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1. OBIJETO

Disefiar un complemento para el termdédmetro DeltaTRAK, cuya adicion nos permita
acceder a los lugares de mayor dificultad por distancia o altura como pueden ser rejillas

de ventilaciéon en techo.
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2. OBJETO DE ESTUDIO

2.1 EsTuUDIO DE MERCADO

En lo que al estudio de mercado se refiere, analizaremos las diferentes caracteristicas
de los termdmetros de mano que actualmente podemos encontrar en el mercado.
Realizaremos este estudio con el fin de averiguar si ya existe producto en el mercado

gue solucione el problema, que es para nosotros objeto de proyecto.

ASPECTOS BASICOS

Marca: DeltaTRAK
Modelo: 11061

Precio: 22,54€
Rango medicion temperatura: -402C a 1552C

Impermeabilidad: IP56

Tamaino: 175 x 20 x 24 mm

SONDA
Tamaio: Longitud: 100 mm; Didmetro: 3,5 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS
Proteccion de sonda: Cubierta del mismo color y material que el

cuerpo.
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ASPECTOS BASICOS

Marca: TFA

Modelo: Ventix5989

Precio: 12,10€

Rango medicidn temperatura: -502C a 1502C
Impermeabilidad: IP56

Medidas: 200 x 20 x 20 mm

SONDA
Tamaio: Longitud: 120 mm; Didmetro: 3,5 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS
Proteccion de sonda: Cubierta del mismo color y material que el

cuerpo.

ASPECTOS BASICOS

Marca: Testo

Modelo: 905i

Precio: 69,00€

Rango medicion temperatura: -502C a 1502C
Impermeabilidad: IP56

Medidas: 222 x 30 x 24 mm

SONDA
Tamaio: Longitud: 100 mm; Didmetro: 2,5 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS

Proteccion de sonda: No dispone.
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ASPECTOS BASICOS

Marca: Testo

Modelo: 905-T1

Precio: 64,00€

Rango medicidn temperatura: -502C a 3502C
Impermeabilidad: IP56

Medidas: 270 x 40 x 70 mm

SONDA
Tamaio: Longitud: 200 mm; Didmetro: 3 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS

Proteccion de sonda: No dispone.

ASPECTOS BASICOS

Marca: Fluke

Modelo: Beha-Amprobe TPP1-C1

Precio: 24,20€

Rango medicidon temperatura: -502C a 2502C
Impermeabilidad: IP40

Medidas: 200 x 20 x 15 mm

SONDA
Tamaio: Longitud: 120 mm; Diametro: 4 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS
Proteccion de sonda: Cubierta de color negro con clip metalico

para sujecion y material igual al del cuerpo.



23

2 e

HANN

Checkomp

L ]
.

Memoria descriptiva

ASPECTOS BASICOS

Marca: HANNA

Modelo: Checktemp HI98501

Precio: 50,22€

Rango medicidn temperatura: -502C a 1509C
Impermeabilidad: IP65

Medidas: 185 x 50 x 21 mm

SONDA
Tamano: Longitud: 106 mm; Diametro: 3,6 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS

Proteccion de sonda: No dispone.

ASPECTOS BASICOS

Marca: TFA corto

Modelo: 30.1013

Precio: 21,90€

Rango medicidn temperatura: -402C a 2009C
Impermeabilidad: P40

Medidas: 150 x 20 x 16 mm

SONDA
Tamaiio: Longitud: 75 mm; Diametro: 3 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS
Proteccion de sonda: Cubierta del mismo color y material que el

cuerpo.
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ASPECTOS BASICOS

Marca: TFA normal

Modelo: 30.1040

Precio: 25,77€

Rango medicidn temperatura: -402C a 2509C
Impermeabilidad: P40

Medidas: 220 x 25 x 20 mm

SONDA
Tamaiio: Longitud: 125 mm; Didametro: 3 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS
Proteccion de sonda: Cubierta del mismo color y material que el

cuerpo.

ASPECTOS BASICOS

Marca: TFA

Modelo: 30.1058.02

Precio: 29,04€

Rango medicién temperatura: -402C a 2509C
Impermeabilidad: IP67

Medidas: 400 x 24 x 19 mm

SONDA
Tamaio: Longitud: 300 mm: Didmetro: 3 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS

Proteccion de sonda: No dispone.

-10-
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10. 1 "" ASPECTOS BASICOS
\0 Marca: MF Instruments
¥/

\ v/ Modelo: MF-TD-300

Precio: 30,25€

Rango medicidon temperatura: -502C a 3002C
Impermeabilidad: IP56

Medidas: 230 x 35 x 25 mm

- SONDA
Tamano: Longitud: 100 mm; Didmetro: 2,5 mm
Material: Acero inoxidable.

Forma: Alargada tipo aguja.

CUERPO
Material: ABS

Proteccion de sonda: Cubierta de igual color/material al cuerpo.

2.2 RESULTADO DEL ESTUDIO

Después de analizar la muestra obtenida analizaremos los siguientes resultados:

PRECIO

Presenta una gran dificultad el estudio de la variacion de precio en los distintos
termometros de uso industrial, ya que el precio, varia segun factores que no nos
interesan como puede ser el fabricante, o los materiales utilizados en las diferentes
partes del producto. Por ello, para hacer un correcto analisis del precio deberiamos

analizar factores que nos distraerian del objeto real de este trabajo.

TAMANO

Existe una gran variedad de tamafios con respecto a las sondas, cada fabricante
varia a su gusto tanto la longitud como el grosor de la sonda de penetracién, por lo que

el tamafio total de nuestro aparato variara al mismo tiempo que el tamafio de esta.

-11-
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Podemos observar en las siguientes graficas que la mayoria de las sondas oscilan entre
los 100 mm y los 130 mm, aunque existen otras con medidas mas especificas que se

utilizarian para casos mas concretos.

SONDAS (%) - LONGITUD (MM) Longitud (mm)
30100|J;m 7;;“%"‘ 5

200mm 4
10%

120-130 mm
30%

Ne DE SONDAS
]

1 - - -

100-110mm 0

40% 75 mm 120-130 mm  100-110 mm 200 mm 300 mm
Figura 1 Figura 2
Diagrama de sectores sobre la longitud (mm) Diagrama de barras longitud-sondas

La longitud de estas sondas, como hemos indicado anteriormente repercute
directamente en la longitud del aparato de medida, como veremos en las siguientes

graficas.

SONDAS (%) - LONGITUD (MM) Longitud (mm)

400 mm 4
10%

270mm >200 mm
10% 30% 3

Ne DE SONDAS
]

1
30% 200 mm 0 . .

220-230mm
20% >200 mm 200 mm 220-230 mm 270 mm 400 mm
Figura 3 Figura 4
Diagrama de sectores sobre la longitud (mm) Diagrama de barras longitud-sondas

Este dato es el que mds vamos a utilizar durante la realizacion del proyecto ya
que sobre esto basaremos nuestro estudio para conseguir solucionar el problema
mencionado en el titulo. Una vez comparados todos los datos adquiridos, podemos
concluir que no hay ningiin termémetro en el mercado que facilite una soluciéon efectiva

para el problema que nos atafie.
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MATERIAL

Atendiendo a lo expuesto en el apartado anterior, la totalidad de los
termdmetros estan hechos de los mismos materiales: acero para la sonda de inmersidn,
concretamente acero inoxidable, y ABS (acrilonitrilo butadieno estireno) para el cuerpo

al cual va sujeto la sonda y protege la parte electrénica del termdmetro.

FORMA

En la oferta actual de termdmetros, advertimos que la totalidad de estos
disponen de una sonda con forma alargada y de pequefio diametro para facilitar la
puncién de los elementos en los que se desea medir la temperatura y a su vez conseguir
un mayor alcance, aunque en algunos casos sea insuficiente para conseguir la
comodidad total del usuario.

Por otro lado, en cuanto a la forma del cuerpo del termdmetro encontramos
diferentes disefios, la mayoria poseen una forma alargada y estrecha con el espacio
suficiente para la pantalla donde nos marcara la temperatura y los diferentes botones
que posee. Asimismo, tenemos en cuenta los termdmetros que no pertenecen a este
grupo mayoritario por las variaciones incluidas en su disefio. En primer lugar, en el
modelo 905i de TESTO que funciona mediante conectividad directa con un smartphone
hay una pequena variacidén del ancho del cuerpo ya que es necesario un espacio mayor
para la placa controladora. A continuacion, tenemos el modelo de HANNA que se
distingue por el cambio de la forma alargada de la mayoria, por una forma de gota en la
que Unicamente vemos un botdn de encendido/apagado. Por ultimo, el modelo 905-T1
de TESTO del que podemos observar que la diferencia reside en la posibilidad de cambiar
la posicion de la sonda respecto del cuerpo para adaptarlo a las diferentes necesidades.
Ademads de esto, encontramos una forma cuadrada del cuerpo que es también distinciéon
frente al resto de productos que podemos presentes en el mercado.

La ergonomia es un aspecto fundamental sobre el que se debe trabajar al disefiar un
producto, sobre todo en productos de uso intensivo a lo largo del dia o de la jornada de
trabajo, ya que debemos buscar el mayor grado de satisfaccién y comodidad del usuario
del producto. Asi encontramos termdmetros a los que se les anade una pequefa pletina
del material del que se fabrica el cuerpo del producto, para que sea mas cémodo el

transporte de este y tener la opcidn de sujetarlo a bolsillos. Se trata de un elemento
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importante en nuestro trabajo ya que favorece la mejora del rendimiento de los usuarios
al evitar la pérdida o constante busqueda del termémetro a la hora de necesitar

utilizarlo.

2.3 FACTORES A CONSIDERAR

Una vez obtenidas las conclusiones sobre los datos extraidos del analisis de
mercado, procederemos a buscar las limitaciones para nuestro producto, ya sean

normativas, ergonémicas o patentes registradas:

2.3.1 NORMATIVA

En el apartado normativo sobre el acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) que serd
el material de fabricacién utilizado en nuestro producto, encontramos las siguientes
normas:

- Materiales de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) para moldeo y extrusién.

Parte 1: Sistema de designacion y bases para las especificaciones.

ISO 19062-1:2015 de octubre de 2016

- Materiales de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) para moldeo y extrusién.
Parte 2: Preparacion de probetas y determinacién de propiedades.
ISO 19062-2:2020 de febrero de 2020.

Al realizar la busqueda pertinente sobre nuestro producto, extensor o alargador,
no se encontrd ninguna normativa al respecto por lo que tendremos cierta libertada
para trabajar en su disefio y sacar el maximo rendimiento al producto. Unicamente

encontraremos limitaciones de disefio en las patentes existentes.

2.3.2 PATENTES

En cuanto a las patentes existentes sobre disefios que puedan condicionar o
restringir nuestra vertiente artistica en la busqueda de una solucién al problema que
nos ataie, utilizaremos los siguientes términos clave con el fin de encontrar, si las hay,

ciertas restricciones en el registro de patentes y marcas espafiol.
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Después de analizar mas de 3500 patentes, hemos encontrado las siguientes:
-ES 1117480 U - Alargador telescdpico y sistema con dosificador para espray.

-ES 1033616 U - Barra telescdpica multiusos.

2.3.3 ERGONOMIA

En cuanto a la ergonomia de nuestro producto nos basaremos en las tablas

extraidas de la norma:
- Seguridad en las maquinas

Requisitos ergonédmicos para el diseiio de dispositivos de informacién y mandos

Parte 3: Mandos
UNE-EN 894-3:2001+A1 de julio de 20009.

En primer lugar, analizaremos el diagrama sobre el cual trabajaremos vy

seguiremos los pasos para encontrar el mando adecuado para nuestras necesidades.
0. Especificaciones L
iniciales de disefic |°0F T T=== i

1

1. . .

Evaluacidn de la tarea y ; E‘;:;“ﬂ?'@" q_e I‘:d's' :equ'ss'i_ff' g_eneralels ;Ie la taI;ea

reccagida de informacion . FITIII‘IEI'.:IGH e 8% re T CCIoNes relativas a las
caracteristicas del movimiento

e = " — — — :

3. Determinacidn de las restricciones relativas a las 1 |

caracteristicas de prension i |

4. Evaluaciin de los requisitos especificos de la tarea : :

| I

| I

| ]

I 1

| |

] |

2, 1 |
Seleccidn intermedia de 1. Adaptacion a los requisitos generales de [atarea |y — 4 _ 1
lae famllias de mandos 2. Adapfacién a las caracteristicas del movimiento i I
3. Eleccitn de las familias de mandos adecuadas —— "

1

.f .

| I

| |

| |

[

1 .

3. |
. .. ) N I
::enmhﬁn;clnndde Iosdhpna 1. Adaptacion a las caracteristicas de prension |
€ mandos adecuados 2. Adaptacion a los requisitos especificos de latarea |_ _ _ _ _ _ _ 1

3. Verficaoian de ka influencia del emplazamiento
4. Eleccion de los tipos de mandos adecuados

[ Eleccion del mando ] """"" -

Posibles teraciones

Figura 5

Proceso completo de seleccion de mandos manuales
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A continuacion, segin podemos observar en el diagrama anterior, procederemos

a la evaluacién de la tarea que necesitamos realizar con nuestro mando.

N . .. Grado del requzito -
Dezeripeion de la informacion Apartado (clasificacion) Notaz
0 1 2 i (4
Faquatos generales de la tarea 52
a) Precizion 521
b) Velocidad 522
¢} Fuerza 523
Fequsitos especificos de 1a tarea 53
d) Contrel visual 531
e} Control tactil 5312
) Accionamento mvoluntano 533
g) Fncoion 534
h) Usode puantes 535
1} Facihidad de limpieza 536
Caracterisheas del movimiento 54
1} Tipo de movimmento 541 Lineal Eotativo
k) Eje de movinmento 542 = |¥ z x|
[} Threccion del movinuento 343 e el L B R LT i B
m) Contimmdad del movimento 544 Confinuo Dhscreto
n) i‘u.ugula de rotacion en movimuentos|. , - .
continuos de gire = 180° 343 S Ho
Caracteristicas de prension 55
o) Tipo de prension (vease la fizura 4) 551 Contacto |Pmzz Agarre
p) Parte de la mano que aplica la fuerza 552 Dedo Mano
q) Metodo de aphicacion de Iz fuerza 553 Mormal Tangencial
Figura 6

Formulario de registro de la informacion necesaria para la eleccion del mando
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Seguidamente, hemos rellenado el formulario anterior con el fin de utilizar la

informacién para buscar en las tablas el mando mds apropiado para las tareas a realizar.

Descripcidn de la informacién Capitulo Grado del requisito Notas
o|1|2|3]|4
Requisitos generales de la tarea 5.2
a) Precision 5.2.1 - Requisito medio
b) Velocidad 5.2.2 Ningun requisito
c) Fuerza 5.2.3 Ningun requisito
Requisitos especificos de la tarea 5.3
d) Examen visual 5.3.1 Requisito medio
e) Examen tactil 5.3.2 Ningun requisito
f) Accionamiento involuntario 5.3.3 Ningun requisito
g) Friccion 5.3.4 - Requisito medio
h) Uso de guantes 5.3.5 Requisito muy alto
i) Facilidad de limpieza 5.3.6 Requisito muy alto
Caracteristicas del mvocimiento 5.4
j) Tipo de movimiento 5.4.1 Lineal Rotativo Lineal unicamente
k) Eje de movimiento 5.4.2 X % z X y z
1) Direccién del movimiento 5.4.3 Ningun requisito
m) Continuidad del movimiento 5.4.4 Continuo Discreto Movimiento continuo
n) Angulo de rotacién en movimientos . . -
contiguos de giro >180 5.4.5 Si No Ningun requisito
Caracteristicas de presion 5.5
o) Tipo de presion 5.5.1 |Contacto | Pinza | Agarre
p) Parte de la mano que aplica la fuerza 5.5.2 Dedo Mano
g) Metodo de aplicacion de la fuerza 5.5.3 Normal Tangencial
Figura 7

Formulario de registro de la informacion necesaria para la eleccion del mando

Tras conocer la informacidn requerida para la busqueda en las tablas,

procederemos en primer lugar a escoger la familia que mejor se cifia a estos

requerimientos. Para esta eleccidn, nos fijaremos en las columnas A, B, C, K, Ly M para

encontrar la familia correcta.
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Filan® |  Grado de los requisitos dispomibles | & OFACt8FEHes | | iy 4o 1o familia de mandos
a) precisién | b) velocidad | ¢) fuerza diﬁf&m m) ‘EET:::“" m) Eﬂ'ﬂ‘“ﬁm
L1 q ] q ] (W 3+ 6 14
L2 q ] q ] D] X+ 4 12
L3 q ] “ ] O X+ 1 10
L4 q ] (W (W X+ 7 -
Ls q ] “ ] O X+ 2 11
L6 q ] q ] O X+ 5 13
L7 (W (o q ] H+yI+ 8 15
L8 4 ] (m q ] X+ 9 16
L9 q ) @) O X - 1 10
L10 q) D L) X - 4 12
L11 [ q ] O X 5 13
L12 [ [ O X- 2 11
L13 47 2 q ] X- 3 -
L14 q ] q ] (W X- 8 15
L1s q ] q ] (W X- 9 16
Lls & C ™ ¥+ 4 12
L17 9 [« ) O ¥+ 1 10
L18 q ] q ] 9 Y+ 7 _
L19 ® D @] Y+ 2 11
L20 q ] q ] q ] Y+ 6 14
L21 9 9 (4 ] Y+ 8 15
L2 q ] q ] [« ) Y+ 9 16
L23 0 O G g T -
L4 ® @ @] Y-yZ- 2 11
L2 ® - ] O Y- 5 13
126 ] 4 O Y- 3 _
27 q ] 4 q ] Y- 5 14
L28 ] q < Y- 9 16

Figura 8

Seleccion de familias de mandos

Como vemos marcado en la tabla, la familia que utilizaremos es la numero 9 —
Agarre tangencial con la mano. Tras ello, necesitaremos concretar finalmente la forma
gue adoptara nuestro mando. Para ello utilizaremos las columnas D, E, F, G, H e | para

ajustar al maximo la eleccién.
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PAlundos manoakbes lineales =« movimientos discrebos
Familin de mandos Tiipir dhe mumdn E]m.lplw .. Coracleristicas
Fpicns {regquisitos especificos de l tarea)
N | Caracleristicas o E F G H I
de prensidn
o) tipa de prension Notas
i pante Jo la oo
b mtede el Cemitrod | Contral | Aceiona- Friecitm | Use con [Facilidad]
aplicacidn de la visual | thetil | miento guaires [ de
fuerm invo- limmeceal
luiistario
8 Agame tangencial | Enpuitacdura - El eviiar ua
won la mano oimica lisa m 0 O O (3 . . operagitn invoeluniarna
depends
tundamentnlmente di
1 pasicitn
Empudfiadura -
acannloda m 0 O O O . .
Empudisdura O "O
en estribe 0 0 0 0
10 | Contacto nommnl | Cursor can . - El cemral visual
oo el dede aristas = 5 E i O O O 0 G O depende de In
canfonmodas . - oreniasidn
Cursor con . . - El control visunl
indieador f@ . O O O O O depende de la
o onenlacion
Tirndor de - O O - .
armilla T@ O G {3
11| Comtacto langenerl | Cursor realeadn - El control visual
concidedo | glano PO @|O|O| O wemcscn
orientaciin
Curser renlmds L O . El comalris] vasaml
coilfonnado 3 0 CD O E ) dc_pmdr_du la
anelaciin
12 | Prensian narmnl Cursar de cans . - . .
«on bos dedos en comfonmddis _-(E 0 O O 0 e G LI cmnllrr:! visunl ¥
3 = Ausengin de
praned ] accmEmienla
involunbaris
dependen de la
= / anentacion
Cursor Favia~) El contrel visusl
erRastado = . O . . O O tepemde de la
rieniion

Por ultimo,

necesitaremos saber las

en nuestro mando, para

una vez

es

Figura 9

Identificacion de tipos de mando adecuados

cogida

la forma del

mando,

empufadura acanalada,

medidas maximas y minimas sobre las que podremos trabajar

ello utilizaremos la siguiente tabla:

. .. Parte de la mano gue Anchura o dismetro del Lnnglrud del mando mal}u:il
Metodo de prension . zezun ¢l eje de desplazamiento
aplica la fuerza mande manual, r (mm) & rotaciém, 5 (mem)
1 2 3 4

Dedo rz7 527

Centacto Pulgar r=20 s=20
Mano (plana) rz40 sz 40

i Dedo / pulzar T=r=80 Ts<80
Mano / pulgar 15=r=60 60 <5< 100

A zarre Dedo / mano 15=r<35 52 100

Figura 10

Dimensiones minimas recomendadas para los mandos manuales (mm)
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3. DESARROLLO DEL DISENO

3.1 PROPUESTAS INICIALES

3.1.1 PROPUESTA 1

En primer lugar, la primera propuesta es un disefio compuesto por una
empuiadura acanalada en la que se introducirdn los tramos y por lo tanto se utilizara
como compartimento de guardado. Las extensiones se introduciran unas dentro de
otras hasta que el ultimo se encuentre dentro de la propia empufiadura. El modo de
fijacion de los tramos entre si serd mediante una pequefia pieza metalica, esta pieza
incorpora un muelle y se introduce en los orificios que disponen los diferentes tramos.
En la parte superior del Ultimo tramo, incorporamos un aplique en el cual podemos
insertar el termémetro mediante una pestafia que posee el propio disefio, para poder

utilizar el alargador telescépico y conseguir un mayor alcance.

=

O]

Q0 ¢f

Figura 11

Boceto propuesta 1
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3.1.2 PROPUESTA 2

El segundo disefio, es generalmente similar a la primera propuesta, el Unico
cambio que se aprecia es el sistema de union entre las diferentes piezas. Asi pues, como
veiamos en la propuesta 1 en la que los tramos se unen mediante una pieza metalica
que incorpora un pequeiio muelle, en esta propuesta 2 utilizaremos el método de
bayoneta para unir entre si los diferentes tramos y, de esta forma, conseguir una fijacién
sencilla de montar y desmontar. El resto de los elementos de la propuesta 2 son iguales

a los de la propuesta 1.

ans

Figura 12

Boceto propuesta 2
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3.1.3 PROPUESTA 3

El siguiente disefio es totalmente diferente a los dos anteriores, en este caso la
empuiadura estara partida por la mitad y los diferentes tramos seran los que, al estar
cerrados, formen la otra mitad de la empuiiadura. En esta propuesta, los tramos se
desplegaran rotando respecto del punto de anclaje que tendrdn con el tramo anterior
alrededor de a 10 mm de distancia del borde superior. Con esto conseguiremos una
apertura en forma de zigzag que posteriormente se fijara para que los tramos se
mantengan rectos mediante la pieza metalica con muelle mencionada en la propuesta
1. Al igual que en el resto de las propuestas, en la parte superior del ultimo tramo se

colocara la pieza que funcionard como unidn del termdémetro y nuestro alargador.

[oNe

(oNe

Q8

(ON©)

ann

Figura 13

Boceto propuesta 3
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3.1.4 PROPUESTA 4

Por ultimo, en esta propuesta 4 ocurre algo parecido a lo que pasa con la
propuesta 2, muy similar a la propuesta 1. En este ultimo disefio al igual que en la
propuesta 3, la empufadura estara partida por la mitad y la unién serd mediante una
pieza metalica, pero la diferencia reside en la manera de desplegar los tramos. En esta
propuesta, los tramos, en lugar de desplegarse en forma de zigzag, se van a desplegar
deslizandose unos sobre otros. Sin embargo, la manera de fijacidn si sera la misma que
en la propuesta 3 (pequefia pieza metdlica con muelle) para asi evitar que se muevan
los tramos en el eje vertical y se pueda tanto salir el tramo por la parte superior como
gue se deslice hacia la zona inferior y no cumpla su cometido de alargador.
Evidentemente, esta propuesta comparte la misma caracteristica que las otras tres que
no es otra que la de tener la pieza de unién del alargador con el termdmetro fusionad a

la parte superior del ultimo tramo.

ann

[

Figura 14

Boceto propuesta 4

-23-



Memoria descriptiva

3.2 SELECCION DE SOLUCION

3.2.1 CRITERIOS DE SELECCION

Tras haber realizado una breve descripcién de las cuatro propuestas de solucion
al problema que atafie a este trabajo, vamos a elegir los criterios sobre los que

basaremos la seleccién. Los criterios son los siguientes:

- Econdmico: El aspecto econdmico nos mostrard un factor tan importante como puede
ser el coste de fabricacién de todas y cada una de las piezas, y por ende el coste total de

cada uno de los disefios lo que no podra exceder unos limites previamente marcados.

- Durabilidad: En el siguiente criterio lo que valoraremos serd tanto la resistencia de los
materiales utilizados por separado como de las piezas fabricadas con estos materiales.
También serd importante fijarse en las uniones ya que son los puntos mas fragiles de un

producto.

- Usabilidad: A continuacidn, nos adentraremos en un aspecto muy importante para un
producto como es la usabilidad, ya que es la experiencia del usuario al utilizar nuestro

disefio la tarea que le ha sido encomendada.

- Limpieza: En cuanto a la limpieza, al ser un producto que va a ser utilizado por
operarios en obras de todo tipo donde se puede caer al suelo y ensuciarse, o
simplemente dandole un uso correcto al alargador como es medir la temperatura en
rejillas situadas en el techo, puede llegar a mojarse como consecuencia de la
condensacién y es importante usar unos materiales adecuados para la fabricacion del

producto y que este sea adecuado a la hora de llevar a cabo ciertos trabajos.

- Adaptabilidad: Nos referiremos a la adaptabilidad del producto como la capacidad de
este para conseguir una funcionalidad optima en las diferentes situaciones a las que

debera enfrentarse en su vida util.

-24 -



Memoria descriptiva

3.2.2 PONDERACION DE CRITERIOS

Para alcanzar un resultado objetivo deberemos cefiirnos a la ponderacion de
unos criterios previamente definidos para asi conseguir saber cudl es la mejor propuesta

sin que una valoracidn personal influya en ello.

Criterio | Economico | Durabilidad | Usabilidad | Limpieza | Adaptabilidad TOTAL
Valor 2 15 2,5 3 1 10

Figura 15

Tabla de asignacion de valores para la ponderacion

Criterio Propuesta n?1 | Propuesta n22 | Propuesta n23 | Propuesta n24
Economico 3 4 2 2
Durabilidad
Usabilidad

Limpieza

Adaptabilidad

AN (N
A(NIW(>
Wlh|H(N
Alw|bh|(w

Nada
Poco

Bastante
Totalmente

AIW[IN |-

Figura 16

Tabla de valoracion de propuestas

Propuestas | Economico | Durabilidad | Usabilidad | Limpieza | Adaptabilidad TOTAL
Prop. 1 6 5 12 3 4 30
Prop. 2 8 10 9 3 4 34
Prop. 3 4 5 12 6 3 30
Prop. 4 4 7,5 12 4,5 4 32

Figura 17

Resolucion de la ponderacion de criterios

Como podemos observar en la figura 17 la propuesta que mayor puntuacion ha
recibido al realizar este analisis ha sido la propuesta n22 ya que al realizar la suma

ponderada de las puntuaciones conseguidas es la que ha obtenido el total mas alto.
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3.2.3 REGLA DE LA MAYORIA

En el siguiente andlisis, se busca la mejor propuesta comparando cada criterio,

es uno de los cinco criterios que se consideran importantes.

Propuestas Economico Durabilidad Usabilidad Limpieza Adaptabilidad | RESULTADO
P1-P2 P2 P2 P1 - - V(P1) < V(P2)
P1-P3 P1 - - P3 P1 V(P1) > V(P3)
P1-P4 P1 P4 - P4 - V(P1) < V(P4)
P2-P3 P2 P2 P3 P3 P2 V(P2) > V(P3)
P2-P4 P2 P2 P4 P4 - V(P2) = V(P4)
P3-P4 - P4 - P3 P4 V(P3) < V(P4)

Figura 18

Tabla de aplicacion de la regla de la mayoria

El resultado de este método se consigue comparando dos a dos las diferentes
propuestas sobre los diferentes criterios de seleccién. Como vemos en la figura 18 las
mejores propuestas y que mejores resultados han obtenido son la propuesta n?2 y la

propuesta n24.

3.2.4 METODO DATUM

Por ultimo, el método datum se basa en una variacién de la regla de mayoria
desarrollada por Pugh. Este método consiste en la comparacidon de las diferentes
propuestas con la que escogeremos como modelo o DATUM. Una vez hayamos escogido
la base de comparacién procederemos a colocar un signo (+) en caso de que cumpla
mejor el requisito que la propuesta escogida como DATUM, un signo (-) en caso de que
sea una peor solucién para ese requisito y un signo (=) en caso de que sea similar la

solucién de dicha propuesta.

Criterio Propuesta n21 Propuesta n22 Propuesta n23 Propuesta n24
Economico D + = -
Durabilidad A + = +
Usabilidad T - = =

Limpieza U = + +

Adaptabilidad M = = =

2+ 2 1 2

>- 1 2 1

TOTAL 1 -1 1
Figura 19

Tabla de aplicacion del método DATUM respecto la propuesta n®1
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Criterio Propuesta n°1 Propuesta n°2 Propuesta n23 Propuesta n°4
Economico - D - -
Durabilidad - A - =
Usabilidad + T +

Limpieza = U +

Adaptabilidad = M = =

2+ 1 3 2

2- 2 2 2

TOTAL -1 -1 0
Figura 20

Tabla de aplicacion del método DATUM respecto la propuesta n22

Criterio Propuesta n21 Propuesta n22 Propuesta n23 Propuesta n24
Economico + + D =
Durabilidad = + A +
Usabilidad = - T =

Limpieza - - U =

Adaptabilidad + + M +

S+ 2 3 2

> - 1 2 1

TOTAL 1 1 1
Figura 21

Tabla de aplicacion del método DATUM respecto la propuesta n23

Criterio Propuesta n21 Propuesta n22 Propuesta n23 Propuesta n24
Economico + + = D
Durabilidad - + = A
Usabilidad = - = T

Limpieza - - + U

Adaptabilidad = = - M
>+ 2 1
> - 2 2
TOTAL -1 0 -1
Figura 22

Tabla de aplicacion del método DATUM respecto la propuesta n4

Como podemos comprobar en las tablas situadas en la parte superior, en las que
se aplica el método DATUM utilizando todas y cada una de las propuestas como modelo
para poder hacer las comparaciones, observamos que las propuestas elegidas por el

método por ser mejores al resto son la propuesta n22 y la propuesta n24.
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3.3 JUSTIFICACION SOLUCION ADOPTADA

Tomando como referencia los criterios establecidos con anterioridad y los
diferentes métodos de seleccién a partir de dichos criterios, hemos llegado a la siguiente
conclusion:

- Segun el método de ponderacién de criterios, comprobamos que la propuesta que
consiguié mayor nimero de puntos y por lo tanto la elegida por este método es la
propuesta n?22.

- En cuanto a la regla de la mayoria, las propuestas que superan al resto son la
propuesta n?2 y la propuesta n4 ya que ambas superan a las propuestas n21 y n93, pero
entre ellas quedan empatas.

- Por ultimo, utilizando el método DATUM las propuestas seleccionadas son la

propuesta n92 y la propuesta n24.

Segun hemos podido observar en las metodologias anteriores, la propuesta que
es superior con respecto al resto en los tres métodos de seleccion es la propuesta n22,

por lo que sera la propuesta que desarrollaremos hasta el final en este proyecto.

Figura 23

Render final solucion adoptada
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3.4 DESCRIPCION PROPUESTA FINAL

Después de encontrar la solucién mas apropiada y desarrollarla mediante
programas de modelado 3D, vamos a describir de forma detallada la forma los
diferentes componentes que forman nuestro disefo, la utilidad de estos, las
dimensiones de cada uno de ellos y los materiales empleados en su proceso de
fabricacion.

En primer lugar, hablaremos del material del cual va a estar fabricada la totalidad
de las piezas, este material es el ABS. Este material se fabrica combinando tres
compuestos (acrilonitrilo, butadieno y estireno), los cuales dan nombre a este polimero
compuesto. El ABS tiene la composicidn Unica que se encuentra entre los termoplasticos
industriales de uso general y los termopldsticos de ingenieria de altas prestaciones. Se
caracteriza por su tenacidad, la resistencia a impactos, buena rigidez y maquinabilidad.

A continuacidn, explicaremos el proceso de fabricacion que utilizaremos para los
componentes del disefio con el material previamente mencionado, el ABS. Este proceso
es el moldeo por inyeccidn, el método consiste en inyectar el material seleccionado, en
nuestro caso el ABS, previamente fundido en un molde cerrado a presién y con una
temperatura baja a través de un pequefio orificio en el molde previamente disefiado. En
este molde nuestro material se enfriara y se solidificard adquiriendo asi las
caracteristicas por el que lo escogimos, en el momento en que se encuentra totalmente
solida la pieza se abre el molde y se saca de la cavidad la pieza moldeada.

En este caso todos los componentes son disefiados especificamente para este
producto, los componentes se pueden diferenciar en 4 grupos: la empuiadura, los
tramos del alargador, el enganche y la tapa. A continuacion, comenzaremos a realizar
una descripcion detallada de los siete componentes de este producto:

- Empuiadura: Esta pieza es el centro de todo el disefio, ya que tiene multiples
funciones. La utilidad de esta pieza se puede ver a simple vista, en primer lugar,
podemos ver las hendiduras realizadas para mejorar el agarre de esta, en segundo lugar,
vemos que el interior es hueco para permitirnos guardar el resto de las piezas del disefo.
Ademads, se puede apreciar unos salientes en el hueco interior, con ello serd con lo que

unamos esta pieza con la siguiente, y por ultimo los huecos realizados
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Figura 24
Render empufiadura propuesta final
Como podemos ver en la figura 25 y hemos comentado en el parrafo anterior, en
la empufiadura hay 3 hendiduras en un lado y otra en el lado opuesto, estas hendiduras
tienen una funcién muy sencilla a la par que esencial para la manejabilidad de nuestro
producto. Estas hendiduras proporcionan un mejor agarre para el operario que utilice el
producto y aumentan la comodidad durante el tiempo de uso. Son unas acanaladuras
redondeados de 15 mm de alto y 18 mm de ancho con un redondeo de las aristas de 1,5
mm cada uno y con una separacidon de 5 mm, unas medidas adecuadas respecto a las

medidas de la mano.

Figura 25

Detalle empufiadura acanalada en base
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A continuacién, nos centraremos en el método de guardado de los elementos
que componen nuestro disefio. Como se observa en la figura 26, la empuiadura ha sido
vaciada con un didametro de 20 mm a lo largo de 100 mm. En segundo lugar, las
extrusiones realizadas en la parte superior se utilizan para unir la empufadura con el
primero de los tramos extensores, la unién se realizard mediante giro de bayoneta. Este
método consistira en extraer el tramo hasta que se encuentre el saliente del primer
tramo vy el saliente superior de la empufiadura, en ese momento habra que hacer un
giro de unos 1209 para conseguir el bloqueo completo y evitar que se pueda cerrar
mientras se utiliza. Ambos salientes de la parte superior de la empuiadura son
realizados mediante una circunferencia de 18 mmy 2 mm de altura, con una separacién
entre tramos de 2 mm. La apertura que se encuentra en la cara superior se ha disefiado
para poder realizar el montaje del producto sin tener que partir la pieza de la
empunadura por la mitad y necesitar piezas de anclajes auxiliares, para meter los tramos
habria que hacerlo por orden, primero el mas fino después el siguiente mas fino y asi
hasta el Ultimo tramo. Una vez queramos introducir el ultimo tramo, necesitaremos
cuadrar la apertura con la extrusion que tiene el tramo con lo que conseguiremos que
los tramos se queden guardados dentro. Mediante la utilizacion de la pieza denominada
como “tapa”, explicaremos su funcion mas adelante, cerraremos el compartimento y
evitaremos que se dafen o se pierdan cualquiera de los tramos que componen el

producto.

Figura 26

Detalle compartimento interior de la empufiadura
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Por ultimo, vamos a hablar de la union de la empufiadura con la tapa tanto en la
parte superior como en la inferior. Seglin vemos en la figura 26, la que se corresponde
con la parte superior de la empufadura, encontramos en cada extremo de la zona
exterior una hendidura mediante a la cual se realizara la unién entre la empufiadura y
la tapa. Simétricamente a la parte superior se encuentran otras dos hendiduras en la
cara inferior (figura 27), que cumplen exactamente la misma funcién que las situadas en
la cara superior de la empufiadura. En cuanto a las medidas sabemos que se trata de
una revolucion a lo largo de 502 de una figura en forma de “T” cuyas medidas son 3 mm

de lalargoy 2,5 mm de alto (1,5 mm del tramo vertical y 1 mm del tramo horizontal).

M

.

Figura 27

Detalle base inferior empufiadura

- Conjunto de tramos alargadores: En tercer lugar, hablaremos de los tramos que
permitiran a nuestro producto conseguir un largo suficiente para poder solucionar el
problema para el que ha sido disefiado. Existen cuatro tramos, de los cuales tres son
iguales, pero con medidas que van decreciendo para que unos puedan introducirse
dentro de otros. El ultimo tramo es diferente ya que dispone del aplique que

utilizaremos para enganchar el termdémetro.

En primer lugar, vamos a hablar de los tres primeros tramos, describiremos la
forma del primer tramo ya que serd igual que los dos siguientes y mas adelante daremos
las medidas de cada uno de los tramos por separado. Como podemos observar en la

figura 27, se trata de un cono truncado con el interior vaciado para permitir la movilidad
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de los siguientes tramos y asi poder montar y desmontar el producto. En la parte
superior del cono truncado, hemos redondeado los cantos con el fin de dar una forma
mas continua al disefio ya que se adapta perfectamente al didmetro del siguiente tramo
y con ello conseguimos una mejora visual del disefio. Las medias totales de este tramo
son 100 mm de alto y 18 mm de diametro en la parte inferior, mientras que en la parte
superior el diametro es de 17 mm. A esto deberemos afiadirle la medida del vaciado,

por el cual pasard el segundo tramo, el hueco interior serd de 15 mm.

-

~—

Figura 28
Render tramo 1 propuesta final

Porotro lado, la figura 29 se centra en la unién de los tramos entre si, en concreto
se muestra el detalle de la parte superior de los tramos 1, 2 y 3 los cuales, como hemos
indicado con anterioridad, son iguales. En esta figura podemos observar como se ha
disefiado el método de cierre por bayoneta en el cual tenemos una extrusidon de 2 mm
seguida por una separacion de otros 2 mm hasta llegar de nuevo a la extrusién que se
fusiona con el final del tramo. La forma de fijacion seria muy similar a la mencionada
entre la tapa y la empufiadura, se llevaria el tramo hasta encontrar un tope, en ese
momento deberemos rotar en el sentido de las agujas de reloj hasta que notemos como
se mueve ligeramente hacia arriba. Al hacer el ultimo movimiento encontraremos de
nuevo un tope, lo que deberemos hacer a continuacién serd volver a girar en el sentido
de las agujas del reloj unos 1202 hasta que notemos una sujecion firme que evitard el
movimiento del tramo en el eje vertical tanto hacia arriba como hacia abajo.
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Figura 29
Detalle parte superior unién entre tramos
Como sabemos, las uniones deben ser entre dos o mas objetos y por lo tanto
necesitaremos dos o mas partes de unién. En el parrafo anterior hemos comentado la
parte de arriba de los tramos y en este, hablaremos sobre la parte inferior de los cuatro
tramos ya que comparten una misma union entre ellos. Segin vemos en la figura 30,
existe una extrusion con el didmetro 2 mm superior al didmetro inferior de cada uno de

los tramos. Esta extrusién mide 2 mm de alto y esta realizada a lo largo de 1209.

Figura 30

Detalle parte inferior union entre piezas

Las medias totales del tramo 2 son 102 mm de alto y 13 mm de diametro en la
parte inferior, mientras que en la parte superior el diametro es de 12 mm. A esto
deberemos anadirle la medida del vaciado, por el cual pasara el tercer tramo. El hueco

interior serd de 10 mm.
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Figura 31

Render tramo 2 propuesta final

Las medias totales de este tramo 3 son 104 mm de alto y 8 mm de didmetro en
la parte inferior, mientras que en la parte superior el diametro es de 7 mm. A esto
deberemos afiadirle la medida del vaciado, por el cual pasara el tramo final. El hueco

interior sera de 5 mm.

Figura 32

Render tramo 3 propuesta final

En ultimo lugar, tenemos el tramo alargador final que es diferente al resto de
tramos ya que no estd vacio por dentro, pues al ser el mas fino, hemos creido
conveniente hacerlo macizo para conseguir una mejor resistencia. Las medidas totales

de este tramo final son 110 mm de alto. Por otro lado, el diametro de la parte inferior
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serd de 3 mm de didmetro en la parte inferior, mientras que en la parte superior el

didmetro es de 2 mm.

Figura 33
Render tramo 4 propuesta final
- Enganche: A continuacién, tenemos la pieza clave para poder realizar el montaje de
nuestro producto y a su vez esencial ya que es el enlace entre el disefio que busca
solucionar el problema que nos ataie en este trabajo y el producto sobre el cual se basa
este disefio, el termdmetro. Como vemos en la figura 34, la forma del corte de la parte
central se obtiene del lugar donde se desea unir con el termdémetro, se trata de una
unién sencilla mediante un desplazamiento apretado para conseguir que el montaje y

desmontaje sea facil y rapido.

Figura 34

Enganche unién con termometro
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Por otro lado, seglin podemos observar en la figura 35 el enganche se adhiere al
tramo 4 mediante un agujero centrado en el saliente que se encuentra en la parte
inferior de la pieza. Esta pieza se ha disenado de manera independiente al tramo 4 para
posibilitar el montaje sin necesidad de partir en 2 partes la pieza de la empuiadura, de
esta manera conseguiremos que sea un producto mucho mas robusto y asi reducir las
posibilidades de roturas o deterioro innecesario. Las medidas globales de esta pieza son

13 mm de alto, 13 mm de ancho y 6 mm de profundidad.

Figura 35

Detalle inferior enganche union con termémetro

- Tapa: La siguiente pieza tiene una funciéon muy clara en nuestro disefio, la cual es la
de evitar la pérdida o el deterioro de las piezas mas fragiles del producto. Como
podemos apreciar en la figura 36 es en la Unica pieza en la que tenemos una minima
libertad para poder redondear y modificar su forma exterior ya que su Unica utilidad es
la de proteger. Gracias a este redondeo le vamos a conferir un aspecto atractivo a la

vista sin perder de vista el objetivo para el que ha sido pensado este disefno.

Como hemos podido comprobar, existen hendiduras en ambas caras de la
empunadura, pero el disefio Unicamente consta de una tapa. Esto es porque cuando no
estemos utilizando el producto, la tapa se situara en la parte superior de la empuiadura
y su funcidn serd la de cerrar el compartimento interior y evitar que los tramos se
puedan salir de dicho comportamiento y por ende perderse o deteriorarse. En el
momento en que deseemos utilizar nuestro alargador, retiraremos la tapa y para evitar
la pérdida de esta la encajaremos en la parte inferior y asi conseguiremos alargar la

empunadura para mejorar su manejabilidad y por supuesto no perder esta pieza tan
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importante para el disefio. La manera de union de la tapa a la empufiadura es

exactamente igual en la parte superior e inferior y sera detallada mas adelante.

Asimismo, las medias de esta pieza son 30 mm de didmetro y 19 mm de alto al
que se le afiadiran los apliques a través de los cuales se unird a la empufiadura de 2,5

mm de alto.

>

Figura 36

Render tapa propuesta final

Seguidamente realizaremos la explicacién del método de unién con la Unica pieza
gue tiene contacto directo la tapa, la empuiadura. Como hemos podido apreciar con
anterioridad, tanto en la cara superior como en la inferior de la empuiadura, existian
unas hendiduras mediante las cuales ibamos a fijar, con el método de la bayoneta, la
tapa a la empunadura. La forma de utilizar esta tapa seria sencilla, Unicamente
deberiamos introducir los apliques situados en la parte inferior de la tapa en los agujeros
situados en la empuiiadura. Una vez introducidos los apliques hasta el final, la cara
inferior de la tapa y la superior de la empufiadura se encontrardn en contacto, en ese
momento deberemos girar en el sentido de las agujas del reloj la tapa hasta que no
podamos mas. Esto significard que nos hemos topado con el final del carril y que se

encuentra totalmente asegurado.

Las medidas de estos apliques son iguales a las medidas de las hendiduras
realizadas en la empunadura pues esto es necesario para conseguir un correcto ajuste y

evitar posibles holguras en el mismo.
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Figura 37
Detalle uniones a empufiadura

En ultimo lugar, hablaremos sobre la utilidad del vaciado de la tapa. Como nos
muestra la figura 38, la tapa esta vaciada en su interior por dos formas distintas, una
semiesfera y un rectangulo. Estos dos vaciados distintos se corresponden a las formas
gue tienen que acoplarse en su interior. En primer lugar, el hueco formado por la
semiesfera se corresponde a la punta de los tramos que sobresalen por encima de la
cara superior de la empufadura, esta semiesfera es de 13 mm de didmetro. Por otro
lado, el vaciado en forma de rectangulo se debe a la pieza situada en el Ultimo tramo,
mediante la cual podremos unir el termdmetro a nuestro alargador. Este vaciado se ha
realizado a través de un cuadrado de 13 mm de largo por 6 mm de alto hasta una

profundidad de 18 mm.

Figura 38

Detalle vaciado interior en tapa
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Render propuesta final abierto
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Figura 40

Render propuesta final cerrado sin tapa

S~——

Figura 41

Render propuesta final cerrado
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5. ANEXOS

5.1 pocumMENTACION

Proveedor de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS)

AIRESA
Ed

Incluidos en el LIFE Programme de la Unidn Europea para el desarrollo del ECOMETHYLAL.

ABS triturado color 3100BB.

ABS triturado color 3100BB.
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5.2 NORMATIVA

UNE-EN ISO 19062-1:2016

Memoria descriptiva

Materiales de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) para moldeo y extrusion.

Parte 1: Sistema de designacion y bases para las especificaciones.

norma UNE-EN ISO 19062-1
espanola

Octubre 2016

I —

Plasticos

Materiales de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) para
moldeo y extrusion

Parte 1: Sistema de designacion y bases para las
especificaciones

(ISO 19062-1:2015)

Plastics. Acrylonitrile-butadiene-styrene (ABS) moulding and extrusion materials. Part 1: Designation
system and basis for specifications. (ISO 19062-1:2015).

Plastiques. Acrylonitrile-butadiéne-styréne (ABS) pour moulage et extrusion. Partie 1: Systéme de
désignation et base de spécification. (1SO 19062-1:2015).

Esta norma es la version oficial, en espaiiol, de la Norma Europea EN ISO 19062-1:2015,
que a su vez adopta la Norma Intemacional ISO 19062-1:2015.

Esta norma anula y sustituye a la Norma UNE-EN ISO 2580-1:2003.

Editada e impresa por AENOR
Deposito legal: M 37804:2016

© AENOR 2016 Génova, 6

Esta norma ha sido elaborada por el comité técnico AEN/CTN 53 Pldsticos y caucho
cuya Secretaria desempeiia ANAIP-COFACO.

LAS OBSERVACIONES A ESTE DOCUMENTO HAN DE DIRIGIRSE A:

AE NOR Asociacion Espariola de 15 Péginas
Normalizacidn y Certificacion =

info@aenor. es Tel.: 902102201

Reproduccion prohibida 28004 MADRID-Espaiia WWW.a€enor.es Fax: 913 104 032
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ISO 19062-2:2020
Materiales de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) para moldeo y extrusién.

Parte 2: Preparacion de probetas y determinacién de propiedades.

Um Norma Espariiola
NormalizaciénEspaficla UNE'EN ISO 19062'2

Febrero 2020

Plasticos

Materiales de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS)
para moldeo y extrusion

Parte 2: Preparacion de probetas y determinacion de
propiedades

(ISO 19062-2:2019)

Esta norma ha sido elaborada por el comité técnico T) AIVAIP
=S

CTN 53 Plasticos y caucho, cuya secretaria desempeia
VO

Asociacion Espaiiola
de Normalizacién
Génova, 6 - 28004 Madrid

915 294900
info@une.org
WWW.une.org
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5.3 PATENTES

ES 1117480 U - Alargador telescdpico y sistema con dosificador para espray.

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS
® 1117 480

ESPANA Numero de publicacion:

@N(Jmero de solicitud: 201301029

®nt. ol.:

B05B 9/00 (2006.01)
BO05B 15/00 (2006.01)

® SOLICITUD DE MODELO DE UTILIDAD U
@ Fecha de presentacion: @ Solicitantes:
22.11.2013 LOPEZ RODRIGUEZ , Guillermo (100.0%)
Casa Santa, 43
Fecha de publicacion de la solicitud: 35110 Vecindario- Santa Lucia (Las Palmas) ES
23.07.2014 @ Inventor/es:
LOPEZ RODRIGUEZ , Guillermo

@Titulo: Alargador telescopico y sistema con dosificador para spray

ES1117480U
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ES 1033616 U - Barra telescépica multiusos.

ES 1 033 616 U

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPANA

Memoria descriptiva

LT AT

@N(Jmero de publicacién: 1 033 616
@D Ngmero de solicitud: U 9502926
GDint. C1.5: E04G 25/04

@ SOLICITUD DE MODELO DE UTILIDAD u

@Fecha de presentacién: 20.11.95

Fecha de publicacién de la solicitud: 01.10.96

@Solicitante/s: Pedro Bermiidez Jiménez
C/ Curva, 37
35001 Las Palmas de Gran Canaria,
Gran Canaria, ES

@Inventor/es: Bermudez Jiménez, Pedro

Agente: Ortega Pérez, Rafael

@ Titulo: Barra telescopica multiuso.

Venta de fasciculos: Oficina Espaiiola de Patentes y Marcas. C/Panamd, 1 — 28036 Madrid
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5.4 erRGONOMIA

UNE-EN 894-3:2001+A1:2009

Seguridad en las maquinas

Memoria descriptiva

Requisitos ergondmicos para el disefio de dispositivos de informacién y mandos

Parte 3: Mandos

norma UNE-EN 894-3:2001+A1
espaiiola

Julio 2009

R —

Seguridad de las maquinas

Requisitos ergonémicos para el diseiio de dispositivos de
informacion y mandos

Parte 3: Mandos

Safety of machinery. Ergonomics requirements for the design of displays and control actuators. Part 3:
Control actuators.

Sécurité des machines. Exigences er i pour la ption des di itifs de signalisation et des
organes de service. Partie 3: Organes de service.

CORRESPONDENCIA

Esta norma es la version oficial, en espaiiol, de la Norma Europea EN 894-3:2000
+A1:2008.

OBSERVACIONES

Esta norma anulara y sustituira a la Norma UNE-EN 894-3:2001 antes de 2009-12-29.

CUANTECEDENTES

Editada e impresa por AENOR
Deposito legal: M 31948:2009

© AENOR 2009 Génova, 6

Esta norma ha sido elaborada por el comité técnico AEN/CTN 81 Prevencicn y medios
de proteccion personal y colectiva en el trabajo cuya Secretaria desempeiia INSHT.

LAS OBSERVACIONES A ESTE DOCUMENTO HAN DE DIRIGIRSE A:

ﬁ. E NOR Asociacion Espaiola de 41 Péginas
Normalizacion y Certificacion

info@aenor.es Tel: 902102201 | Grupo26

Reproduccion prohibida 28004 MADRID-Espaiia WWW.aenor.es Fax: 913 104 032

AENOR AUTORIZA EL USO DE ESTE DOCUMENTO A UNIVERSIDAD POLITECNICA VALENCIA-HEMEROTECA
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1. OBJETO Y ALCANCE

Disefiar un complemento para el termémetro DeltaTRAK, cuya adicién nos permita
acceder a los lugares de mayor dificultad por distancia o altura como pueden ser rejillas

de ventilacion en techo.

En caso de incongruencia documental prevalece lo indicado en el documento planos.
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2. NORMAS DE CARACTER
GENERAL

En lo relativo al apartado normativo sobre el acrilonitrilo-butadieno-estireno
(ABS), material elegido para la fabricacion de nuestro producto, encontramos las
siguientes normas:
- Materiales de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) para moldeo y extrusién.
Parte 1: Sistema de designacion y bases para las especificaciones.
ISO 19062-1:2015 de octubre de 2016
- Materiales de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) para moldeo y extrusién.
Parte 2: Preparacion de probetas y determinacién de propiedades.

SO 19062-2:2020 de febrero de 2020.

En cuanto a la normativa relativa a la ergonomia de nuestro producto nos
basaremos en la norma:
- Seguridad en las maquinas
Requisitos ergondmicos para el diseio de dispositivos de informacién y mandos
Parte 3: Mandos
UNE-EN 894-3:2001+A1 de julio de 2009.
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3. CONDICIONES TECNICAS

3.1 CONDICIONES TECNICAS DE LOS MATERIALES

El material que vamos a utilizar es el ABS (acrilonitrilo-butadieno-estireno), por
las diferentes caracteristicas propias del mismo al fundirlo.

El ABS es un plastico resistente al impacto, impermeable, con buena
magquinabilidad y no es toxico.

Los principales usos de este material son: la fabricacién de piezas de plastico
moldeadas o como sustancias intermedias para la produccién de plastico. En la siguiente

tabla recopilaremos las principales caracteristicas técnicas del mismo:

Datos técnicos

Caracteristica Norma Valor
Densidad (g/cm3) ISO 1183 1,07
Resistencia a la traccion (n/mm?) ISO 527 43
Resistencia al alargarmiento (%) ISO 527 15
Modulo E (Mpa) ISO 527 2200
Resistencia al impacto (KJ/m?) ISO 179 21
Dureza superficial (N/mm?) ISO 2039-1 95
Conductividad térmica W/m-K ISO 8302 0,2
Comportamiento ante el fuego - Inflamable
Rigidez deléctrica (KV/mm) VDE 0303-21 34
Resistencia superficial (Ohm) IEC 167 1014
Rango de temperatura (2C) - -100 a 95 ¢C
Moldeado caliente - Posible

Figura 1

Tabla caracteristicas técnicas ABS

3.2 CONDICIONES TECNICAS DE FABRICACION

La totalidad de las piezas que componen nuestro producto seran fabricadas
mediante moldeo de plastico por inyeccidn, en nuestro, caso como hemos sefialado en

el punto anterior el material seleccionado es el ABS (acrilonitrilo-butadieno-estireno).
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El moldeo por inyeccién se basa en un proceso semicontinuo que consiste en la
inyeccion del plastico a una muy alta temperatura (en estado de fusion) en un molde
con cierre a presion, el cual debe estar a una temperatura muy baja, a través de un
orificio Ilamado compuerta. Una vez el material en el molde, se solidifica y se obtiene la

pieza final al abrir el molde y sacarla de la cavidad.

(1 L2~ J
Dosificador PN &
L]

Motor —_
Reserva Tolva \
de fundido Granulos 8
Huslillo 2
s
=)
3
wi
/ g ]

/ Cilindro/]
Calentadores hidraulico

Y termopares

Figura 2
Disefio genérico de la unidad de inyeccion
A continuacion, hablaremos de las partes mas importantes de la unidad de

inyeccidon para comprender mejor el proceso.

- Unidad de inyeccidn: La funcién principal de esta unidad es la de fundir, mezclar
e inyectar el polimero que hemos decidido utilizar. Para obtener este resultado
utilizaremos husillos diferentes segun las necesidades de calor del pldstico que
qgueremos fundir. El proceso de fusion se realiza con el calentamiento y friccién del

material tanto con la cdmara como con el husillo.

La principal diferencia con el proceso de extrusién es que durante la dosificacién
el husillo retrocede, es en ese momento cuando se inserta el plastico fundido a la espera

de ser inyectado en el molde.

- Unidad de cierre: Se trata de una prensa con la fuerza de cierre adecuada para
contrarrestar la fuerza que ejerce el polimero fundido al enfriarse. Si |la fuerza de cierre
fuera insuficiente, el molde tenderia a abrirse y el material escaparia por la unién de

ambas partes del molde.
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- Molde: En este elemento inyectaremos el plastico fundido y, de esta forma,
conseguiremos realizar una produccidon en masa de las piezas deseadas. Para conseguir
estos moldes se necesita fabricar una cavidad cuya forma, es el negativo de la pieza que
se desea obtener y sobre el cual se aplica un factor de contracciéon a los tamafos
obtenidos para conseguir los tamafios deseados tras el enfriamiento. Las cavidades se

llenan con plastico fundido, el cual se solidifica, manteniendo la forma moldeada.

Plato de y
fijacion >
Platos de
Cavidad y nacleo
. Platode
s calentamiento
Platos _ ——4» L

paralelos %
X \

Plato de fijacion  Platos para barras eyectoras

Figura 3

Partes del molde

Las partes del molde son:

- Cavidad: Se trata del volumen en el cual la pieza sera moldeada.

- Canales: Los conductos a través de los cuales el plastico fundido fluye debido a la
presién de la inyeccion. El canal de alimentacion se llena a través de la boquilla, los
siguientes canales son los denominados bebederos y finalmente se encuentra la
compuerta.

- Canales de enfriamiento: Son canales disefiados en ultimo lugar por los cuales

circula el refrigerante que regulara la temperatura del molde y del plastico que fluye por
el interior.
- Extrusores: Estas barras expulsan la pieza finalmente moldeada fuera de la

cavidad al abrir el molde.
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Por ultimo, explicaremos el ciclo de moldeo, el cual sigue los siguientes pasos:

- 1er lugar: Molde cerrado y vacio. La unidad de inyeccién carga material y se llena
del polimero fundido.

- 22 lugar: Se inyecta el polimetro abriéndose la vélvula y, con el husillo se hace
pasar el material a través de la boquilla hacia las cavidades del molde.

- 3er lugar: La presion se mantiene constante para lograr que la pieza tenga las
dimensiones adecuadas, puesto que al enfriarse tiende a contraerse.

- 42 lugar: La valvula se cierra y el husillo gira para recargar el material.

- 52 lugar: La pieza en el molde termina de enfriarse, la prensa libera la presién y el
molde se abre. Los extrusores empujan la parte moldeada fuera de la cavidad del molde.

- 62 lugar: La unidad de cierre vuelve a cerra el molde y el ciclo se reinicia.

Llenado  Empacamiento Reduccion de presion en Encogimiento
De molde Manutencion de la presion la cavidad

P
[Mpal}

Punto de Cambio a Punto de sellado [seg]
Llenado control por presion

Figura 4

Grdfica Presion-Tiempo durante el ciclo de moldeo
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1. OBJETO

En el siguiente apartado nos dedicaremos a realizar un presupuesto de la

fabricacidn de nuestro producto basdandonos en los costes de fabricacién y montaje que

necesitariamos para ello.

Para realizar este estudio comenzaremos con el analisis de los costes de fabricacion,
los cuales incluyen tanto el coste de los materiales como el coste de la mano de obra. El
coste de los materiales engloba a su vez la materia prima que utilizaremos para producir
nuestro disefio y los productos que necesitemos subcontratar a una empresa diferente
a la nuestra. Por otro lado, dentro del coste de mano de obra encontramos el coste de
la mano de obra de nuestra empresa y las operaciones que se haran fuera de nuestra

fabrica.
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2. COSTE FABRICACION

2.1 EMPUNADURA

EMPUNADURA

COSTE DE MATERIALES

Materia prima

Descripcion uUd. Cantidad Precio unitario Precio parcial
ABS g 47,14 0,0007 € 0,0306 €
Subtotal 1 0,0306 €

Productos subcontratados

Descripcion ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Molde n?1 ud. 1 2,0000 € 2,0000 €
Subtotal 2 2,0000 €
[ Total parcial 1 2,0306 €

COSTE DE LA MANO DE OBRA

Mano de obra directa

Descripcion uUd. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Operario seg 15 0,0041 € 0,0615 €
Subtotal 1 0,0615 €

Productos subcontratados

| subtotal 2 0,0000 €

[ Total parcial 2 0,0615 €

Figura 1
Tabla coste de fabricacion de la empufiadura
El coste de nuestro material ABS es de 650 €/Tm por lo tanto el precio unitario

por gramo sera de 0,00065 €/g.

Por otro lado, el molde mediante el que realizaremos la inyeccién tiene un precio
de 20.000 €, al realizar este estudio para una produccién de 10.000 piezas el precio

unitario por pieza es de 2 €.

Por ultimo, la operacidén que debera desempefiar el operario es la preparacién,
el ajuste y el control de la maquina inyectora. Este operario sera un operario de segunda

o pedn y la tasa horaria es de 15 €/h.
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TRAMO ALARGADOR n?1

COSTE DE MATERIALES

Materia prima

Descripcion ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
ABS g 7,14 0,0007 € 0,0046 €
Subtotal 1 0,0046 €
Productos subcontratados
Descripcién ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Molde n22 Ud. 1 1,0000 € 1,0000 €
Subtotal 2 1,0000 €
Total parcial 1 1,0046 €

COSTE DE LA MANO DE OBRA

Mano de obra directa

Descripcion ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Operario seg 8 0,0041 € 0,0328 €
Subtotal 1 0,0328 €
Productos subcontratados
| Ssubtotal 2 0,0000 €
| Total parcial 2 0,0328 €
Figura 2

Tabla coste de fabricacion del tramo 1

El coste de nuestro material ABS es de 650 €/Tm por lo tanto el precio unitario

por gramo serd de 0,00065 €/g.

Por otro lado, el molde mediante el que realizaremos la inyeccidn tiene un precio
de 10.000 €, al realizar este estudio para una produccién de 10.000 piezas el precio

unitario por pieza es de 1 €.

Por ultimo, la operacién que deberad desempefiar el operario es la preparacion,
el ajuste y el control de la maquina inyectora. Este operario sera un operario de segunda

0 peodn y la tasa horaria es de 15 €/h.
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2.3 TRAMO 2

TRAMO ALARGADOR n22

COSTE DE MATERIALES

Materia prima

Descripcién ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
ABS g 5 0,0007 € 0,0033 €
Subtotal 1 0,0033 €

Productos subcontratados

Descripcién ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Molde n?3 ud. 1 1,0000 € 1,0000 €
Subtotal 2 1,0000 €
| Total parcial 1 1,0033 €

COSTE DE LA MANO DE OBRA

Mano de obra directa

Descripcién ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Operario seg 8 0,0041 € 0,0328 €
Subtotal 1 0,0328 €

Productos subcontratados

| Ssubtotal 2 0,0000 €

| Total parcial 2 0,0328 €

Figura 3
Tabla coste de fabricacion del tramo 2
El coste de nuestro material ABS es de 650 €/Tm por lo tanto el precio unitario

por gramo sera de 0,00065 €/g.

Por otro lado, el molde mediante el que realizaremos la inyeccidon tiene un precio
de 10.000 €, al realizar este estudio para una produccién de 10.000 piezas el precio

unitario por piezaes de 1 €.

Por ultimo, la operacién que debera desempefiar el operario es la preparacion,
el ajuste y el control de la maquina inyectora. Este operario serd un operario de segunda

o pedn vy la tasa horaria es de 15 €/h.



2.4 TRAMO 3

Presupuesto

TRAMO ALARGADOR n?23

COSTE DE MATERIALES

Materia prima

Descripcién ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
ABS g 2,85 0,0007 € 0,0019 €
Subtotal 1 0,0019 €
Productos subcontratados
Descripcidn ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Molde n24 ud. 1 1,0000 € 1,0000 €
Subtotal 2 1,0000 €
Total parcial 1 1,0019 €

COSTE DE LA MANO DE OBRA

Mano de obra directa

Descripcidn ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Operario seg 5 0,0041 € 0,0205 €
Subtotal 1 0,0205 €
Productos subcontratados
Subtotal 2 0,0000 €
| Total parcial 2 0,0205 €
Figura 4

Tabla coste de fabricacion del tramo 3

El coste de nuestro material ABS es de 650 €/Tm por lo tanto el precio unitario

por gramo serd de 0,00065 €/g.

Por otro lado, el molde mediante el que realizaremos la inyeccidn tiene un precio
de 10.000 €, al realizar este estudio para una produccién de 10.000 piezas el precio

unitario por pieza es de 1 €.

Por ultimo, la operacién que debera desempefiar el operario es la preparacion,
el ajuste y el control de la maquina inyectora. Este operario serd un operario de segunda

0 peodn y la tasa horaria es de 15 €/h.



Presupuesto

2.5 TRAMO 4

TRAMO ALARGADOR n24

COSTE DE MATERIALES

Materia prima

Descripcién ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
ABS g 0,6 0,0007 € 0,0004 €
Subtotal 1 0,0004 €

Productos subcontratados

Descripcion Ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Molde n25 ud. 1 0,5000 € 0,5000 €
Subtotal 2 0,5000 €
| Total parcial 1 0,5004 €

COSTE DE LA MANO DE OBRA

Mano de obra directa

Descripcidn ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Operario seg 3 0,0041 € 0,0123 €
Subtotal 1 0,0123 €

Productos subcontratados

| subtotal 2 0,0000 €

| Total parcial 2 0,0123 €

Figura 5

Tabla coste de fabricacion del tramo 4

El coste de nuestro material ABS es de 650 €/Tm por lo tanto el precio unitario

por gramo serd de 0,00065 €/g.

Por otro lado, el molde mediante el que realizaremos la inyeccidn tiene un precio
de 5.000 €, al realizar este estudio para una produccidon de 10.000 piezas el precio

unitario por pieza es de 0,5 €.

Por ultimo, la operacién que debera desempefiar el operario es la preparacion,
el ajuste y el control de la maquina inyectora. Este operario serd un operario de segunda
0 peodn y la tasa horaria es de 15 €/h.
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Presupuesto

2.6 ENGANCHE

ENGANCHE
COSTE DE MATERIALES
Materia prima
Descripcién Ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
ABS g 0,5 0,0007 € 0,0003 €
Subtotal 1 0,0003 €
Productos subcontratados
Descripcidn ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Molde n2% ud. 1 0,5000 € 0,5000 €
Subtotal 2 0,5000 €
| Total parcial 1 0,5003 €

COSTE DE LA MANO DE OBRA

Mano de obra directa

Descripcién Ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Operario seg 3 0,0041 € 0,0123 €
Subtotal 1 0,0123 €
Productos subcontratados
| subtotal 2 0,0000 €
| Total parcial 2 0,0123 €
Figura 6

Tabla coste de fabricacion del enganche

El coste de nuestro material ABS es de 650 €/Tm por lo tanto el precio unitario

por gramo serd de 0,00065 €/g.

Por otro lado, el molde mediante el que realizaremos la inyeccidn tiene un precio
de 5.000 €, al realizar este estudio para una produccion de 10.000 piezas el precio

unitario por pieza es de 0,5 €.

Por ultimo, la operacién que deberad desempefiar el operario es la preparacion,
el ajuste y el control de la maquina inyectora. Este operario sera un operario de segunda

o peodn y la tasa horaria es de 15 €/h.
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2.7 TAPA

TAPA
COSTE DE MATERIALES
Materia prima
Descripcion ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
ABS g 12,01 0,0007 € 0,0078 €
Subtotal 1 0,0078 €
Productos subcontratados
Descripcion ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Molde n?27 ud. 1 2,0000 € 2,0000 €
Subtotal 2 2,0000 €
| Total parcial 1 2,0078 €

COSTE DE LA MANO DE OBRA

Mano de obra directa

Descripcion ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Operario seg 12 0,0041 € 0,0492 €
Subtotal 1 0,0492 €
Productos subcontratados
| Subtotal 2 0,0000 €
| Total parcial 2 0,0492 €
Figura 7

Tabla coste de fabricacion de la tapa

El coste de nuestro material ABS es de 650 €/Tm por lo tanto el precio unitario

por gramo serd de 0,00065 €/g.

Por otro lado, el molde mediante el que realizaremos la inyeccidn tiene un precio
de 20.000 €, al realizar este estudio para una produccién de 10.000 piezas el precio

unitario por pieza es de 2 €.

Por ultimo, la operacién que deberad desempefiar el operario es la preparacion,
el ajuste y el control de la maquina inyectora. Este operario sera un operario de segunda

0 peodn y la tasa horaria es de 15 €/h.
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2.8 ENSAMBLAIE

ENSAMBLAIJE

COSTE DE LA MANO DE OBRA

Mano de obra directa

Descripcién ud. Cantidad Precio unitario Precio parcial
Operario seg 70 0,0041 € 0,2870 €
Subtotal 0,2870 €
| Total parcial 0,2870 €
Figura 8

Tabla coste de fabricacion del ensamblaje

La operacion que deberd desempenar el operario es el ensamblaje de las 7 piezas
gue componen nuestro producto. Este operario sera un operario de segunda o pedny

la tasa horaria es de 15 €/h.
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Presupuesto

3. RESUMEN

Como podemos observar en la figura 9 al sumar el coste de materiales de cada una
de las piezas sale un coste total de 8,0489 €. Por otro lado, si sumamos el coste de la
mano de obra propia obtenemos un coste de 0,5084 €. Por lo tanto, el coste de

fabricacidn total por producto es de 8,5573 €.

PRESUPUESTO FINAL

Denominacién Total Parcial 1 Total Parcial 2 Coste fabricacion
Empuiiadura 2,0306 € 0,0615 € 2,0921 €
Tramo 1 1,0046 € 0,0328 € 1,0374 €
Tramo 2 1,0033 € 0,0328 € 1,0361 €
Tramo 3 1,0019 € 0,0205 € 1,0224 €
Tramo 4 0,5004 € 0,0123 € 0,5127 €
Enganche 0,5003 € 0,0123 € 0,5126 €
Tapa 2,0078 € 0,0492 € 2,0570 €
Ensamblaje 0,0000 € 0,2870 € 0,2870 €

TOTAL 8,0489 € 0,5084 € 8,5573 €
Figura 9

Tabla coste de fabricacion total

-14 -
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1. OBJETO

En el dltimo apartado nos vamos a centrar en la planimetria referente a cada una
de las piezas que componen nuestro producto. Con esta planimetria vamos a obtener el

dimensionado en milimetros de estas piezas para su posterior fabricacion.



Planos

2. PLANOS

En este capitulo se muestran los planos en el orden previamente mencionao en el
indice. Los planos estdn en formato de papel DIN A4 y la escala se encuentra marcada

en la parte inferior izquierda de la hoja.
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