.2

Resistir productos de limpieza

Todo el conjunto de elementos

1.4.12 ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA LA REPARACION

14.12.1

No requiere reparacion

\

1.4.13 ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA LA RETIRADA

14131

Aspectos medio ambientales

1.1
1.2
21
2.2
3

Todo el conjunto de elementos

1.4.14 CRITERIOS DE DISENO PARA LA EL MEDIO AMBIENTE

14141

Minimizar la variedad de materiales

1.1
1.2
21
2.2
3

Todo el conjunto de elementos

1.4.14.2

Marcar lo plasticos

11
2.2

Tapadera superior
Base polvera

1.4.14.3

Usar los componentes fabricados con
materiales conocidos

11
1.2
2.1
2.2

Todo el conjunto de elementos

1.4.14.4

Facilidad tratamiento de recuperacion

Todo el conjunto de elementos

2 FUNCIONES ESTETICAS

ELEMENTO O SUBCONJUNTO QUE

CUMPLE LA FUNCION

N2 ORDEN

DESIGNACION

MARCA

DENOMINACION

2.1 FUNCIONES EMOCIONALES

Dinamismo

Todo el conjunto de elementos

Ligereza

Todo el conjunto de elementos

2.2 FUNCIONES SIMBOLICAS

221

Publico unisex.

Todo el conjunto de elementos

Transmitir elegancia.

Todo el conjunto de elementos
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- DISENO RIMEL

2.2 CUERPO RIMEL 1 PLASTICO
2.1 TAPON  RIMEL 1 PLASTICO
12 PINCEL RIMEL 1 PLASTICO
1.1 TAPADERA RIMEL 1 PLASTICO
MARCA DENOMINACION CANTIDAD | REFERENCIA MATERIAL

Fig. 10: Rimeles de distintos colores
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1 FUNCIONES DE USO

ELEMENTO O SUBCONJUNTO QUE
CUMPLE LA FUNCION

N2 ORDEN

DESIGNACION

MARCA DENOMINACION

1.1 FUNCIONES PRINCIPALES DE USO

Rimel

1.1
1.2
21
2.2

Todo el conjunto de elementos

1.2 FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO

1.2.1 FUNCIONES DERIVADAS DEL USO

1211

Ser féacil de abrir y guardar.

1.1
2.2

Tapadera Rimel
Cuerpo Rimel

1212

Ser facil de utilizar.

11
1.2
2.1
2.2

Todo el conjunto de elementos

1.2.13

Ser facil de manipular.

Todo el conjunto de elementos

1214

Ser féacil de limpiar.

Tapadera Rimel
Cuerpo Rimel

1.2.15

Ser féacil de transportar.

Todo el conjunto de elementos

1.2.16

Minimo esfuerzo en las operaciones

Todo el conjunto de elementos

1.2.1.7

Mantener el area ordenada

Todo el conjunto de elementos

1.2.2 FUNCIONES DE PRODUCTOS ANALOGOS

1221

Envase transparente

1.1
2.2

Tapadera Rimel
Cuerpo Rimel

1.2.3 OTRAS FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO

1231

Sistema de posicionamiento para una facil
identificacion

11
1.2
2.1
2.2

Todo el conjunto de elementos

1.23.2

Que formen formas geométricas

11
1.2
2.1
2.2

Todo el conjunto de elementos

1.3 FUNCIONES RESTRICTIVAS

1.3.1 FUNCIONES DE SE

GURIDAD EN EL USO

1311

Cumplir normativa

11
1.2
21
2.2

Todo el conjunto de elementos

1.3.2 FUNCIONES DE GARANTIA DE USO

1.3.21

Vida atil de producto

Todo el conjunto de elementos
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1312

Fiabilidad

Todo el conjunto de elementos

1313

Utilizacion tras un periodo de reposo

Todo el conjunto de elementos

1331

Acciones del medio hacia el producto

Todo el conjunto de elementos

1.3.3.2

Acciones del producto sobre el medio

Todo el conjunto de elementos

1333

Acciones del producto sobre el usuario

Todo el conjunto de elementos

1334

Acciones de usuario sobre el producto

Todo el conjunto de elementos

1.4 FUNCIONES INDUSTRI

ALES Y COMERCIALES

1.4.1 ASPECTOS ATENERENC

UENTA EN LA FABRICACION

1411

Menor n° de maquinas y herramientas

1.1
1.2
2.1
2.2

Todo el conjunto de elementos

14.1.2

Mayor utilizacion de piezas iguales

1.1 Tapadera Rimel
2.2 Cuerpo Rimel

1.4.2 ASPECTOS ATENEREN C

UENTA EN EL ENSAMBLAJE

1421

Minimizar n° de piezas

Todo el conjunto de elementos

1422

Minimizar variedad de piezas

Todo el conjunto de elementos

1.4.23

Minimizar secuencias de ensamblaje

Todo el conjunto de elementos

1424

Minimizar n® herramientas

Todo el conjunto de elementos

1.4.25

Facilidad manejo e insercion de piezas

Todo el conjunto de elementos

14.2.6

Uso de elementos normalizados

1.2 Pincel Rimel
2.1 Quitas obras

1.4.2.7

Uso de tolerancias amplias

1.1. Tapadera Rimel
2.2 Cuerpo Rimel

1428

Eliminar acabados excesivos

1.1 Tapadera Rimel
2.2 Cuerpo Rimel

1.4.2.9

Uniones y fijaciones eficientes

Todo el conjunto de elementos

14.2.10

Evitar esquinas o puntas afiladas

1.1 Tapadera superior

2.2 Base polvera
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1.4.3 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL ENVASE

1.1
1431 La gama formara un Gnico envase %f Todo el conjunto de elementos
2.2
1.4.4 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL EMBALAJE
1.1
1441 El conjunto de envases formara el embalaje %i Todo el conjunto de elementos
2.2
1.4.5 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL ALMACENAJE
1.1
145.1 Apilacion de las cajas en palets ;i Todo el conjunto de elementos
2.2
1.4.6 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL TRANSPORTE
1.1
146.1 Se considera la agrupacion de palets ;i Todo el conjunto de elementos
2.2
1.4.7 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EXPOSICION
1.1
147.1 Se considera la agrupacion de palets ;i Todo el conjunto de elementos
2.2
1.4.8 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL DESEMBALAJE
1481 | No requiere atencion | - | -
1.4.9 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL MONTAJE
1491 | No requiere atencién [ - | -
1.4.10 ASPECTOS A TENER EN CUENTA DURANTE SU UTILIZACION
1.4.10.1 | No requiere atencién ] - | -
1.4.11 ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA EL MANTENIMIENTO
- R 11 Tapadera Rimel
14111 F&cil acceso a limpieza 55 Cuerpo Rimel
1.1
1.4.11.2 Resistir productos de limpieza %i Todo el conjunto de elementos
2.2
1.4.12 ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA LA REPARACION
1.4.12.1 | No requiere reparacion \ - | -
1.4.13 ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA LA RETIRADA
1.1
14131 Aspectos medio ambientales %i Todo el conjunto de elementos
2.2
1.4.14 CRITERIOS DE DISENO PARA LA EL MEDIO AMBIENTE
1.1
1.4.14.1 Minimizar la variedad de materiales ;i Todo el conjunto de elementos
2.2
- 1.1 Tapadera superior
1.4.14.2 Marcar lo plasticos 5o Base polvera
1.1
14143 Usar los componentes fal_)rlcados con 1.2 Todo el conjunto de elementos
materiales conocidos 21
2.2
1.1
14.14.4 Facilidad tratamiento de recuperacion %f Todo el conjunto de elementos
2.2
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2 FUNCIONES ESTETICAS

ELEMENTO O SUBCONJUNTO QUE
CUMPLE LA FUNCION

N2 ORDEN

DESIGNACION

MARCA DENOMINACION

2.1 FUNCIONES EMOCIONALES

Dinamismo

Todo el conjunto de elementos

Ligereza

Todo el conjunto de elementos

2.2 FUNCIONES SIMBOLICAS

221

Publico unisex.

Todo el conjunto de elementos

222

Transmitir elegancia.

Todo el conjunto de elementos
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1.7 VIABILIDAD TECNICA Y FiSICA

En este apartado se incluye el resultado de la ETAPA de “ANALISIS TECNICO Y
FISICO”, donde se “evalian” las condiciones del ENSAMBLAJE, MOVILIDAD vy
FABRICABILIDAD para cada una de las soluciones obtenidas en el apartado
anterior.

- ENSAMBLAJE DE POLVERA

La secuencia del ensamblaje de los elementos componentes del disefio de la
polvera es el que se describe en dibujos adjuntos.

Ensamblaje en fabrica

Ensamblaje del subconjunto 2 (TAPADERA SUPERIOR POLVERA)

Para el ensamblaje del subconjunto 2, se inserta el elemento 2.1 (IMAN) de 8 mm a
presion con el elemento 2.2 (TAPADERA POLVERA) para su correcta colocacion
hay que situar la pieza en una superficie horizontal.
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Se repite el proceso anterior en el siguiente alojamiento.

Ensamblaje del subconjunto 1 (BASE POLVERA)

Para el ensamblaje del subconjunto 1, se inserta el elemento 1.2 (IMAN) a presion
con el elemento 1.1 (BASE POLVERA)
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Una vez formados los subconjuntos (1 y 2), se unen mediante el eje (3 VARILLA)
formando el conjunto final.
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Para el ensamblaje final de la polvera, se coloca a presion el elemento 3 (VARILLA)
con la ayuda de un martillo de nylon para no dafiar ni marcar la superficie.

No es necesario el ensamblaje por el usuario.
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- ENSAMBLAJE DE RIMEL

La secuencia del ensamblaje de los elementos componentes del disefio del rimel es
el que se describe en dibujos adjuntos.

Ensamblaje del subconjunto 2 (CUERPO RIMEL Y QUITA SOBRAS)

Se introduce el elemento 2.2 en un Gtil soporte para que la pieza quede centrada.

Para el ensamblaje del subconjunto 2, se inserta el elemento 2.1 (QUITA SOBRAS)
a presion con el elemento 2.2 (CUERPO RIMEL)




Para el ensamblaje del subconjunto 1, se inserta el elemento 1.2 ( PINCEL) a
presion y con unas gotitas de pegamento con el elemento 1.1 (CUERPO RIMEL)
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Se juntan los subconjuntos 1y 2.
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-  MOVILIDAD DE LOS COMPONENTES.-

La movilidad de los elementos o partes componentes del disefio de la polvera es la
gue se describe en dibujos adjuntos.

- MOVILIDAD DE LA POLVERA

La movilidad de la polvera es la que se describe en dibujos adjuntos.

Posicién inicial
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Posiciéon Final
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MOVILIDAD DEL RIMEL
La movilidad del rimel es el que se describe en dibujos adjuntos.

Posicién inicial

Posiciéon intermedia
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Posiciéon Final
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PROCESOS DE FABRICACION APLICABLES A LOS COMPONENTES.-

Los elementos o partes componentes del disefio se pueden fabricar segun dibujos
expuestos a continuacion’.

Proceso de fabricacion de la polvera

Molde base de la polvera

Fig. 11: Molde base polvera abierto.

LADO INYECTOR
PARTE FIJA

@ EXPULSORES DE MOLDE

LADO EXTRACTOR < EXPULSORES DE PIEZA
PARTE MOVIL @ CENTRADORES DE PIEZA

@ BEBEDERO
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Molde superior de la polvera

Fig. 12: Molde superior polvera abierto.

D
LADO

PARTE FIJA

LADO EXTRACTOR
PARTE MOVIL

40

@ EXPULSORES DE MOLDE
< EXPULSORES DE PIEZA

@ CENTRADORES DE PIEZA
@ BEBEDERO



Proceso de fabricacidon del rimel

Fig. 13: Molde del cuerpo del rimel abierto.

LADO EXTRACTOR
PARTE MOVIL

LADO INYECTOR
PARTE FIJA

< EXPULSORES DE PIEZA

@ CENTRADORES DE PIEZA
@ BEBEDERO
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1.8 SELECCION DEL CONCEPTO DE PROYECTO

Solo se ha propuesto una solucion viable por lo que no se desarrolla ninguna
seleccion.

1.9 ANALISIS ESTRUCTURAL
1.9.1 ESTABILIDAD DE LOS ELEMENTOS:

La estabilidad de los elementos es la referida a la composicién de los
cosméticos sujetados a una superficie metalica en sus distintas posiciones,
desde la vertical a la horizontal.

No es necesario calcular la estabilidad de la polvera.
- ESTABILIDAD RIMEL

La representacion simbdlica de la mascara de pestafias con sus esfuerzos y
reacciones en posicion vertical es la siguiente:

Caso 1

d1= distancia desde el vértice inferior hasta el centro de masas. 54,44 mm

d2= distancia de la mitad del ancho del rimel hasta el vértice inferior. 11,55 mm
F1= peso del conjunto. 50N

F2= resistencia a calcular.
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Célculos
F2#D2=F1*D1%§

F1+D1
2=—"
D2

F2+1155 =50=%5444=2]16

50«54,44 =216
F2 =
11,55

F2= 509.049 N

No es necesario calcular la posicion horizontal ya que el rimel no tiene
posibilidad de colocarse de esa manera.

1.9.2 RESISTENCIA DE LOS ELEMENTOS:

No existe normativa de seguridad en envase de cosméticos que obligue al
calculo de resistencia.
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1.10 DIMENSIONADO PREVIO

El orden del desarrollo y exposicion del dimensionado previo de los elementos de la
polvera y la méscara de pestafas, se lleva a cabo en base al criterio de prioridad del
elemento mas relacionado. Las relaciones entre elementos se exponen en el
diagrama sistémico expuesto en ANEXO 2.6

Los componentes de la polvera y el rimel (Varilla, imanes pincel...), estan explicados
en el apartado ANEXOS 2.5

- DIMENSIONADO DE LA POLVERA

Elemento Nombre Tipo N° Relaciones Orden
3 Varilla Normalizado 3 1°
2.1 Iman superior Normalizado 2 20
1.2 Iman base Normalizado 2 3°
2.2 Tapadera superior A fabricar 2 40
Polvera
1.1 Base polvera A fabricar 2 5°

La normalizacién de las dimensiones de los elementos se realizard en base a las
normas, elementos normalizados, herramientas y elementos comerciales que se
describen en los ANEXOS del 2.9 al 2.15

Utiles

Uso de Varilla “BJALUMINOX “véase el ANEXO 2.14
Uso de Iman 8-1,75 Véase el ANEXO 2.13

Herramientas

Uso de Martillo. Véase en el ANEXO 2.11
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DESPIECE EN EXPLOSION DEL CONJUNTO

3 VARILLA 1 METAL

2.2 TAPADERA SUPERIOR POLVERA 1 PLASTICO

21 IMAN SUPERIOR 2 METAL

12 IMAN BASE 2 METAL

11 BASE POLVERA 1 PLASTICO

MARCA DENOMINACION CANTIDAD | REFERENCIA MATERIAL
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ELEMENTO MAS RELACIONADO (3 VARILLA)
Las dimensiones han sido seleccionadas del catélogo

“‘BJALUMINOX”. Dicho catalogo se incluye en el ANEXO 2.2.6 PRODUCTOS
INTERMEDIOS O SEMIELABORADOS.

P .

F1: Diametro de la varilla. Seleccion del catdlogo ANEXO 2.2.6 “BJALUMINOX” 2 mm
D1: longitud de la varilla 95 mm

ELEMENTO 2.1 IMAN SUPERIOR

Al tratarse de un elemento comercial, no es necesario definirlo graficamente. Esta
informacion esta incluida en el ANEXO 2.2.5 ELEMENTOS COMERCIALES.

ELEMENTO 1.2 IMAN BASE

Al tratarse de un elemento comercial, no es necesario definirlo graficamente. Esta
informacion esta incluida en el ANEXO 2.2.5 ELEMENTOS COMERCIALES.
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ELEMENTO 2.2 Tapadera superior Polvera

—
—

|

)

D1

47

R1: Radio interior de la bisagra en
funcion al diametro de la varilla

D1: Diametro alojamiento iman
(depende del ELEMENTO
COMERCIAL)

L1: Profundidad alojamiento del
iman (depende del ELEMENTO
COMERCIAL)



ELEMENTO 1.1 Base Polvera

L1

R1 R1:

Diametro varilla
2

+ gspesor minimo inyeccion lmm

Diametro de la varilla/2 + espesor
minimo para inyeccion (1mm)

D1: Diametro alojamiento iman
i (depende del ELEMENTO
| COMERCIAL)

L1: Profundidad alojamiento del iman
(depende del ELEMENTO
COMERCIAL)

) A

D1
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- DIMENSIONADO DEL RIMEL

Elemento Nombre Tipo N° Relaciones Orden
1.2 Pincel Rimel Normalizado 2 1°
2.1 Tapon Rimel Normalizado 2 20
2.2 Cuerpo Rimel A fabricar 2 40
1.1 Tapadera Rimel A fabricar 2 3°

La normalizacién de las dimensiones de los elementos se realizara en base a las
normas, elementos normalizados, herramientas y elementos comerciales que se
describen en los ANEXOS del 2.9 al 2.15

Utiles
Uso del pincel Mascara de pestafas “véase el ANEXO 2.13
Uso del Tapoén Rimel “véase el ANEXO 2.13
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DESPIECE DEL CONJUNTO

2.2 CUERPO RIMEL 1 PLASTICO
2.1 TAPON RIMEL 1 PLASTICO
1.2 PINCEL RIMEL 1 PLASTICO
1.1 TAPADERA RIMEL 1 PLASTICO
MARCA DENOMINACION CANTIDAB | REFERENCIA MATERIAL
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ELEMENTO MAS RELACIONADO (1.2 Pincel Rimel)

Al tratarse de un elemento comercial, no es necesario definirlo graficamente. Esta
informacion esté incluida en el ANEXO 2.13 ELEMENTOS COMERCIALES.

ELEMENTO 2.1 TAPON RIMEL

Al tratarse de un elemento comercial, no es necesario definirlo graficamente. Esta
informacion esté incluida en el ANEXO 2.13 ELEMENTOS COMERCIALES.

ELEMENTO 2.2 CUERPO RIMEL

N

D1: Diametro Exterior del cuerpo del rimel 10,85 mm

R1: Es resultado del radio que queda grabado en el molde metalico para produccién
de piezas.

R2: Radio Interior del cuerpo del rimel 4,95 mm

F1: Longitud del cuerpo 102,55 mm

F2: Distancia entre el cuello y el cuerpo del rimel 6 mm

L1: Ancho Rimel 20 mm

L2: Alto Rimel 20 mm

Al: Angulo de la pieza. 30°
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ELEMENTO 1.1 TAPADERA RIMEL

=L A1

F2

F1

D1: Diametro Exterior de la tapadera del rimel 11mm

R1: Es resultado del radio que queda grabado en el molde metalico para produccién
de piezas.

F1: Longitud total de la tapadera del rimel 40 mm

F2: Distancia base inferior de la tapadera 28,46 mm

L1: Ancho Rimel 20 mm

L2: Alto Rimel 20 mm

A1l: Angulo de la pieza. 30°
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1.11 CONSTRUCCION DEL PROTOTIPO
- POLVERA

A continuacién se exponen las condiciones técnicas necesarias para la construccion
del molde de la polvera.

Elemento 1. MOLDE SUPERIOR

Material: PLA en rollo

Operacién la: Impresion en 3D

Maquinaria: impresora 3D BCN3D+

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 1a”.

Medios auxiliares:

o No precisa.

Forma de realizacion:
1° - Introduccién de coordenadas de la pieza.

Seguridad: No precisa.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la maquina.
2° - Comprobar que la pieza se esta imprimiendo bien.
3° - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacion 2a: limado de pieza impresa en 3D de PLA

Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

o Utiles: sargentos para la fijacion de las piezas
0 Herramientas: limas.

Forma de realizacion:
1° - Colocacion de la pieza con el sargento
2° - Limado de la pieza mediante pasadas circulares

Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la herramienta.
2° - Comprobar el buen estado y colocacion del sargento.
3° - Comprobar que la pieza esta sujeta por el sargento.
4° - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacion 3a: Obtencion de la geometria interior de la pieza.

Material de partida: Chapa de metacrilato 2mm
- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada a cabo
por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:
- Herramientas: Sierra de arco de marqueteria y hoja de sierra dentada.
- Forma de realizacion:
1° - Dibujar el perfil de la pieza
2° - Colocacion de la pieza a cortar sobre la bancada.

3° - Cortar siguiendo la marca.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la herramienta.
2° - Comprobar el buen estado y colocacién de la hoja de sierra.
3° - Comenzar a cortar la pieza.
59- Comprobar las medidas finales de la pieza

- Pruebas: No precisa.
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Operacion 4a: Preparacion de la pieza para Colada

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Plastilina y desmoldeante.
- Utiles: Paredes de metacrilato, pincel y pinzas
- Herramientas: No se precisa de herramientas

- Forma de realizacion:
1° - Colocacion de la pieza 3d encajada en la chapa recortada.

2° - Sellar posibles huecos entre la pieza 3d y la chapa con
plastilina.

3° - Se coloca el metacrilato formando las paredes del molde

4° - Se sujeta con pinzas.

59 - Sellar con plastilina las esquinas, y por las partes inferiores de
las paredes.

6° - Pintar el conjunto con desmoldeante.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.
- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la piezas estan bien selladas para evitar

posibles fugas en los siguientes pasos.

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 5a: Preparacion de la Colada

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra La realizacién del trabajo de corte puede ser llevada a
cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Resina (Isocianato, marmolina y Poliol)
- Utiles: Béscula, Vasos de plastico y varilla,
- Herramientas: No se precisa de herramientas

- Forma de realizacién:

1° - Colocacion de bascula sobre una superficie horizontal.
2° - Se posiciona el vaso encima de la bascula en posicion0.
3° - Se vierte 759 de Isocianato.
4° - Se vuelve a colocar la bascula marcando 0.
59 - Se vierte 200g de marmolina.
6° - Con la ayuda de una varilla se remueve.
7° - Con la mezcla obtenida se vuelve a colocar encima de la
bascula reseteando el peso.
8° - Se vierte 75 gramos de Polidl.
9° - Se mezcla bien el contenido.
10° - Se vierte en la cavidad previamente creada.
11° - Se dan unos ligeros golpecitos para evitar burbujas.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la bascula esté en horizontal.
3° - Comprobar las medidas de las cargas
4° - Asegurarse que la resina se mezcle de manera homogénea.
59 - Asegurarse de que no queden burbujas.

- Pruebas: No precisa.
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Operacion 6a: Extraccion de la pieza 3d del molde

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacién del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Utiles: Gatos y sargentos.
- Herramientas: Gubias y maza de nylon

- Forma de realizacion:

1° - Colocacion de la pieza en la bancada y sujeta con el

sargento
2° - Se incide la gubia en la pieza 3d y con cuidado se le da unos

golpecitos con una maza de nylon
3° - Se repite tantas veces como sea necesario hasta la

extraccion total de la pieza

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que en la extraccion de la pieza el molde no
haya sufrido ningan desperfecto.

- Pruebas: No precisa.
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Operacion 7a: Lijado de molde

Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada a
cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

o Utiles: sargentos para la fijacion de las piezas
0 Herramientas: lijas.

Forma de realizacion:
1° - Colocacion de la pieza amarrada con el sargento
2° - Lijado de la pieza mediante pasadas circulares

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la herramienta.
2° - Comprobar el buen estado y colocacion del sargento.
3° - Comprobar que la pieza estéa sujeta por el sargento.
4° - Evitar rayas y lineas en el molde
59 - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacién 8a: Obtencién de la cara plana de la pieza

Maquinaria: Fresadora de banco.

- Mano de obra La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada a
cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

- Herramientas: Fresa de diametro 12

Forma de realizacion:

1° - Colocacion de la pieza amarrada con las mordazas
2° - Realizar el fresado en direccién longitudinal.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la maquina.
2° - Comprobar el buen estado y colocacién de la fresa.
3° - Comprobar que el angulo de la bancada es correcta.
4° - Comprobar y ajustar las velocidades de la maquina.
59 - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacién 9a: Obtencién de la geometria exterior para encajarla en la pieza.

Material de partida: Chapa de metacrilato 2mm
- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Herramientas: Sierra de arco de marqueteria y hoja de
sierra dentada.

- Forma de realizacion:

1° - Dibujar el perfil de la pieza
2° - Colocacién de la pieza a cortar sobre la bancada.
3° - Cortar siguiendo la marca.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la herramienta.
2° - Comprobar el buen estado y colocacién de la hoja de sierra.
3° - Comenzar a cortar la pieza.
59- Comprobar las medidas finales de la pieza

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 10a: Ajustar el recorte en el molde previamente fabricado

Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:
- Materiales: Plastilina
- Utiles: espatula
- Herramientas: No se precisa de herramientas

Forma de realizacion:

1° - Rellenar el hueco resultante del molde con plastilina
2° - Colocar el recorte de la chapa encima de la plastilina y
presionar.

3¢ - Sellar posibles huecos entre la chapa y el molde con
plastilina ayudandose de una espéatula.

Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la piezas estan bien selladas para evitar
posibles fugas en los siguientes pasos.

Pruebas: No precisa.
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Operacién 11a: Obtencion de los centradores del molde

- Maquinaria: Taladro de columna

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Utiles: Tornillo de presion bancada
- Herramientas: Broca para madera diametro 9 mm

- Forma de realizacion:

1° - Fijacion de tornillo de presion en bancada.

2° - Marcar centros de agujeros y punzonar.

3° - Colocacion de la pieza en el tornillo a presion.

4° - Taladrado del primer agujero en una esquina con diametro
9mm y profundidad 4 mm

5° - Taladrado del segundo agujero en otra esquina con diametro
9mm y profundidad 4 mm

6° - Taladrado del ultimo agujero en otra esquina con diametro
9mm y profundidad 4 mm

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la maquina.
2° - Comprobar el buen estado y colocacion del tornillo de
presion.
3° - Comprobar y ajustar la velocidad de la maquina
4° - Comprobar las dimensiones finales de los agujeros
realizados a la pieza

- Pruebas: No precisa.
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Operaciéon 12a: Preparacion de la pieza para Colada

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Desmoldeante y plastilina.
- Utiles: Paredes de metacrilato, cuter, pincel y pinzas
- Herramientas: No se precisa de herramientas

- Forma de realizacion:

1° - Se amasa un cono de plastilina
2° - Con la ayuda de un cuter se corta por la mitad el cono.
3° - Se coloca en una de la esquinas tocando el recorte de
metacrilato.
4° - Se sitla el metacrilato formando las paredes del molde.
5° - Se sujeta con pinzas.
6° - Sellar con plastilina las esquinas, y por las partes inferiores
de las paredes.
7° - Pintar el conjunto con desmoldeante.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la piezas estan bien selladas para evitar
posibles fugas en los siguientes pasos.
3° - Comprobar que el bebedero toca la pieza

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 13a: Preparaciéon de la Colada para el molde superior

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Resina (Isocianato, marmolina y Polidl)
- Utiles: Bascula, Vasos de plastico y varilla,
- Herramientas: No se precisa de herramientas

- Forma de realizacion:

1° - Colocacion de bascula sobre una superficie horizontal.
2° - Se posiciona el vaso encima de la bascula en posicién 0.
3° - Se vierte 759 de Isocianato.

4° - Se vuelve a colocar la bascula marcando 0.

59 - Se vierte 200g de marmolina.

6° - Con la ayuda de una varilla se remueve.

7° - Con la mezcla obtenida se vuelve a colocar encima de la
bascula reseteando el peso.

8° - Se vierte 75 gramos de Polidl.

99 - Se mezcla bien el contenido.

10° - Se vierte en la cavidad previamente creada.

11° - Se dan unos ligeros golpecitos para evitar burbujas.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la bascula esté en horizontal.
3° - Comprobar las medidas de las cargas
4° - Asegurarse que la resina se mezcle de manera homogénea.
5° - Asegurarse de que no queden burbujas.

- Pruebas: No precisa.
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Operaciéon 14a: Separacién del molde

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Utiles: espétula
- Herramientas: Martillo de Nylon

- Forma de realizacion:

1° - Se coloca la espatula en la linea de particién del molde.
2° - Con la ayuda de un martillo de Nylon, se le da unos ligeros golpes.
3° - Se separa el recorte de metacrilato de un molde.

4° - Extraemos con cuidado la plastilina que previamente se habia
introducido en la cavidad del primer molde.

5° - Se limpia en profundidad para que no quede ningun resto de plastilina.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de

seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la piezas no estén rayadas
3° - Comprobar que la pieza esté totalmente limpia

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 15a: Obtencion de la cara plana del molde superior

Maquinaria: Fresadora de banco.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

- Herramientas: Fresa de diametro 12

Forma de realizacion:

1° - Colocacion de la pieza amarrada con las mordazas
2° - Realizar el fresado en direccién longitudinal.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la maquina.
2° - Comprobar el buen estado y colocacién de la fresa.
3° - Comprobar que el angulo de la bancada es correcta.
4° - Comprobar y ajustar las velocidades de la maquina.
59 - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacion 16a: Lijado del huevo molde superior

Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacién del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

o Utiles: sargentos para la fijacion de las piezas
0 Herramientas: lijas.

Forma de realizacion:
1° - Colocacion de la pieza amarrada con el sargento
2° - Lijado de la pieza mediante pasadas circulares

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la herramienta.
2° - Comprobar el buen estado y colocacion del sargento.
3° - Comprobar que la pieza estéa sujeta por el sargento.
4° - Evitar rayas y lineas en el molde
59 - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacién 17a: Preparacion molde para préximas coladas

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Plastilina y desmoldeante
- Utiles: Pinzas, pincel
- Herramientas: No precisa.

- Forma de realizacion:

1° - Pintar los dos moldes con desmoldeante

2° - Juntar los moldes guiados por los centradores.

3° - Sujetarlos con pinzas

4° - Crear una boca en la entrada del bebedero para que no se derrame
la resina

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que los moldes estén bien juntos para evitar
posibles fugas.

- Pruebas: No precisa.
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- RIMEL
Elemento 1. CUERPO RIMEL
Material: PLA en rollo

Operacion la: Impresion en 3D

Maquinaria: impresora 3D BCN3D+

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 1a”.

Medios auxiliares:

o No precisa.

Forma de realizacion:
1° - Introduccién de coordenadas de la pieza.

Seguridad: No precisa.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la maquina.
2° - Comprobar que la pieza se esta imprimiendo bien.
3° - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Material: Pieza impresa en 3d de PLA

Operacion 2a: limado de pieza impresa en 3d de PLA

Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

o Utiles: sargentos para la fijacion de las piezas
0 Herramientas: limas.

Forma de realizacion:
1° - Colocacion de la pieza con el sargento
2° - Limado de la pieza mediante pasadas circulares

Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la herramienta.
2° - Comprobar el buen estado y colocacion del sargento.
3° - Comprobar que la pieza esté sujeta por el sargento.
4° - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacion 3a: Preparacion de la pieza para Colada

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Plastilina y desmoldeante.
- Utiles: Paredes de metacrilato, pincel y pinzas
- Herramientas: No se precisa de herramientas

- Forma de realizacion:

1° - Colocacion de la pieza 3d encajada en la chapa de
metacrilato.

2° - Sellar posibles huecos entre la pieza 3d y la chapa con
plastilina.

3° - Se coloca el metacrilato formando las paredes del molde

4° - Se sujeta con pinzas.

59 - Sellar con plastilina las esquinas, y por las partes inferiores de
las paredes.

6° - Pintar el conjunto con desmoldeante.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.
- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la piezas estan bien selladas para evitar

posibles fugas en los siguientes pasos.

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 4a: Preparacion de la Colada

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra La realizacién del trabajo de corte puede ser llevada a
cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Resina (Isocianato, marmolina y Poliol)
- Utiles: Béscula, Vasos de plastico y varilla,
- Herramientas: No se precisa de herramientas

- Forma de realizacion:

1° - Colocacion de bascula sobre una superficie horizontal.
2° - Se posiciona el vaso encima de la bascula en posicion0.
3° - Se vierte 759 de Isocianato.
4° - Se vuelve a colocar la bascula marcando 0.
59 - Se vierte 200g de marmolina.
6° - Con la ayuda de una varilla se remueve.
7° - Con la mezcla obtenida se vuelve a colocar encima de la
bascula reseteando el peso.
8° - Se vierte 75 gramos de Polidl.
9° - Se mezcla bien el contenido.
10° - Se vierte en la cavidad previamente creada.
11° - Se dan unos ligeros golpecitos para evitar burbujas.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la bascula esté en horizontal.
3° - Comprobar las medidas de las cargas
4° - Asegurarse que la resina se mezcle de manera homogénea.
59 - Asegurarse de que no queden burbujas.

- Pruebas: No precisa.
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Operacion 5a: Extraccion de la pieza 3d del molde

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacién del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Utiles: Gatos y sargentos.
- Herramientas: Gubias y maza de nylon

- Forma de realizacion:

1° - Colocacion de la pieza en la bancada y sujeta con el

sargento
2° - Se incide la gubia en la pieza 3d y con cuidado se le da unos

golpecitos con una maza de nylon
3° - Se repite tantas veces como sea necesario hasta la

extraccion total de la pieza

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que en la extraccion de la pieza el molde no
haya sufrido ningun desperfecto.

- Pruebas: No precisa.
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Operacion 6a: Lijado de molde

Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada a
cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

o Utiles: sargentos para la fijacion de las piezas
0 Herramientas: lijas.

Forma de realizacion:
1° - Colocacion de la pieza amarrada con el sargento
2° - Lijado de la pieza mediante pasadas circulares

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la herramienta.
2° - Comprobar el buen estado y colocacion del sargento.
3° - Comprobar que la pieza estéa sujeta por el sargento.
4° - Evitar rayas y lineas en el molde
59 - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacién 7a: Obtencién de la cara plana de la pieza

Maquinaria: Fresadora de banco.

- Mano de obra La realizacién del trabajo de corte puede ser llevada a
cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

- Herramientas: Fresa de diametro 12

Forma de realizacion:

1° - Colocacion de la pieza amarrada con las mordazas
2° - Realizar el fresado en direccién longitudinal.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la maquina.
2° - Comprobar el buen estado y colocacién de la fresa.
3° - Comprobar que el angulo de la bancada es correcta.
4° - Comprobar y ajustar las velocidades de la maquina.
59 - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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Operacion 8a: Obtencion de los centradores del molde

- Maquinaria: Taladro de columna

- Mano de obra: La realizacién del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Utiles: Tornillo de presion bancada
- Herramientas: Broca para madera diametro 9 mm

- Forma de realizacion:

1° - Fijacion de tornillo de presion en bancada.

2° - Marcar centros de agujeros y punzonatr.

3° - Colocacién de la pieza en el tornillo a presion.

4° - Taladrado del primer agujero en una esquina con diametro
9mm y profundidad 4 mm

5° - Taladrado del segundo agujero en otra esquina con diametro
9mm y profundidad 4 mm

6° - Taladrado del ultimo agujero en otra esquina con diametro
9mm y profundidad 4 mm

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la maquina.
2° - Comprobar el buen estado y colocacion del tornillo de
presion.
3° - Comprobar y ajustar la velocidad de la maquina
4° - Comprobar las dimensiones finales de los agujeros
realizados a la pieza

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 9a: Preparacion de la pieza para Colada

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Desmoldeante y plastilina.
- Utiles: Paredes de metacrilato, cuter, pincel y pinzas
- Herramientas: No se precisa de herramientas

- Forma de realizacion:

1° - Se amasa un cono de plastilina
2° - Con la ayuda de un cuter se corta por la mitad el cono.
3° - Se coloca en una de la esquinas tocando el recorte de
metacrilato.
4° - Se sitla el metacrilato formando las paredes del molde.
5° - Se sujeta con pinzas.
6° - Sellar con plastilina las esquinas, y por las partes inferiores
de las paredes.
7° - Pintar el conjunto con desmoldeante.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la piezas estan bien selladas para evitar
posibles fugas en los siguientes pasos.
3° - Comprobar que el bebedero toca la pieza

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 10a: Preparacion de la Colada para el molde superior

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Materiales: Resina (Isocianato, marmolina y Polidl)
- Utiles: Bascula, Vasos de plastico y varilla,
- Herramientas: No se precisa de herramientas

- Forma de realizacion:

1° - Colocacion de bascula sobre una superficie horizontal.
2° - Se posiciona el vaso encima de la bascula en posicién 0.
3° - Se vierte 759 de Isocianato.

4° - Se vuelve a colocar la bascula marcando 0.

59 - Se vierte 200g de marmolina.

6° - Con la ayuda de una varilla se remueve.

7° - Con la mezcla obtenida se vuelve a colocar encima de la
bascula reseteando el peso.

8° - Se vierte 75 gramos de Polidl.

99 - Se mezcla bien el contenido.

10° - Se vierte en la cavidad previamente creada.

11° - Se dan unos ligeros golpecitos para evitar burbujas.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la bascula esté en horizontal.
3° - Comprobar las medidas de las cargas
4° - Asegurarse que la resina se mezcle de manera homogénea.
5° - Asegurarse de que no queden burbujas.

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 11a: Separacién del molde

- Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

- Medios auxiliares:

- Utiles: espétula
- Herramientas: Martillo de Nylon

- Forma de realizacion:

1° - Se coloca la espatula en la linea de particién del molde.
2° - Con la ayuda de un martillo de Nylon, se le da unos ligeros golpes.
3° - Se separa el recorte de metacrilato de un molde.

4° - Extraemos con cuidado la plastilina que previamente se habia
introducido en la cavidad del primer molde.

5° - Se limpia en profundidad para que no quede ningun resto de plastilina.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de

seguridad.

- Controles:
1° - Comprobar el buen estado de los utiles.
2° - Comprobar que la piezas no estén rayadas
3° - Comprobar que la pieza esté totalmente limpia

- Pruebas: No precisa.
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Operacién 12a: Obtencion de la cara plana del molde superior

Maquinaria: Fresadora de banco.

- Mano de obra: La realizacion del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

- Herramientas: Fresa de diametro 12

Forma de realizacion:

1° - Colocacion de la pieza amarrada con las mordazas
2° - Realizar el fresado en direccién longitudinal.

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la maquina.
2° - Comprobar el buen estado y colocacién de la fresa.
3° - Comprobar que el angulo de la bancada es correcta.
4° - Comprobar y ajustar las velocidades de la maquina.
59 - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.

81



Operacion 13a: Lijado del huevo molde superior

Maquinaria: No precisa.

- Mano de obra: La realizacién del trabajo de corte puede ser llevada
a cabo por un operario con categoria minima de “Oficial de 2a”.

Medios auxiliares:

o Utiles: sargentos para la fijacion de las piezas
0 Herramientas: lijas.

Forma de realizacion:
1° - Colocacion de la pieza amarrada con el sargento
2° - Lijado de la pieza mediante pasadas circulares

- Seguridad: Guantes, gafas protectoras, ropa de trabajo y calzado de
seguridad.

Controles:
1° - Comprobar el buen estado de la herramienta.
2° - Comprobar el buen estado y colocacion del sargento.
3° - Comprobar que la pieza estéa sujeta por el sargento.
4° - Evitar rayas y lineas en el molde
59 - Comprobar las dimensiones finales de la pieza.

Pruebas: No precisa.
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1.12 PROTOTIPADO (Construccion real)
En este apartado se describe la construccion del prototipo de la polvera.

También se ha realizado el prototipo del rimel, no tiene tanta complejidad como la
polvera, por ello solo se expondra la realizacion de esta.

La idea principal para la construccién de los prototipos era realizarlos en resina para
posteriormente sacar el molde, pero surgieron muchas complicaciones, pues al ser
una pieza tan compleja no se podia fabricar con la fresadora manual y se tuvo que
buscar un plan alternativo.

Se decidido realizar las piezas impresas en 3d y luego trabajar sobre ellas.

En la siguiente imagen se pueden apreciar intentos fallidos.
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Al final se consiguieron imprimir en PLA blanco

Se dibuj6 un rectangulo en una chapa de metacrilato de 2 mm las dimensiones
especificas y en él marcamos el contorno de la polvera.

A unos centimetros méas del borde, se dibuja otro cuadrado mas grande, que hace
de marco para delimitar el tamafio maximo de nuestro molde.

84



Se recorta el contorno con una segueta de pelo y con la ayuda de un cuter se quita
las rebabas y las impurezas.

Se retoca hasta que la pieza encaje perfectamente en la chapa de metacrilato de 2
mm de espesor ya que el espesor del metacrilato dara a la parte inferior del molde la
altura deseada.
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Con la ayuda de la plastilina sellamos los posibles huecos entre la pieza 3d y la
chapa de metacrilato para que cuando vertamos la resina no entre por ningun hueco.

Se coloca el metacrilato formando las paredes del molde y se sujeta con pinzas, se
pone plastilina por las esquinas, y por las partes inferiores de las paredes.
Una vez hecho esto ya se puede pasar a la resina.

g |

Seguidamente pintamos todo el conjunto con el desmoldeante, y en cuanto a las
paredes solo se pinta hasta 2,5 cm, ya que ese va a ser el espesor del molde y
poner mas seria desperdiciar.
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Para la construccion de los moldes utilizaremos resina, ésta se prepara con un 33%
de Poliél mas un 33% de Marmolinay un 33% de Isocianato.

Se hace una aproximacion de lo que pesa el molde

Poli6l (33%)

Marmolina (33%)

Isocianato (33%)
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Cuando esta bien mezclado se vierte sobre el molde y se deja secar.

Se vierte en el centro y con un hilo de vertido para evitar burbujas
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Nada mas verter la resina se agita el conjunto y se sopla para evitar la formacién de
burbujas.

Pasados 25 min se les quita las pinzas y las paredes.
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La resina del molde de la polvera ya esta completamente seca, por lo que se
procede a separar el molde del metacrilato

Con la ayuda de una gubia, se rompe la pieza 3d para sacar el negativo de la
polvera.
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Se hace con mucho cuidado para evitar que se marque la resina, ya que si se
rayara, saldrian las marcas en la pieza final.
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Se suavizan los angulos de salida y las posibles marcas, en caso de haber poros, se
sellan con plastilina, y se lija hasta tener una superficie lisa, se debe tener cuidado
para que no queden rallas producidas por la lija.

' L XN o
/\'

Con la ayuda de una fresadora, sacamos la cara plana a la pieza para luego al darle
la vuelta, se pueda hacer el molde superior de la polvera.
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Se vuelve a colocar el metacrilato formando las paredes del molde, se sujeta con
pinzas, se pone plastilina por las esquinas, y por las partes inferiores de las paredes
y se aplica desmoldeante con la ayuda de un pincel.

Se prepara la colada y se vierte en el molde previamente habiendo puesto
desmoldeante.
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Al retirar las paredes, con la ayuda de una lima, se liman los bordes para eliminar las
rebabas.

Y se separan los dos componentes del molde
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Se retira la plastilina que estaba entre el molde y la chapa de metacrilato que evitaba
gue entrase la resina en el molde y se limpia hasta que quede perfecto.
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En esta ocasion, se disefian los expulsores de la pieza, de tal manera que puedan
servir también para el molde base de nuestra pieza
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Una vez se recorta la chapa y se taladran los agujeros, se marca en la maderay se
taladra con una broca de 4 mm
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Este es el resultado

Se repite el proceso para hacer los expulsores del Molde.
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Ahora se recortan unos listoncitos con las medidas de los agujeros que previamente
se han realizado para los expulsores

Se lijan y se dejan perfectos para que encajen de la mejor manera.
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Se pintan las dos partes del molde con desmoldeante y se cierra, para evitar que la
colada se derrame, lo sujetamos con pinzas

Para facilitar la entrada de la resina, se crea una “Boca” con plastilina.
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Se prepara la resina y se vierte en el molde.
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Gracias a los “expulsores de molde” que se han creado, separamos las dos partes.

|

-
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Con la ayuda de la fresadora de banco se fresan las paredes para eliminar las
rebabas.
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Una vez se ha comprobado que las piezas ya salen perfectas de los moldes, ya se
puede experimentar con la resina de poliéster.

Con la ayuda de los “expulsores de pieza”, se saca la pieza del molde y se procede
al limpiado y al pulido.
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Y este el resultado de la polvera




Por ultimo, se limpian los moldes con agua y jabdn para evitar que no se quede
ninguna impureza que estropee la siguiente colada.

Se enjuagan y se dejan secar.

108



1.13 PALETIZACION

Para simular la paletizacién del producto con las cajas definidas, se utilizo el
software llamado Quick Paller Maker. Se trata de un programa de paletizacion que
ayuda a determinar el mejor tamafio del producto, nimero de cajas, tamafio de la
caja y la carga de la plataforma. Este software permite entre otras cosas:

- Disefar el tamafio 6ptimo del producto

- Evaluar tamafios de cajas alternativas

- Maximizar paletizacion

- Crear una cadena de suministro de envases sostenibles
- Mejorar la utilizacion del espacio

- Los costos de transporte

- Reducir su huella de carbono

- Reducir el nimero de camiones en las calles

En este caso, se simuld la Paletizacion del envase para la polvera y el rimel
utilizando las medidas asignadas tanto para el envase primario como para el envase
secundario. El resultado obtenido se observa en los siguientes dibujos.

Paletizacion Polvera.

I'% Soluciones disponibles - Sin titule 1
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[= = ]E=]
Informacidn de empaque primario Paletas factibles 24 Mimero de cajas factibles g o
Empaque Piimario Longitud 143 _ : . .
Empaque Primarnia Ancho ™ | | Nimero de cajas estandar MAA
e e 4 S Wi lorgt rocre mwm L W A
000L 110 124 156 16 2 1
Nimero de paleta 0013 — 0002 62 158 156 4 & 1
0003 10 143 131 16 1 2
Informacién de las cajas T o004 237 158 1\ oz o8 2
Ja 3z 1 — 0005 134 158 #® oz o8 2
2867252 0006 82 149 6 4 1 &
téﬁ?ﬂ 11 T | o007 2 184 65 2 2 &
Py - | | 0008 184 143 A7 2 1 16
N L1 | A
4 :ﬁ
. -
16 __i
%6
Palets Eficiencis de area 83829
Palets Eficienciz en volumen B414% | | |
[ Optimizar V] Ir
Dimensiones de la carga Sin incluir la paleta Incluyendo la paleta
1163 1200
737 200
388 1133 i
531 S5l L4
Velumen de Iz carga 0,85 m3 108 m3 -
Totzl empaques primarios por paletz 072 Agrandar cajas 202 X 184 X 165
sal L Caja ACida  ARCaja P caja Aea Cxlon | Cefnch | CuAn Cxhiv Toral long € AnchoC  AkuraC  PesoC  Ef Area Ef Vol  Cédigo
0001 310 124 156 542 034 3 4 ] 1z 72 31 737 334 471 TLEE 6333 1
0002 310 124 156 542 034 6 z 5 1z 72 1106 621 334 470 TLEEE 6333 z
0003 10 184 156 542 034 - ] 14 4 1115 737 334 486 E5EE: TEETH 10
0004 82 158 156 542 033 3 5 15 20 1087 782 334 sl EseEm 7935 1
0005 62 158 156 542 032 7 z 5 1 2 1108 324 485 E3EERm  T410% z
0006 62 158 156 542 032 ] 16 36 1200 732 324 550 SE3E% ETEN% 0
0007 310 149 151 541 032 3 5 5 15 75 931 47 953 436 T24E E5AE% 1
0008 310 149 151 541 032 3 z 5 16 0 1195 521 953 451 7T E9E% z
0003 310 143 151 541 03z - - 5 13 95 1135 70 353 544 3584 BAGZR 0
0010 32 158 151 541 032 4 5 H 20 100 1163 732 353 STL 36453 ETITH 1
0011 32 158 151 541 03z 7 z H 14 70 1108 4 353 408 6751 6LOZ% z
0012 =2 158 131 541 032 - - H 20 100 1162 752 253 STL Se4E% ETLTH 0
0013 184 158 = 541 03z 3 5 3 L 20 1106 782 136 517 SLIIm 7748% 1
0014 184 158 = 541 032 7 4 2 28 2 1108 727 556 485 EEl4% 7233 z
0015 184 156 = 541 032 - - 3 3L L 1186 782 596 533 9TES%  B3L% 0
0016 382 149 165 542 033 3 5 ] 15 0 1087 47 583 517 B4SE% 79D 1
0017 362 143 165 542 033 & z ] 16 36 1135 725 388 550 S0IS%  B44ER z
0018 £l 143 165 542 033 - 5 16 35 1172 747 382 550 S123% 8545 10
0013 233 184 165 542 034 4 4 6 16 E 1165 737 388 S5l BSED%  B414% 1
0020 =2 134 168 542 034 5 z [ 1z 7z 1106 HH 202 420 6737 6310% z
o071 =2 184 165 542 034 - - 5 b3 E 1169 737 i 551 ERENR B414% 0
o022 184 143 17 541 03z 3 5 ] L £ 1106 47 350 517 EEO4R 7748% 1
0022 184 143 a7 541 032 e 4 2 3z 36 1135 727 350 IS0 SL7ESR B2ESH z
0024 184 149 a7 541 032 - 3 33 L] 1155 782 950 566 97.30%  BTEX% 0




Iré Informe detallado - Europallet 1200800

0
m
&

Informe Sencillo | HTML | Vistas de paletas | RSC |
Empague Primaric Informacion de las cajas - Tapa - Lado - Frente
32
Tipo: Rectangular Longitud de 2B6/F52 mm
Longitud 143 mm Ancho int/fexterno de lz ca) 17E/184 mm
Ancho B2 mm Alturz de caja int,/externa 152/165 mm
Altura 1% mm Cormugado por 03 m*2
Peso 016 kg. Peso de caj 542 kg.
Compresian rminima final 0 kg.
Heolgura int. en Iz long. Omm
Holg. int en el ancho de ca Qmm
Halg. int en slhura de caj Omm
RSC - Regular Slotted Container 125-250#B Flute
Tipe de divisor interno: Ninguno
Codigo:
Descripcion: 4 | 2
Miumero de paleta 0015 Tipo: Eurcpaliet L200xE00 1
J,K
BSEZ%
§<:r ’i por ancho de pa 8414%
<] <] :>'< por shturz de palets 2670%
,§ Cajas por nivel aximo tedrico: 18
[ Totsl de cajss por paleta 36 Totsl empaques primarios por palets 3072
Leng. € Ancho C Alturz C Peso C Volumen
= Sin incluir lz paleta 116% FET SEE 521 0,85
[ Incluyende la paleta 1200 BOD 1133 551 108
\\ H\
N Q Factor de Unidad Estadistica: 100 Unidades/UE 0 UE/Peleta 4
4& {(Introduzca texto en este espacio)
=
[
Quick Pallet Maker 22015 3CA Mecanica, 54

;'é Informe detallado - Europallet 1200x500

| Informe Sencille | HTML | Vistas de paletas [RsC |

0
o]
&

ste=—programa no e€s f.rﬁﬁi“trac
| L =

favor visite http://www.koonalcom/es/gpm ar una c
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1]
o
£

& Informe detallado - Europallet 1200800

| Informe Sencillo | HTML | Vistas de paletas| RSC |

uw

-1

o
¥

S S S 1
st€ pragrama 1o esfta regigirac

oy fap

favolr visite |http://www.kogna.com/eg/gpm para comgran ha c

Unidades en mm ¥ en kg.

Paletizacion Rimel.

F’é Datos de entrada - Sin titulo 4 [ = =
- Dimensiones permitidas Longitud
w . Forma del Empague | Rectangular - verticales a la paleta [ Anch
empagque primario nenao
. V| Al
Longitud  Ancho Altura ure
Dimensiones externas 135 X 20 X 20 mm Peso 0,050 kg
Informacién de Construccién [Rsc - Reguiar Slotted Containes v] Grasor del corrugade (LargoxAnchoxAlto)
las caias [125-250¢8 e - 635 X 635 X 127  mm
Empagques / Caja 64 Restricciones de las cajas Minima Maxima Minima Méximo
Longitud externa de |z cajz 50 500 mm Relzcian largo/ancho 1 3
Ancho externe de cajs 50 500 mrm Relacién longitud,/shurs 05 3
[ Propiedades de las cajas ] Alturz externz de lz cajs 50 600 mrm Relzcién Alturs/Ancho 05 3
Cajas estandar Tipa: Méxima holgurs en Iz {Large x Ancho x Al % X oz Koz mm
[ND usar cajas estandar v] Maxima compresion interna {large x ancho x alta) Q X 0 X 0 mm
Dimensiones paleta Longitud Ancho Altura
[ Europaiet 1200xg00 »] 1200 X 800 X 145 mm Peso 30 kg.
Propiedades de la Longitud Ancho Altura
carga (induyendo Dimensiones minimas 500 X 500 X 150 mm .
let Peso maxima 1300 kg.
Palela . . -
Dimensiones maximas 1200 X 800 X 1200 mm
Ver. 482
Unidades en mm y en kg.
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;ﬁ Soluciones disponibles - Sin titulo 4

il
g
i

Informacidn de empague primario Paletas factibles 18 Nimero de cajas factibles 6 &
Empaque Piimzrio Longitud 138
Em::w Primaric mﬁc 0 MNimero de cajas estandar /A
Empaque Primaria Alturz 20 p ,
Empaque Prmanc P 005 NGm_ Longt.  Ancho  Akus L W H

0001 166 166 48 8 1
Nimero de paleta 0001 155 155 v s o8 1
Informacion de las cajas L= 002 6 166 202 8 4
Empaques / Caj2 & o4 276 165 2 & 4
Lengitud de caja it /externa 160/166 7
Ancho int/extemo de la caja 150/166 0005 186 1491 w8 1 8
Atura de caz int/extemna 135/148 ﬁ
Pesc de cajz llenz 333 0006 166 1 3 &8 1 8
Inf. de cajas en la paleta
Cajas/Long. de paleta 7 T s
Cajas por ancho de paleta 4
Cajas por shtura de palets 7
Cajas por nivel 2
Total de cajzs por paktz 156
Paleta Eficiencia de area B0T1%
Paleta Eficienciz en volumen TI10%

Optimizar v] w

Dimensiones de la carga Sin incluir a paleta Incluyendo la paleta
Leng. cargz 1164 1300
Ancho carga 665 800
At carga 1034 u7m m
Peso carga 653 683 L4
Velumen de |z cargs 080 m3 112 m3 -
Total empagues primatios por paleta s Agrandar cajas 166 X 166 K 148

LCajs Area  Cxlon CuAnch CxAlt Cxhi Total Altura © Peso C Ef Az Ef Vol

G 7
o002 1686 166 148 333 021 7 4 7 28 136 1164 665 1034 683 T1% 731098 2z
0003 166 166 148 333 02 - - 7 28 136 1154 665 1034 683 71%  7910% 10
0004 166 166 148 333 027 7 4 7 28 196 1154 665 1034 683 8OTI® 790N 1
0005 166 166 148 333 0 7 4 7 p23 196 1154 665 1034 683 T1%  7910% 2
0006 166 166 148 333 o - - 7 2 196 11564 665 1034 683 1% 7910% 10
0007 276 166 93 334 oz 4 4 1 16 hb/ 1105 665 1020 618 TEEX%  TA05% 1
0oDE 276 166 92 334 022 7 2 1 14 154 1164 583 1020 545 67.04% 64800 2
o008 276 166 92 334 022 - - 1 13 0 1164 778 1020 K S4.05% 9051% 10
0010 276 166 93 34 023 4 4 1 16 176 1105 665 1020 618 TEE2% T405% 1
0011 276 166 93 ER ) 023 7 2 1 14 154 1164 553 1020 545 ET.04% G489 2
0012 276 166 3 334 023 - - 1 13 205 1164 kit 1020 ¥ 34.05% 5051% 10
0013 166 141 17: 332 020 7 5 6 35 210 1154 707 1036 7 8573%  84.20% 1
o014 166 141 17: 332 020 B 4 6 3z 192 1131 665 1036 665 TE3E®  T6SE% 2
0015 166 141 17: 332 020 - - [ 38 228 1154 7 1036 787 MBI 5313% 1o
0016 166 141 17: 332 020 7 5 [ 35 10 11564 707 1036 7 B573%  B420% 1
o7 166 141 17: 332 020 B 4 [ 3z 192 131 665 1036 668 TE3E®  TENEW 2
0018 166 141 172 332 020 - - [ 38 228 1164 7 1036 787 W4EX%  S31I% 10
& Informe detallado - Europallet 1200:800 o || = || =
Informe Sencillo | HTML | Vistas de paletas [ RSC |
Em Informacién de lzz caiz
Empaques / Caja &4
Tipo: Longitud de cajs int/externa 160,/166 mm
Lengitud 135 mm Anche int/externc de |z caja 160/166 mm
Ancho 20 mm Altura de caja int/externa 135/148 mm
Alturz 20 mm Cornugado por caja 021l m~2
Peso 005 kg Pezo de caja lena 333 kg
Cormpresion minima final 0 kg
Halgura int. en |z leng. caja: Omm
Haolg. int. en &l anche de cajac amm
Hgalg. int. en shurzs de caja QOmm
RSC - Regulsr Slotted Container 125-250%B8 Flute
Tipo de divisar interno: Minguno
Codigo:
Descripcidn: 2
Mimero de paleta 0001 Tipe: Europallet 120000 1
"(/:g( Inf de csiss en ls pelsts Eficiencis del ps o
e
//:x s Cajaz/Long. de paleta 7 Eficiencia de area BO.TL%
6>§ )Q Cajas por ancho de palets 4 Eficiencia en volumen 7910%
}é)‘)ﬁ%{ Czjas por shturs de palets 7 Eficienciz en peso 45 5%
Cajas por nivel 28 Cajas para madme tedrico: 5l
= Tetal de cajas por paleta 196 Total empagques primarics por paleta 12544
= ] Long. C Ancho C Alura C Pezo C Volumen
Sin incluir Iz paleta 1164 665 1034 653 080
\\
~ Incluyende la paleta 1200 800 1175 6E3 113
-&ctor de Unids tsticac 100 midzdes/| Pz ~
™ I~ F de Unidad Estadisti Unidzdes/UE 0 UE/Paletz A
{Introduzca texto en este espacia)

Quick Pallet Maker, 2015 5CA Mecanica, S.A.
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& Informe detallado - Europallet 1200800 = || B[ ER
Informe Sencillo | HTML | Vistas de paletas | RSC
ste—prdgrama no esta-lregistrac
| i 0 B~ O
favor visite http://www.koona|com/es/qpm para Comprar una c
S
SIS
I s
=======lI-
| NN ]
N N
NASN g
— = IAANeZERe”!
SN2

1% Informe detallado - Europallet 1200x800

Informe Sencille | HTML | Vistas de paletas

166 0 166 0 166 q -J"l

f f 1 {
ste programa no esta regilgtrac
favor visite http://www.kodna.com/es/qpm para comy ﬁ%%a C

Unidades en mm ¥ en kg.
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1.14 DISENO GRAFICO DEL ENVASE

El envase es la Unica forma de contacto directo entre el producto y el usuario y tiene
gue transmitir la imagen deseada al consumidor. El disefio, color y forma del envase
sirve para diferenciarlo de otros productos y ser identificado. El disefio también sirve
para informar sobre las caracteristicas de uso, de almacenaje, conservacion.

10.1 Colores
El color corporativo del envase de los cosméticos es la combinacion del negro y el

blanco, siendo el blanco el color de la marca y el negro el fondo. A continuacion se
puede observar una imagen de la marca con los colores mencionados:

CO\OD

M A K E

El negro sera el color més utilizado por ser el identificativo para la gama.

Los valores para la impresiéon en cuadricoma (CMYK) son los siguientes:

0% C, 0% M, 0% Y, 100% K.

Para la visualizacion en pantalla (RGB) son los siguientes: R 30, G 19y B 15.

Este color es caracteristico por transmitir elegancia y calidad, es utilizado para
productos de clase alta.

10.2. Tipografia

La tipografia utilizada en la marca es Century Gothic, es una tipografia geométrica
sin serif

A continuacién se puede ver una imagen de esta tipografia:

Century Gothic Sample
Century Gothic Sample
Century Gothic Sample

Ad Bb Cc 123
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tra un esquema con los dos envases

7

on se mues

La gama de cosméticos consta de dos envases, el envase de la polvera y el envase
- Polvera:

En este apartado se estudiara el grafismo del envase. Se entiende por grafismo el
del rimel en las que se le aplicara el grafismo impreso en un cartoncillo.

conjunto formado por figura/fondo, color y tipografia.

11. Grafismo del envase

A continuaci

[EFAAR
LévL

JAIATOd d3d OT13NNId NN NOD

01100 3 317VdS ' VIOOV4 NI ONVODITddY 1T VANLYDO4S " INOIZ34d3dWI 310D DId FAVZZIWINIW ONOL
-13741d V13 30N1 V1 ONVINLLYD 3HD SND04 34IAT0d 3014408 FAILVAONNI INOIZNTOS OSIIAVILLY
JINVITEE VANLINI © NVIO¥dY 731 OT113NO V I¥OTVD 3 30NT OD IS FIFATOL NI VANLYZINOIEIY

1sna

404 HSNAG V HLIM ¥OIN ANV d3ATNOHS * 3DVH IHL NI AT1ddV WIHL ONIFINTG * SNOILOIJAIIWI TTIVWS
ONIZIWINIW 11 1237438 ANV LHOIT 3HL HOLVD LVHL 43adMOd SNDO04 140S SNOILNTOS FAILVAONNI
HONOYHL HSINIA L1HOI¥9 * 731 NVLOJdY LIVHL OL HIWJIVM ANV LHOIT AXTIS 43AMOd ONINNVL NNS

"SOATOd VaVd 13ONId NN NOD 3100583 A SOYIWOH

‘OdLSOY 13 NI SOTOANVNIWNLIQ dVOIT1dV "SINOIDDI4YIdWI SYNINOId SYT OANVZIWINIW NVIIT143d
V1 AZNT VINVINLAYD INO SNDO4 140S SOATOd 3A VWIILSIS JOAVAONNI TV SYIOVIO OSONIWNT
OavavOoy ‘731 V1V 73A1TYD NVLIOJddY IND SOSOAIS A SOIIOIT $340AVIONOIG 10S 3d SOA10d

02 SILKY MAT TAN

LOUD NIGHT
BRONZER
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A continuacién se puede ver un plano donde se identifica cada una de las partes de
la etiqueta para su mejor entendimiento:

INGREDIENTES

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

IDENTIFICACION

PRODUCTO
LOGO
IDENTIFICACION LOUD NIGHT
PRODUCTO BRONZER

PRODUCTO EUROPEO ‘O 5g/NETWT 0.52 OZ

CODIGO DE BARRAS

N° DE MESES QUE EL DEL ENVASE

PRODUCTOCONSERVA
SUS PROPIEDADES ONZA FLUIDA

NO TESTADO
PUNTO VERDE EN ANIMALES
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A continuacién se puede ver un plano dénde se identifica cada una de las partes de
la etiqueta para su mejor entendimiento:

IDENTIFICACION OVERBLOWN
PRODUCTO VOLUMEN
MASCARA

LOGO

pestaf

>
o
o

conce

OVERBLOWN
VOLUMEN
MASCARA

IDENTIFICACION
PRODUCTO

INGREDIENTES

CODIGO DE BARRAS
DEL ENVASE

N° DE MESES g
QUE EL PRODUCTO 0.43 FL.OZ.

CONSERVA SUS
PROPIEDADES

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PUNTO VERDE PRODUCTO EUROPEO

NO TESTADO EN ANIMALES

ONZA FLUIDA
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12 Packaging secundario y terciario

El packaging secundario, es una caja de cartébn ondulado tipo

La misién de este packaging es la de proteger los packaging primarios para su
transporte y almacenamiento, y también la identificacion de los envases que
contiene en su interior.

En este packaging secundario aparece la siguiente informacion:

Marca de la gama COLOC

Web de la compaiiia.

Flechas de direccién en los laterales para la disposicidon correcta de la caja.
Seleccion producto en el lateral izquierdo.

Seguidamente se muestra el disefio de troquel de la caja de la polvera y el rimel
junto con el disefio gréfico:

- POLVERA

MAKE UP MAKE UP

ff CO|0D f' CO|0D

O Powvos b soL

O Ve
D::’IEBRADEOJOS WWW.COLOCMAKEUP.COM FRAGIL WWW.COLOCMAKEUP.COM
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RIMEL

b 4 coloo d 4 |coloo

M A K E U P M A K E Uupe
[ mwmer FRAGIL

D LIPSTICK WWW.COLOCMAKEUP.COM WWW.COLOCMAKEUP.COM
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1.15 PLAN DE NEGOCIO

Ver anexo plan de negocio 1.

Plan de marketing: Andlisis DAFO

Debilidades Amenazas
Inestabilidad politica.

Inversién econdémica maquinaria. - : -
Etapa de crisis del ciclo econémico.

Soluciones mas econdmicas. )
Subida del IVA.

Fortalezas Oportunidades
Envase atractivo e innovador.

No existe competencia.

Disefio que permite optimizar el

) Crear un precedente en el mercado.
espacio.

Nuevos sistemas de distribucion mas

Ser colocados en cualquier zona del L
rapidos

espejo

. Uso de las rede sociales
Crear formas geométricas

Estrategia de penetracion en el mercado

Lanzar al mercado de la cosmética la nueva gama dandolo a conocer a través de
prensa, ferias, divulgacion en los medios especializados para que el consumidor final
conozca de antemano las ventajas y las cualidades de este novedoso producto.

El envase se exhibira en la web, y catalogo de la compafiia y posicionara en stands
destacados que llamen la atencion del consumidor dentro de las zonas de belleza 'y
donde al mismo tiempo, se le informe de las caracteristicas del producto.
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1.16 CONCLUSIONES

Segun lo expuesto en los apartados anteriores, los elementos que componen la
coleccion de envases de productos cosméticos quedaran listos para la realizacion de
pruebas y consiguientes reajustes en dimensiones y formas geométricas para su
mejora en el uso, resistencia y fabricacion.

1.17 FUENTES DE INFORMACION

La informaciéon que se ha manejado para el desarrollo del presente proyecto ha sido
la siguiente:

FUENTE INFORMACION
- PROMOTOR: Necesidades — Requisitos
Pliego de condiciones iniciales
Contrato
- PROYECTISTAS: Estudio de mercado

Estudio preliminar
Disefio conceptual
Bocetos

- SUMINISTRADORES Catalogo “BJALUMINOX” varilla
Catalogo de imanes “AIMANGZ”
Catalogo de herramientas “ESTESAR”
Catéalogo de compra “ALIESPRESS”

- CONTRATISTAS Métodos de fabricacion y materiales

- ADMINISTRACION Norma UNE-EN ISO 80000-1 Magnitudes
y Unidades
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ANEXOS
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2. ANEXOS

Propuesta de Trabajo Fin de Grado
ANEXO DATOS EXPLICATIVOS

Titulacion: Grado en Ingenieria en Disefio Industrial y Desarrollo de Productos

Titulo de TFG:

Disefo de envases para gama de articulos de perfumeria y cosmética

Teniendo en cuenta lo descrito en la Memoria del titulo: “La evaluacion de los resultados del aprendizaje
se realizara mediante una evaluacién de los objetivos logrados en el trabajo proyectual propuesto”. Sera
necesario indicar los objetivos propuestos en el TFG

Descripcién de los objetivos del TFG:

El objetivo del trabajo es el disefio de envases de una gama de articulos de perfumeria y
cosmética; Envase para colorete, mascara de pestafas, base de maquillaje, sombras de
0jos, lapiz, pintalabios, brocha ancha y pincel fino .

Los objetivos generales del TFG son:

- Analisis del mercado.

- Disefio conceptual y estudio de viabilidad.

- Disefio detallado.

- Proyecto de construccion.

- Construccién del prototipo.

Alcoy...20...de.....Octubre...... de...... 2014

Fdo. Joaquin Pérez Fuster

Sr. Director Académico del Titulo de Grado en Ingenieria en Disefio Industrial y Desarrollo de Producto
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El objetivo de este apartado es solo conocer los envases existentes en el mercado.

Se describiran los mejores productos de distintas marcas dedicadas al sector de la
cosmética

2.2.1 PRODUCTOS ANALIZADOS

Las marcas explicadas a continuacion son las mas demandadas por los
consumidores y las mas fuertes del sector.

MARCAS

AVAS ASTOR
NARS MAC ASTOR

KI KO MAX FACTOR X @ E?‘\—{JE[E)ER

MAKE UP MILANO COMPANIES

KIKO MAX FACTOR ESTEE LAUDER
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NARS: Fue por el afio 1994 cuando Francois lanz6 de forma
inédita una linea de 12 labiales en las tiendas Barneys, en
Nueva York. Asi comienza la historia de NARS. Hoy son
cerca de 400 productos que por su colorido, textura y
tecnologia han revolucionado el tocador de las mujeres con
una serie de cosméticos que permiten explorar el atractivo
femenino de manera artistica. Una nueva belleza que abraza

el concepto de que al momento de maquillarse las posibilidades son infinitas, y que
en su proceso la diversién es un punto clave.

Dimensiones | Materiales | Peso | Precio

Lipstick

7cm Plastico | 3,49 | 26,65

12cm Plastico 9 ml 22,00

6XxX6cm Plastico |8,2g | 45,00

Brocha

Mango de

15cm Lo 30g | 55,00
glicinia
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MAC: Fue fundado en 1985 en Toronto, Canadda, por Alicia
Margbki, una magquilladora y fotégrafa profesional, y Frank
g P~ Jemmml Angelo, un empresario.

Conscientes de la ausencia en el mercado de un maquillaje
apto para la fotografia profesional, hasta la fecha perdiéndose
en enorme medida la calidad y efecto del maquillaje en la fotografia debido a la
iluminacion entre otros factores, decidieron crear un maquillaje de calidad apto y
perfecto para las sesiones fotograficas, ademas creando nuevos colores y productos
para el uso creativo de los maquilladores profesionales.

Hoy en dia, gracias a su gran calidad, originalidad y amplia seleccion de productos,
M-A-C es considerado el mejor maquillaje del mundo, alcanzando récords de ventas,
especialmente en Estados Unidos. Su demanda se ha extendido enormemente
durante los ultimos afios en el mercado convencional y continda creciendo en la
actualidad.

Productos que ofrece:

Dimensiones | Materiales | Peso | Precio

Lipstick

0

7cm Plastico | 3,6 g | 20,00

126 mm

18 mm Plastico 79 20,50

Polvos

7,5 diametro | Pléastico 11g | 27,00

Mango de
maderay
casquillos
de niquel

7cm 159 | 36,50
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ASTOR: Desde hace mas de 60 afios, ASTOR ha creado
productos cosméticos de alta calidad que permiten a cada mujer
FGFO? sentirse hermosa en cualquier situacion.
Lanzado en 1952, ASTOR es una marca pionera que hizo la
mayor parte del auge econdémico de la posguerra. Su nombre
proviene de la familia Astor, quien fundé famoso hotel Waldorf Astoria de Nueva
York y originalmente provenia de la localidad alemana de Waldorf.
Desde entonces, ASTOR ha crecido hasta convertirse en uno de los lideres en el
mercado de cosmeéticos europeos, ofreciendo productos innovadores y fiables.

Productos que ofrece:

Dimensiones | Materiales | Peso | Precio

Lipstick

)

7cm Plastico 3,59 | 12,60
126 mm , .
22 mm Max Plastico 10 ml | 10,50
Polvos
ASTOR
sl 69 Plastico | 10g | 9,50

Brocha
No se encuentra en el - - - -
mercado
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KIKO: Es una marca italiana de cosmética profesional que
presenta una gama de maquillaje y tratamientos faciales y

MAKE UP MILANO CoOrporales vanguardistas, productos seguros y eficaces de
la mas alta calidad creados para satisfacer las necesidades de belleza de las
mujeres de cualquier edad.

Productos que ofrece

Dimensiones | Materiales | Peso | Precio
Lipstick
29 Plastico 39 4,90
120 mm , .
Q 18 mm Plastico 60 7,20
Polvos
bcm Plastico | 9,59 | 12,90
Diametro ’ ’
Brocha
Mango de
Madera
15cm 30g 15,90
Pelo
Natural
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MAX FACTOR: Naci6 en Rusia y emigr6 a Estados Unidos
MLA X ,_—ACTORX en 1914, afincandose en Los Angeles para estar cerca de la

Industria del cine. Los rumores sobre la experiencia de Max

Factor, se extendieron rapidamente y no tardd en trabajar
con las principales estrellas de Hollywood, creando sus propios cosméticos con un
aire glamuroso y realista para la gran pantalla. En 1916 empez6 vendiendo sombras
de ojos y lapices para cejas. Esta fue la primera vez que este tipo de productos
estaban disponibles fuera del mundo del cine. Cuatro afios mas tarde, lanz6é una
completa gama de productos, llamandolos "make-up" - un término que acufio él
mismo.

Productos que ofrece:

Dimensiones | Materiales | Peso | Precio

Lipstick

l 7cm Plastico 39 11,30

e

Rimel

130 mm Plastico | 9ml | 15,40
20 mm
6 cm o
., Plastico 8 17,75
diametro

Brocha
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Productos que ofrece:

ESTEE LAUDER:

ESTEE . ] !:undada en 1946, :
@ LAUDER mnovgdora y tecno_loglcamente avanzada ha conseguido fama
comranies  mundial por sus lujosos y elegantes productos. Productos que
se presentan con la promesa de mantener los mas exigentes
estandares de excelencia a través de exhaustivas investigaciones y rigurosas
pruebas en sus productos. Por ello podemos ofrecerle unos productos que cuidan la
piel con gran efectividad.

esta compafia

Dimensiones | Materiales | Peso | Precio
Lipstick
7cm Plastico 3,1g | 30,00
126mm | pactico | 6ml | 26,50
18 mm
Polvos 6 diametro Plastico 16 g | 45,00
Brocha
12 cm mangode | , | 5500
madera

132




2.2.2 FUNCIONES ADOPTADAS

La principal funcion adoptada del estudio de mercado es que los cosméticos sean
transparentes, para poder ver siempre la cantidad de producto que queda en ellos.

2.2.3 INFORMACION BASE

- ESTUDIO DE POLVERAS

- ESTUDIO DE RIMELES

NIORSHOW
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2.3.1 TABLAS DE VALORACION DE FUNCIONES

El valor de importancia de cada funciébn se obtendra por estimaciéon segun la
siguiente tabla

La tabla de valoracion es:

FUNCION
UTIL
NECESARIA
IMPORTANTE
MUY IMPORTANTE
VITAL

gl |wWINR|<,

2.3.2 VALOR DE IMPORTANCIA DE LAS FUNCIONES
El vi para cada funcion en estos disefios son

- TABLA DE VALORACION DE FUNCIONES DE LA POLVERA Y EL RIMEL

P. DE C. FUNCIONALES DE USO

CARACTERISTICAS

FUNCIONES DE LAS FUNCIONES

NO

ORDEN DESIGNACION Vi

1.1.-FUNCIONES PRINCIPALES DE USO

Polvera
Mascara de pestafias
Base de magquillaje
Sombra de ojos
Lapiz
Pintalabios
Brocha ancha
Brocha fina

1.2.-FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO
1.2.1- FUNCIONES DERIVADAS DEL USO

1.1.1

1.2.1.1 Ser facil de abrir y guardar. 4
1.2.1.2 Ser facil de manipular. 3
1.2.13 Ser fécil de utilizar. 5
1.2.14 Ser facil de limpiar. 2
1.2.15 Ser facil de transportar. 3
1.2.1.6 Minimo esfuerzo en las operaciones

1.2.1.7 Mantener el area ordenada 3

1.2.2- FUNCIONES DE PRODUCTOS ANALOGOS
1221 | Envase transparente | 3
1.2.3- OTRAS FUNCIONES COMPLEMENTARIAS DE USO
1231 Sistema de po_siciona_\mie_r]to para una facil 4
identificacion
1.2.3.2 Que formen formas geométricas 3
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1.3.- FUNCIONES RESTRICTIVAS O EXIGENCIAS DE USO

1.3.1- FUNCIONES DE SEGURIDAD EN EL USO

1311 | Cumplir normativa | 5
1.3.2- FUNCIONES DE GARANTIA DE USO
1.3.2.1 Vida util del producto 5
1.3.2.2 Fiabilidad 5
1.3.2.3 Utilizacion tras un periodo de reposo 5
1.3.3- FUNCIONES REDUCTORAS DE IMPACTOS NEGATIVOS
1.3.3.1 Acciones del medio hacia el producto. 4
1.3.3.2 Acciones del producto sobre el medio. 4
1.3.3.3 Acciones del producto sobre el usuario. 5
1.3.34 Acciones del usuario sobre el producto. 4
1.4 - FUNCIONES INDUSTRIALES Y COMERCIALES
1.4.1 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN LA FABRICACION
1411 Menor n° de maquinas y herramientas 3
1.4.1.2 Mayor utilizacién de piezas iguales 2
1.4.2 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL ENSAMBLAJE
1.4.21 Minimizar n° de piezas 3
1.4.2.2 Minimizar variedad de piezas 3
1.4.2.3 Minimizar secuencias de ensamblaje 2
1424 Minimizar n® herramientas 3
14.25 Facilidad manejo e insercién de piezas 2
1.4.2.6 Uso de elementos normalizados 2
1.4.2.7 Uso de tolerancias amplias 2
14.2.8 Eliminar acabados excesivos 4
14.2.9 Uniones y fijaciones eficientes 3
1.4.2.10 Evitar esquinas o puntas afiladas 4
1.4.3 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL ENVASE
1431 | La gama formard un Unico envase 3
1.4.4 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL EMBALAJE
1441 | El conjunto de envases formara el embalaje | 3
1.4.5 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL ALMACENAJE
1451 | Apilacion de las cajas en palets | -
1.4.6- ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL TRANSPORTE
1461 | Se considera la agrupacién de palets. | 3
1.4.7 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL EXPOSICION
1471 | Dentro de su envase de cart6n | 4
1.4.8 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL DESEMBALAJE
1481 | No requiere atencién | 2
1.4.9 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN EL MONTAJE
1491 | No requiere atencién | 2
1.4.10 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA DURANTE SU UTILIZACION
1.4.10.1 | No requiere atencién | 2
1.4.11 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA EL MANTENIMIENTO
14.11.1 Féacil acceso a limpieza 4
1.4.11.2 Resistir productos limpieza 3
1.4.12 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA LA REPARACION
1.4.12.1 | No requiere reparacion | -
1.4.13 - ASPECTOS A TENER EN CUENTA PARA LA RETIRADA
1.4.13.1 | Aspectos medio ambientales | -
1.4.14 — CRITERIOS DE DISENO PARA EL MEDIO AMBIENTE
1.4.14.1 Minimizar la variedad de materiales -
1.4.14.2 Marcar los plasticos 2
14143 Usar componentes fabri_cados con materiales 4
conocidos
14.14.4 Facilidad tratamiento de recuperacion 5
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P. DE C. FUNCIONALES ESTETICAS

CARACTERISTICAS

FUNCIONES DE LAS FUNCIONES
NO z .
ORDEN DESIGNACION Vi
2.1.-FUNCIONES EMOCIONALES
211 Dinamismo 3
211 ligereza , 2
2.2.-FUNCIONES SIMBOLICAS

2.2.1 Publico unisex 3
2.21 Transmitir elegancia. 4
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2.4 BOCETOS REALIZADOS
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- ESQUEMA DE DESMONTAJE POLVERA

- ESQUEMA DE DESMONTAJE RIMEL

/
N\
7
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Con el diagrama sistémico se ayudara al proyectista a pensar de forma sistematica,
es decir, conocer los elementos que componen el producto paso a paso y saber cuél
de ellos esta mas en relacion directa con los otros elementos que lo componen.

En este estudio se ha realizado el diagrama sistémico de las piezas que se han
proyectado y que se observan en el apartado anterior ANEXO 2.5 ESQUEMA DE
DESMONTAJE.

DIAGRAMA SISTEMICO POLVERA:

Segunda Secuencia

Primera Secuencia
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DIAGRAMA SISTEMICO RIMEL:

Primera Secuencia

Segunda Secuencia
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Los valores expresados en kg seran siempre valores méaximos alcanzables bajo
condiciones o¢ptimas. No obstante, para que se cumpla la fuerza de sujecion
propuesta, tienen que darse una serie de factores:

1. Distancia entre el iman y el objeto a sostener

1.1. Si el contacto entre él y la superficie no es directo, es decir, que exista una cierta
distancia, la fuerza de sujecion del iman disminuird cuanto mayor sea esa distancia.
1.2 Si existe un objeto intermedio entre el iman y la superficie, ya sea otro objeto o
bien una capa de pintura, también Influird negativamente en la fuerza de sujecion del
iman.

1.3. La fuerza en estado 6ptimo, es decir la totalidad de sujecién de un iman, sera
completa si el iman esta en contacto directo en toda su superficie con hierro.

2. Material del objeto a sostener

2.1. Para alcanzar la fuerza de sujecion real del iman, el objeto a sostener debera
ser de hierro puro (5 mm de grosor minimo), bien aleaciones o acero, siendo el
ultimo menos 6ptimo para el grado total de sujecion.

3. Direccion de la fuerza

3.1. Para una sujecion en estado Optimo entre ambos, la superficie donde se
colocara el iman debera ser perpendicular a éste. Es decir, mantendra la fuerza en
estado 6ptimo en techo y suelo.

3.2. Si el iman se adhiere a una superficie vertical, perdera un 50% de la fuerza en
estado 6ptimo.

3.3. Si el iman se adhiere a una barra de hierro, perdera un 70% de la fuerza en
estado 6ptimo.

4. Dimensiones del objeto a sostener
4.1. El objeto a sostener por el iman debera tener al menos el diametro de dicho
iman, ya que si fuera demasiado delgado correria el riesgo de saturacion magnética
y perder facultades de magnetizacion.

5. 5 Superficie del objeto
5.1. Para una sujecion optima del iman al objeto a sostener, éste ultimo debera tener

una superficie plana ya que a mayor rugosidad del mismo, menor seré la fuerza de
sujecion.
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norma UNE-EN ISO 80000-1
espanola

Abril 2014

ﬁm Magnitudes y unidades

Parte 1: Generalidades

(IS0 B0000-1:2009 + Cor 1:2011)

Cuanunes and wairy. Part [ Gemeval. (150 SO0000-§ 2009 < Cor 12204 1.

Crramdeirs ot wmités. Partie | Giméralites. (IS0 A1 :2000 + Car 1:2611)

CORRESPONDENCIA Esta norms es la wersion oficial, en espafiol, de la Norma Europea
EN ISO 80000-1:2013, que & su vez adopta las Nommas Internacionales
IS0 B0000-1:2009 ¢ IS0 80000-1:2009/Cor.1:2011.

OBSERVACIONES Esta norma anula y sustituye a la Norma UNE B2100-0:1996.

Esta norma ha sido elaborada por el comité técnico AEN/CTN 82 Memologia »
ealibracidn cuya Secretaria desempeda CEM.

Editada ¢ impresa por AENOR LAS OBSERVACIONES A ESTE DOCUMENTO HAN DE DIRIGIRSE A:
Dpéaiio legal: M 100072014 Psodad o
odacion Espafiola de 52 Piginas
AE NOR Normalizacitn y Certificacitin ’
& AENOR 2004 Génova, 6 infoifaenoras Tel.: 02102 201
Reroduccitn prohibida 28004 MADRID-Espaia WSO S5 Fax: 913 104 (22

146



2.9 ELEMENTOS NORMALIZADOS.

No se precisa de ningun elemento normalizado para la fabricacion de los
cosmeéticos.

2.10 MAQUINAS, HERRAMIENTAS Y UTILES PARA FABRICACION DEL PROTOTIPO
MAQUINAS:

Fresadora de banco HELFER FV25V

FV25-V

EQUIPAMIENTO ESTANDAR EQUIPEMENT STANDARD

Alimentacién 220V [ 50H2 Aliméntaticon 220V / 50Hz

wance eje X con varizdar Awance e X avec variateur
Flato divisar horizental / vercal Aaandrin daiseur harizontal e verticala
Limpara de trabajs

e i bl S e i

Fr par engr ges avec variateur

TALADRO DE COLUMNA HELFER FV25V

15-25

Ajuste de profundidad Ajustement de profondeur
Expulsor de broca Ejectaur de foret

3 Conos reductores 3 cdnes reducteurs
Lémpara de trabajo Lampe de travail
Certificado CE Certficat CE

Taladro / Perceuse
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IMPRESORA 3D BCN3D+

ey
@ BCN30

SCENILOGIEE

Especificaciones

Teanclogia de fabricacién:
Dimensiones generales:
Pesaon

Material Extrusion Fused Filament Fabrication FFF)
480mm x 480mm x 455mm
13kg (sin bobina de filarmanta)

Vaolumen de impresidn:

Ancho: 252mm
Profundidad: 200mm
Altura: 200mm

Mamero de extrusores:

1{ampliablza 2

Altura de capa:

0,1-035mim (com boquilla estindar de 04mim)
0,2-0,5mim (con boquilla de 0.6mm)

Resolucién de posicionade: Eje x: 0,05mm

Eje y: 0,05rmrm

Eje z: 0,Tmm
Temperatura funcionamiento: 15-35=C
Ternperatura de cama calisrta mdx: 80°C (medida en el perimatra)
Temperatura de extrusor max: 260PC
Digmetro de ilamento: 3mm
Materiales admisibles: FLA

ABS

Mylon

HIFS

PWA

Laybrick (com boquilla de 0 6mm)
Laywood (con bequilla de 0,6mm)
Filaflex {con boquilla de 0,6mm)

Electrénica: Arduino Mega 2560 + RAMPS 1.4

Conectividad: Targeta 50 (funcionamiento auténomo)
Cable USE (cortral mediante Repstier Host)

Firrmwware: Especifico BCMAD+ (basado en Marling

Archivos compatibles:
Software preparacién archivos:
Alimentacidn eléctrica:
Consumo eléctrico:

STL

Slic3r, Cura

AC 100-240V, ~4 amps, 50-60Hz
2000
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HERRAMIENTAS:

Sierra de arco

[P T

Tania Tamaro M TaLaoro Manusr

Referencia Longitud  sin VA con IVA
03992 190mm 921€ 11,74¢€

CHVO3993 95mm  819€ 991¢€

ARCO DE CALIDAD INTERMEDIA

Wuto

Este arco aporta mas calidad que el anterior
al tener [a varilla de acero calibrada y sobre
todo las puntas de sujecion estampadas lo
que nos da una sujecion mas uniforme y se-
gura del pelo de sierra.

270 mmy
- e
WTOB-13; 270 mm.

Usa pelos de sierra narmales de 130mm.
TasLa Tamako Arco

Referencia Longitud sin IVA con VA
WTDE-13 270mm 396€ — 479€

Lima

Limas de taller

300 mm

Usan pelos de sierra normales de 130 mm.

Referencia sin VA con IVA

5 Awo3Wmm  629€ 7,61 €

EE(MW PALOMILLAS-TORNILLOS PARA
ARCGS DE CALIDAD INTERMEDIA

Juege de patomilias y tornilios de repuesto para aroos

Wuto calidad intermedia,

Campy de 2 tarnilflas y 2

Valido para aroas A-13y B-13.

=, ‘ “’:

Referendia sin IVA

con VA /ase

WTO?01BL R bi 1.80€ 2,18€

‘ &nmnﬂnl PAZNS

ARCO DE SIERRA PROFESIONAL

Hegner
Arco de sierra de marqueteria manual de
tubo de acero de seccidn cuadrada. Ca-
lidad, robustez y ligereza excelentes. Su
genuino sistema de sujecion, sencillo, re-
gulable y muy eficaz, la convierte en una
erramienta inmejorable en su categoria,
gracias a los pomos moleteados de ac-
ceso rapido. Una herramienta definitiva
por su facilidad de uso y practicidad. Dos
modelos disponibles: 250 y 300 mm de al-
cance, ambas con una altura de corte de
145 mm, para pelos de sierra de 130 mm.
Mango de madera de haya barnizada.
Dimensiones y peso: disponible en dos medi-
das: 250 y 300 mm. Pesos entre 220y 280 g.

>
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PAM.MDA - Limas planas entrefinas

NFE 75-001, NFE 75-002

* Limas planas de mano.

« 2 caras picado doble.

* 1 borde picada simple.

+ 1 borde liso.

* Se aconsejan para los trabajos corrientes con el acero, la
fundicidn, el laton y los plasticos duros.

PAM.MDEMA - Limas planas entrefinas con mango

PAM.MD150A

PAM.MD200A Sx20 200
PAM.MD250A 6x25 250
NFE 75-001, NFE 75-002

* Limas planas de mano.

* 2 caras picado dable.

* 1 borde picado simple.

* 1 borde liso.

= Presentacion: mangos ergondmicos de pléstico (resistente a
los disolventes de taller mds agresivos).

« Se aconsajan para los trabajos corrientes con el acero, la
fundicidn, el latan y los plasticos duros.

PAM.MD150EMA 4x15
PAM.MD200EMA 5x20
PAM.MD250EMA Bx25
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UTILES:

Brocas para madera de métrica4 -8-9

Brocas para madera 3 puntas

» Indicadas para maderas duras y blandas.

» Brocas con punta centradora y cortador escalonado.
» Color de broca: negro, bisel afilado.

» De dos espirales.

& g
A
3 &
b@ é@ @ “g 5 ; f f
& & k4 | g
o -&-c ) » ;
? ¥/ f y f J &
o § § ¢ § ¢ J
2608596300 30 30 30 B0 1 1 3165140059080
2608 596 301
2608 596 302 50 5,0 45 8 1 1 3165140059084
< 2608 596 303 6.0 8,0 50 90 1 1 3155140059081
e 2608 596304 7.0 7.0 60 105 1 1 3165140058107
2608 596 305
2608 596 306
X 2608596307 100 100 75 120 1 1 3185140059138
2608 596 308 110 100 89 142 1 5 3185140059145
2608 596 309 120 100 %6 151 1 5 3165140059152
=  2eessseat0 130 100 95 150 1 i 3165140059168
: 2608 596311 t40 100 96 151 1 1 3165140059176
2608 596312 150 100 100 160 1 1 3165140059163
2608 596313 180 100 100 150 1 1 3185140050190
Tlpo de embalaje: blister,
Gubia
*La ESCALA utilizada en los perfiles | 3 frcho mm TR VR ek ]
dibujados es de 1:1 2 2 - 16,206 18,19
ki L] St 16,20& 1’ =
B —r 16,202 1879 &
10 S Ae0e 20426
1 S 140e  m4ze
18 B e 240
= S 2
i \"'-——._.——-'/ e ees
- \___,_/‘/ am i
a5 Bebe  3684e

Fresas
- Fresa de punta plana de 12 mm

2P AL - FRESA PLANA DE DOS LABIOS PARA ALUMINIO SERIE NORMAL / FRAISE PLATE DEUX FLUTES POUR L'ALUMINIUM SERIE NORMALE

= 8 & 3

2PAL-D3-H9-L50

2PAL-D4-H12-150
2PAL-D5-H15-150
2PAL-DE-H18-150
2PAL-DE-H20-L60

FPAL-D12-HIDATS

..:J"ALL - FRESA PLANA DE DOS LABIOS PARA ALUMINIO SERIE LARGA / FRAISE PLATE DEUX FLUTES POUR L'ALUMINIUM SERIE LONGUE
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- FRESAS DE RADIO CONVEXO

FRES{\S?_DE RADIO CONVEXD

SERIE: 7/8/914
e o | 22) e
Cartaé%tneig"ast;mas Descripcion
— _§ = A" R | L. MAT § Cadigo Disponibilidad
] 16| 32|95 50 |HW 6 714.032.11 »
1,6 |3,2| 95| 50 |Hwm| 8 914.032.11 b4
16| 32 .9,5 51 | HWM| 6,35 B14.032.11 b4
H 3| 6 “12,?-5&,3 HWM| 6 714.060.11 ¥
1 L3 6 mnmomme|  swoon | x|
‘I 3,2 | 6,4 |12,7|50,8| HWM)| 6,35 B14.064.11 b4
j 3,2 | 6,4 | 15,9( 63,5 HWM| 12,7 814.564.11 X
4,75) 9,5 [25.4| o7 | HW [12,7 814.595.11 b4
4_.?5.9,5 6,4 51 e[ & 714.095.11 b4
4,75/ 9,5 | 6,4 | 51 | HW | 6,35 314.005.11 ¥
4,75| 9.5 .5,4 51 | HW | 8 914.095.11 b4
2om  p 6,35:12,?“31,?- 73| HW | 12 914,627.11 b4
a,3§.12,? 31,7| 73 | HW 12,?- 814.627.11 b4

3mm 3 omm
1/8"  1/8*  3,2mm

1/8" 16mm
5/8"
3/16" R
4 5!35'5' 8Smm 12,7mm
1/4 5/16" 1/2"

151



Hojas de sierra

HOJAS DESIERRA DENTADO
PROGRESIVO ROGR
Pégas

Hoja de sierra suiza destinada a realizar
cortes rectos y curvos en diferentes mate-
riales con gran precision, dentado progre-
sivo creciente para uso manual. Favorecen
|a tarea de comenzar a serrar con la serreta
al tener los dientes de los extremos mas
cortos (al comienza y al final). Una vez ini-
ciado el arranque, el dentado mayor del
centro permite resar de manera ade-
cuada. Esta cualidad favorece igualmente
su resistencia a la rotura.

Indicaciones: Agradable v facil de usar, la
hoja Skip Progressive resulta muy suave
en su trabajo sobre madera, evitando mo-
lestos tirones o enganchones que en otros
modelos de pelos terminan rompiéndose
o provocando imperfeccionss sobre la
madera. Son, por consiguiente, hajas muy
apropiadas para nifies, estudiantes y para
principiantes.
Caracteristicas técnicas

Blister de 12 unidaces. Longitud 130 mm.
Peso 25 g.

PGS90.467, N° 2, 130%0,30x0,68 mm, 21 TPl
PGS90,468, N° 5, 130x0,36x1,02 mm, 17 TP
PGS90.469, N° 8, 130x0,42x1,28 mm, 14TPI

Sargento

otros modelos. Son hojas muy apropiadas
para nifios, estudiantes y principiantes.
Caracteristicas técnicas
Blister de 12 unidades. Longitud 130 mm.
Peso 25 4.
PGS90400P, N° 2/0, 130x0,22x0,6 mm, 45,70 TPI
PG590.403P, N- 2, 130x0,30x0,78 mim, 39,35 TP
PGS90.,406P, N° 5, 130x0,36x1,02 mm, 29,80TPI
PGS90.409P, N° 8, 130x0,42x1,28 mim, 24,10TP|

Blister 12 unidades.

Referencia sin IVA con IVA
I38¢€ 338€

PG530.433 N*7R 2,63 € 3,18€

PGS00434 N*SR 2,63€  3,18€

12 HOJAS DE SIERRA

SKIP REVERSE DENTADO

CONTRAPUESTO

Pégas

Hojas fabricadas en Suiza de excelente calidad,
slerras universales para realizar contorneados
en diferentes matariales, al dentado contra-
puesto aumenta la dad de corte y evita
astillas en |a parte baja de |z pieza. Esta sierra
posee la misma geometria de base gue la sie-
rra simple Skip, a diferenciaque en Iaé)ane baja
la hoja presenta dientes opuestos. E! objetivo
principal es avitar que la madera rompa sus fi-
bras en la parte inferior de la pieza durante el
trabajo consiguiende un acabado mis fino. La

ma de medidas del modelo Skip Reverse y
2 geometriz de su dentado favorece cortes
gran calidad en motivos complejos asl como el
corte rapido de piezas hasta 65 mmde espesor.

e
Indicaciones: El fabricante suizo consigue
con el modelo Skip Reverse unas sierras
Referendia sinlVA  con IVA excelentes para cortar con maquina elée-
Ne 370 ¢ 286€ lrica todotipo de maderas, pldsticos y ma-
PGS90.403P N° 2 136€  286€ teriales fibrosos, también pueden usarse
mmuﬂ 5 236€ P m | El evacuado rapido del se-
S 236€  286€ rrin permite un avance rapido y deja una
PGS90A09P Ne 8 236€  286¢€ superficie limpla y fina por ambos lados.
Caracteristicas técnicas: Blister de 12
unidades. Longitud 130 mm. Peso 25 g.
12 HOJAS DE SIERRA DOUBLE N°3R 130x0,33x0,88 mm, dien-
SKIP REVERSE DENTADO e sy e
tos inferiores 7 TPI.
QMHIMMSIQ PG590,429: N°5R 130x0,45x1,15 mm, dien-
Pégas tes superiores 12 TP|, dientes contrapues-

Excelentes hojas de sierra universales para reali-
zar contorneados en diferantes matenales, auna
Anmbadm Ambalea

lar iemmbalar Al wr Aol dacbada

60  135x65 030 10

tos inferiores S TPL
PGS90430; N° 7R 130x0,45x1,15 mm, dien-

60 135x65 035 10

B0 135x65 040 10

m Estribo fijo especialmente forjado para
ranuras de 12 x 8 mm

m Para una fijacion sequra de rieles guia
de las marcas Festool, Protool, Metabo,
Makita, Hitachi, etc. y para anclar en
perfiles y mesas de trabajo

o Fuerza de apriete de hasta 1.800 N

® Mango de madera con forma
ergondmica
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Pinzas de sujecion

m Apertura ajustable hasta 100 mm. a
pesar de lo que s2 puede manejar con
una sola mano

® Ligeras y manejables

® Funcignales y ergondmicas

m Muy resistantas

m Embalaje de autoservicia

Display de facil lectura
Display LCO retruiluminado con grandes
digitos de 17 mm.

Teclado de facil uso

Navegacion intuitiva, con tecla de
calibracion directa.
Caracteristicas técnicas

Modelo FH100  FH200 FH2000 FHE000 Dimensiones exteriores {[mm])

Referencia BCS38 50339 o) 60841 e

Cepecided 1009 Z00g 20000 6000 g FH-2000

Resolucidn oot g 00019 Dot g FH-E000

Linealidad +0001 g £000 g Mg iDig

Reproducibildad 0001 g 000 g Mg 201 g

Excentricidad 00029 #0002 g Mg $02¢

Tiempo de lectura menor de 1.2 seg.

Alimentacin 220V/S0H:z

Temperatura de trabajp +0°C /+30°C

Tiempo de calentamiznta 30 minutes

Calibracitn extema

Unidades de pesade 9.¢% dnt, g0, b mo, az.U

Interfez RS232C

Humedad del aire méx BO 3 sin cendansacén

Pesada hidrostética reluida

Dimensiones plato de pesads 95 mm. digmetra 160 mm. démetro

Dimensiones cémara de pesada 165 x 160 x 185 =

Dimensiones del producto (mm) 280 x 185x 255 280x185x70

Pesa neto del producta (kg) 26kg 15 kg

Dimensiones del embalsg [mm) 360 x 255 x 330 350X 255 x 140

Pesa total con embajsie (kg) akg kg
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Pincel

OPTIMO | Marta Kolinsky | Pelo Fino

5. Plano lengua de gato

fEZ2} Mango corto
PLIER Mango largo
#0-20

6. Plano carrado
[EFYER Mango corto

Mango largo

#0-20

'ﬁ*'y_j.g_ . :

~

OWILLIO

7. Plano carrado

Mango corto
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Martillo de Nylon

Martillo Pefia

Martillo Chapea

era Barnizado
Peso 500 grs.
Ala de 80 mm.

250 grs. Boca de 16 mm
275 grs. Boca de 20 mm
325 grs. Boca de Z2mm.
Boca de 15 rum.
Boca de 28 mim.

Bocade Ba12mm.
Peso 250 grs.

Boca de 22 a 44 mm.
Peco de 200 a 80O grs.

Serrucho Carnicero

Forjade en una pieza

Para hojas de 400 v 450 mm.

Disponamas de
hojas de repuesto y Tensores
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2.12 ELEMENTOS COMERCIALES

Iman de neodimio DISCO 8-1,75

Neodimio Disco 8-1,75

NDOOBC 1 Und. 0.36 €Und.

Peso-0.7 gr. Desde 10 Unds. 0.31 €Und.

. Desde 40 Unds. 0.29 €AUnd.

- MRaReSEachins A Desde 80 Unds. 0.28 €Und.
Fza. sujec.. 0.6 Kg. Desde 160 Unds. 0.24 €Und.

Iman de neodimio DISCO 20-1

NDO20B 1 Und. 0.46 €/Unag, Este iman Yene una fuerza de
sujecidn de 1.2 gricm?, con un peso
Peso:2.3gr. Desde 3 Unds. 0.4 €/Und. de 2.3 gr. y Una Magnetizacion tipo
Desde 10 Unds. 0.40 €/Und. AXIAL.
Magnetizacion: AXIAL Ofras caracteristicas mencionables
UASOR 25 Unda. 038 SA ki, del producto son un didmetro de 2
Fza. sujec.: 12 Kg. .
Desde 50 Unds. 0.36 €/Und. cm,, trabaja a una temperatura
méxima de 80 *C, un grosor de 0.1
ety Leer mas

Iméan de neodimio DISCO 12-2

NDO12 1 Und. 0.48 €Und. Este iman Bene una fuerza de

sujecion de 1.2 griem?, con un peso
Peso: 16 gr. Desde 5 Unds. 0.41 €/Und. de 1.6 gr. y una magnetizacién tipo
Desde 15 Unds. 0,39 €Und. AXIAL.
Magnetizacién: AXIAL Otras caracteristicas mencionables
Desde 40 Unds. 0.36 €/Und. del diametro de 1.2
Fza. sujec: 12 Kg. proSNe pon
Desde 80 Unds. 0.34 €/Und. cm,, trabaja a una temperatura
maxima de 80 *C, un grosorde 0.2
e Loer més
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Especificaciones cepillo Mascara de pestafias

Caracteristicas:

Material de alta calidad, no téxico y seguro de usar

Facil de usar

Pequenio y ligero, facil de transportar y almacenar

Ayudar facilmente a aplicar el rimel y hacer pestafas naturales
Adecuado para uso profesional o casero

Especificaciones:
Mango color: negro
Color de pelo: rosa
Material: gel de silice
Longitud total: 10.7 em
Longitud del pelo: 2.6 cm
Forma: forma de cuchillo
Peso neto: 52g
Cantidad: 50

El paquete incluye
Una bolsa de pinceles de pestanas desechables (50 unids)
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VARILLAS

EARRA DE ACERO INOXIDABLE

BARRA RED
AIS| 303 - 304 - 304L - 310 - 316 - 316L - 321
420 (DIN 14021 - 14028 - 14034)
430 - 430F - 431

Malteriales de facil mecanizacion.
Tratamiento termico:

- Recocido

- Templado (solo AISI 420 y 431)

VARILLA Didmetros | Peso Diametros | B Didmetros
Acabadae: Calibrada. mm Ka/mi A | Kain

Tolerancla: ha. 15 001
Longitwd: 3 m. an [ 0.02
25 0.03
0 | 0.0s
3.5 0.07
40 | 0.0
4.5 012
| 0.15
5.5 018 10,0 0,61

El producto no incluye elementos ya fabricados por la empresa.
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Idea

Disefiar una gama de cosméticos pensada para incorporarla en el sector de la
cosmética.

La gama esté disefiada teniendo en cuenta las necesidades del usuario y
limitaciones de espacio, por eso cuenta con unas dimisiones adecuadas para que
encajen entre si.

¢Por qué?

Se trata de un envase Unico en el mundo, y tiene unas propiedades y cualidades
diferentes a cualquier otro como también crear nuevas formas y habitos de uso.

Misiéon

Realizar la linea completa de la gama teniendo en cuenta aspectos como logistica,
usuarios, producto, forma, estética, materiales, costes o fabricacion por ejemplo.

Perspectivas del sector
Actualmente no existen cosméticos equivalentes.
Puntos fuertes y ventajas

El producto ofrece la ventaja de poder ser colocados en cualquier zona del espejo
gracias a la fuerza de sus imanes y asi tenerlos siempre a la vista, ademas
dependiendo como se coloque el envase, se pueden crear distintas figuras
geomeétricas.

Garantiza la integridad del producto al estar en un envase que mantiene el producto
en Optimas condiciones de consumo.

Y por ultimo destacar el atractivo en cuanto a estética y forma del envase,
consiguiendo un envase singular y diferente al mercado de la cosmética.

Cliente
Los cosméticos estan destinados para un publico unisex.
La competencia

Actualmente no existe un producto de estas caracteristicas en el mercado lo que
hace facil la implantacion del producto. Con este aspecto se considero la idea de
innovar en un envase para un producto innovador. Cémo aspecto negativo,
considerar la predisposicion negativa del consumidor que no conoce el nuevo
sistema.
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MEDICIONES Y
PRESUPUESTO.
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3. MEDICIONES Y PRESUPUESTO

- POLVERA

UNIDAD
DE OBRA

MEDICION

CANTIDAD

UNIDAD

DESCRIPCION

PRECIO
UNITARIO
(Euros)

IMPORTE
(Euros)

TOTAL
(Euros)

11

1
0,032

0,5

kg

PIEZA 3D
Material: PLA Blanco 3 mm
Trabajo de: Impresion pieza
Maquinaria:

Maquina impresion 3d

Mano de Obra;
Oficial de 1°

19,95

0, 64

0,64

10

30

70

15

85

1.2

1,25

1,25

0,27

0,27
0,27

>

MOLDE SUPERIOR

Trabajo de: limado de pieza
impresa en 3d de PLA
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Utiles: sargentos para
la fijacion de las
piezas
Herramientas:
limas.

Trabajo de: Obtencion de la
geometria interior de la
chapa.
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas:
Sierra de arco de
marqueteria
hoja de sierra dentada.

25

0,1

31,25

0,125

31,375

25

0,2
0,05

6,75

0,054
0,0135

6,8175
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0,32

0,1
0,001

0,32

0,32
0,32

0,10
0,075
0,2
0,075
0,10

0,10

1,75

1,75
1,75

Kg

jun s

>

Trabajo de: Preparacién de
la pieza para Colada

Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Materiales:
Plastilina
Desmoldeante.
Utiles:
Paredes de
metacrilato
Pincel
Pinzas

Trabajo de: Preparacién de

la Colada

Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Materiales:
Isocianato
Carga
Poliol
Utiles:
Bascula
Vasos de plastico
Varilla

Trabajo de: Extraccion de la
pieza 3d del molde

Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas:
Gubia
Maza de Nylon

25 7,5

10 1

10 0,01

0,01 0,0032

0,005 0,00016

0,001 0,00032 8,51368
25 2,5

10 0,75

5 1

10 0,75

0,05 0,005

0,01 0,01

0,001 0,0001 5,0151
25 43,75

0,05 0,0875

0,05 0,0875 43,925
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1,25

1,25

0,54

0,54

0,54

0,27

0,27
0,27

0,15

0,1

o s

Kg

Trabajo de: limado de molde
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas: limas.

Trabajo de: Obtencién de la
cara plana de la pieza
Maquinaria:
Fresadora de banco
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas:
Fresa plana de diametro
12

Material: Chapa de
metacrilato 2mm
(Dimensiones)
Trabajo de: Obtencién de la
geometria exterior para
encajarla en el molde.
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas:
Sierra de arco de
marqueteria
hoja de sierra dentada.

Trabajo de: Ajustar el recorte

en el molde previamente
fabricado

Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Materiales: Plastilina

25 31,25

0,05 0,0625 31,3125
5 2,7

25 13,5

0,05 0,027 16,227
25 6,75

0,2 0,054

0,05 0,0135 6,8175
25 3,75

10 1 4,75
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0,32

0,32

0,32

0,32

0,1
0,001

0,32

0,32
0,32

0,10

0,10
0,10
0,10

0,10
0,10
0,10

jun e pien

jun e pien

Trabajo de: Obtencién de los

centradores del molde
Maquinaria:
Taladro de columna
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas:
Broca diametro 9

Trabajo de: Preparacion de
la pieza para Colada
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Materiales:
Plastilina
Desmoldeante.
Utiles:
Paredes de
metacrilato
Pincel
Pinzas

Trabajo de: Preparacién de
la Colada para el molde
superior
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Materiales:
Isocianato
Carga
Poliol
Utiles:
Bascula
Vasos de plastico
Varilla

Trabajo de: Separacion de

0,025 0,008

25 8

0,05 0,016 8,024
25 7,5

10 1

10 0,01

0,05 0,0032

0,01 0,00016

0,001 0,00032 8,51368
25 2,5

10 0,75

5 1

10 0,75

0,05 0,005

0,01 0,01

0,001 0,0001 5,0151
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1,75

1,75
1,75

0,54

0,54

0,54

1,25

1,25

0,32
0,1
0,001

0,32
0,32

jun s

s

moldes
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas:
Gubia
Maza de Nylon

Trabajo de: Obtencién de la
cara plana del molde superior

25

0,05
0,05

43,75

0,0875
0,0875

43,925

Maquinaria:
Fresadora de banco
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas:

Fresa plana de didametro
12

Trabajo de: limado de molde
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Herramientas: limas.

Trabajo de: Dejar molde
preparado para proximas
coladas
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Materiales:
Plastilina
Desmoldeante
Utiles:
Pinzas
Pincel

25

0,05

2,7

13,5

0,027

16,227

25

0,05

31,25

0,0625

31,3125

25
10
10

0,002
0,001

1
0,01

0,00064
0,00032

9,01096

TOTAL

361,78€
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RIMEL

UNIDAD
DE OBRA

MEDICION

CANTIDAD ub

DESCRIPCION

PRECIO
UNITARIO
(Euros)

IMPORTE
(Euros)

TOTAL
(Euros)

11

1 kg
0,032

0,5 h

PIEZA 3D
Material: PLA Blanco 3 mm
Trabajo de: Impresion pieza
Maquinaria:

Maquina impresién 3d

Mano de Obra:
Oficial de 1°

19,95

0, 64

0,64

10

30

70

15

85

1,25 h

1,25 h

MOLDE SUPERIOR

Trabajo de: limado de pieza
impresa en 3d de PLA
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Utiles: sargentos para la
fijacion de las piezas
Herramientas:
Limas.

25

0,1

31,25

0,125

31,375

0,32 h

0,1 kg
0,001 I

0,32
0,32
0,32

jn e s o

Trabajo de: Preparacién de la
pieza para Colada
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
Oficial de 2°
Medios auxiliares:
Materiales:
Plastilina
Desmoldeante.
Utiles:
Paredes de metacrilato
Pincel
Pinzas

25

10
10

0,01
0,005
0,001

7,5

1
0,01

0,0032
0,00016
0,00032

8,51368

Trabajo de: Preparacién de la
Colada
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
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0,10 h Oficial de 2° 25 2,5
Medios auxiliares:
Materiales:
Isocianato 10 0,75
0,075 kg Marmolina 5 1
0,2 kg Poliol 10 0,75
0,075 kg Utiles:
Bascula 0,05 0,005
0,10 h Vasos de plastico 0,01 0,01
1 ud Varilla 0,001 0,0001 5,0151
Trabajo de: Extraccion de la
0,10 h pieza 3d del molde Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
1,75 h Oficial de 2° 25 43,75
Medios auxiliares:
Herramientas:
1,75 h Gubia 0,05 0,0875
1,75 h Maza de Nylon 0,05 0,0875 43,925
Trabajo de: limado de molde
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
1,25 h Oficial de 2° 25 31,25
Medios auxiliares:
1,25 h Herramientas: limas. 0,05 0,0625 31,3125
Trabajo de: Obtencién de la cara
plana de la pieza
Maquinaria:
0,54 h Fresadora de banco
Mano de Obra: 5 2,7
0,54 h Oficial de 2°
Medios auxiliares: 25 13,5
Herramientas:
0,54 h Fresa plana de diametro 12 | 0,05 0,027 16,227
Trabajo de: Obtencion de los
centradores del molde
Maquinaria:
0,32 h Taladro de columna 0,025 0,008
Mano de Obra:
0,32 h Oficial de 2° 25 8
Medios auxiliares:
Herramientas:
0,32 h Broca diametro 9 0,05 0,016 8,024

Trabajo de: Preparacion de la
pieza para Colada
Maquinaria:

No precisa
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Mano de Obra:

0,32 h Oficial de 2°
Medios auxiliares: 25 7,5
Materiales:
0,1 kg Plastilina 10 1
0,001 I Desmoldeante. 10 0,01
Utiles:
0,32 h Paredes de 0,05 0,0032
metacrilato
0,32 h Pincel 0,01 0,00016
0,32 h Pinzas 0,001 0,00032 8,51368
Trabajo de: Preparacién de la
Colada para el molde superior
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
0,10 h Oficial de 2° 25 2,5
Medios auxiliares:
Materiales:
0,10 h Isocianato 10 0,75
0,10 h Marmolina 5 1
0,10 h Poliol 10 0,75
Utiles:
0,10 h Bascula 0,05 0,005
0,10 h Vasos de plastico 0,01 0,01
0,10 h Varilla 0,001 0,0001 5,0151
Trabajo de: Separacion de
moldes
Maquinaria:
No precisa
Mano de Obra:
1,75 h Oficial de 2° 25 43,75
Medios auxiliares:
Herramientas:
1,75 h Gubia 0,05 0,0875
1,75 h Maza de Nylon 0,05 0,0875 43,925
Trabajo de: Obtencion de la cara
plana del molde superior
Maquinaria:
0,54 h Fresadora de banco 5 2,7
Mano de Obra:
0,54 h Oficial de 2° 25 13,5
Medios auxiliares:
Herramientas:
0,54 h Fresa plana de diametro 12 0,05 0,027 16,227
h Trabajo de: limado del nuevo
molde superior
h Maquinaria:
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No precisa
Mano de Obra:

1,25 Oficial de 2° 25 31,25
Medios auxiliares:
1,25 Herramientas: limas. 0,05 0,0625 31,3125
TOTAL 335,03
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4. COSTES DE PRODUCCION

En este apartado se hara una estimacion de la inversion necesaria para fabricar la
pieza y el precio de esta para amortizarla.

4.1 COSTE DE INYECCION
- Molde Base Polvera

Para poder calcular el coste de la inyeccion se hara una estimacion del nUmero de
piezas a fabricar al afio. También se necesitara el peso de la pieza y la colada y
precio del material.

- Numero estimado de piezas al afio: 100.000 piezas.
- Numero de piezas por ciclo: 1.

- Tiempo de ciclo estimado: 30 segundos.

- Volumen aproximado de la pieza: 73,33 cma.

- Volumen aproximado de la colada: 3,81cms.

- Densidad del PS: 1,05 g/cms

- Precio del PS: 3,03 euros /Kg

- Precio hora inyectora: 30 euros.

e Peso de la pieza + la colada: 73,33 x 1,05 + 3,81 x 1,05 = 80,99 gramos

e Material necesario para fabricar las 100.000 piezas: 80,99 gramos X
100.000 piezas 8099000 gramos = 8.099K(g.

e Inversion necesaria solo en material plastico= 8.099 Kg x 3,03 €/Kg =
24.539,97 euros.

e Tiempo necesario para fabricar las 100.000 piezas: 30 segundos/ciclo x
100.000 piezas = 3.000.000 segundos = 834 horas

e Coste de fabricaciéon de las 100.000 sin el coste del material: 834 horas x
30 euros/hora = 25.020 euros

La inversion total necesaria para fabricar 100.000 piezas seria de:
24.539,97 euros + 25.020 euros = 49.559,97 Euros
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4.2 COSTE UNITARIO

Para calcular el precio unitario de cada pieza, hay que saber el precio que cuesta
fabricar una pieza y los beneficios que queremos conseguir por cada una.

e Coste unitario:
49,560

100000 piezas
¢ Coste unitario para amortizar el molde en 1 afio:

= 0.49536€ /FIEL

49.560+15.000 _
100000 piezas O+ 6456€ /PIEZA

e Coste unitario para amortizar el molde en 1 afio + un 40% de beneficio +
21% de IVA:

49.560+15.000

100000 piezas 0 6426€ /pieza+ (0,6456 * 0,40) + (0,6456 = 0,21) = 1,04€/pieza
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- Molde Tapadera Polvera

- Numero estimado de piezas al afio: 100.000 piezas.
- Numero de piezas por ciclo: 1.

- Tiempo de ciclo estimado: 30 segundos.

- Volumen aproximado de la pieza: 69,52 cms.

- Volumen aproximado de la colada: 3,62cms.

- Densidad del PS: 1,05 g/cms

- Precio del PS: 3,03 euros /Kg

- Precio hora inyectora: 30 euros.

e Peso de la pieza + la colada: 69,52 x 1,05 + 3,62 x 1,05 = 78,42 gramos

¢ Material necesario para fabricar las 100.000 piezas: 78,42 gramos X
100.000 piezas 7842600 gramos = 7.842 Kg.

e Inversion necesaria solo en material plastico= 7.842 Kg x 3,03 €/Kg =
23.761,26 euros.

e Tiempo necesario para fabricar las 100.000 piezas: 30 segundos/ciclo x
100.000 piezas = 3.000.000 segundos = 834 horas

e Coste de fabricacion de las 100.000 sin el coste del material: 834 horas x
30 euros/hora = 25.020 euros

La inversion total necesaria para fabricar 100.000 piezas seria de:
23.761,26 euros + 25.020 euros = 48.781,26 Euros

2.2 COSTE UNITARIO

Para calcular el precio unitario de cada pieza, hay que saber el precio que cuesta
fabricar una pieza y los beneficios que queremos conseguir por cada una.

e Coste unitario:
48.781,26

m = 0,4878€ [FIEL

e Coste unitario para amortizar el molde en 1 afio:

48.781.26 +15.000
100000 piszas

= 0,64€ /PIEZA

e Coste unitario para amortizar el molde en 1 afio + un 40% de beneficio +
21% de IVA:
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47.866,2 +15.000 _ ) B .
100000 piezas 0,64€ /pieza + (0,64 = 0,40) + (0,64 = 0,21) = 1,03 €/pieza

COSTE DE INYECCION

- Molde cuerpo Rimel

- NUmero estimado de piezas al afio: 100.000 piezas.
- Numero de piezas por ciclo: 1.

- Tiempo de ciclo estimado: 30 segundos.

- Volumen aproximado de la pieza: 36,19 cms.

- Volumen aproximado de la colada: 1,88cms.

- Densidad del PS: 1,05 g/cms

- Precio del PS: 3,03 euros /Kg

- Precio hora inyectora: 30 euros.

¢ Peso de la pieza + la colada: 36,19 x 1,05 + 1,88 x 1,05 = 39,97 gramos

e Material necesario para fabricar las 100.000 piezas: 39,97 gramos X
100.000 piezas 3997000 gramos = 3.997 Kg.

e Inversion necesaria solo en material plastico= 3.997 Kg x 3,03 €/Kg =
12.110,91 euros.

e Tiempo necesario para fabricar las 100.000 piezas: 30 segundos/ciclo x
100.000 piezas = 3.000.000 segundos = 834 horas

e Coste de fabricaciéon de las 100.000 sin el coste del material: 834 horas x
30 euros/hora = 25.020 euros

La inversion total necesaria para fabricar 100.000 piezas seria de:

12.110,91 euros + 25.020 euros = 37.130,91 Euros
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COSTE UNITARIO

Para calcular el precio unitario de cada pieza, hay que saber el precio que cuesta
fabricar una pieza y los beneficios que queremos conseguir por cada una.

e Coste unitario:

37.130,91 _ 0,3713€ /PIEZA
100000 piezas /

¢ Coste unitario para amortizar el molde en 1 afio:

37.130,91+15.000
100000 piezas

=0,5213€ /PIEZA

¢ Coste unitario para amortizar el molde en 1 afio + un 40% de beneficio +
21% de IVA:

37.130.,91+15.000

PPvTer———— 0,5213€ /pieza + (0,5213 « 0,40) + (0,5213 « 0,21) = 0,84 €/pieza
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- Molde Tapadera Rimel
COSTE DE INYECCION

- Numero estimado de piezas al afio: 100.000 piezas.
- Numero de piezas por ciclo: 1.

- Tiempo de ciclo estimado: 30 segundos.

- Volumen aproximado de la pieza: 13,33 cms.

- Volumen aproximado de la colada: 0,69cms.

- Densidad del PS: 1,05 g/cms

- Precio del PS: 3,03 euros /Kg

- Precio hora inyectora: 30 euros.

e Peso de la pieza + la colada: 13,33 x 1,05 + 3,62 x 1,05 = 17,7975 gramos

e Material necesario para fabricar las 100.000 piezas: 17,7975 gramos X
100.000 piezas 1779750 gramos = 1.779 Kg.

¢ Inversion necesaria solo en material plastico= 1779 Kg x 3,03 €/Kg =
5390,37 euros.

e Tiempo necesario para fabricar las 100.000 piezas: 30 segundos/ciclo x
100.000 piezas = 3.000.000 segundos = 834 horas

e Coste de fabricaciéon de las 100.000 sin el coste del material: 834 horas x
30 euros/hora = 25.020 euros

La inversion total necesaria para fabricar 100.000 piezas seria de:
5390,37 euros + 25.020 euros = 30410,37 Euros

COSTE UNITARIO

e Coste unitario:
30410,37

100000 prezas = 0,3041€ /PIEZ
¢ Coste unitario para amortizar el molde en 1 afio:

30410,37 +15.000
100000 piezas

= 0,45€ /PIEZA

e Coste unitario para amortizar el molde en 1 afio + un 40% de beneficio +
21% de IVA:

30410.37 +15.000
100000 piezas

= 0,45€ /pieza + (0,45 « 0,40) + (0,45« 0,21) = 0,72 €/pieza
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5. PLANOS

5.1 PLANOS DE DEFINICION
5.1.1 PLANOS DE CONJUNTO
5.1.2 PLANOS DE SUBCONJUNTO
5.1.3 PLANOS DE DESPIECE
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