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1. OBJETO

Actualmente, la resina se encuentra en auge y se aplica en una infinidad de
aplicaciones; desde fabricacion de piezas tecnoldgicas hasta objetos de arte o
joyeria. Por el contrario, la popularidad de las estructuras de ladrillo de vidrio ha ido
disminuyendo debido a la introduccidn de materiales mdas econdmicos y eficientes.

En este proyecto innovador se combina un material polimero termoestable de
cardcter orgdnico con el diseno y la estética de un ladrillo de vidrio; es decir, se
generard una propuesta mejorada de un bloque fabricado con resina que posea
caracteristicas  semejantes al producto denominado anteriormente. Dichas
caracteristicas serian el aislamiento acuUstico y térmico, cdmara de aire en el interior
y creaciéon de estructuras de una manera mas sencilla y modular.

Dicho proyecto tiene el objetivo de implementar el material que se encuentra en
auge actualmente, la resina, en un diseno en decadencia, como lo es el ladrillo de
vidrio. Este producto serd aplicado Unicamente en interiores como separador de
espacios o como elemento decorativo.

2. ALCANCE

El alcance del proyecto que se presenta consta de distintas fases; desde ideas
conceptuales, andlisis de material y procesos de fabricaciéon, estudio de mercado,
posibles problemas mecdnicos hasta planos y presupuesto del resultado final del
producto a desarrollar.

Los usuarios potenciales para este proyecto estdn contenidos en un rango de edad
de juventud hasta adulta. Segun el INE, Instituto Nacional de Estadistica, ese rango
de edad se encuentra en un intervalo de 15 a 65 anos, son los posibles usuarios que
pueden aplicar dicho elemento en una construccion. Sin embargo, dependiendo
de los conocimientos del usuario, dicho rango puede ser mdas amplio, ya que,
debido a la facilidad de montaje, no es necesario ser un profesional del sector de la
construccion.



3. ANTECEDENTES

En los antecedentes se presenta una descripcidn concisa y relevante de la
informacién clave que precede a nuestra propuesta. Esto incluye: historia vy
evolucion de productos relacionados con el tema del proyecto, y cémo influyen en
él, y el estudio de mercado de productos similares.

3.1. Busqueda de informacion.

Para ejecutar y avanzar en el diseno definitivo y las propuestas elaboradas, es
necesario llevar a cabo un andlisis previo del producto. Se readlizard una
investigacion para conocer la historia, los procesos de fabricacion, los diversos tipos
de aplicaciones, ademds de analizar los modelos actualmente disponibles y las
marcas mds competitivas tanto de la resina como el pavés.

3.1.1. Breve historia.

e LADRILLO DE VIDRIO

Se remontan al siglo XIX, cuando se comenzd a experimentar con técnicas de
fabricacion de vidrio, aparecieron asi las primeras variantes y existencias del
producto. No fue hasta finales de 1890 cuando el disenador, arquitecto e ingeniero
suizo Gustave Falconnier, registrd la patente del primer ladrillo de vidrio hueco bajo
el nombre de “Falconnier Hollow Glass Bricks™.

Fig.1. Sello de Iadrillo, Premio 1893, Archivos de Nyon

El ladrilo de vidrio gand popularidad a principios del siglo XX debido a sus
propiedades estéticas y funcionales. Se mejora y emplea especialmente en la
construccion de fachadas y como separador de ambiente en interiores.



Durante las siguientes décadas, siguid evolucionando en términos de diseno de
estructuras y tecnologia de fabricaciéon, fue entonces cuando surgieron nuevos
patrones y texturas, lo que desembocd en una mayor variedad de aplicaciones y
efectos de iluminacion.

Se pueden observar los fipos de ladrillos que han ido apareciendo en el tiempo en
el ANEXO I. ANTECEDENTES DEL LADRILLO DE VIDRIO. y sus diferentes tipologias segun
tamano, colores y texturas.

e RESINA

Su origen se remonta a la década de 1930, cuando los cientificos suizos Paul
Schlack y Pierre Castan patentaron el primer proceso de produccidon de resina
epoxi. Dicho polimero termoestable surge cuando se encuentran sus propiedades
quimicas y se desarrollan los primeros métodos de produccion. Este material se
obtiene gracias a la reaccidon quimica que surge de la mezcla de un epdxido con
un agente de endurecimiento, fambién conocido como catalizador. El epdxido es
un compuesto orgdnico que contiene grupos de oxirano en su estructura molecular.

o. |
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Fig.2. Composicion quimica del polimero epoxi.

En su etapa temprana de desarrollo, las resinas epoxi se utilizaron inicialmente como
adhesivos debido a su alta resistencia y capacidad de unidn. Con el tiempo se
descubrié que estas resinas también tenian propiedades de endurecimiento a altos
espesores, es decir, fienen gran capacidad de curado completo y su resistencia
hacen que sea un material idéneo para proyectos que requieren gran solidez y
durabilidad.

En conclusidon, tanto el ladrillo de vidrio como las resinas epoxi son elementos
fundamentales en la construccion y presentan avances significativos en la industria.
El ladrillo de vidrio, surgido a finales del siglo XIX, ha evolucionado en diseno y
funcionalidad, enconfrando uso en diversas aplicaciones arquitectdnicas
contempordneas gracias a su combinacion Unica de transparencia, privacidad y
propiedades estéticas. Por ofro lado, las resinas epoxi son esenciales en una amplia



gama de aplicaciones, desde la construccion hasta la electronica, gracias a su

versafiidad y altas prestaciones. Ambos elementos representan avances

significativos en sus respectivos campos.

3.1.2. Procesos de fabricacion

El proceso de fabricacién del ladrillo de vidrio consta de los siguientes pasos:

1.

Preparacion de la materia prima: Fusidon de los materiales primarios hasta
pasar a una pasta vitrea o vidrio liquido.

Moldeo a presidn: La pasta vitrea se vierte en moldes donde un pistén
moldeado ejerce presidn para lograr un encaje perfecto del material con el
molde. Se deja enfriar y solidificar parcialmente.

Union de las partes: Se calientan los bordes de las piezas semi-endurecidas y
se unen mitad superior y mitad inferior formando un solo bloque y generando
la cdmara de aire del interior.

Calentar a altas temperaturas y luego enfriarlos rdpidamente: Este proceso,
es largo y dura varias horas, ayuda a fortalecer el vidrio y proporcionarle
mayor resistencia estructural.

Inspeccion y control de calidad: Después del templado, se someten los
ladrillos a una inspeccidn visual y a pruebas de calidad para garantizar que
se cumplan con los estdndares requeridos.

Refuerzo anadido: Se rocian los bordes del perfil con vinilo liquido para
ayudar a que la argamasa se pegue a la superficie del vidrio.

Fig.3. Imdgenes de los pasos 1, 3, 4 y 6, consecutivamente.



El proceso que requieren los productos realizados con resina es mucho mds sencillo

y consta de los siguientes pasos:

1.

Medidas de la mezcla: Se tiene que tomar precaucidon en estas medidas y
procurar ser exactos. Por ejemplo, por cada 2 kg de resina se corresponde 1
kg de catalizador (relacién 2:1). Dicha mezcla viene dada por el fabricante.
Homogeneizar las 2 sustancias: Removemos cuidadosamente la mezcla para
evitar generar burbujas, el tiempo necesario para la homogeneizacion
correcta viene definida por el fabricante.

Elaboraciéon de la pieza: Verter la mezcla homogénea sobre el molde de la
pieza que queremos generar.

Enfriamiento y desmoldeo: Segun el fabricante deberemos dejar reposar y
secar durante un tiempo determinado, dicho material, dentro del molde. Una
vez pasado ese intervalo la pieza ya estd solidificada y lista para ser
desmoldada.

Fig.4. Vertido de resina epoxi en un molde.

3.1.3. Aplicaciones

Aplicaciones de la resina.

[

Fig.5. Estructuras, elementos de iluminacion y mobiliario de resina epoxi y madera natural.
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Aplicaciones del ladrillo de vidrio.

Fig.6. Separador de espacios y fachada exterior con ladrillo de vidrio.

En el ANEXO I. ANTECEDENTES DEL LADRILLO DE VIDRIO. En el apartado de tipos de
construcciones se pueden ver las diferentes configuraciones de estructuras del

ladrillo de vidrio.

La conclusion que podemos sacar de los antecedentes es un mejor entendimiento
de la diferencia de productos que se realizan con vidrio y con resina. Por este
motivo el proyecto tiene esa esencia de fusion de dos caracteristicas diversas.

3.2. Estudio de mercado.

El estudio de mercado es una investigacion exhaustiva que se realiza para
comprender y evaluar las condiciones, tendencias, demanda y competencia en el
mercado en el que se plantea intfroducir y comercializar el producto del proyecto. El
principal objetivo es obtener informacion relevante que ayude a tomar decisiones
sobre el posicionamiento, el precio y las estrategias de marketing que se deberdn
llevar a cabo.

Los productos existentes del mercado de ladrillos de vidrio, para una mejor

visualizacion, se pueden contemplar en las siguientes pdginas segun empresa vy
modelo.
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Ladrillo de vidrio ondulado neutro basic
19x19x8 cm
2.00 €

Medio ladrillo de vidrio ondulado neutro
9x19x8 cm
4.09 €

Ladrillo de vidrio neutro de
19x19x8cm
2.79 €

Ladrillo de vidrio ondulado furquesa
19x19x8 cm
5.99 €

Ladrillo de vidrio terminal ondulado neutro
19%x19x8 cm
10.99 €

e |

————
—

——



Caja de 4 ladrillos de vidrio ondulado neutro
13.2x19x8cm
19.99 € / unidad

L VITROLAND

Gama Basic ladrillo de vidrio neutro ondulado
19%x19x8 cm
8,42€ r s

Gama Basic ladrillo de vidrio neutro ondulado
19x9x8 cm
7.19€

Gama Basic ladrillo de vidrio nido B
19x19x8 cm
3,30€

Gama Basic ladrillo de vidrio azul
19%x19x8 cm
12,80€
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Gama Basic ladrillo de vidrio neutro terminal lineal ondulado
19%x19x8 cm

14,40€

Ladrillo de vidrio Agua Transparente,
19x19x8 cm

3,59 €

|

.-I"E

.

\Y
y i

B B

Fuchs Design Ladrillo de vidrio Claro, Nube
19x9x8 cm

3,99 €

Fuchs Design Ladrillo de vidrio Savona Claro
19x19x8 cm

4,39 €

Ladrillo de vidrio Agua Blue Ultramar Azul
19x19x8 cm

6,49 €

Fuchs Design Ladrillo de vidrio Claro, Nube
19x19x8 cm,

15,99 €
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Fuchs Design Ladrillo de vidrio Terminacion Claro, Nube,
19x13,2x8 cm
32,49 €

BRICO

DEPOT

Ladrillo de vidrio Ondulado transparente
19x19x8 cm
215€

Medio Ladrillo de vidrio Ondulado transparente
19x9x8 cm
4,05 €

Ladrillo de vidrio Burbujas incoloro
19x19x8 cm
2,36 €

Ladrillo de vidrio Reflejos amatista
19x19x8 cm
3,95 €

Para este estudio de mercado se han mostrado las empresas con mds renombre de
Espana, aunque hay muchas mas. De esto podemos sacar la media del coste de la
pieza segun el modelo.

15



MODELO PRECIO MEDIO
Cuadrado 4,04 €
Medio bloque 4,83 €
Texturizado 3,21 €
Colores 731 €
Bloque laterales redondeados 13,80 €
Bloque esquinero 26,24 €

Tabla.1. Costes ponderados del mercado del ladrillo de vidrio.

Cabe destacar que no es objeto de este proyecto realizar un producto econdmico,

sino, un producto innovador y con mayor facilidad de construccion

4. NORMAS Y REFERENCIAS

La inclusidon de normas y referencias del proyecto es necesaria para garantizar la

calidad, seguridad y el cumplimiento de los estdndares conocidos de procesos o

servicios, lo que contribuye a la eficiencia, competitividad y satisfaccion de las

partes intferesadas en el proyecto.

4.1. Normas UNE.

Las normas UNE son normas técnicas desarrolladas en Espana por una asociacion

de normalizaciéon. Con ellas se establecen los requisitos y especificaciones técnicas

que debe cumplir el producto del proyecto. Las normas UNE pueden aplicarse en

una amplia gama de industrias y disciplinas, desde la construccidon hasta la

tecnologia de la informacion. Por ello, se deberdn tener en cuenta las siguientes:

NORMA

DEFINICION

UNE-EN 1051-1:2003

Vidrio para la edificacion. Bloque de vidrio y paveses
de vidrio. Parte 1

UNE-EN 1051-2:2008

Vidrio para la edificacion. Bloque de vidrio y paveses
de vidrio. Parte 2

UNE-EN ISO 14720-1:2013

Ensayos en materias primas para productos refractarios,
Parte 1

UNE-EN ISO 14720-2:2013

Ensayos en materias primas para productos refractarios,
Parte 2

UNE-EN 1027:1995

Dibujos técnicos. Plegado de planos.

UNE-EN 1026-2:1983

Dibujos técnicos. Elementos graficos

Tabla.2. Normas UNE-EN.
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4.2. Programas.

Los programas informdticos ufilizados en el diseno del producto, los planos y
renderizacion son herramientas esenciales en la ingenieria y el desarrollo de
productos; asi como, los programas de redaccion y cdlculo. Estos programas
ayudan a crear, modelar, simular y gestionar todo el ciclo de vida de un producto.
AqQui se muestran los programas utilizados en el proyecto:

20,
Ps

Fig.7. Iconos de programas empleados.

4.3. Bibliografia.

En este apartado se enumeran las diferentes fuentes de informacion empleadas en
la realizacidn del presente proyecto:

Apuntes v libros de las asignaturas cursadas
DI1003 - EXPRESION GRAFICA |

DI1007 - EXPRESION GRAFICA I

DI1008 - EXPRESION ARTISTICA |

DI1010 - MATERIALES |

DI1013 - MECANICA Y RESISTENCIA DE MATERIALES
DI1014 - DISENO CONCEPTUAL

DI1015 - MATERIALES I
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DI1016 - TALLER DE MODELOS
DI1018 - EXPRESION ARTISTICA I

DIT019 - INFORMATICA BASICA (INFORMATICA)

DI1020 - DISENO PARA FABRICACION: PROCESQOS Y TECNOLOGIAS (1)
DI1021 - DISENO PARA FABRICACION: PROCESOS Y TECNOLOGIAS (ll)
DI1022 - METODOLOGIAS DEL DISENO

DI1023 - ERGONOMIA

DI1028 - DISENO ASISTIDO POR ORDENADOR ||

DI1029 - SISTEMAS MECANICOS

DI1031 - TALLER EXPERIMENTAL DE PROTOTIPOS

DI1032 - PROYECTOS DE DISENO

DI1036 - TECNOLOGIAS DEL PLASTICO Y DISENO DE PRODUCTOS (NO CURSADA)
DI1039 - DISENO CERAMICO

DI1038 - PRESENTACION DE DISENOS ASISTIDA POR ORDENADOR
DI1041 - TECNICAS Y CONCEPTOS DE CREACION FORMAL

DI1042 - EXPRESION OBJETUAL Y DISENO

DI1048 - TRABAJO DE FINAL DE GRADO

e .

Paginas Web
Los links de las pdaginas web quedan reflejados en el Ultimo apartado del volumen

de anexos, ANEXO VI. WEBGRAFIA.

5. ABREVIATURAS, UNIDADES Y SIMBOLOS.

En este apartado se nombran y definen las abreviaturas, unidades y simbolos usados
a lo largo del proyecto.

ABREVIATURA DEFINICION
BENEF. Beneficios
cm Centimetros
cm3 Centimetro CUbico
DIN Instituto Alemdn de Normalizacién
E Modulo Eldstico (N/mm?2)
EN Norma Europea
F Fuerza (N)
g Gramos
g/cm3 Gramo / Centimetro Cubico
GPa Gigapascales
h Horas
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h alto (mm)
INGR. Ingresos
INVERS. Inversiones
ISO Organizacion Internacional de Normalizacion
Kg Kilogramos
L largo (mm)
m Metros
mm Milimetros
MPa Megapascals
N Newton
n° NUmeros
pz Pieza
S Segundos
UNE Asociacion Espanola de Normalizacion
UNID. VEND. Unidades Vendidas
\% Volumen
VAN Valor Actualizado Neto
w anchura (mm)
€ Euro
deflexiéon
o tension equivalente al limite eldstico (N/mm?2)

Tabla.3. Tabla de abreviaturas, unidades y simbolos.

6. REQUISITOS DE DISENO.

Los requisitos de diseno de un producto son especificaciones detalladas y
caracteristicas funcionales que se establecen para guiar el proceso de diseno vy
desarrollo del producto. Estos requisitos garantizan que el producto final del
proyecto cumpla con objetivos y expectativas propuestas, las normativas y los
estadndares de calidad.

6.1. Metodologia de diseno. Modelo Doble Diamante

Para la realizacion del proyecto se emplea la metodologia del modelo del doble
diamante, la cual facilita la comprension y generacion de soluciones. En este
modelo fienen cabida los conceptos de pensamiento divergente y convergente. En
el ANEXO ll. METODOLOGIA. se define mds detalladamente este tipo de
metodologia.
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Sin embargo, se realiza una breve descripcidon de la metodologia para comprender

mejor la utilidad de ella y las alternativas de diseno conseguidas.

Pensamiento divergente: se desglosa el tema de forma abierta y sin limites,
pensar fuera de los limites establecidos. Es decir, es un pensamiento creativo
que genera multiples ideas y/o soluciones de un problema. Busca
originalidad, flexibilidad y fluidez de ideas.

Pensamiento _convergente: reduce y enfoca las ideas anteriores hacia un

resultado concreto. Utiliza el razonamiento I6gico y deductivo, aplicando
reglas y criterios. Busca claridad, eficiencia y efectividad.

El desafio de este proyecto conlleva varios items de consideracion. La conjuncion

de estos tiene que derivar en el producto final. Los items establecidos son:

Eliminacion de barras de acero horizontales y verticales.

Eliminacion de crucetas que aportan el espacio necesario de la junta entre
bloques.

Generacién de cdmara de aire interior.

6.2. Requisitos de disefio.

Previaomente, se van a nombrar los objetivos que se pretende alcanzar.

que el producto permita la transmision de la luz.

que el producto conste de una proteccién acustica.

que el producto conste de una proteccién térmica.

que el producto permita un ensamblaje modular.

que el producto se pueda generar con diferentes texturas.

que el producto pueda ser personalizado, encapsulando objetos personales.
que el producto se pueda generar con diferentes tonalidades cromaticas.
que en la instalacion del producto se eliminen las barras de acero.

que en la instalacion del producto se eliminen las crucetas separadoras.
que la instalaciéon del producto sea mds simple que el convencional.

que la instalacion del producto sea mds econdmica.

que se reduzcan los elementos necesarios para la generacion de estructura.
que el proceso de fabricacion del producto sea mds econdmico.

que el proceso de fabricacion del producto minimice la superficie necesaria
para dicha creacion.
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El drbol de especificaciones que obtenemos es el siguiente:
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Fig.9. Arbol de objetivos.

6.3. Propuestas conceptuales.

El pensamiento divergente nos da paso a las siguientes formas de creacién de
elementos de engranagje tipo “macho-hembra” conformados en el mismo cuerpo
del bloque. Suprimiendo de este modo las barras de acero verticales.

qavny wigphio b oho lodo
ACORGTe nng o L Lok fg Lo pl Glio i SLEDHE

Fig.10. Propuesta 1: engranagje cilindrico.
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Fig.11. Propuesta 2: engranaje rectangular.

Gracias al pensamiento convergente podemos hallar la solucién mds légica. En este
caso se opta por la propuesta n°2, debido a que la forma cilindrica del perfil nos
permite una holgura y una movilidad de torsion no deseada.

R

Fig.12. Propuesta 2.2.

Por otro lado, también nos lleva a diversas ideas de la creaciéon de ensamblajes
para la exclusion de crucetas.
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Fig.13. Propuesta 2.3.

Unificando los dos aspectos anteriores, engranaje de bloques (macho-hembra) y
exclusion de crucetas, y teniendo en cuenta que se deben suplir las vigas tanto
verticales como horizontales, se obtienen diferentes disenos.

Fig.14. Propuesta 3.1: unién de los dos casos anteriores.
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Fig.15. Propuesta 3.2: unidn de los dos casos anteriores.

Para el diseno establecido en este parte, se plantea la duda de la resistencia del
engranaje tipo macho-hembra, y mdas concretamente de la parte saliente de este
macho, ya que si tiene un espesor reducido puede suponer un punto critico frente a
la rotura, por una accidn exterior. Para solucionar este punto critico, se propone un
diseno alternativo a la inversa, dotando de mayor espesor a la parte del macho del

engranagje.

Fig.16. Propuesta 3.2: Mejorada.
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Se deben realizar cdiculos matemdticos para llegar a las medidas del diseno
correcto y contener la cdmara de aire sin que los espesores de la pieza sean
minimos.

6.4. Eleccion de propuesta final.

La propuesta que se presentard a continuacion es la hallada con la metodologia
que se visualizd en la seccidn anterior y se expandird de aqui en adelante.

Fig.17. Propuesta final. Indgenes en 3D y vista de recorte.

7. RESULTADOS FINALES

Gracias al andilisis y el desarrollo de las diferentes propuestas expuestas en el
apartado anterior se ha podido llegar al resultado final.

7.1. Descripcion general del producto

El objetivo del proyecto es el rediseno de un ladrillo de vidrio configurado con un
nuevo perfil y un nuevo material, nunca visto antes aplicados a este producto. Es
decir, la creacion de un blogque de resina con una nueva imagen y eliminaciéon de
materiales adicionales.

Este proyecto nos ofrece un diseno modular facil de colocar y econdmico; mdas
ligero, debido al material empleado, la resina; y con unas caracteristicas similares al

antiguo ladrillo de vidrio.

Las medidas generales de la pieza son: 205,24 mm de alto y ancho y 80 mm de
fondo.
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7.2,

Lam |

Fig.18. Propuesta final. Dimensiones generales.

Estudio del material y procesos de fabricacion.

El producto estd compuesto Unicamente de resina. A continuacion, se presenta una

tabla que resume las ventajas y desventajas de los diferentes procesos estudiados y

la eleccidén correcta para el proyecto:

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Menos energia consumida
(econdmica)

El material original no es polvo,
ni masilla.

MOLDEO A | Bajo nivel de residuos Operaciones secundarias
COMPRESION [
Sin marcas de enfrada Dificil modelar formas
Bajo coste de herramientas complejas
Alto nivel de detalle Problema en la solidificacion
MOLDEO POR | Bajo coste por unidad de pieza | del material en el candn
INYECCION

Bajo nivel de residuos

Modelar formas complejas

Cambios de color, necesidad
de mds tiempo de limpieza

Tabla. 4. Comparaciones de proceso de fabricacion.

El proceso de fabricaciéon de moldeo por inyeccién conlleva un problema para el

proyecto: la cantidad de presion que se ejerce al inyectar el material. Esto es

debido a que el material que conforma el molde debe de ser en su mayor parte

flexible para facilitar el desmoldeo de la pieza, cobmodamente, la presion ejercida
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puede suponer una deformacién del molde y una geometria incorrecta del
producto final.

Por este motivo, el proceso de fabricaciéon mds conveniente para el producto del
blogue de resina es el moldeo por compresidn, cuyo esquema grafico se presenta a

UVF

contfinuacion:

- charge o J_,,fFa"Ex..‘
- I', [ .'| l:. p— | ‘_P_:
ﬁ \ / T| " _J]J
ﬁ.r ' '
| overflow I j !
grooves
ejector pins

Fig.19. Proceso de moldeo por compresion.

Para este proceso se deberd tener en cuenta la presion ejercida sobre los moldes
para evitar el mismo problema, de abombamiento o deformacién de estos, que en
el anterior proceso, el de inyeccion.

7.3. Descripcion del montaje.

El producto de este proyecto tiene una forma de ensamblaje de manera modular,
lo cual facilita la creacidén de estructuras. En las siguientes imdgenes se puede
contemplar los ensamblajes de manera vertical y horizontal.
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Fig.20. Sistema modular. Encaje de piezas verticales.

Fig.21. Sistema modular. Encaje de piezas horizontales.
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En la siguiente imagen, Fig.22., se puede observar, con una vista de detalle, como
una pieza enlaza con oftras tres, lo que permite una mejor fijacion de la estructura y
una mayor resistencia a los esfuerzos a los que pueda estar expuestos.

Fig.22. Sistema modular. Encaje de piezas, con detalle de unidn.

Este sistemna modular nos permite una mejor estabilidad entre los ladrillos y soportar
mejor los esfuerzos ya que las piezas comparten, por tanto, la transmision de

esfuerzos.

En el VOLUMEN IV. PLIEGO DE CONDICIONES. Instrucciones de montagje., podemos
encontrar unos folletos en forma de manual donde se explica detalladamente la

colocacién de los blogues de resina.
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74. Ensamblaje, publicidad y entidad corporativa.

Para la generacién del nombre del producto se ha tenido en cuenta los del
mercado. Dichas nomenclaturas del producto en el mercado son simples vy
caracterizadas por ser una breve definicion del producto (ladrillo de vidrio o bloque
de vidrio).

El producto de este proyecto va a ser denominado PRISMAMOOD. Unién de la
palabra PRISMA, definicion bdsica del elemento al que se refiere. Como poliedro de
dos bases paralelas e iguales y con caras laterales que son paralelogramos, y la
palabra MOOD, tomada de la denominacién de las diferentes resinas patentadas
por la empresa Antoniolupi S.L: Colormood, Flumood y Cristalmood.

Este nombre nace de las primeras investigaciones que se realizaron para el
proyecto actual. La idea inicial era fabricar este bloque de resina con el material de
Cristalmood, pero, debido a la poca informacién existente en el mercado por ser
de uso reservado y no comercializado, se ha optado por realizarlo con una resina
mds convencional y accesible para el mercado.

Asi pues, el nombre del producto hace honor a las primeras indagaciones del
proyecto. Y esta es la nomenclatura que recibird el producto a lo largo del
proyecto.

Fig.23. Entidad del producto.
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Para el packaging se han tenido en cuenta las medidas normalizadas de palets
europeos y de cajas de expedicion estandarizadas. Con todo esto se ha realizado
un croquis a modo de diseno grafico para comprender mejor las medidas.

—~ S
40 cm = E 0cm

215 cm

Fig.26. Palet medidas europeas.
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Las cantidades son las siguientes:
e Por cada caja master de 40x40x60 cm encontramos 28 bloques de
Prismamood.
e Por cada palet con medidas europeas de 80x120x215 cm enconframos 20
cajas master con un total de 560 bloques de Prismamood.

7.5. Renderizado y ambientacion

La ambientacién y la renderizacion son aspectos clave para la presentacion del
proyecto. Dichos elementos ayudan a visualizar y comunicar cédmo se verd y las
caracteristicas del producto en su entorno natural o planeado. Aqui hay una
descripcién de la renderizacién y ambientacion del producto:

Fig.27. Renderizacién del producto.
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Fig.28. Renderizacion en detalle del producto.

Para la ambientacién se han escogido estancias de cuarto de bano y una de sala
de estar donde es necesario un separador de ambientes.
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Fig.29. Ambientacidn cuarto de baro.

Fig.30. Ambientacion sala de estar.
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8. VIABILIDAD TECNICA Y ECONOMICA.

El andlisis de la viabilidad técnica evalua el proyecto para que pueda llevarse a
cabo desde una perspectiva tecnoldgica y de recursos disponibles. Implica
determinar si los conocimientos técnicos, tecnoldgicos, recursos humanos,
capacidades de produccion y equipos necesarios pueden adquirirse para llevar a
cabo dicho proyecto de manera efectiva. Ayuda a determinar si la
implementacién técnica es posible antes de avanzar en ofras etapas de

evaluacion, como la viabilidad econdmica vy financiera.

La viabiidad econdémica se refiere a la evaluacidn de la rentabilidad y la
capacidad financiera del proyecto. Este andlisis determina si es econdmicamente
factible y si puede generar beneficios econdmicos a lo largo del fiempo.

Esta evaluacion tiene en cuenta factores como: costes de inversion inicial, costes
operativos, ingresos esperados por unidad de venta y flujos de efectivo proyectados
a lo largo de la vida Util del proyecto. También se debe tener en cuenta la inflacién,
tasas de interés y otros factores econdmicos relevantes.

Los cdlculos pertinentes de Inversion Inicial y gastos anuales se pueden visualizar en
el ANEXO V. ESTUDIO DE COSITES Y VIABILIDAD ECONOMICA.

ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
INVERS.| 62.294,40 39.950,00
UNID.
VEND. 150.000,00( 150.000,00| 150.000,00|150.000,00| 150.000,00
GASTOS 762.012,38| 762.012,38| 762.012,38| 762.012,38| 762.012,38
INGR. 973.797,07| 973.797,07| 973.797,07| 973.797,07| 973.797,07
BENEF. 211.784,69| 211.784,69| 211.784,69| 211.784,69| 211.784,69
FLUJO
DE CAJA| -62.294,40| 149.490,29| 211.784,69| 211.784,69|171.834,69| 211.784,69
VAN| -62.294,40| 204.666,11| 396.761,07| 588.856,03| 744.715,16| 936.810,12

Tabla.5. Viabilidad econdmica y flujo de caja.

El flujo de caqja, resaltado en la tabla anterior, se refiere al movimiento econdmico

dentro y fuera de una empresa durante un periodo de tiempo especifico.
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Generalmente, el informe financiero abarca un periodo de 5 anos donde se
representan todas las entradas y salidas de dinero. Cabe destacar que cada 3 anos
se hace un cambio de maqguinaria de moldeo por compresidon de la mitad de las
mdaquinas, siendo este un coste total de 39.950€.

El objetivo principal de un andlisis de flujo de caja es evaluar la liquidez de una
empresa, es decir, su capacidad para cubrir sus obligaciones financieras y
mantener sus operaciones.

9. ORDEN DE PRIORIDAD.

- Memoria.

- Pliego de condiciones.

- Planos

- Presupuesto y estado de mediciones
- Anexos
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Este volumen proporciona informacién adicional o complementaria que respalda el
contenido del proyecto.

ANEXO I. ANTECEDENTES DEL LADRILLO DE VIDRIO.

1. Tipologia del mercado
En la actualidad este fipo de bloques se pueden encontrar en centros comerciales,
banos publicos, estaciones de metfro subterrdneas, incluso, en fachadas y

decoraciéon de interior de los hogares.

Los tipos de Ladrillo de vidrio se pueden clasificar segun color, textura, forma y
decoracion.

> Ladrillo de vidrio incoloros o neutros

[:-..__;' ————

> |Ladrillo de vidrio con textura
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> Ladrillo de vidrio con colores

> Ladrillo de vidrio metalizado
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> Ladrillo de vidrio Decorado
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Tipos de Ladrillo de Vidrio segun Medidas

Aunque actualmente podemos encontrar una gran variedad de tamanos, el
tamano de un ladrilo de vidrio estdndar es de 19x19x8 cm. A contfinuacion,
mostramos una tabla con las medidas de bloque mds habituales que se pueden
encontrar en el mercado:

GROSOR TIPO ANCHO LARGO MEDIDA FINAL
S5cm Cuadrado 19 cm 19 cm 19x19x5cm
S5cm Rectangular 14cm 19 cm 14x19x5cm
8cm Cuadrado 11,.5cm 11,5¢cm 11,5x11,5x8 cm
8cm Cuadrado 19 cm 19 cm 19x19x8cm
8cm Cuadrado 24 cm 24 cm 24x24x8 cm
8cm Rectangular 9cm 19 cm 9x19x8cm
8cm Rectangular 11,.5cm 24 cm 11,56x24x8 cm
8cm Especial 24 cm 24 cm 24x24x8cm

Tabla. 6. Tabla de clasificacion de diferentes medidas de ladrillo de vidrio.
2. Tipos de construcciones
e Tradicional

Para la creacidon de una estructura vertical, primeramente, se preparan los
materiales que se van a utilizar:
1. Ladrillo de vidrio
Barras de acero de sujecion (verticales y horizontales)
Mortero para la unidn de los bloques
Crucetas para asegurar la separacion de las juntas
Herramienta especial para eliminar las crucetas sobrantes
Tapajuntas para la finalizacion

No oML

Epis (guantes y mascarillas)
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8. Taladradora para generar los huecos donde se incrustan las barras de
sujecion en los pavimentos pertinentes

Una vez tenemos los materiales, podemos realizar el montaje paso a paso, pero hay
datos que se deben tener en cuenta previamente como:
e Preparar el drea de construccion, tener un drea limpia y nivelada.
e Los ladrillos de vidrio no se pueden cortar, por ello se debe disenar teniendo
en cuenta las dimensiones del bloque completo.

1. Aplicar mortero cola en la base con un espesor proporcional a la altura del
muro y anadir en ladrillo de vidrio.

2. Colocar crucetas separadoras en la parte superior para generar juntas
uniformes. Aplicar mortero cola en los espacios verticales entre ladrillos.

3. Insertar barras de refuerzo, vertical y horizontalmente, para garantizar la
estabilidad de la pared y asegurar que cada ladrillo estd rodeado
completamente por mortero bien compactado vy distribuido uniformemente
por todos los lados.
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4. Repetir el procedimiento hasta completar la instalacién de la estructura.

5. Retirar el exceso de mortero de cada junta y dejar que solidifique.

6. Refirar placas exteriores de las crucetas con una herramienta con
precaucion de no rayar el ladrillo de vidrio.

7. Readlizar un corddn perimetral, cuando el mortero ya estd totalmente
endurecido, para sellar las juntas y asi evitar fisuras de dilatacion/aislamiento.
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e Con guias prefabricadas.

1. Preparar los listones: Retirada de nervios de la parte superior e inferior del
liston lateral para poder encajar la base y la pieza perimetral superior.
Después, realizar orificios en dichos listones para fijarla a la pared y al suelo
con el taladro. Repetir procedimiento con agujeros de iguales medidas en la
pared/suelos en los que se vaya a colocar dichos listones.

2. Colocar listones: Fijar a la pared/suelo usando tirafondos. Comprobar que la
pieza estd bien nivelada. Es importante que las cabezas de los tirafondos
queden bien embutidas en la madera.

3. Colocar ladrillo de vidrio: Aplicar adhesivo de montaje en la primera pieza y
en el liston base del ladrillo de vidrio en el dngulo que forman los perfiles.

4. Colocar crucetas: Colocar en el extremo libre la cruceta, para preparar la
unién con el siguiente ladrillo. Estos separadores nos servirdn para mantener
la misma junta entre las distintas piezas.
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5. Repetir paso 2 y 3 durante toda la estructura horizontal, primera fila.

6. Comprobar nivel de la fila: Asegurar mediante una regla con burbuja
reguladora el alineamiento de las piezas. Realizar las correcciones que sean
necesarias.

7. Hileras posteriores: Seguir el mismo procedimiento de colocacién de fila.

8. Rematar la parte superior con el techo: Fijar el liston perimetral en la parte
superior del hueco a cubrir. Utilizar tacos y tirafondos.

& "
TR

9. Rematar el lateral: Una vez colocados todos los ladrillos de vidrio fijar el liston

de remate en su posicion lateral, con adhesivo de montaje.

10. Sellar las juntas: Sellar todas las juntas con una silicona universal. Gracias a la
boca en forma de pipeta de la pistola se aplica la silicona de una manera
facil, limpia y cédmoda. Con el dedo humedo en agua jabonosa repasar las
llagas y retirar el producto sobrante.
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11. Limpieza: Limpiar bien toda la superficie con un frapo o papel cuando la
siicona haya solidificado.

En resumen, hay diferentes variedades de colocacion de ladrillo de vidrio, pero
todas ellas conllevan un gran nimero de herramientas y materiales.

ANEXO II. METODOLOGIA DEL DOBLE DIAMANTE.

La metodologia utilizada en el proyecto se enfoca en dos fases principales: divergir,
donde se busca comprender y definir el problema; y converger, donde se generan
y prototipan soluciones. Este enfoque interactivo permite a los disenadores explorar
diversas ideas y asegurarse de que la solucion final esté alineada con las
necesidades y deseos de los usuarios.

Definiremos cada fase y de cada etapa del Modelo del Doble Diamante:
Fase 1: Divergir

Descubrir . En esta etapa, el objetivo es explorar y entender a fondo el
problema o desafio en cuestion. Se realizan investigaciones y observaciones
para recopilar informacién sobre las necesidades del diseno. El énfasis estd
en ampliar las perspectivas y generar soluciones dispares.

Definir : En esta etapa, se sintetiza la informacion recopilada en la fase de
descubrimiento para definir un problema o un conjunto de desafios
claramente definidos. Se crean "puntos de vista" que ayudan a enfocar el
diseno en dreas especificas y a establecer objetivos claros para la solucion.
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Fase 2: Convergir

Desarrollar : En esta etapa, se busca generar una amplia variedad de ideas y
soluciones creativas para abordar el problema definido en la etapa anterior.
Se fomenta la generacion de ideas y la exploracion de mulfiples enfoques sin
restricciones.

Entregar : Una vez que se han generado varias ideas, se seleccionan las mds
prometedoras y se crean prototipos o representaciones visuales de las
soluciones propuestas. Estos prototipos pueden variar en complejidad, desde
bocetos simples hasta prototipos funcionales. El objetivo es obtener una
comprension prdctica de como funcionan las soluciones.

Eoh THELA R

DESAFia RE-DE LM TC 10 COLUCICN
DEL BREsEiG

Fig.31. Diagrama de explicacién de la metodologia del doble diamante.

El Modelo del Doble Diamante es ciclico, lo que significa que después de la fase de
prototipado, se pueden llevar a cabo pruebas y evaluaciones reales. Dependiendo
de los resultados, el proceso puede volver a las fases anteriores para refinar y
mejorar las soluciones antes de avanzar hacia la implementacion.

ANEXO III. ESTUDIO MECANICO Y CALCULOS..

Con las dimensiones del Prismamood vy las propiedades mecdnicas de la resing, se
determinan los esfuerzos limites de deformacion, pandeo y rofura para el producto.
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Las dimensiones adoptadas para el elemento son:
e Ancho =20524 mm
e Largo =205,24 mm
e Espesor =80,00 mm

Dichas caracteristicas mecdnicas de la resina se obtienen de internet para una
resina comercial, segun la siguiente tabla:

Propiedades mecdnicas Valores
Modulo eldstico (N/mm?) 1,2x10°
Modulo cortante (N/mm?) 385.000
Densidad (g/cm?) 1,06
Limite de compresiéon (N/mm?) 16.500
Limite eldstico (N/mm?) 10.000
Modulo de fraccion (N/mm?) 1,2x10°
Resistencia a la rotura (N/mm?) 1.170

Tabla. 7. Propiedades mecdnicas de la resina.

Una vez conseguidos todos los datos se procede al cdlculo matemdatico de los
diferentes casos criticos.

1. Deformacién

Un fallo por deformacién se refiere a una situacion en la que un componente,
material o estructura, no puede soportar las cargas aplicadas y se deforma mds allé
de los limites permisibles, lo que puede conllevar a un cambio en su forma o
geometria. Este tipo de fallo se produce cuando los esfuerzos aplicados superan las
capacidades del material para mantener su integridad y forma original.

Debido al poco espesor que se confiere a la pieza, debido a su cdmara de aire
interior, debemos prever las tensiones que sufre el material y su deflexion.

F = Fuerza rotura (N)

E = Mddulo Elastico (N/mm?)

o = Tensién equivalente al limite eldstico (N/mm?)
w = Anchura (mm)

L = Largo (mm)

h = Alto (mm)

e = Deflexion (mm)
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10000 x 2 x 205,24 x 80 6
F = 3% 205,22 42,6 X 10 N

(205,24mm)’x 42,6x10°
4x205,24%80°%(1,2x10%)

= 0,73 mm

e = 0,73mm es la deflexion mdaxima para el blogque de Prisimamood, Luego para
una fuerza mayor a 42'6 MN se superard la deflexion mdaxima admisible por el
blogue, produciendo una deformacidn irreversible y que podria llevar al colapso o
afectar a la estabilidad de la fabrica de Prismamood.

2. Pandeo.

El fallo por pandeo, también conocido como pandeo estructural, es un fendmeno
que ocurre en estructuras o elementos alargados sometidos a cargas de
compresion axial. Cuando una carga a compresion actia sobre un elemento,
existe el riesgo de que, en lugar de aplastarse, el elemento pueda doblarse o
pandear debido a posibles imperfecciones geométricas o falta de rigidez en el
material o diseno. Este pandeo puede llevar al colapso de la estructura o elemento
si no se controla adecuadamente.

Debido al poco espesor que se confiere a la pieza, debido a su cdmara de aire

interior, debemos realizar el cdlculo del pandeo que se puede generar en su
seccidén mds critica. Dicha seccidén se observa en la imagen siguiente:
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170 mm

-
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160 mm 170 mm

5 mm 140 mim

Fig.32. Estructura critica para el cdiculo de momentos de inercia..

Amaciza = Area maciza de la seccién critica (mm?)

Ahueco = Area hueca de la seccién critica (mm?)

Xcm.total = Centro de masa total del eje X (mm)

Ycm.total = Centro de masa total del eje Y (mm)

Ix , ly = Momento de inercia en los respectivos ejes X e Y (mm?)

ltotal = Momento de inercia total de la seccion critica calculada (mm?)
b = Largo (mm)

h = Alto (mm)

(Xem.macizoxAmacizo)—(Xcm.huecoXAhueco)
(Amacizo—Ahueca) -

Ix =1ly ===bh’ == x (170 — 160) x (170 — 160)’ = 833,33 mm"

Xcm. total = Ycem. total = 87, 6 mm

I.total = 833,33 mm"

Sabiendo los datos de momento de inercia y el centro de masas de la seccidon

critica, podemos calcular la presion que soporta dicha estructura en esfuerzos a
pandeo.

P = Fuerza vertical (Mpa)

Pcrit = Fuerza vertical critica para la seccidon (Mpa)

E = Mddulo Eldstico (N/mm?)

Imin = Momento de inercia minimo de la seccién (mm?*)
B = Coeficiente de esbeltez.
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L = Longitud (mm)
F = Fuerza (N)
A = Area (mm)
P < Pcrit
p = 1_[2. E.Imi;z
B-L)

siendo B = 1 Coeficiente de esbeltez dado por su posicién articulada-articulada.

) 2 (1,2x10% - 833,33
Perit > - < ) >
(1-205,24)

> 234,3 x 10° MPa

P=F/A; F=PXA-= 205,01x106N

Por lo tanto, todo esfuerzo que sea menor de 234 GPa en la seccidn critica de
menor espesor no sufrird deformacién por pandeo.

3. Rotura

Un fallo irreversible por rotura se refiere a una situacién en la que un componente o
estructura experimenta un dano tan severo que no puede ser reparado o
restaurado a su estado original. En este contexto, "irreversible" significa que la
ruptura es permanente y no se pueden tomar medidas para recuperar su
funcionalidad o integridad original sin reemplazar completamente |la parte danada.

Para el cdlculo del caso mds critico, el de rotura. Se utiliza la siguiente expresion:

F = fuerza rotura (N)

o = Resistencia a la rotura (N/mm?)
w = anchura (mm)

L =largo (mm)

h = alto (mm)

02wh2

F ==

1170%2x205,24x80°

6 6
3%205.24 = 14,98 X 10 N = 15 X 10 N

F =

Luego para una fuerza mayor a 15 MN se produce el fallo catastréfico para el
producto Prismamood.
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ANEXO IV. PROCESOS DE FABRICACION.
1. Inyeccion de silicona.

Este método de fabricacion es principal para el proyecto, dado que es el que
genera los moldes de silicona, para posteriormente poder realizar el producto
Prismamood.

La fabricacién por inyeccidon de silicona es un proceso industrial utilizado para
producir una amplia variedad de piezas y productos de pldstico ampliamente
empleado en la actualidad. A continuacion, se presenta una descripcion detallada
del dicho proceso de fabricacion:

1. Diseno de la pieza: Creacion de un diseno en un software de modelado 3D,
que servird como base para la creacidon del molde y la produccion de la
pieza de pldstico.

2. Creaciéon del molde: El molde es una herramienta de acero o aluminio que
tiene cavidades con la forma inversa de la pieza final que se desea producir.
Dicha creacion puede ser costosa y compleja.

3. Preparacién de la mdqguina de inyeccioén: Se selecciona una mdaquina de
inyeccion de pldstico adecuada para el tamano vy la cantidad de piezas a
fabricar. La mdqguina se configura con las caracteristicas necesarias y
adecuadas al tipo de material empleado.

4. Preparacién del material: La silicona en forma de grdnulos se carga en la
tolva de la mdaquina de inyecciéon. El material se calienta y se funde dentro
de un cilindro mediante calentadores eléctricos y se transforma en una masa
viscosa.

5. Inyeccion de silicona: El material fundido se introduce en el molde a fravés
de una boquilla y un sistema de inyecciéon. La presion ejercida fuerza al
material a llenar las cavidades del molde, tomando la forma deseada.

6. Enfriamiento: Una vez que el plastico se ha distribuido en todo el molde, se
inicia el proceso de enfriamiento. El molde se enfria utilizando agua u otro
medio de enfriamiento para solidificar la silicona.

7. Apertura del molde: Una vez transcurrido el fiempo de enfriado y solidificado,
el molde se abre, revelando la pieza de silicona solidificada. Esta pieza se
conoce como la "pieza moldeada".

8. Extraccidon de la pieza: La pieza moldeada se retira del molde mediante un
sistema de expulsidn, automdaticamente, o de forma manual.
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9. Recorte y acabado: Si es necesario, la pieza moldeada se somete a
operaciones de acabado, como son el recorte o la limpieza, para eliminar
cualqguier rebaba o imperfeccion.

10. Inspeccidn de calidad: Todas las piezas producidas se someten a un riguroso
confrol de calidad para garantizar que cumplan con las especificaciones y
requisitos de diseno. Las piezas defectuosas se descartan o se someten a
retrabagjo.

Maror

Materia prima
Husilla

Embolo

L__1

Aire a presion

- —————

Calefactores

Molde partido
Agua caliente

Fig.33. Proceso del funcionamiento de mdaquina de inyeccién para materiales pldsticos.

‘L
T

—

Fig.34. Mdquina de inyeccidn para materiales pldsticos.
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2. Moldeo de compresion en frio.

Una vez realizados los moldes de silicona por el proceso de fabricacién nombrado
anteriormente se pasa a la generaciéon del producto mediante moldeo por
compresion en frio.

El paso a paso de este proceso para la generacién del producto final, es el
siguiente:

1. Preparacién de la mdqguina: En este paso se pueden incluir tareas como
limpiar el molde, encender los calentadores y procesos de ajustes.

2. Preparaciéon de la carga: Seleccionar la cantidad adecuada del material. Se
debe tener en cuenta que el material sobrante se puede filtrar fuera del
molde y generard una rebaba la cual deberd de ser cortada a mano.

3. Infroducir el material: Coloca la cantidad de material en el centro del molde
inferior.

4, Compresidon de la pieza: Cierre del molde superior aplicando presion vy
esperar a la solidificaciéon del material.

5. Liberacion de la pieza: Retira la pieza terminada.

6. Limpieza de la pieza: La rebaba de resina que se puede generar alrededor
de los bordes debe de ser eliminada de forma manual y limpiar la pieza
antes del montaje final.

7. Unificacién de las dos partes de la pieza: Calentar levemente los perfiles de
la pieza para adherir las dos partes y asi generar el producto sdlido final.

Sislema ce prensado

Molde rmacho
r'-'h:nlde hembia
FrEFnrma

Compresidn Pleza fabricada  Expusiin pera

Fig.35. Proceso del funcionamiento de moldeo por compresion.
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Fig.36. Mdquina de moldeo por compresién.

Para una mejor visualizacién del proceso de fabricacién de la mitad del bloque de
Prismamood se aportan las siguientes imagenes:

Fig.37. Explicacién del proceso de creacion de medio bloque de Prismamood (vista de recorte).
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Fig.38. Explicacion del proceso de creacion de medio bloque de Prismamood (vista de recorte).

Fig.39. Explosiéon del proceso de generacion del producto Prismamood.
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ANEXO V. ESTUDIO DE COSTES Y VIABILIDAD ECONOMICA.

1.

Coste Materiales.

Abarca los materiales fisicos, materias primas, utilizados en la fabricaciéon del
producto y componentes especificos. En este proyecto se emplean tan solo dos

materiales y aqui se da a conocer los precios y proveedores de cada uno para la
generacion de presupuestos.

PIEZA MATERIAL PROVEEDOR PESO PRECIO
PRISMAMOOD RESINA ESTIRENO NAZZA
(bloque de resina) ACRILICA 4522 1100Kg | 3295,54¢€
MOLDE SILICONA SILICONA R-220 ARTESPRAY 6 Kg 129,90 €
(macho-hembra)
Tabla. 8. Caracteristicas de los materiales aportados por las empresas proveedoras.
e RESINA.
Peso Precio
Resina NAZZA 1.100 Kg 3.295,54 €
Resina PRISMAMOOD 1,04 Kg/pz 3.12 €/ud
Tabla. 9. Precio de resina por unidad de Prismamood.
o SILICONA.
Peso Precio
Silicona ARTESPRAY 6 Kg 129,90 €
Ud de molde macho 2,15 Kg/ud 46,55 €/ud
Ud de molde hembra 1,23 Kg/ud 26,63 €/ud
TOTAL DEL MOLDE COMPLETO 73,2 €
VIDA UTIL DEL MOLDE 1.000 ud
TOTAL DEL MOLDE POR UNIDAD DE PRISMAMOOD 0,073 €/ud

Tabla. 10. Precio de silicona por unidad de molde de Prismamood.

2.

Coste Mano de Obra

Se refiere al coste que estd directamente involucrada en la produccion del
producto, como los salarios y tiempos de los trabajadores de la linea de montaje.
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e Tiempos de manipulaciéon segin proceso.

Los tiempos de fabricaciéon, también conocidos como tiempos de produccidn, se
refieren al tiempo necesario para producir el producto del proyecto. Estos tiempos
son fundamentales para la gestion eficiente de la produccién vy la planificacion del
mismo.

o Moldeo por compresion en frio.

Para dicho proceso de fabricacion se debe tener en cuenta el volumen en bruto
qgue va a ser moldeado por presidon y el tiempo que se tarda, desde colocar el
material hasta el cierre de los moldes.

“Einrt the molding mpchaoe Ta

Taka out Me progucs 105

Fead in vww maleral 20z

Clese tha sl 10s

Fig.40. Tiempos necesarios para el moldeo

Volumen bruto (cm3) Tiempo (s)
733,75 47

Tabla. 11. Tiempo necesario para el moldeo.

También hay que tener en cuenta el tiempo de solidificacién del material. Para este
material dicho tiempo viene determinado por el fabricante, NAZZA, que es de 22h.

o Moldeo porinyeccion

Teniendo en cuenta el volumen de la pieza y cudl seria el necesario, que viene
dado en la Tabla 12, que son las capacidades y tamanos de las mdquinas de
inyeccion. Ademds, se observard las caracteristicas de las mdqguinas inyectoras
(Tabla 13) se obtiene el tiempo aproximado que serd necesario para el ciclo de
secado y el coste por hora de la mdquina a utilizar.
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Volumen pieza (cm’) % Conductos alimentacion | Volumen necesario (cm?)
16 37 22
32 27 4]
64 19 76
128 14 146
256 10 282
512 7 548
1024 5 1075
Tabla. 12. Capacidades y tamanos de las mdquinas de inyeccion.
Fuerza de Volumen Ciclo de Recorrido Potencia | Coste horario
cierre (kN) | bruto (cm®) | secado (s) | méximo (cm) (kW) (€/h)
800 200 3.3 32 18,5 29,75
1100 285 3,9 37 22 32,50
1600 285 3.6 42 22 37.00
5000 2300 6,1 70 63 66,75
8500 3650 9.6 85 90 97,25

Tabla. 13. Caracteristicas de las maquinas inyectora.

Las conclusiones son las siguientes:

¢ Molde hembra
Este molde tiene un volumen de 1.027,25 cm® por lo tanto estaria
comprendida entre 285-2300 cm3 y una fuerza de cierre de 1600-5000 kN.

e Molde macho
Este molde tiene un volumen de 1.795 cm? por lo tanto estaria comprendida
entre 285-2300 cm3 y una fuerza de cierre de 1600-5000 kN.

Interpolamos cdlculos para sacar el tiempo exacto que se necesita para cada

proceso de inyeccion de cada molde. Hay que tener en cuenta que se utilizard el

ciclo de secado de 6,1 para asegurar la solidificacion y tener en cuenta la

velocidad de inyeccién del 5 cm?®/s.

MOLDE |Volumen (cm?®) [Volumen bruto (cm®) Proceso |Tiempo (s)| T. Total (s)
Inyeccion | 215,67

HEMBRA 1.027,25 1078,34 ] 221,5
Ciclo seco 6,1
Inyeccioén 373,7

MACHO 1.795,00 1868,57 379.8
Ciclo seco 6,1

Tabla. 14. Tiempo por molde mediante el proceso de inyeccion.
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Sacados los tiempos anteriores se puede proceder a calcular el coste de mano de
obra de los operarios por unidad de bloque de Prismamood:

PROCESO DE COMPRESION
TIEMPO DEL
VOLUMEN BRUTO S TIEMPO OPERARIO | COSTE OPERARIO
1555,58 cm® 945 0,026 h 12 €/h
COSTE TOTAL OPERARIO COMPRESION 0,627 €/h

Tabla. 15. Coste de mano de obra del proceso de compresion.

Para la generacién de los moldes se utiliza el proceso de inyeccién de silicona, y por
ello se deben tener en cuenta los diferentes volumenes y tiempos de cada uno:

PROCESO DE INYECCION

VOLUMEN BRUTO

TIEMPO DE INYECCION

TIEMPO OPERARIO

1.027,25 cm® 221,55 0,06 h
1.795,00 cm?® 279.8s 0,1h
TOTAL 0,16 h

Tabla. 16. Tiempo por unidad de molde completo del proceso de inyeccion.

Sin embargo en este proceso hay que tener en cuenta la vida Util del
material lo cual hace una totalidad de coste por pieza de:

COSTE OPERARIO VIDA UTIL TIEMPO OPERARIO
12 €/h 1.000 ud 0,16 h
COSTE TOTAL OPERACION INYECCION 0,004 €/pz

Tabla. 17. Coste de mano de obra del proceso de inyeccion.

3. Coste Maquinaria

Relacionado directamente con la maquinaria y la cantidad de energia consumida.

o Moldeo compresion

Tiempo al dia Potencia maq Precio de kWh | Coste uso por hora
0,013 h 16.000 V 0,183 € 0,04 €/h

Tabla. 18. Coste horario segun energia y tiempo de la maquinaria de compresion.
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MAQUINA DE COMPRESION

Precio Maq Vida Util Precio hora Coste unidad
19.900 € 30.000 h 2,66 €/h 0,14 €/h
Tabla. 19. Coste por unidad de Prismamood de la mdquina de compresion.
COSTE ENERGIA 0,04 €/h
COSTE MAQUINARIA 0,07 €/h
COSTE TOTAL POR UNIDAD DE PRISMAMOOD 0,18 €

Tabla. 20. Total coste de maquina de compresion por unidad de Prismamood.

o Moldeo porinyeccion

Tiempo al dia

Potencia maq

Precio de kWh

Coste uso por hora

0.2h

16.000 V

0,183 €

0,585 €/h

Tabla. 21. Coste horario segun energia y tiempo de la maquinaria de inyeccion.

MAQUINA DE INYECCION

Precio Maq. Vida Util Precio hora Coste unidad
88.000 € 50.000 h 1,76 €/h 0,29 €/h
Tabla. 22. Coste por unidad de Prismamood de la mdquina de inyeccidn.
COSTE ENERGIA 0,585 €/h
COSTE MAQUINARIA 0,29 €/h
COSTE TOTAL POR UNIDAD DE PRISMAMOOD 0,875 €

Tabla. 23. Total coste de maquina de inyeccién por unidad de Prismamood.

El coste directo es fundamental para determinar el coste de produccion de un

articulo y puede variar segun la cantidad de productos fabricados. Al calcular el

coste directo, las empresas pueden evaluar con precisiobn cudnto les cuesta

producir cada unidad de producto, lo que a su vez influye en la fijacion de precios y

en la foma de decisiones sobre la gestion de la produccion.

COSTE DIRECTO

4,88 €

4. Coste de valores anadidos.

Como valores anadidos al bloque bdsico de Prismamood, se contemplan diferentes

acabados en cuanto a texturas, colores, formas o encapsulados personalizados.
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4.1. Texturas

Para el caso de las texturas se han elegido unos patrones adquiridos mediante
comercializadoras actuales cuyo coste es de 18,76€. Con ello, se puede generar las

dos superficies de texturas de un solo bloque de resina.
Algunas de estas texturas son las siguientes:

e FEfecto piedra
E Icm

W

e Efecto ladrillo
: Hem

3p?

e Efecto floral
i 2lem

WIET

Fig.41-43. Ejemplos de patrones para el texturizado de la pieza.

Debido a la vida Util del molde texturizador de 1.000 ud/molde el coste total que se

suplementa al PVP total del bloque es de:

Precio Molde Vida Util Coste TEXTURA al PVP
Molde Texturizado 18,76 € 1.000 ud

Tabla. 24. Cdlculo del coste de texturizado por unidad de Prismamood.
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4.2, Pigmentacion

Se puede adquirir color en los blogques de resina gracias a los pigmentos translucidos

para resinas, que aportan un acabado franslicido con una ligera tonalidad en los

productos. Dichos fintes estdn disponibles en una gama de 16 colores:

- Bright Red (Rojo Brillante)

- Sapphire Blue (Azul
Zafiro)

- Orange (Naranja)

- Glass Green (Verde
Botella)

- White (Blanco)

- Rose Red (Rojo Rosa)

- Red (Rojo)

Cpazzs

LT =

PURPLE

- Purple (Morado)

- Black (Negro)
- Violet (Violeta)
- Lemon Yellow (Amarillo Limén)

- Dark Brown (Marrén Oscuro)

- Brown (Marrén)

- Sky Blue (Azul Cielo)

- Pink (Rosa)

- Jade Green (Verde Jade)

Fig.44. Eiemplos de pigmentos.

Para la generacién de blogues con tonalidades de color se utilizan pigmentos de la

igualmente comercializados, cuyo coste del pack es de 20,57€ con un total de 16

tonalidades. Se suministra una quinta parte del pigmento para colorear un blogue

de Prismamood. Si se desea menos fransparencia se utiliza mds cantidad de

pigmento. Contemplando la relacién anterior, obtenemos un incremento adicional

por pigmentacién de::

Precio Pack

Precio Color

Coste PIGMENTO al PVP

Pigmento 20,57 €

1,29 €

0,27 €/ud

Tabla. 25. Cdlculo del coste de pigmentacién por unidad de Prismamood.
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4.3. Acabados geométricos alternativos.

Una alternativa que presenta el producto del proyecto es su versatilidad de
material lo cual nos facilita conferir acabados geométricos diferentes como
blogues de resina esquineros y bloques con laterales ondulados.

Fig.45-46. Diferentes geométricas para la pieza.
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En lo referente a formas geométricas de esquinas y laterales ondulados, se realiza
un andlisis por observacion del coste de los bloques de vidrio del mercado con
iguales caracteristicas. Dependiendo de la forma se aplicard un coste adicional en
porcentaje de: 400% en el caso de geometria esquinera y 310% en geometrias de
laterales ondulados. Con estos datos sacamos el precio adicional que se le aplica
al PVP del Prismamood.

PVP PRISMAMOOD | Porcentaje [ Coste GEOMETRIA al PVP
EQUINERO 6,49 € 400 % 24,00 €/ud
LATERAL ONDULADO 6,49 € 310 % 18,60 €/ud

Tabla. 26. Cdlculo del coste de diferentes geometrias por unidad de Prismamood.

4.4. Encapsulado

El valor anadido mds personalizado de todo el proyecto es el encapsulado de
objetos. Gracias a la unién de las partes semi endurecidas podemos colocar en el
interior del bloque cualquier objeto o detalle personal.

-1

Fig.47. Objetos encapsulados en un bloque de PRISMAMOOD
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El coste del proceso es subjetivo, depende del envié del objeto personal hasta la
empresa y el tiempo del operario que invierte en la insercidon del mismo. Por todo
ello se le otorga un coste total de 5€ por unidad de bloque de Prismamood

Cantidad Coste ENCAPSULADO al PVP
ENCAPSULADO 1 pieza 5,00 €/pz

Tabla. 27. Cdlculo del coste del encapsulado por unidad de Prismamood.

5. Viabilidad Econémica.

La viabilidad econdmica implica la valoracién de la rentabilidad y la salud
financiera del proyecto, determinando su factibilidad financiera y su potencial para
generar beneficios econdmicos sostenibles en el futuro.

Se debe tener en cuenta que para la viabiidad econdmica del producto es
imprescindible contar con el diagrama de planificacion; es decir, cuanto tiempo se
tarda en realizar un lote, en este caso de 1.000 piezas. Para ello se tiene en cuenta:
tiempo de secado y solidificacion de cada material. Gracias a estos cdlculos
podremos determinar el tiempo total de fabricacion del blogque de Prismamood.

Materias
primas
Creacion
moldes
Creacion .
PRISMAMOOD S dias
Empaquetado
del producto -

Tabla. 28. Diagrama de Gantt de la planificacién del proyecto.

2 dias

2 dias

El total de dicha planificaciéon serian de 8 dias desde la obtencion de las materias
primas hasta el empaguetado para su distribucidn.

Previomente debemos hallar el coste de inversidon inicial necesarios para el
proyecto. Para ello se tiene en cuenta el salario de los frabajadores en la fase de
generacioén de la primer tanda de productos

Sueldo al mes por Sueldo por(Horas trabajadas| Cotizacion N° de
trabajador (40h semanales)| horas 1 mes de 1 persond trabajadores
2.000 € 12,00 €/h 100 h 23,69 % 4

Tabla. 29. Datos necesarios de trabajadores.
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Sabiendo dichos datos podemos sacar el total de la inversion del primer ano.

Horas trabajadas en Sueldo Total + TOTAL DE INVERSION DEL
5 meses trabajadores cotizacion PROYECTO
4.200 € 50.400 € 62.294,40 € 249.177,60 €

Tabla. 30. Coste total de inversion del proyecto.

Es muy importante evaluar el coste de gastos anual para la fabricacion de la pieza.
En la siguiente tabla podemos visualizar su coste por pieza y por ano.

POR PIEZA POR ANO
Coste fabricacion 4,88 € 731.628,15 €
Coste industrial 0,49 € 585€
TOTAL 537 € 731.634 €

Tabla. 31. Costes totales por pieza y por ano.

Estos datos son de suma importancia para generar el VAN del proyecto, el cual se
puede visualizar en el VOLUMEN |. MEMORIA en el pto 8. Viabilidad técnica y
econdmica

ANEXO VI. WEBGRAFIA.
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El objetivo del pliego de condiciones es establecer las prescripciones técnicas,
tanto de los materiales utilizados para la fabricacion del producto finalmente
obtenido, asi como las exigencias durante el proceso de fabricacion y las
condiciones de utilizacién en la formacién en obras de edificacion.

1. ESPECIFICACIONES DE LOS MATERIALES.

Las especificaciones de los materiales en un proyecto son detalles técnicos y
descriptivos detallados para la generaciéon del producto. Dichas especificaciones
son fundamentales para garantizar que el material elegido sea apropiado de
acuerdo con los estdndares y que sea coherente con los requisitos del proyecto.

1.1. Matéria prima para el bloque: RESINA.

Como se ha visto con anterioridad este producto se compone de una sola
geometria y un Unico material, la resina.

En la siguiente tabla podemos observar los datos técnicos totales del material que
confiere al producto adquirido al final del proyecto. Estos datos serdn necesarios
para la viabilidad técnica y econdmica del proyecto.

A
OF | T—

Fig.48. Diseno Prismamood

76



PROPIEDAES VALORES
Médulo eldstico (E) 2.410 N/mm?
Densidad (o) 1,06 g/cm®
Conductividad térmica () 0,20W /m-K
Factor de resistencia a la difusion del vapor de agua (u) 10.000
Calor especifico (Cp) 1.400 J/ kg-K
Limite de compresion 16.500 N/mm?
Limite eldstico 10.000 N/mm?
Médulo de traccién 1,2 x 10°N/mm?
Resistencia a la rotura 1.170 N/mm?
Viscosidad (23°C, 100 1/s) 350 mPa*s
Valor pH 7.5
Temperatura de fransicion vitrea 22 °C
Temperatura minima de formaciéon de pelicula 18 °C

Tabla. 32. Propiedades mecdnicas y técnicas de la resina.

1.2. Matéria prima para el molde: SILICONA.

Para la generacion de medio bloque de Prismamood son necesarios dos moldes;
uno hembra y otro macho. Dichos moldes aunque contienen diferente geometria
estdn fabricados con el mismo material: la silicona. Se ha optado por este material

gracias a su caracter flexible y versatil.

En la siguiente tabla podemos observar los datos técnicos del material que confiere
a los moldes, cuyos datos serdn necesarios para el estudio de la viabilidad técnica y

econdmica del proyecto.

Fig.49. Diseno moldes de silicona

77



PROPIEDAES VALORES
Tiempo Trabajo 25°C 3 h
Tiempo Desmoldeo 25°C 22 h
Dureza Shore 22 A
Resistencia Elongacion 350 %
Resistencia Rotura 40 Kg/cm?
Resistencia Desgarro 22 Kg/cm
Porcentaje mezcla catalizador 2%
Resistencia a la traccién 3.8 MPa
Contraccion Lineal 02-04%

Tabla. 33. Propiedades mecdnicas y técnicas de la silicona.

CONDICIONES Y CONTROL DE CALIDAD DEL PROCESO DE
FABRICACION.

Las condiciones y el control de calidad del proceso de fabricacidon en un proyecto

hacen referencia a: pautas, estdndares y procedimientos establecidos para

garantizar la produccién del producto. De esta manera se asegura que el producto

final es seguro y cumple con los estdndares de calidad y las expectativas

propuestas.

2.1. Inyeccion de silicona: MOLDE.

Para asegurar el correcto funcionamiento de la mdaquina, y asi, de la produccién

del producto, se deben tener en cuenta las siguientes condiciones:

Revisar que la materia prima, la silicona, debe estar en un estado fluido.
Conftrolar la temperatura de los calefactores, la temperatura debe oscilar
entre los 18-21 °C.

Realizar una revisiobn de la pistola inyectora cada 1.000 unidades para
asegurar que esta no se obstruya por solidificacion del material.

Asegurar la boquilla con la entrada al molde.

Controlar el tiempo de solidificacion del material para no extraer el molde
antes del tiempo establecido por el fabricante.

Extraer el molde con cuidado y seguridad.

Someter el molde a una revision de calidad y realizar una limpieza del mismo
,Sies necesario, para garanfizar que cumpla con especificaciones y
requisitos.

Se descartaran los moldes defectuosos o se someterdn a retrabagjo.
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2.2. Compresion en frio: RESINA.

Del mismo modo que en el anterior proceso de fabricacién, en el moldeo por

compresion en frio, también es necesario realizar tareas que aseguren la calidad

del producto:

3.

Realizar la mezcla proporcional de materia prima y catalizador; asi como,
asegurar que no contenga aire en dicha mezcla. La relacién de la mezcla
viene dada por el fabricante.

Asegurar que la mdquina de compresidn esté nivelada correctamente.
Colocar el molde hembra nivelado y orientado correctamente.

Preparar la medicién del volumen necesario, del material de resina, para
generar medio bloque de Prismamood.

Colocar el molde macho nivelado y orientado para garantizar un acople
correcto.

Aplicar la fuerza necesaria para evitar que la pieza pueda salir defectuosa.
Controlar el tiempo de solidificacion del material para no extraer la pieza
antes del fiempo establecido por el fabricante.

Extraer la pieza rigurosamente.

Someter la pieza a una revisibn de calidad y realizar una limpieza, si es
necesario, para garantizar que cumpla con especificaciones y requisitos.

Se descartaran las piezas defectuosas o se someterdn a retrabaijo.

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO TERMINADO.

El producto final, el bloque de Prismamood, debe tener unas propiedades técnicas

que aseguren la calidad del producto y la seguridad ante el usuario en el momento

de la puesta en obra de tabiques o paredes delimitadoras. Sirven como guia para

los equipos de diseno, ingenieria y produccién durante todo el proceso de

desarrollo del producto.

Dimensiones y caracteristicas del bloque de Prismamood:

MATERIAL Volumen | Area Peso Alto Ancho Fondo

RESINA EPOXI | 1467,5cm® | 242 m*| 1,55kg | 205,24 mm | 205,24 mm | 80,00 mm

Tabla. 23. Propiedades dimensionales del producto.
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Propiedades mecdnicas y técnicas del producto:

PROPIEDADES VALORES
Fuerza a rotura 15x 10°N
Deflexidn mdxima admisible 0,73 mm
Fuerza sometida a Pandeo 205,01 x 10°N
Limite eldstico 10.000 N/mm?
Médulo de traccién 1,2 x 10°N/mm?

Tabla. 34. Propiedades mecdnicas y técnicas del producto PRISMAMOOD.

Dichos cdiculos de valores se pueden comprobar en el ANEXO lll. ESTUDIO
MECANICO Y CALCULOS.

4. UTILIZACION EN OBRAS.

En este apartado se van a desarrollar algunos conceptos que se deben tener en
cuenta para la creacion de estructuras y puesta en obra del bloque Prismamood.
Asi como: materiales auxiliares para conformar tabiques o separadores,
instrucciones para un montaje adecuado y preinscripciones y codigo técnico de la
edificacion.

4.1. Materiales auxiliares.

Los materiales auxiliares necesarios para la realizacidn de una obra estructural con
el bloque de Prismamood son aquellos que no son los componentes principales de
la obra, pero son esenciales para su ejecucion y funcionamiento adecuado. Estos
materiales son complementarios en el proceso de construccion, mantenimiento o
funcionamiento de la obra. Dichos materiales y sus utilidades en la obra son:

e NIVEL DE GOTA.
Es una herramienta de mediciobn que determina si una superficie estd
nivelada correctamente. Esta herramienta se coloca sobre la superficie a
comprobar, y si la burbuja se encuentra en el centro del tubo, indica que la
superficie estd nivelada.

El empleo para puesta en obra viene dado por su definicidon: se encarga de
nivelar, tanto superficies, como bloques de Prismamood que se colocan.
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LIJADORA DE DISCO MANUAL.

Es una herramienta eléctrica utilizada para lijar superficies de forma rdpida,
precisa y eficiente. Estd disenado para facilitar el ljado en diversos tfipos de
construcciones y proyectos. A diferencia de las lijadoras de disco
estacionarias, que estdn montadas en una mesa o soporte, las lijadoras de
disco manuales son portdtiles, de ese modo el usuario o frabajador pueden
sostenerla y operar con ella faciimente.

Esta lijadora se utiliza para el lijado de la superficies donde se van a colocar
los bloques. De esta manera, preparamos la superficie, abriendo poros para
que el elemento de unidn, la resina de montaje, penetre mejor y nos asegure
un agarre adecuado.

Para asegurar la preparacion de la superficie debe constar de las siguientes

propiedades:
Estilo Lijadora orbital
Forma Circular
Fuente de alimentacién Eléctrico con cable
Voltaje 120V (CA)
Potencia eléctrica 350 W
Potencia 350 W
Amperaje 1,52 A
Diametro de corte 125 mm o mds
Grano 180.00
Tipo de grano del papel de lija Fina

Tabla. 35. Propiedades técnicas de la lijadora de disco manual.

GUANTES DE TRABAJO.

Los guantes de frabajo son equipos de proteccion personal disehados para
brindar proteccién y seguridad, a las manos de los trabajadores, de
abrasiones, cortes, quemaduras, exposicidon a sustancias quimicas y ofros
riesgos laborales.

La utilizacion de este equipo de proteccion prevé las posibles lesiones que
puede ocasionar la resina de montaje para la unidn de bloques, dado que
se trata de un material quimico. Se recomienda que sean de materiales
como el Latex o el Nailon.
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RESINA DE MONTAJE.

Es un material, mezcla de una base de resinas y aditivos que se utiliza como
puente de adherencia para hormigones, morteros, yesos, ladrillos, piedra
natural o artificial, escayolas, etc. Se aplica sobre una superficie limpia y seca
con la utilizacion de una brocha, cepillo, rodillo o pistola.

Los datos a tener en cuenta sobre esta resina son los siguientes:

Componentes Monocomponente
Disolvente Agua
Viscosidad 100-400 mPas

T° de aplicacion no inferiores a 5°C
Humedad relativa 85%

Tabla. 36. Propiedades técnicas de la resina de montaje.

SELLADOR DE TAPAJUNTAS.
Dicho material sellodor (pegamento, silicona o masilla flexible) tiene una
amplia adhesion y sellado en la mayoria de las superficies y materiales para
la construccidén. Tiene buena resistencia mecdnica, a la infemperie y a la

humedad.

Aplicar el material sellador en las juntas entre bloques en forma de cordén.
Seguidamente usar presion con la mano para fijar el material. El adhesivo
fresco que queda en la superficie, sin solidificar, debe eliminarse

inmediatamente con un pafo himedo.

Los datos técnicos convenientes para este material y su aplicacion son los
siguientes:

Densidad ~1,5 kg/L
Dureza Shore ~36 A
Resistencia a Traccién ~1,5 N/mm?
Médulo de traccién secante ~0,65 N/mm? a 60% elongacién
Elongacién a Rotura ~250%
Recuperacion Eldstica ~75%
Resistencia a la Propagacién del Desgarro ~4,5 N/mm?

Tabla. 36. Propiedades técnicas de la resina de montaje.
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4.2, Instrucciones de montaje.

Se genera un manual de instrucciones de Prismamood que proporciona
informacion detallada sobre como utilizar, ensamblar, instalar, mantener o
solucionar problemas. Su propdsito principal es guiar al usuario o al técnico a través
de los pasos necesarios para utilizar el producto de manera efectiva y segura.

AqQui hay una descripciéon detallada de la preparaciéon del drea donde se colocard
un tabigue de bloques de resina:

|_ Frapcirar (9 20mnd dande o Solood
ol eilnidlora jondo la base para
ur mejor adbesrancio del prodocto
i Aplicor resing de moniaje para
urian

J_Ganaror estruciorg con los Dlogues
de PREMAMOOD.

4_ Apkcor resing de mondaje
pra la unidn entee bloausas an
= los lolerales vertookes

Camerands  esiruchuras il
orahes
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5_ Aplicar rasing de montoje
cara k1 ounkdn enlffe blogues
& ke nfercles horronicbes

Senegrando esirucheas verti-

b Apleor b selador os
tapajurdas pora redenor
ks umianes ertra blogues,

Tad muire: ol PRISMAM D
e ot Bsfo oo secar y
safdiicar o Unbome,

Fig.56. Imdgenes del folleto de instrucciones.
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1. COSTE INDUSTRIAL.

El coste industrial es el conjunto de gastos relacionados con la fabricacion y
produccion de un producto. Dicho coste incluye el de los materiales (materias
primas), mano de obra y maquinaria; ademas, de los costes indirectos.

1.1. Directo.
El coste directo estd relacionado con la cantidad de unidades a fabricar y suele

variar segun los factores intervinientes en el proceso de produccidn. Los principales
componentes de dicho coste son: materiales, mano de obra y maquinaria..

Materiales Resina S.12€
Silicona 0,073 €

Mano de obra Operario Compresion 0,627 €
Operario Inyeccion 0,004 €

Maquinaria Compresidn 0,18 €
Inyeccion 0,875 €

TOTAL COSTE DIRECTO 4,88 €

Tabla. 37. Desglose y total del coste directo.

1.2. Indirecto.

El coste indirecto incluye los gastos adicionales imputables al producto por aspectos
necesarios en los procesos de fabricacion y venta, tales como costes de personal y
medios para el diseno del producto, direccién y control de la produccién, control
de calidad del proceso. Dicho coste indirecto suele expresarse en porcentaje del
coste directo de fabricacién del producto. En nuestro caso se adopta el 10% del
coste directo.

Coste directo 4,88 €
Porcentaje indirecto 10%
COSTE INDIRECTO 0,48 €

Tabla. 38. Desglose y fotal del coste indirecto.

La relacion de los dos tipos de costes, directos e indirectos, nos dan el coste total
industrial:

COSTE INDUSTRIAL 5,36 €
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Cada uno de los tipos de costes se pueden contemplar desglosados en el ANEXO V.

ESTUDIO DE COSTES Y VIABILIDAD ECONOMICA.

2. CALCULO DE PRECIO DE VENTA.

El proceso para calcular el precio de venta de un producto implica considerar

varios factores y costes para asegurar el precio de venta del producto. Dicho

procedimiento es estratégico y financiero y es el que una empresa debe realizar

para establecer el valor econdmico al que ofrecerd su producto en el mercado.

Teniendo en cuenta los cdlculos expuestos en el ANEXO V. ESTADO DE MEDICIONES
Y PRESUPUESTO. podemos hallar el precio de venta al publico que se observa en la

siguiente tabla:

COSTES INDUSTRIAL
TOTAL 536 €
DISTRIBUCION Y MARKETING (10%) 0,54 €
TOTAL 5,90 €
BENEFICIO (10%) 0,59 €
PRECIO DE VENTA AL PUBLICO 6,49 €

Tabla. 39. Coste final del precio de venta del PRISMAMOOD.

e Valores anadidos.

Como valores anadidos al bloque bdsico de Prismamood, se contemplan diferentes

acabados en cuanto a texturas, colores, formas o encapsulados personalizados.

Se muestran en forma de tabla resumen el coste total de cada valor que se

suplementa al PVP del bloque de Prismamood:

Texturas 0,019 €/ud
Pigmentos 0,27 €/ud
Geometria Ondulada 18,60 €/ud
Geometria de Esquina 24,00 €/ud
Encapsulado 5,00 €/ud

Tabla. 40. Costes suplementarios al PVP segun valor anadido.
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