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PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
RESUMEN

El disefio y la fabricacion en la actualidad estén en una efapa de completa automatizacion,
en sustitucion de la préctica manual; las ventajas que representa la tecnologia ha reducido
la necesidad del uso del trabajo manual y como resultado, las técnicas tradicionales se estén
perdiendo.

la ventaja de la maquinaria es que puede safisfacer las necesidades de las personas, pero
generalmente se piensa lo contrario. Del mismo modo, la fecnologia digital debe saberse
Gnicamente como una herramienta que presenta toda una serie de nuevas posibilidades tanto
de inmediatez, calidad, diversidad, exploracién, produccion en serie, disminucién de costos,
como ofras més, y que debemos aprovecharlas. Sin embargo, solo podemos hacer algo con
ellas si sabemos manejarlas. Por ofro lado, las técnicas radicionales representan conocimien-
to, destreza, dominio de la técnica.

Por ofro lado, las técnicas fradicionales artesanales representan destreza, conocimiento, crea-
fividad y expresién cultural a fravés de la elaboracion de objetos Utiles, simbélicos, rituales
o estéficos con materias primas que generalmente son representativos de un medio cultural.

(UNESCO, 2003

El presente proyecto prefende encontrar ese espacio en donde la interaccion de las dos varia-
bles es una resultante de oportunidades para el disefio arquitecténico, industrial y experimen-
fal, entendiendo que la relacién esté dada en un todo holisfico, sin exisfir una condicionante
de dominio.

Palabras clave: tecnologia digital, t#cnica tradicional, experimental, disefio, herramienta

ABSTRACT

Design and manufacturing are currently in a stage of complete automation, replacing manual
practice; The advantages of technology have reduced the need for manual labor and, as a
resulf, tradifional fechniques are being lost.

The advantage of machinery is that it can satisfy the needs of people, but generally the opposi-
fe is thought. In the same way, digital technology should be known only as a tool that presents @
whole series of new possibilities of immediacy, quality, diversity, exploration, serial production,
cost reduction, as well as others, and that we should take advantage of them. However, we
can only do something with them if we know how to handle them. On the other hand, traditio-
nal fechniques represent knowledge, dexterity, mastery of technique.

On the other hand, traditional arfisan techniques represent skill, knowledge, creativity and cul-
tural expression through the elaboration of useful, symbolic, ritual or aesthetic objects with raw
materials that are generally representative of a cultural medium. (UNESCO, 2003)

The present project aims o find that space where the inferaction of the two variables is a result
of opportunities for architectural design, industrial and experimental, understanding that the
relationship is given in a holistic whole, without a conditioner of domain

Keywords: digital technology, traditional techniques, experimental design, tool
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INTRODUCCION

Concepcidn

INDUSTRIALIZACION

Fabricacién

la produccién industrial y la implemen-
facién de un esquema productivo de
bienes, consecuencia de la Revolucién
Industrial, generd una fractura entre la
concepcién y la fabricacién de produc-
fos que antes habian estodo a cargo del
arfesano, como un proceso inftegral. Lo
mano de obra artesanal y su dominio
de la técnica, se ve paulatinamente re-
emplazada por la méquina.  Si bien,
a finales del siglo XIX y durante el siglo
XX se buscd una interaccién nuevamen-
fe entre tecnologia y técnica, los nuevos
requerimienfos consumistas habfan des-
plazado al arfesano.  Esta condicién
generd no una desaparicion, pero i,
de olgin modo, una desaceleracion
en la evolucion de la técnica artesa
nal. Sin embargo, su dominio carga-
do de simbolismo y tradicién, persiste.

Desde hace 20 afios aproximadamen-
te, el mundo del disefio y la produc-
cién se vio nuevamente sacudido por
la llegada de innovaciones radicales
vinculadas ol desarrollo de tecnologio
digital que desordenaron, de alguna
manera, las légicas estéticas, proyec-
tuales, productivas y econémicas hasta

FARBRICACION DIGITAL

ese momento vigentes. (Zahera, 2012)

El desarrollo de programas de dise-
fio asistidos por computadora (CAD
Computer Aided Design) junto a las
herramientas de manufactura asistidas
por computadora (CAM Computer Ai-
ded Manufacturing) han dado lugar a
nuevas organizaciones y metodologias
productivas (Zahera, 2012) que, por un
lado, han logrado unificar todas las fa-
ses del proceso de disefio y fabricacién,
condicién que se habia separado en el
proceso artesanal y, por ofro, han permi-
fido la conjugacion de diferentes varia-
bles como las técnicas tradicionales con
fales procesos tecnolégicos  digitales,
debido a la flexibilidad que permiten.

Asi, el proyecto estd enfocado en la
exploracion, a través de procesos hi-
bridos fabricacion que conjugan la
fecnologia digital con técnicas ar-
tesanales, de un intercambio multi-
direccional de  conocimiento  para
generar nuevas oporfunidades  de
disefio. Siendo el espectro de la tecnolo-
gladigitaltan amplioy diverso, latécnica
artesanal se convierfe en una variable
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dentro de esfe. Por medio de una ex-
ploracién tedrico — préctica a través
de un proceso no lineal, sobre el co-
nocimiento, procesos y aplicaciones del
material dentro de la técnica artesanal
aplicada en el Taller Cira Mdrquez
como caso de estudio, para posterior-
mente buscar el disefio en la experi-
mentacion con la tecnologia digital,
dicho de ofro modo, el disefio a través
de un proceso gradual por medio de
la investigacién basada en lo practica.
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JUSTIFICACION

las personas disefiaron y crearon ar-
tefactos mucho antes de la era digital
(Zoran, 2015). la técnica tradicional
de alfareria es uno de los oficios mas
anfiguos encontrados en la historia del
hombre, y ha estado dedicada a la
fransformacion de ciertas arcillas para la
elaboracion de, precisamente, diferen-
fes objefos. En nuestro pafs, Michoacan
es uno de los 10 esfados con mayor ac-
tividad alfarera en el pais (referencial.

Las técnicas tradicionales arfesanales re-
presentan destreza, conocimiento, crea-
tividad y expresién cultural a través de la
elaboracion de objetos files, simbdlicos,
rituales o estéticos con materias primas
que generalmenfe son representativos

de un medio cultural. (UNESCO, 2003)

La tecnologia digital por ofro lado, son
una serie de herramientas que represen-
fan un apoyo en la produccién actual,
permitiendo la elaboracién de elemen-
fos geométricamente mds complejos, la
reduccion de riesgos, la reduccién de
errores de comunicacion entre los dis-
fintos participantes en un nuevo disefio,
la oceleracion de todas las etapas-

de un producto, flexibilidad y adapta-
cién, asi como la personalizacién tan-
fo en el proceso como en el producto.

Durante las Oltimas décadas se ha ido
conformando una “civilizacién digital”
(Picon, 2016) de cambios rapidos e in-
cierfos, en donde la légica del material
y lo légica individual son primordiales.

De igual manera, durante los dltimos
afios, ante la evolucién de las necesi
dodes, el interés por la bisqueda de
nuevos modelos, el gusto por la innova-
cién, asi como la oferta de herramien-
fas para hacerlo, han generado una
exploracion en  diferentes  materiales.

Esta realidad digital, conformada a
fravés del tiempo, busca de algin
modo enfrar en confacto con la reali-
dad fisica y no separarla, apuntando
que la realidad digital esté controlada
por una realidad andloga, en donde
las personas y su dominio de la téc-
nica son el inicio y el fin en fodo pro-
ceso. De esa manera, y visto desde
ofro angulo, todavia la tecnologia no
existe sin la interaccion del hombre.
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De lo anterior, aceptando que ambas
variables forman parte de nuestra rea-
lidad, pero donde la tecnologia digital
parece ganar futuro,  para el pre-
sente proyecto  su conjugaciéon esta
enfocada en que su esfudio y su
practica influyen directomente en dife-
rentes ambitos de pertinencia actual.

Asi también, entendiendo la importan-
cia de enfafizar la herencia artesanal
en cuanto a conocimiento se refiere, asi
como aprovechando las ventajas que
presenta en diferentes ambitos el uso
de la tecnologia digital, se busca la ex-
ploracion de un todo holistico y no en
una relacion condicionada. Una explo-
racién de los limites entre las dos préc-
ficas, enfendiendo que la inferaccion
estd basada en la fabricacién andloga
y digital y, en ningdn sentido, en las
cuestiones simbolicas que estan, de al-
gin modo, intrinsecamente implicadas.
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Con la Revolucion Industrial v la creacion de un esquema produtivo de bienes, se
separa el proceso de produccion artesanal, para dar paso a la produccion en

serie.

Desde esa época hasta la actualidad, defro del campo del disefio, han surgido
diferentes posturas en cuanto hacia donde enfocar la produccién.  Si bien en un
inicio el enfoque es desde una perspectiva sin preocupaciones, mas que la postura
en si y por el aprecio a la arfesania, con el paso del tiempo simplente fue siendo
una decisién en base a cuestiones de consumo y de evolucion de la técnica.

ESTETICO -UTILTARIO

William Morris
Arts & Crafts ®

Finales s XIX, Inglaterra

Con la méquina y

la aplicacién de
materiales y técnicas
de imitacién, se ofrece
al mercado arficulos
baratos, fabricados en
el mismo tiempo y al
mismo costo que antes
se necesitaba para la
fabricacién de un obje-
fo hecho a mano bien
elaborado. (Pevsner,

2011)

ARTESANIA
TECNICA
PRODUCCION EN SERIE
e Revolucién Industrial
Inicié en Inglaterra |
Henry Cole

1808-1882, Inglaterra

Ante la imposibilidad
de volver atras, Crane
consideraba eliminar
la brecha existente
entre la produccion in-
dustrial y la arfesanal.

(Gay y Samar, 2007)

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

Crane o

1845-1915, Inglaterra

La verdadera raiz

y fundamento de

todo arte yace en la
habilidad manual del
artesano, sin embargo,
se puede aceptar el
uso de la maquina,
pero Unicamente
como un auxiliar de la
produccién artesanal.
(Pevsner, 2011)

Bauhaus
1919, Ale

Desear, pe
con fecnol

sania, sin embargo, es

la artesani
de toda ca
creadora.

lismo en cada objeto

producido

Art Nouveau

Finales s XIX, principios

del s XX.

Epoca de desarrollo
de bienes de alto cos-
to ya que desarrolla
las técnicas artesana-
les al maximo, pero
utilizando la maquina
de forma incondicio-
nal. Emplea nuevos
materiales, funciona-
lidad y belleza en
objetos cofidianos.

(Weimar) e

mania

nsar y crear
gia y arte-

el origen
pacidad
El funciona- e Bauhaus

1925, Alemania /

en serie.

[Gay y Samar, 2007)  Para Gropius “la Bauhaus ve en la

nuestro moderno medio de disefio e
nerse de acuerdo con ella, sin embc
que el disefiador modemo entienda
de la maquina en el disefio y la pro
su educacién debe incluir un adiestr

» Werkbund
1907, Alemania.

Debido a los requeri-
mientos de una nueva
sociedad consumista,
la produccién artesa-
nal no era suficiente.
Segln Muthesius, la
maquina supera defi-
nitivamente el trabajo
manual en el proceso
de produccién. (Gay
y Samar, 2007)

» De Stijl
1917, Paises Bajos

Celebra la méquina y
el control racional del
proceso creativo.

Van Doesburg “hay
una conciencia vieja y
ofra nueva. Lla antigua
se orienfa por lo
individual, la nueva
por lo universal” (Gay

y Samar, 2007)

(Dessau)

ndquina
infenta po-
rgo, para
el papel
duccién,
amiento

manual completo en los talleres, vinculado

activamente a la produccioén...” |
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Bauhaus (Berlin)
1933, Alemania

\. Raymond Loewy

1893 - 1986

"Partiendo de una
labor artesanal, se
capacitaba a los
disefiadores en la
concepcién de pro-
ductos industriales de
una fuerte definicién
formal, dieron como
resultado productos
paradigmdticos”.
(Gay y Samar,

Aunque nacié en
Francia, su influencia
fue en Estados Unidos,
en los afios 30's.

“la industria estadou-
nidense caracterizada
por la producciéon
para una demanda
consumista basada en
la creatividad con un

2007)

Ulm (Max Bill) @

1953, Alemania

"Enfoque riguroso del
disefio y la tecnolo-
gfa para afrontar las
contradicciones funda-
mentales de frabajar
para una sociedad de
consumo”. (Frampton y

Sainz, 2014)

completo dominio de
la técnica.

El ama de casa era el
principal objetivo para
la industria de bienes
de consumo”. (Gay y

Samar, 2007)

e Ulm (T. Maldonado)

1956, Alemania

"la idealizacion del di-
sefio de objetos era un
callejon sin salida que,
en nombre del método
cientifico y la estética
funcional, se desen-
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e Pop Art

Critico del consumismo
masivo.

e Radical Design

ltalia

"Materiales pldsticos
Reclama la necesidad
de priorizar la creati-
vidad, enfatizando los
aspectos comunicativos
de los productos, pero

80 s sobre las funcionales,

o técnico —productivas y
Rompimiento total econémicos”. (Gay y
con el “less is more” Samar, 2007)

se convierte en
more is more.

Posmodernidad

La evoluciéon de la

Memphis
80 s

Busca el sentido
formal.

La intuicién, lo sen-
sible, lo emotivo, lo
afectivo y el placer.

(Gay y Samar, 2007)

maquina. Proceso de
cambios y adaptacio-

Digifo| °

tendia cémodamente
de las contradicciones
fundamentales inhe-
rentes a la sociedad
neocapitalista.

". [Frampton y Sainz,

2014)

e 60’

"The American way

of Life”

Epoca de consumo
masivo. Era un mundo
floreciente a partir del
resurgimiento indus-
trial. (Gay y Samar,
2007)

nes.

Digital Crafting@

Un proceso de fabri-
cacién hibrido que
combina la fabricacion
digital con las técnicas
arteanales
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Digital Craft

El Digital Craft se basa en un proceso
de hibridacion entre las herramientas
digitales y las habilidades y conoci-
miento del hombre.

Su infencién es ampliar la nocién de
arfesania en el proceso de fabrica-
cién digital, pero al mismo tiempo,
en el andlogo. Asf fambién infenta
oplimizar el proceso de disefio, crear
nuevas formas de colaboracién y
resultar en nuevas oportunidades de
disefio.

Esta postura y debido al interés perso-
nal por la técnica fradicional alfarera,
se decide empezar un recorrido de
exploracion con esta postura.

El Digital Craft se presenta en base
dos lineas identificadas, la fabrica-
cién digital y la técnica tradicional,
junfo a un tercero que es el material;
para que exista la técnica debe existir
un material, por lo que esfos tres con-
ceptos se desarrollaran, de manera
general.

Si bien con la fabricacién digital no

hay mayor complicacién. En donde
se hace mdas complejo es cuando, la
técnica tradicional estd representada
por el material.

Por ofro lado, el uso de cerdmica
dentro de esfos nuevos procesos de
produccién para generar explorar
ofros alcances, sin embargo el presen-
fe proyecto estd efocado en el barro
como material

Dentro del Digital Craft se ha imple-
mentado el uso de la cerdmica para
generar estos procesos de hibracién
y de conocimiento. El barro, segin
la ciencia de los materiales, es un
material cerdmico.
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FABRICACION DIGITAL

"Todos los problemas pueden solucio-
narse derribando la verdadera barrera,
la que se levanta enfre la informacién
digital y nuestro mundo fisico...Todos
los bits del mundo no sirven de nada
a menos que puedan juntarse con no-
sofros  segln nuestras  condiciones. ..
En vez de sustituir nuestro mundo a
fravés de una realidad virtual, prime-
ro deberiamos buscar maquinas que

lo mejorasen”. (Gershenfeld, 2000)

El concepto de “fabricacion digital” en
su inicio se refiere a la inclusion de las
herramientas controladas por computa-
dora en los procesos de produccion.
la aplicacién de esta tecnologia den-
fro de un proceso productivo presen-
fa varias venfajos frente a un proceso
andlogo ya que permite la aceleracion
de todas las efapas de un proceso,
la reduccion de riesgos, la reduccién
de desperdicio, el control de cada
efapa del proceso, un alto nivel de
precision, el desarrollo de geometrias
mas complejas, flexibilidad, persona-
lizacién vy, por supuesto, creatividad.

Actualmente, la practica del término

es mucho mas amplio que el uso de fa-
les herramientas, es la generacion de
conocimiento. Debido a la flexibilidad
que permite en los procesos, es posible
conjugar diferentes variables — discipli-
nas, técnicas, misma tecnologia - lo que
ha generado un espectro de infinitas po-

sibilidades.

Este concepto, fabricacion digital, en
realidad tiene varias décadas de ex-
ploracion.  En 1952, el Insfituto Tec-
nolégico de Massachussets desarrolla
la primera herramienta controlada por
computadora, dando inicio al desarro-
llo de tecnologia digital sustractiva. Pos-
teriormente, en la década de los 807,
aparece la tecnologia aditiva.

la fabricacion digital se ha convertido
en la tecnologia disruptiva por excelen-
cia y es conocida como la nueva revolu-
cién fecnolégica (Anderson, 2012)

Con el objetivo de democratizar esta
tecnologia de fabricacién digital (Loren-
zo, 2017) se funda el primer Fab lab
o Laboratorio de fabricacién, por Neil

Gershenfeld, director del Centro de Bits


Tesis
Texto escrito a máquina
Digital Craft

Tesis
Texto escrito a máquina

Tesis
Texto escrito a máquina

Tesis
Texto escrito a máquina


PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
and Atoms (CBA) del MIT. Actualmente existen 1625 Fablabs certificados en todo el

mundo, 25 estén en el pafs.

Ante esta creciente tendencia, hace 5 afios aproximadamente, el Instituto Nacional
del Emprendedor (INADEM|, lanza una convocatoria para cerfificacion de Talleres
de Alta Especializacién.  Estos fallere,s como formato nacional de los Laboratorios
de Fabricacion, tienen la misma infencién, acercar esta tecnologia a la poblacion y
explofar en conocimiento, innovacion, creatividad.

En el pais existen actualmente16 Talleres de Alta Especializacién certificados. Mi-
choacdn no cuenta con ninguno. (INADEM, 2019)

Aceleracién en
todas las etapas
del proceso

Creatividad

Personalizacién B
_~ Reduccién de

v despercicio
B
Flexibilidad ~ Control en
cada etapa del
proceso
/ JN N
Adaptacion ! Alto nivel de precision
|

Geometrias Complejas

Ventajas de la fabricacién digital frente a la fabricaciéon andloga
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ARTESANIA

Para enfender la artesania, hay que de-
finir como un primer plano, la técnica
tradicional artesanal:

las técnicas tradicionales arfesanales
representan destreza, conocimiento,
creatividad y expresion cultural a fravés
de la elaboracién de objetos Utiles, sim-
bélicos, rituales o estéticos con materias
primas que generalmente son represen-

tativos de un medio cultural. (UNESCQO,
2003)

Por lo tanto, de lo anterior, la artesania
represenfa no un objeto de manera ais-
lada, sino una actividad que tiene “la
peculiaridad de conservar la unidad
primigenia enfre o bello y lo util" (Beni-
tez, 2009), caracteristica de los objetos
antes de la implementacion del sistema
produccién en serie de la industrializa-
cion.

Esta actividad constituye conocimiento
y comunicacion perpetuado en genera-

ciones (Benitez, 2009).

la diferencia entre una artesania y un
producto industrial, es la técnica con la.

que se ha elaborado el objefo.
la técnica representa el dominio y la
destreza manuales y es ésta la que en

ocasiones es el factor de aprecio del
objefo

ARTESANO

Toda persona que domina la técnica
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MATERIAL CERAMICO

Un material cerdmico se define como
"cualquier producto, que posee una
forma, compuesto por materias primas
inorgdnicas no metdlicas (tanfo minera-
les como sintéticas), que a parfir de un
estado incoherente de polvo se transfor-
ma mediante varias operaciones en un
producto semielaborado, el cual, por
coccién, se convierfe en un objeto s&
lido, que posee una estructura parcial-
mente cristalina y parcialmente vitrea”

(ATC, 2004)

Los materiales cerdmicos se dividen en
cerémicas tradicionales y cerdmicas
avanzadas. Las cerdmicas tradicionales
son todas aquellas que se forman con
arcilla. (Morales, 2005) v, las cerédmi-
cas avazadas ya poseen un confrol quf-
mico y esfructural.

Estos materiales cerdmicos tradiciona-
les son nuestro interés para el presente
proyecto, sin embargo, el andlsis como
material cerdmico esta justificado por su
floreciente aplicacién en campos como
arquitectura y disefio industrial.

Caracteristicas de los materiales cerdmi-
cos:

Ventajas

- Baja densidad

- Excelenfe comportamiento ante la co-
rrosiéon

- Mantenimiento minimo

- Durabilidad elevada

- Uso en medios quimicamente agresivos
- Aislante térmico

- Aislante eléctrico

- Alta dureza v rigidez

- Altos puntos de fusién

- No sufren oxidacién

Desventajas

- Son fragiles y débiles
- Baja resistencia a impactos

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

HIBRIDACION

..."Entiendo por hibridacion  procesos
socioculturales en los que esfructuras
o practicas discretas, que existian en
forma separada, se combinan para
generar nuevas estructuras, objefos y
practicas”. Las esfructuras discrefas son
todas aquellas que ya han sufrido un
proceso de hibridacién anterior. (Can-

clini, 2016)

En la hibridacion se conjugan la fabri-
cacion digital con las técnicas fradi-
cionales con el objetivo de expandir
los principios en ambas direcciones, lo
andlogo v lo digital.

De lo anterior, Digital Craft hace una
conjugacion de tres elementos: la fec-
nologia digital como herramiento, el ar-
fesano como el que domina la técnica
y la arfesania, como la técnica misma.

Al ubicar estas fres variables en un x v,
se genera el espectro de posibilidades
que hay en la conjugacion entre ellos.
Asi también cada campo de accién que
se abre ante cada concepto en combi-
nacién con un segundo representa una
postura ante la técnica principalmente y
con ello ante la practica objetual.

Este espectro generado hace una com-
binacion interesante reflejando asi cam-
pos de oportunidad. Lo seleccion de
alguno de esfos campos, depende di-
reclomente del gusto y conocimiento de
la técnica, asi como destreza.

En el campo de accién, en una posicion
equilibrada, entre la tecnologia digital
y la artesania, junto con el disefio, es
en donde se ubican los objetivos de la
presente fesis.
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OBJETIVOS
OBJETIVOS
DISENO
GENERAL
Explorar a fravés de procesos hibridos de fabricacion que conjugan la fabricacion
digital con la técnica artesanal alfarera, un intercambio multidireccional de conoci-
miento para la generaciéon de nuevas oportunidades de disefio.
, HIBRIDAR ,
TECNOLOGIA DIGITAL ARTESANIA ESPECiFlCOS
1 Explorar en el desarrollo de tecnologia andloga como un posible medio de engra-
naje entre la fabricacién digital y la tcnica tradicional.
//\\w 2 Explorar y documentar el comportamiento del material en el proceso de hiridacion.
IMITAR PRESERVAR
ARTESANO
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ESTADO DEL ARTE

los diagramas de matrices representan,
por medio de un eje de coordenadas
x/y, la relacion entre los diferentes va-
lores de una escala (Lupton, 2011), en
este caso el uso y aplicacion de tecno-
logia digital y técnicas tradicionales en
el desarrollo de productos.  Como se
observa en el diagrama, existe toda
una posibilidad de interaccién y dreas
de oportunidad en el espacio generado
a través de la relacion de ambas varia-

bles.

A través de un método basado en reco-
pilar y analizar es como se ha organiza-
do la informacién, para posferiormente
localizar, de acuerdo a infereses y posi-
bilidades, el eje del proyecto: el punto
central del cuadrante Hibridar que bus-
ca una inferaccién experimental equili-
brada entre técnicas tradicionales v el
uso de tecnologia digital.

HIBRIDAR

Como se menciona anteriormente, la
matriz de posicionamiento estd separa-
da por cuadrantes y cada uno de estos
representa grados de inferaccion entre
las dos escalas analizadas.

En el cuadrante HIBRIDAR de la matriz
de posicionamiento se busca una
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conjugacion equilibrada y positiva de la
técnica tradicional alfarera con la fec-
nologia digital.  Del mismo modo, se
encuentran ubicados algunos exponen-
fes o investigaciones que se ha desarro-
llado sobre el.

El estado del arte se ha desarrollado en
base a este cuadrante, ya que es esfe
precisamente el lugar de interés del pre-
senfe proyecto de fesis. Sin embargo,
fambién se explica de manera breve el
campo de accién de los ofros tres cuo-
drantes de la matriz de posicionamiento,
asi como algunos de sus participantes.

Disefiador: Abel Carcamo

Estudio Primitivo

Ciudad: Chile

Fundador de Estudio Primitivo en Chile,
el disefiador Abel Cércamo Segovia es
identificado por su interés en el rescate
de lo hecho a mano. A través de sus
objetos logra conjugar las tendencias
actuales con un disefio tradicional, con-
jugando diferentes oficios de arfesanos
locales. Buscando siempre conocer los
limites de la materialidad con disfintas
técnicas, logra crear piezas atempora-
les.

Palabras clave: hecho a mano; disefio;
materialidad; técnica; experimentacion.
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Disefiador: gt_2P

Ciudad: Chile

Descripcién:  Estudio de arquitectos fun-
dado por iniciativa de Guillermo Para-
da. Es una oficina de disefio paramétri-
co v fabricacién digital que busca mas
alld de lo establecido, fabricacion y
arfe. Asf, con la premisa, mas paramé-
frico, menos digiftal estos disefiadores
buscan mezclar tecnologia digital (ma-
nejo de informacién, sistematizacion de
variable, produccion digital) y técnicas
tradicionales (hecho a mano, industria
tradicional, procedimientos y materiales
locales) (Herrera, 2016).

Disefiador: Tavs Jorgensen

Lugar: Dinamarca

Descripcion: Su investigacion estd enfo-
cada en la exploracién de como el di-
sefio digital y el disefio y fabricacién de
herramientas puede ser utilizado como
la base para el desarrollo de nuevos
modelos creativos que se ubican dentro
de la delgada linea entre la artesania,
disefio y produccion digital. En su pro-
yecto Biografia NeoIndustrial, Trabajo
con vidrio y herramientas reconfigura-
bles, Jorgensen plantea el potencial de
usar un Unico molde para fabricar una
infinidad de formas, sin embargo, hasta
la fecha no ha sido tan acertado para
su aplicacion en la vida real.  Apoya-
do en la tecnologia digital continda un
proceso de exploracion de sistemas de
fabricacién mas complejos en donde el
resultado termina siendo completamente
andlogo.
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Palabras clave: Disefio digital; herra-
mientas; artesania; reconfigurable; ané-
logo.

Disefiador: Joris Link

Lugar: Holanda

Descripcion: Las esculturas cerdmicas
de Joris Llink se basan en estructuras,
confrastes y sombras. Por medio de
elementos seriados, el disefiador logra
fabricar objetos complejos a diferentes
escalas, generalmente de gran escala.
Su inspiracion la obtiene a fravés de mo-
delos matemdticos, moléculas, asf como
de paisajes y naturaleza.

Palabras clave: elementos seriados; es-
cala.

Titulo: Hybrid Craft

Autor: Amit Zoran

Afio de publicacion: 2015

Lugar: Texas A&M University
Descripcion: El articulo hace referencia
a 15 proyectos presentados en la exhi-
bicion Hybrid Craft — arfesania hibrida
en la Universidad A&M de Texas. Cada
uno de los proyectos demuestra una
integracion del hacer contempordneo
con la préctica tradicional de lo hecho
a mano. A fravés de diferentes aplica-
ciones y alcances se presenta una discu-
sién basada en la habilidad del hombre
y el disefio para introducir diferentes tec-
nologias como herramientas en nuevos
procesos hibridos de fabricacion.

Palabras clave: procesos hibridos; he-
cho a mano; tecnologia; habilidad.

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

Titulo: Crafting Soft Geometry Form
and Materials Informing Analog and
Digital Craft Processes

Autor: Jonathon Anderson y Ming Tang
Afo de publicacién: 2014

lugar:  Sociedad  Iberoamericana  de
Grdfica Digital (SIGRADI 2014)
Descripcién: El arficulo describe una
metodologia que se suma al discurso
actual basado en el arte en la era di-
gital. Propone un estudio centrado en
un examen constante de las relaciones
paramétricas entre forma y material. En
él se expone un proyecto desarrollado
a partfir de ciertos materiales y cargas
integrados a fravés de “tuberias” que
permiten la exploracion mds a fondo
de un proceso hibrido que incorpora
materiales y artesania. los resultados
obtenidos amplian el limite de la forma
estdtica convencional y la inferaccion
espacial denfro de la deformacién,
mientras se busca la forma a fravés de
la exploracion tanto de simulacion digi-
tal como de técnicas andlogas. (Ander-
son, 2014)

Palabras clave: digital — fisico; artesa-
nia; forma; material.

Titulo: Serendipity and Discovery in a
Machine Age: Craft and a CNC Router

Autor: Nancy Yen-wen Cheng vy Erik He-
gre

Afo de publicacién: 2009

Lugar: ACADIA 2009

Descripcién: Dedicados a la experimen-
facion a fravés de la talla de madera
con fecnologia CNC, buscan revelar
formas de invitar al descubri-
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miento del proceso de disefio. Traba-
jando con lineas esbozadas, imitando
el acabado artesanal, la superposicién
geoméfrica y la codificacion de la ruta
de la herramienta pueden llevar a un di-
sefiador a resultados inesperados. (Yen-

wen, 2009)

Palabras clave: Experimentacion; CNC;
proceso de disefio; imitacion artesanal.
breve el campo de accién de los ofros
fres cuadrantes de la matriz de posicio-
namiento, asi como algunos sus partici-
pantes.

Titulo: CONTESTED BOUNDARIES: Di-
gital Fabrication + Hand Craft

Autor: Joseph Choma

Afio de publicacion: 2010

lugar:  Sociedad  Iberoamericana  de
Grdfica Digifal (SIGRADI 2010)
Descripcion: La investigacion hace refe-
rencia a los valores agregados de cada
una de las practicas, pero también so-
bre la diferencia que existe entre ellas,
expresandolo de la siguiente manera: el
disefio digifal puede ser perfectamente
preciso y consistente, pero también pue-
de sentirse estéril y distante del hombre.
El disefio llevado por la materialidad
puede ser intimo y tactil, pero no tiene
la precisién necesaria para conectarlos

elementos. (Choma, 2010)

En sus exploraciones ha encontrado que
cuando la fabricacién digital se conju-
ga con la mano del hombre es cuando
se logra la manipulacion material de
manera holistica logrando una sensua-
lidad en la precision y la consistencia.

(Choma, 2010)
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Palabras clave: conocimiento tactico,
fabricacién digital, arfesania, disefio y
computacion.

Dentro de esta misma especulacion se
presentan ofros exponentes en el mismo
cuadrante.  Si bien, su enfoque en los
procesos de hibridacién es evidente, su
inclinacién estd mas dirigida hacia el
uso de tecnologia digital. Se han sepa-
rado en dos puntos dentro del espacio
como es evidente.

los disefiadores: Ervin Hauer, Nancy
Yen-wen Cheng, Mark Weston, Katie
Bunnell, Erik Hegre, Daniel Widrig vy
Craeme Findlay.  Sin generalizar, sus
procesos se enfocan en la fusion de la
técnica fradicional, como un proceso
de experimentacion material dentro de
lo digital, tendiendo como resultado.
objetos realizados con materiales tradi-
cionales, pero que son manipulados y
trabajados con maquinaria CNC prin-
cipalmente.

Por Ultimo, se encuentra el disefiador
Ronald Rael, fundador de Emerging Ob-
jects. Su practica se basd en un inicio
en la fabricacion de objetos de barro
por medio de impresién 3D, sin embar-
go, con el tiempo su bisqueda se ha
expandido a diversos materiales como
cemento, hueso, sal, arena, entre ofros.
Si bien, la aplicacion de la técnica tra-
dicional en cuanto a la preparacion pre-
via del material esta implicita, el proce-
so de elaboracién, moldeo y terminado
estd complefamente condicionado a la
tecnologia digital.
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IMITAR

Imitar se define como hacer o esforzar
se por hacer algo lo mismo que ofro o
segun el estilo de ofro (RAE, 2017), asi,
este cuadrante IMITAR estd destinado
a exponentes que por diversos mofivos
destinan sus proyecfos a la imitacion a
fravés de la exploracién de modelado y
fabricacion digital.

El disefiador Michael Eden, con una lar-
ga frayectoria en las técnicas de cerdmi-
ca y vidrio, ha derivado en un curso de
experimentacion de nuevos materiales
para la réplica de objetos cldsicos. Por
otro lado, el estudio Factum Arte, forma-
do por un conjunfo de arfistas, técnicos
y conservadores, estd dedicado a la
"mediacién digital” siendo una aplica-
cién de la tecnologia para la conservo-
cién y restauracion de objetos con valor
patfrimonial.

PRESERVAR

Como su nombre lo dice, este cuadrante
PRESERVAR se desarrolla bajo la premi-
sa de la aplicacion de la misma técnica
tradicional sin tecnologia digital, pero
que, al modificar alguna variable dentro
del espectro, se han obtenido resultados
distinfos.

la variables modificadas o exploradas
han sido las siguientes:

- Disefio

- Objetos fabricados

- Asociaciones forzadas materiales
- Escala

- Acabado
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En base a lo anterior y a la especulo-
cién en cuanto a este cuadrante se re-
fiere es como se han organizado a los
exponentes.

Por un laodo, estd el grupo de Xavier
Mafosa, Pop Dots, Lauren Nauman y
Utopia & Utility. Estos disefiadores estan
enfocados en lo bisqueda de nuevos
resultados a través de la exploracion en
los parametros de las variables de di-
sefio, el tipo de objetos fabricados, la
fusion de materiales y el acabado. Sus
resullados han fracturado los alcances
establecidos del material en la técnica
tradicional, dicho de ese modo, sus
proyectos se han convertido mds en una
exploracion de los limites del material y
sus posibles aplicaciones.

El segundo grupo, conformado por 17
disefiadores: Kiho Kang, Sue Paras-
keva, Misuyo Yamashita, Akiko Hirai,
Derek Wilson, Stuart Carey, Abigail
Schama, Fliff Carr, Enriqueta Cepeda,
Nicola Tassie, Barry Stedman, Nathalie
Lautenbacher, Jack Doherty, Kate Schuri-
cht, Shinobu Hashimoto, Brickett Davda
y Sue Pryke. Estos creadores buscan
mantener el equilibrio hasta ahora en-
confrado en cuando a la técnica v el
objeto fabricado. Si bien exploran dife-
rentes variables, es notorio que no bus-
can arriesgar de alguna manera el resul-
tado, como si de una pieza patrimonial
se tratase v, asi, su bisqueda estd mds
enfocada en la materialidad en cuanto
a acabado se refiere y algunas ligeras
exploraciones en la funcionalidad de la
pieza.

Es importante mencionar que por lo
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general se fabrican piezas Unicas o un
bajo numero del mismo modelo, como
una réplica del modelo de produccion
arfesanal fradicional.

EL ARTESANO

Como se observa en el gréfico, el Arte-
sano fradicional se encuentra ubicado
en este espacio y, por ende, todo el
espectro de técnicas fradicionales prac-
ticadas por ellos.
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PROCESO HiBRIDO DE FABRICACION
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A PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
PROCESO HIBRIDO DE FABRICACION

El proceso hibrido de fabricacién como
un proceso no lineal de iferacién entre lo
digital y lo andlogo para la generacion
de conocimiento que permita la pro-
gramacion de un nuevo ciclo iterativo.

Un proceso basado en la practica, re-
forzado en la teoria.  Si bien la hibri-
dacién es la conjugacion de dos varia-
bles, para la generacion de un tercero
indefinido, esta condicién solamente se
hace presente anfe variables que signi-
fican el dominio de la técnica, dicho
de ofro modo, el conocimiento ya ge-
nerado de las dos variables significa el
camino recorrido para la hibridacion,
por lo que la teoria forma parte primor-
dial en el presente proyecto v, especifi-
camente en el proceso de hibridacion.

El objetivo general del proyecto estd
enfocado en la exploracion, a fravés
de dichos procesos hibridos de fabri-
cacion que conjugan la fabricacion
digital con el barro, en un intercam-
bio multidireccional de conocimiento
para generar nuevas oportunidades
de disefio. la materiolidad para el
presente proyecto representa una téc-
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nica fradicional artesanal en la region.

El proceso de hibridacién inicia con el
reconocimiento de las dos variables:
fabricacion digital y técnica tradicional.
En la actualidad, tal conjugacion pue-
de estar en desventaja ante una posible
obviedad de dominio en la realidad
practica y el futuro previsto de las dos
técnicas. Sin embargo, para este proce-
so experimental, dicha condicién care-
ce de relevancia ya que, en las dos se
reconoce el valor que conllevan,
conllevan, pero, sobre todo, el espectro
de posibles oportunidades anfe su inte-
raccion. Dicho esto, las estrategias de
hibridaciéon como un todo holistico no
condicionado.

Con un previo conocimiento sobre fa-
bricacién digital, el proceso inicia con
una primera aproximacion a la técni-
ca artesanal.  Este acercamiento tiene
como obijefivo obtener el conocimiento
y desarrollar las habilidades necesarias
para la ejecucién de los procesos tradi-
cionales de preparacion y manejo del
material y fabricacién de piezas v, al
mismo tiempo, analizar todos los fac-
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tores tanfo internos como externos que
intervienen en la misma.

En la siguiente etopa, se llevarén a
cabo los procesos experimentales de
hibridacién entre la tfecnologia digital
y la técnica artesanal, con el enfoque
de generar ideas de impacto dentro del
orden establecido.

LINEAS DE EXPLORACION

Las lineas de exploracién hacen referen-
cia a las oportunidades de exploracion
dentro de la técnica tradicional, y de
conjugacién con la fabricacion digital.

En el acercamiento a la técnica artesa-
nal, caso Cira Mdarquez, asi como en
un andlisis de su proceso, se encuentran
una posibilidad de éreas de explora-
cién que puedan generar un impacto en
el disefio, como una resultante.

Las lineas identificadas son las siguien-
tes:

- Materia prima.

- Molde

- Forma

- Acabado

- Quema

- Secado

- Decorado

- Uso / Funcién

Cada una de las lineas anteriores pre-
senta un sinnimero de posibilidades,
ya existentes y ofras por explorar. Sin
embargo, es necesario el acofamiento
de oportunidades para poder generar
un proceso iterativo de conocimiento y
la obtencion de resultados.
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SELECCION DE VARIABLES

La seleccién de dichas variables, como
parametros de control en el proceso
experimental, fueron seleccionadas en
base a los objetivos de la presente tesis,
no sin reconocer el posible impacto de
todas las dreas de oportunidad.

Si el objetivo estd enfocado en las opor-
tunidades de disefio y la forma, la fun-
cién y la técnica son conceptos intrinse-
cos dentro de su significado y practica,
no es de extraiiar que ciertas condicio-
nes observadas en cuanto a esfas vario-
bles fueran las seleccionadas: el molde,
como el contenedor de la forma, vy la
aplicacién y/o funcién del resuliante.
Entendiendo que la forma es el punto
de inferés o la interseccion de las téc-
nicas, pero siendo el molde el medio
para llegar a eso.

ANALISIS

Una vez seleccionadas las variables, se
generd un “despiece” de las mismas,
para una nueva seleccién de condicio-
nantes.

Esta nueva seleccién de condicionantes
requiere de un andlisis de lo ya existen-
fe, como una posible primera aproxima-
cién a lo buscado. Posteriormente se
van agregando elementos que comple-
mentfen el mecanismo.

DISENO

El disefio estd basado en lo que se bus-
ca resolver y en base al andlisis previa

TECNICA
ARTESANAL

LINEAS DE
EXPLORACION

Materia prima

Moldes
Acabado

Quema

Secado

quérodo

-
-

Usg / Funcién

/
/
!
I

/
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SELECCION DE VARIABLES

MATERIALIDAD
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ANALISIS

Espesor

“=---.\_—Dim
Configuracién =~

TESTING
APRENDER
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mente realizado.

En esfe proyecto, el disefio se ha enfo-
cado en los artefactos con los diferentes
mecanismos implementados en los mis-
mos.

Cada pieza corresponde a una funcién
especifica y no intencién esfética en ab-
soluto, sino complefamente funcional.

En las iteraciones en los TIPOS 13y 14,
ya existe una infencién de exploracion
en el disefio, implicando por supuesto
el molde, y lo que el mecanismo del
artefacto permite, en su complejidad.
Sin embargo, en los procesos iterativos
anteriores, el disefio de la resultante del
disefio a excepcion, de algunas ligeras
aproximaciones.

DIGITALIZACION

la digitalizacién de lo previamente di-
sefiado.

la seleccion de las herramientas para
digitalizar depende de lo que se vaya
a realizar, pero también del dominio del
interesado.

En un punfo intermedio, por asi decirlo,
hay que hacer la seleccion de la herra-
mienta digital a utilizar para el protfoti-
pado. En esfe paso, se debe realizar
el despiece con las consideraciones de
acverdo a las especificaciones de la
herramienta seleccionada para su fabri-
cacion.

Dentro de estas consideraciones se en-
cuentra el nesting o acomodo éptimo de

las piezas en el material, con la finali
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dad de generar el menor desperdicio
posible.

PROTOTIPADO

El prototipado, de algin modo incluye
el paso de digitalizacién, ya que nece-
sitan una completa coordinacién para el
resultado deseado.

Cada herramienta digital se maneja de
manera distinta y, sU comportamiento
con el material; la digitalizacién para
cada una depende de las especificacio-
nes de la misma.

El material, en cualquier caso, es el prin-
cipal factor en el uso de las herramien-
fas.

El profotipado incluye un proceso itera-
fivo inferno, entre la digitalizacién y él.
Esto depende de diferentes cuestiones
tanfo infernas o referidas al disefiador /
fabricante o, externas.

los procesos iferativos internos hacen
referencia generalmente a correcciones
de la forma, la digitalizacién u ofros,
de algin modo, son sencillos de corre-
gir cuando se presentan. Sin embargo,
cuando son relacionados a cuestiones
externas es mds complicado: calibra-
cién de materiales, calidad de material,
entre ofros. Si bien, también es posible
solucionarlos, lo que deriva de ellos son
varios procesos iferativos, hasta darle
solucion.

Una de las grandes ventajas que presen-
fa la fabricacién digital es que permite
la solucién casi de manera inmediata,
lo que anteriormente era imposible, por
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lo menos en un proceso de fabricacion.
Una vez logrado el objetivo inferno de
este punto, regresa al proceso de itero-
cién general, en donde cuando llega

nuevamente a su lugar, inicia este pro-
ceso interno, hasta que empieza ofro
ciclo.

Debido a que el disefio puede ser un
proceso infinito, todo el proceso lo pue-
de ser también.

MATERIALIDAD

Lla materialidad es la comprobacion del
artefacto con el barro, especificamente.
Este paso estd directamente relacionado
con todos los pasos anteriores, desde
las lineas de exploracion hasta el apren-
dizaje y testing. Como puede verse es
el factor mas importante denfro de la
fabricacion.

Sin embargo, una vez perfeccionado
el mecanismo, este factor puede ser re-
emplazado por uno nuevo. la materia-
lidad es una cuestion de dominio de la
técnica, los mecanismos, sin embargo,
pueden ser infinitos.

TESTING

El testing se refiere a la aplicacién prac-
fica del artefacto una vez perfecciona-
do el mecanismo. En un proceso repeti-
tivo de adaptacion en la practica, o no.
En este paso, se incluye directamente al
arfesano, ya que él y su dominio de la
técnica van a dirigir la siguiente evolu-
cion del artefacto.
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APRENDER

Cada iteracién presenta una problemd-
tica distinta, el andlisis del aprendizo-
ie, se realiza en este punto. Si se hace
una conjugacién de tal andlisis, con el
funcionamiento del mecanismo de la
pieza, una vez realizado el testing vy, el
comportamiento del material, el conoci-
mienfo que se genera es exponencial.
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Todo el proceso es precisamente un juego de seleccién de condicionantes y una vez
que son dominadas en base a un proceso de iteracion o varios, en su complejidad,
se puede regresar al punto 3 que es la seleccién de variables, sino se ha cumplido
esa regla, el siguiente paso no procede. Lo que si puede suceder es que, se vayan
agregando variables que no influyan directamente con el mecanismo pendiente, sino
que, de algin modo, sean procesos independientes, dentro de un mismo arfefacto.

Es interesante como con el desarrollo del artefacto, o con la iteracion, el proceso se
va haciendo mdés digerible, aunque se vaya complejizando el sistema.  Las lineas de
exploracion, si bien se encuentran definidas desde un inicio, durante el proceso, va
asomando nuevas posibilidades de accion y estas a su vez, lo multiplican.

Este proceso hibrido de fabricacién es Gnicamente la conjugacion de fecnologia y
técnica en donde todo se basa en un proceso de toma de decisiones, acerfadas o
no, pero que siempre generan un aprendizaje y, como se menciond con anferiori-
dad, la fabricacién digital permite encontrar siempre una solucién a tales problemas,
siempre que se tenga el dominio de la técnica.
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NESTING

Acomodo éptimo de
las piezas de corte
para evitar desprdi-
cio.

Corte laser
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TECNICA ARTESANAL
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ALFARERIA

Actualmente la utilizacién de arcillas
para la fabricacién de diferentes tipos
de objefos para uso decorativo, arqui-
fecténico y simbdlico estd extendida al-
rededor del mundo. Del mismo modo,
la inquietud en la exploracion de los Ii-
mites del material frente a la tecnologia
digital no es un fema nuevo cierfamente,
sin embargo, se encuentra en la etapa
inicial de la experimentacién.

Alfareria en Michoacan
"Cada pafs, cada regiéon y cada alfa

rero producen piezas de barro con co-
racterfsficas particulares de forma, color,

calidad y funcién”. (FONART, 2010)

los 10 estados con mayor actividad
alfarera en el pafs son: Michoacan,
Puebla, Estado de México, Oaxaca,
Chiapas, Jalisco, Guanajuato y More-
los (Gira, 2012). Michoacdn es de los
que encabezan la lista en produccion.
En el diagrama se muestran todos los
municipios de Michoacdn que se dedi-
can a la actividad en la actualidad.

( DENUE, 2016}
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los 113 municipios del estado estan
agrupados en 7 regiones geogrdfico -
culturales: Region Centro, Region Lacus-
fre, Region Meseta, Region Occidente,
Region Oriente, Regién Tierra Caliente
y Region Costa. Segun el Instituto del Ar-
fesano Michoacano esté organizacion
permite distinguir la produccién arteso-
nal, su estudio y proteccion.

Los objetos que se fabrican en el estado
son teja, salsera, charolas, recipientes
con tapa, cazuelas de diferentes fa-
marios, ollas, céntaros, comales, pifa,
poncheras, floreros, maceteros, cochini-
tos, charolas, platos planos, tazas, ce-
niceros, macetas, jarritos, servilleteros %
ofros. Cada una de esfas piezas esté
clasificada en base a la técnica con la
que ha sido realizada, los materiales y
la decoracién empleados para su aco-
bado y esto depende principalmente de
la regién.

Las técnicas y acabados en los objefos
de barro que se producen en la actuali-
dad. Las principales son las siguientes:

Vidriado. Acabado tipo esmaltado que
hace referencia a un vidrio. El uso de
greta es lo que permite esfe tipo de aca-
bado y es sesquidxido de plomo. Se
hornea a baja temperatura, alrededor
de los 800°C a 900°C provocando
que las moléculas de plomo no se eli-
minen.

Alta Temperatura. Este fipo de alfareria
requiere de arcillas resistentes para ser
cocidas en horno de gas.

Brudiido. La alfareria brufida es un aca-

bado pulido.
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Alisado. Este acabado es el mas sen-
cillo de todos, simplemente es el barro
expuesto, después de cocido, pero sin
ofro proceso final.

Policromado. Este acabado es de mul-
fiples colores. Moler, cernir, humedecer,
amasar, modelar, cocer y decorar con
anilinas es el proceso para esfe fipo de
técnica alfarera. (Ceja, 2018)

El barro tiene propiedades de plastici-
dad, refractariedad, fusibilidad y porosi-
dad: en combinacién con ofras materias
primas puede presentar propiedades
distintas.  Es un material abundante,
econdmico, reciclable, absorbente de
olores, requiere de bajo costo de man-
fenimiento, asi como también permite el
aislamiento acustico y térmico.

El nimero de talleres dedicados a la
produccién de alfareria en Michoacan
es de 3000 oproximadamente (DE-
NUE, 2016), sin embargo, existe un
elevado nimero de talleres en comuni-
dades rurales que también se dedican
a la produccion alfarera que no esté
registrados.

El oficio de la dlfareria es una préctica
heredada, su aprendizaje es de indivi-
duo a individuo, en su mayoria familia-
res. El iniciodo se presta para que el
maestro lo instruya durante un tiempo y
poco a poco poner los conocimientos
en practica. Por medio de la observa-
cién e imitacion es como logra dominar
el oficio.

la innovacion es una cuestiéon  casi
inexistente en todos los ambitos posi-
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bles: desde los afos 70's, Gobierno del
Estado intenté capacitar a los arfesanos
en la préctica del torno manual y de
este modo obtener una mejor calidad
en la produccién, sin embargo, muy
pocas comunidades lo adoptaron. De
igual manera el horno de gas, esto con
la infencion de reducir el impacto am-
biental que generan los hornos de lefia
para el quemado de las piezas.

la siguiente tabla presenta el nimero
de talleres aproximado por localidad
segun la base de datos del DENUE

del 2016, sin embargo, existen ofras
distintas como el registro de la Casa de
las Artesanias de Morelia, Michoacdn,
que tiene idenfificadas ofras comunida-
des alfareras de relevancia en el Esta-

do.

327111 Fabricacién de arficulos de alfareria, porcelana y loza, Michoacdn

TALLERES
MUNICIPIO NUM_MUN LOCALIDAD NUM_LOC ALFAREROS
Cocucho 2 64
Ch 21
arapan Ocumicho 4 o1
Ichan 7 Q3
. Hudncito 5 672
Chilchota 25 Tacuro 14 14
Acachuén 2 2
Erongaricuaro 32 Erongaricuaro 1 1
San Matias el Grande 130 198
Hidalgo 34 Cd. Hidalgo | 16
San Barfolo Cuitareo 41 14
Morelos 51 Villa Morelos 1 3
Morelia 53 Capula 40 607
Quiroga 73 Santa Fe de la laguna 11 872
Tacdmbaro 82 Tacdmbaro de Collados 1 2
Tangancicuaro 85 Patamban 17 262
Tlalpujahua 93 San Francisco de los Reyes 7 1
Zinapécuaro 110 Zinapécuaro de Figueroa 1 22
Tzintzuntzan 100 Tzintzuntzan 1 Q8
TOTAL 3002
( DENUE, 2016)
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Quema

Esmaltado

/

=)

Decorado

la produccién de alfareria dentro de
la técnica tradicional artesanal se divi-
de de manera general en los siguientes
pasos:

1 Recoleccion / Seleccién y Amasado
2 Produccién y Secado

3 Decorado y Quema

4 Esmaltodo y Quema

El proceso es un ciclo repefitivo de ac-
tividades, cada paso ejecutado permite
la practica del siguiente.  Esta consecu-
cién de actividades depende de dife

39

Recoleccién

Produccién

renfes factores internos y,/o externos fan-
fo en el proceso de fabricacion como en
el resultado.

Factores externos. Como la palabra lo
dice, son todas aquellas cuestiones que
no dependen directamente de los arte-
sanos: el molino y su fiempo de entre-
ga, la oferta en moldes de yeso o en
el negativo para la fabricacién de los
mismos, la materia prima para el aca-
bado de las piezas v, principalmente,
el estado climatologico que impacta de
manera directa en la produccién.
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Factores internos. Estas cuestiones es-
tan relacionadas directamente con el
artesano: el dominio de la técnica, la
disciplina, la organizacién infema, la
creatividad y ofros tantos factores.
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TECNICA TRADICIONAL

Caso Taller Cira Mérquez
Artesanos

Sra. Marfa Guadalupe Cira
Sr. Efrén Marquez

Recoleccion

Esmaltado

Quema Produccién

10

Decorado 14 3 13

Secado
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El primer acercamiento que se ha tenido
con la técnica tradicional alfarera ha
sido con el Taller “Cira Mérquez” ubica-

do en Tzintzuntzan, Michoacdn.

Si bien su técnica es tradicional, cada
faller tiene su manera particular de fabri-

cacion. Su proceso es el siguiente:

PROCESO

Caso Taller Cira Marquez

1 Recoleccién de arcilla. Se recolectan
en la misma regién, dos tipos de arcilla
distinta. Se obtiene en ferrones y se tras-
ladan en camioneta.

2 Molino. La arcilla recolectada se lle-
va a un molino. Se recoge encostalado
para su almacenamiento.

3 Se mezclan los dos barros en canti-
dades iguales, se moja y se empieza @
preparar la mezcla. Si es necesario se
pasa por un tamiz antes de ser mojado,
para refirar todos los elementos hetero-
géneos de la materia prima.

4 Una vez preparado el barro se deja
remojar en polietileno negro en la som-
bra minimo durante un dia.

5 Se limpia el érea de trabajo con una
espatula, refirando todo el material so-
branfe y se extiende una cama de barro
seco sobre la superficie de concreto pu-
lido para que el barro reposado no se

pegue.
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6 Se amasa la cantidad deseada de
barro reposado para iniciar con el pro-
ceso de fabricacién.

7 Se selecciona el molde de acuerdo a
la pieza que se desea fabricar. Los mol-
des estan hechos de yeso y del mismo
barro y son fabricados por los mismos
artesanos. Existen dos fipos diferentes
de moldes: vaciado, en donde el molde
estd seccionado en dos pares iguales y;
superficies en negativo con agarradera.

8 Se prepara una plancha de barro
con las manos, posteriormente se extien-
de con una piedra y se monta sobre el
molde seleccionado.

9 Con una piedra de janamo mojada
se alisa el barro que queda expuesto.
Este paso se repite todas las veces que
sea necesario, hasfa que la superficie
tenga la apariencia deseada.

10 Con una pita de pléstico se corta el
material sobrante y con el dedo moja-
do, se alisa el corte.

11 Se separa la pieza de barro del
molde, se pone sobre una superficie lisa
y limpia y se deja secar al aire libre.

12 Ya seco se regresa al drea de traba-
jo en donde con una esponja se le da
una segunda alisada vy, posteriormente,
el acabado deseado.

13 Se deja secar nuevamente durante
24 horas aproximadamente o depen-

diendo del clima.

14 Se pinta



PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

15 Primera quema de 4 horas. Esta
quema puede ser con cualquier fipo de
lefia, tendiendo cuidado que no haya
ningun residuo pldstico en el homno.

16 Se sacan del horno con cuidado
y se esmaltan con grefa o con esmalte
sin plomo

17 Segunda quema de 4 horas. Esta
segunda quema se hace con lefia de
pino Unicamente.

Su drea de trabajo es limitado, sin em-
bargo ha sido adaptado por los arfesa-
nos para su completo funcionamiento y
con el tiempo, las limitaciones que pre-
senfa, simplemente se han convertido en
parfe del proceso.

i pien es un espacio reducido, como
Sib ducid
ya se menciond, la produccion se lleva

a cabo en esas instalaciones.

Como una primera impresién pareciera
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una organizacion infencionada, en un
andlsis del proceso de fabricacién
dentro del taller, se puede observar que
no tiene un proceso ciclico organizado
como las actividades mismas de la téc-
nica, sino que ha sido resultado de una
improvisacién;  siendo el mismo caso
con el mobiliario.

Entendiendo que son las condiciones
normales de frabajo, los alfareros domi-
nan la técnica. Realizando dos recolec-
ciones de material al afio en promedio
y almacendndolo, pueden fabricar sus
piezas de barro y, buscando ferias,
exposiciones regionales o bien en los
fianguis de Tzintzuntzan, Michoacdn,
es como logran mantenerse.

las piezas son fabricadas con moldes
de presion de yeso o del mismo barro.
Algunos son comprados, pero ofros son
fabricados por los mismos artesanos,
como parte de su proceso creativo y de
innovacion.  Las imégenes muestran al-
gunos de los moldes que emplean, asi
como de sus productos.

Recorrido productivo
en el Taller “Cira
Marquez”
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LINEAS DE EXPLORACION

15 Primera quema de 4 horas. Esfto
quema puede ser con cualquier tipo de
lefia, fendiendo cuidado que no haya
ningdn residuo pldstico en el homo.

16 Se sacan del horno con cuidado
y se esmalfan con greta o con esmalte
sin plomo

17 Segunda quema de 4 horas. Esta
segunda quema se hace con lefia de
pino Unicamente.

Su érea de trabajo es limitado, sin em-
bargo ha sido adaptado por los artesa-
nos para su complefo funcionamiento y
con el tiempo, las limitaciones que pre-
senta, simplemente se han convertido en
parte del proceso.

Si bien es un espacio reducido, como
ya se menciond, la produccion se lleva

a cabo en esas instalaciones.

Como una primera impresién pareciera
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una organizacion infencionada, en un
andlsis del proceso de fabricacién
dentro del taller, se puede observar que
no tiene un proceso ciclico organizado
como las actividades mismas de la téc-
nica, sino que ha sido resultado de una
improvisacién;  siendo el mismo caso
con el mobiliario.

Entendiendo que son las condiciones
normales de trabajo, los alfareros domi-
nan la técnica. Realizando dos recolec-
ciones de material al afio en promedio
y almacendndolo, pueden fabricar sus
piezas de barro y, buscando ferias,
exposiciones regionales o bien en los
fianguis de Tzintzuntzan, Michoacdn,
es como logran mantenerse.

las piezas son fabricadas con moldes
de presion de yeso o del mismo barro.
Algunos son comprados, pero ofros son
fabricados por los mismos artesanos,
como parte de su proceso creativo y de
innovacion.  Las imégenes muestran al-
gunos de los moldes que emplean, asi
como de sus productos.
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PROTOTIPOS
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PROTOTIPOS

No nace un artefacto, nacen unas ideas, posteriormente un razonamiento, un diogrcr
ma y una serie de herramientas digitales para la fabricacion de esa idea original.

Antes de la idea, hay que conocer la técnica tradicional, cuestionarse, investigar, el
material y sus propiedades, un razonamiento, seleccionar, un diagrama y una serie
de herramientas digitales para la fabricacion de la idea original.

Posteriormente, esa idea original, razonarla, cuestionarla, evolucionarla, investigar,
un razonamiento, un diagrama y una serie de herramientas digitales para la fabrica-
cién de esa evolucién de la idea original.

Todos los TIPOS disefiados y profotipados ha sido resultiado de una serie procesos
iterativos tanto mentales, tedricos - précticos, digitales vy fisicos.

Como se menciona en el desarrollo del proceso de hibridacion de las variables,
en un principio, se decide confrolar la variable del molde como el confendor de
la forma, asf como ciertas cualidades de la misma. En el proceso evolutivo de los
TIPOS, se va considerando ofras variables, hasta llegar a fabricacion de piezas con
configuracion geométrica tridimensional.
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Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO1 y TIPO2

Los moldes fueron disefiados vy fabricados
para conocer el comportamiento del barro

como una primera aproximacién a la mate-

ria prima dentro de un proceso hibrido de
fabricacién y como una primera explora-

cién en el desarrollo de moldes de presion.

47
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TIPO 1

Diagramas S/E

PLANTA

La forma es sélo

exploracion

ISOMETRICO ®
del molde de

presién fijado .)%

1041

.

TIPO1 Diagrama &
N

de funcionamiento

y fuerzas aplicadas

al molde

48
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TIPO 2 TIPO 2

Diagramas S/E

VISTA SUPERIOR
del molde de
presion
LATERAL
Molde macho
y semimolde de
presién --— I
‘ 1400 ‘
T 204(1) 1
El molde consta de una base como contenedor de la materia prima y de una tapa o semi-
molde en el cual se aplica fuerza para prensar el material.
PRUEBA Se prepard un bloque de barro de una medida aproximada y se colocé en el inte- 3
rior del molde de manera manual, limpiando el sobrante. Posteriormente se aplicod presién |
con el semimolde o tapa. !
El mismo proceso fue realizado con los dos moldes TIPO1 y TIPO2 PO 2 ¥

Diagrama de
funcionamiento y

fuerza aplicada ol
El molde se fijé en su totalidad, no dando oportunidad de desmoldar la pieza de barro, molde

por lo que se tuvo que romper. Debido a que el molde estaba fijo, se tuvo que realizar el
bloque de barro de manera independiente, lo que para un proceso de produccién en serie
representa una deficiencia en el sistema.

ERROR Los errores que se presentaron fueron por diferentes motivos:

49 50
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Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 3

En base al andlisis de resultados de los moldes anteriores se decidié disefiar un
molde de presién, pero por medio de elementos de ensamble y sujecién, no de
fijacion.

PRUEBA EL molde esta conformado por 14 piezas ensamblables y de sujecion.
Este molde nunca fue probado debido a su poca practicidad y a su anficipado

resultado.

ERROR  Se identificaron diferentes errores en el molde, pero el principal es el her-
metismo del mismo una vez ensamblado, dificilmente permite la manipulacién del
material una vez al interior.

Debido al método de ensamble, asi como de los elementos de sujecién, era précti-
camente imposible colorar al interior del molde, el barro para su manipulacién.

TIPO 3

Diagramas S/E

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

ISOMETRICO
de molde de presion
ensamblado

PLANTA
Molde de presién con
soportes

LATERAL

con sistema de ensam-

ble y soportes

LATERAL

con sistema de ensam-

ble y soportes

B ]

B o ]

— —
g —
=7 =1
=1 =1
= =
=] =]
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TIPO 3

Diagramas S/E

TIPO 3 ESPECIFICACIONES
Diagrama de ensamble del Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)

molde de presién

R

TIPO 3

Diagrama de funcionamiento
de molde de presion ensam-
blando el molde macho y el

semimolde
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TIPO 4

Diagramas S/E

ISOMETRICO
de molde de presién
con movimiento rotativo

VISTA SUPERIOR
de molde con soporte
como prensa

LATERAL & . a
de molde con elementos = E
de soporfe y ensamble |

LATERAL
de molde con elementos
de soporfe y ensamble

<[
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TIPO 4

Diagramas S/E

Elementos de soporte
de molde y rotacién

Elemento de ensam- ¥
ble y control de altura

Eje de rofacion

TIPO 4

Diagrama de funcionamiento y
ensamble de molde de presién
con movimiento rotativo.
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TIPO 4

Diagramas S/E

1 Tornillo
Q
3 Ensamble y control
de altura
.\ 5 Tornillo de ensam-

ble de semimolde

6 Molde macho 7 Soporie de

molde macho

TIPO 4
Despiece del molde de presion
con movimiento rotativo.
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TABLA DE ATRIBUTOS
NO. PIEZA ESPECIFICACIONES

1 Tomillo de la prensa Tomillo hexagonal galvanizado 5/16" x 3"
2 Soporte de semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
3 Ensamble y control de altura Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
4 Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
5 Tornillo Tornillo 3/4"

6 Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
7 Soporte del molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 4

Debido al andlisis de los moldes anteriores
y sus resultados, se decide hacer una pausa
y analizar primero los factores que son
posibles y deseables de controlar con un fin
de calidad y eficiencia en la produccién.
Los factores son: el prensado uniforme de la
pieza y el corte.

Se decide experimentar en un elemento de
seccién circular, al que se le aplicaran los
factores a contro|or, anteriormente mencio-
nados.

El molde TIPO 4 consta de 4 cuerpos con
diferentes elementos, que una vez fijos y
ensamblados permiten el prensado y corte
a fravés de un movimiento rofativo. En el
cuerpo del molde, en los soporte especifi-
camente se realizaron unas perforaciones
para colocar el hilo de nylon y redlizar el
corfe del sobrante de barro, una vez pren-
sada la pieza.
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PRUEBA el experimento funciona casi en su
complejidad.

ERROR si bien, como se menciona ante-
riormente, el artefacto, ya no un molde
Unicamente, funciona casi completomenfe,
a excepcién del prensado de la pieza de
barro, ya que no fiene la fuerza ni el empu-
ie para realizar tal accion.

Por ofro lado, también se encuentra una
desventaja en su elementos de ensamble y
control de altura, ya que su sistema es lento
para un proceso en serie.
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TIPO 5 TIPO 5

Diagramas S/E

ISOMETRICO

de molde de presion
con elementos de
ensamble y control de
altura

SUPERIOR

de molde de presién
y soporte de molde
macho

LATERAL
del molde de presion j 2 ;
BVr—rx—=

con elementos de
ensamble.

LATERAL
del molde de presion

con elementos de A%

ensamble
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TIPO 5
Diagramas S/E
Elemento de soporte Exoloracion en ele-
de molde y prensado Plancha de prensado mepntos de ensamble y
® control de altura
N
‘e
Eje de rotacion del
artefacto
TIPO 5
Diagrama de funcionamiento y
ensamble
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TIPO 5

Diagramas S/E

1 Elementos de fijacién

7 Soporte del molde
macho

¢
2 Soporte 4
de semfi-

molde 4 Tornillo

8 Tuerca

TIPO 5
Despiece del molde de presion
con movimiento rotativo.
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TABLA DE ATRIBUTOS

NO. PIEZA ESPECIFICACIONES

1 Elementos de fijacion Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
2 Soporte de semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
3 Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
4 Tomillo Tornillo 3/4"

5 Ensamble y control de altura Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
6 Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
7 Soporte del molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
8  Tuerca Tuerca hexagonal galvanizada

Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 5

Este artefacto TIPO 5, es una réplica del
PRO.4, con la evolucién del elemento de
ensamble y control de altura.

PRUEBA Al igual que el anterior, la pieza
funciona casi perfectamente en fodos las
variables que se busca controlar, con la
excepcion del prensado de la pieza de
barro, ya que no fiene los elementos con la
suficiente fuerza, ni el mecanismo adecua-
do para lograrlo.

ERROR Como se menciona en el parrafo
anterior, el factor a considerar es el prensa-

do uniforme.

También sigue existiendo la cuestién eficien-
cia en el molde y desmolde de una pieza

de barro.
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TIPO 6 TIPO 6

Diagramas S/E

ISOMETRICO

de molde de presion
con movimiento rotativo
con implemento para
grabado vertical

SUPERIOR
con implementos para
grabado de canfo.

LATERAL
de molde de presion P -
con defalle de sujecion j E
y ensamble = =

LATERAL
de molde de presién L
con defalle de pieza

de ensamble y control i %

de altura ===
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TIPO 6

Diagramas S/E

1 Elementos de fijacién

2 Soporte de semimolde

2 Q Elemento de grabado

4 P 4 Tornillo

3 Semimolde

5 Ensamble y control de altura

) o
6 Molde macho 8 Tuerca
TIPO 5 =
Diagrama de funcionamiento,
ensamble y sujecion de cada
elemento. 7 Soporte del molde macho
71
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TABLA DE ATRIBUTOS

NO. PIEZA ESPECIFICACIONES
] Elementos de fijacion Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)
2 Soporte de semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)
3 Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)
4 Tomillo Torillo 3/4"
5 Ensamble y control de altura Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)
6 Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
7 Soporte del molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
8  Tuerca Tuerca hexagonal galvanizada
9  Elemento de grabado vertical ~ Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 6

En una evolucién al artefacto PRO.5 v des-
pués de un andlisis de su funcionamiento,
se decide disefiar y fabricar un implemento
para grabado vertical.

Si bien la pieza todavia no cuenta, hasfa
esfa etapa especificamente, con los im-
plementos de grabado horizonfal para las
dos caras de la pieza de barro, se fienen
contemplados.

En esfa ocasién se diseiid una escuadra en
par, una para cada soporte del artefacto,

y que enfre ellos, a fravés de un sistema de
ensamble, se ubique una pieza que permita
grabar el canfo o alma de la pieza de
barro.

7?2

PRUEBA Se hizo una prueba con el artefac-
fo una vez terminado y ensamblado, no se
llegd a la etapa de prueba con una pieza
de barro en el centro, ya que los detalles
de su funcionamiento se observaron desde
el principio.

ERROR El método de sujecién de estas es-
cuadras no permite que los demds cuerpos
giren, interrumpiendo de ese modo, todo el

funcionamiento del artefacto.
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TIPO 7 TIPO 7

Diagramas S/E

ISOMETRICO
de molde de presion
con movimiento rotativo

SUPERIOR

con implementos para
grabado de canfo. Es-
pecificacion de rotacién

LATERAL

de molde de presion : 2
con defalle de sujecion jM ‘ [
y ensamble i =
LATERAL

de molde de presion

con defalle de pieza =

de ensamble y control % }

de altura : A==l ‘
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TIPO 7

Diagramas S/E

Implemento para Control de altura a
grabado vertical cada 3 mm

’ ®

. Ensamble y control de
. altura

II Eje de rofacién para
corte de sobrante

TIPO 7

Diagrama de funcionamiento,
ensamble y sujecion de cada
elemento.
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TIPO 7

Diagramas S/E

2 Soporte de imple-
menfo de grabado

~ vertical
1 Elementos de fijacién

3 Soporte de semimolde

4 Semimolde

9 Soporte de elemento
TIPO 7 de grabado vertical
Despiece del molde de presion
con movimiento rotativo e im-
plemento de grabado vertical

8 Soporte de melde
macho
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TABLA DE ATRIBUTOS

NO. PIEZA ESPECIFICACIONES
1 Elementos de fijacién Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
2 Soporte de placa de grabado vertical  Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
3 Soporte del semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
4 Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
5 Placa de grabado vertical Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
6 Ensamble y control de altura Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
7 Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
8  Soporte del molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Q@ Soporte de placa de grabado vertical Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 7

En una evolucién del molde 2, se ha
desarrollado un nuevo sistema de ensam-
ble lateral, asi mismo, se le han disefiado
nuevos elementos que permiten el grabado
de la pieza en ambas caras y del canto, al
mismo fiempo que estd siendo cortada.

Su funcionamiento es exactamente igual
que el anterior, un eje central controla el
movimiento de la pieza y de todos los
demds implementos.

PRUEBA En esfe punto, el artefacto y su
implemento funcionan de manera éptima,
pero con las mismas consideraciones
anferiores.

ERROR El material con el que se fabricado
la pieza, fibra de densidad media 3mm de
espesor, no es la indicada para arrastrar

el material sobrante, debido precisamente
al espesor del material, sin embargo y, a
pesar de eso, el implemento funciona de
manera correcta.
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TIPO 8

Diagramas S/E
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Diagramas S/E

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

ISOMETRICO

de molde de presién
con elementos de
control de altura

SUPERIOR
de molde de presion
con bisagra

LATERAL

de molde de presion

LATERAL

de molde de presion

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
TIPO 8

Diagramas S/E

1 Mesa de soporte

3 Ensamble y control

de altura C>\

5 Tornillos de

bisagra 6 Bisagra

2 Semimolde

4 Molde macho
7 Tuerca

TIPO 8

Diagrama de molde de presién
con movimiento rotativo y me-
canismo de abatimiento a 90°
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PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

TABLA DE ATRIBUTOS

NO. PIEZA ESPECIFICACIONES
1 Mesa de soporte Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
2 Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
5 Ensamble y control de altura Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
6 Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
% Tomillos de bisagra Tomillos de bisagra de libro
10 Bisagra Bisagra de libro 25 x 27 x 1 mm
12 Tuerca Tuerca hexagonal galvanizada

84
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TIPO 9

Diagramas S/E

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

ISOMETRICO

de molde de presién
PRO.8 mas implemento
de grabado horizontal

SUPERIOR

con detalle de abati-
miento del soporte y
molde macho

LATERAL
con detalle de abati-

miento a Q0°

FRONTAL
con implementos para
grabado horizontal
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TIPO 9

Diagramas S/E

Elemento de en-
samble y confrol

de altura
®
Implemento
para grabado
horizontal

abatimiento de
Q0°

TIPO @

Diagrama de ensamble de mol-
de de presién con movimiento
rofafivo y mecanismo de
abatimiento de 90°
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TIPO 9

Diagramas S/E

5 Ensamble y

control de altura

2 Mesa de soporte

|
1 Elementos de u
fijacion 4 Implemento de

O\ grabado horizonfal

7 Tornillos de insta-
lacién de bisagra

N

8 Bisagra

6 Molde macho

Q Tuerca
TIPO 10

Despiece del molde de presion
con movimiento rotativo e im-
plemento de grabado vertical
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TABLA DE ATRIBUTOS

PIEZA
Elementos de fijacion
Mesa de soporte
Semimolde
Texturizador
Ensamble y control de altura
Molde macho
Tornillos de instalacién de bisagra
Bisagra

Tuerca

ESPECIFICACIONES

Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Tormillos de bisagra de libro

Bisagra de libro 25 x 27x 1 mm

Tuerca hexagonal galvanizada
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TIPO 10

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
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TIPO 10

Diagramas S/E

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

ISOMETRICO

de molde de presion
a fravés de prensa y
movimiento rofativo

SUPERIOR

de molde con prensa
manual y sistema de
abatimiento

LATERAL

de molde de presién
con defalle de prensa
manual y elemento de
rofacion en un extremo

FRONTAL de molde de
presién con detalle de
prensa manual

Q0




TIPO 10

Diagramas S/E

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

ISOMETRICO

de molde de presion
por medio de prensa
manual. Detalle de

abatimiento superior
a Q0°

SUPERIOR

de molde de presion
por medio de prensa
manual

LATERAL
de molde con meca-
nismo de abatimiento

a Q0°

FRONTAL

de prensa manual con
mecanismo de abati-
miento

Q0

TIPO 10

Diagramas S/E

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

ISOMETRICO

de molde de presion
a fravés de prensa y
movimiento rotativo en
un extremo

¥
\
\

SUPERIOR
de molde con prensa
manual y movimiento

rotativo de 180° ] 80°\\\\

LATERAL

Fy

de molde de presion ml [ ]
s=laao———— ..

con detalle de prensa

manual y elemento de _

rotacién en un extremo

FRONTAL

de molde de presion

con detalle de prensa
manual y movimiento
rotativo
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TIPO 10

Diagramas S/E

Control de altura
®

Movimiento circular

Mecanismo de abatimiento

Elemento de unién de

cha de modelado

foe
Prensa manual
TIPO 10
Diagrama de funcionamiento
general del molde de presién
Q2

prensa manual con plan-
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TIPO 10

Diagramas S/E

1 Pivote

(D\ 2 Mesa de soporte

8 Soporte de
prensa

4 ]

7 Tornillos y

bisagra 9 Guia de prensa

e
3 Poste de
aluminio

6 Molde macho
11 Prensa
10 Soporte N
de molde
macho
14 Palanca
13 Soporte
de prensa

12 Prensa
TIPO 10
Despiece del molde de presion
con movimientfo rotativo,
prensa manual y mecanismo
de abatimiento de 90°

Q3



PHF TECNOLOGIA Y TECNICA PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

TABLA DE ATRIBUTOS TIPO 11
NO. PIEZA ESPECIFICACIONES

1 Pivote Tomillo hexagonal galvanizado 1/4"x 3 1/2"

2 Mesa de soporte Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

3 Poste Poste de aluminio 1/4"

4 Riel Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

5  Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

6 Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

7 Bisagra y tomillos Bisagra de libro 25 x 27 x 1 mm vy tornillos

8  Soporte de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

Q@  Gula de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

10 Soporte de molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

11 Prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

12 Prensa Tomnillo hexagonal galvanizado 5/16" x 3"

13 Soporte de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

14 Palanca Clavo para concrefo 3 1/2" calibre 8
Tecnologia: Laser Co2 de 100 w Los sistemas de soporte y control de altura
Software: Rhino 5 complican y obsfruyen incluso, la prensa

manual.
TIPO 10
La bisagra presenta un punto bastante débil

Habiendo enfendido el mecanismo del dentro de todo el soporte de la prensa
artefacto anterior, asi como sus deficiencias, manual, sin emborgo aungue se ubicara en
se decide disefiar y fabricar una prensa ma- el soporte posterior, continuaria con la dis-
nual para su implementacién en el sistema. minucién de la capacidad real del artefacto

en su complejidad.
Asi también se el incrementé un posible
movimiento rofativo en un extremo del
primer cuerpo de todo el artefacto, con la
infencién de facilitar la colocacién de la
pieza de barro entre los dos moldes. La
bisagra como elemento de abatimiento,
permanece.

PRUEBA Este artefacto ha sido el que més
modificaciones ha sufrido para su correcto
funcionamiento.

ERROR Su complejidad debido a la serie
de mecanismos aplicados en un mismo
conjunfo, su manipulacién se ha concluido
en algo complejo y poco préctico.

Los sisfemas de soporte y control de altura

Q4 Q5



TIPO 11

Diagramas S/E

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

ISOMETRICO
de molde con prensa
manual

SUPERIOR

con prensa manual

LATERAL
de molde con prensa
manual

FRONTAL
de molde con prensa
manual

_(qt,(«{\\m

Q6
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TIPO 11

Diagramas S/E

Base de prensa y
soporte de elementos de
sujecion de la plancha
de modelado deslizable

@ Elementos de unién del
artefacto
(®

Prensa manual

TPO 11 @

Diagrama de funcionamiento Plonchos de modelad
general del molde de presién anchas de modelado
deslizables

Q7
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TIPO 11

Diagramas S/E

2 Elementos de
fijacion

1 Mesa de soporte ol Semimolde

AN Yo 5 Molde 7 Soporte de prensa

10 Elementos de / 8 Prensa
fijacion de soporte

de prensa

TIPO 11

Despiece de molde de presién
con prensa manual y elementos B 11 palanca
de sujecién v rofacion de u

molde macho y semimolde

@ Guia de prensa

Q8

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

TABLA DE ATRIBUTOS
NO. PIEZA ESPECIFICACIONES

1 Mesa de soporte Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
2 Elementos de fijacion  Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)
3 Ril Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
4 Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
5 Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
6 Riel Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
7 Soporte de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
8  Prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Q@  Guia de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

Elementos de fijacion  Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)

— O

Palanca Clavo para concrefo 3 1/2" calibre 7

Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 11

El artefacto TIPO 11 replica el mecanis-
mo del TIPO 10 con la diferencia de los
elementos de ensamble y control de altura;
la forma de la prensa es alterada por
cuestiones de practicidad en el movimiento
rofativo del molde.

PRUEBA La no se ha probado de manera
efectiva con una pieza de barro, sin em-
bargo sus elementos funcionan de manera
correcta.

ERROR No se ha llegado a la etapa de

prueba, por lo que no es posible definir
algun error en el artefacto.

Q9
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TIPO 12 TIPO 12

Diagramas S/E Diagramas S/E

ISOMETRICO
de molde con prensa
manual

SUPERICR

con prensa manual

LATERAL
de molde con prensa
manual e implemento

de grabado vertical = e £ SRS

FRONTAL : ==
de molde con prensa : ‘
manual T e
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TIPO 12

Diagramas S/E

Planchas de modelo-
do deslizables

Mecanismo de
Mecanismo de movi- control de altura
miento circular g ®
I

I
|
|

. J

Prensa manual

TIPO 12

Diagrama de funcionamiento
general del molde de presién
con prensa manual e imple-
mento de grabado vertical

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
TIPO 12

Diagramas S/E

11 Elementos de
2 Elementos de fijacién de soportes
fijacion de prensa

1 Mesa de soporte

J’ ~ . .
w4 S\e\rrl\\molde @ Soporte de prensa

3 Poste de

aluminio
5 Molde macho
TIPO 12
Despiece de molde de presion 7 Guia de 12 Palanca

con prensa manual y elementos  prensa
de sujecién v rofacion de
molde macho y semimolde

8 Prensa



PHF TECNOLOGIA Y TECNICA PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
TABLA DE ATRIBUTOS
NO. PIEZA ESPECIFICACIONES

1 Mesa de soporte Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
2 Elementos de fijacién Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
3 Poste de aluminio Poste de aluminio 1/4"

4 Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
5  Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
6 Riel Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
7 Guia de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
8  Prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
9 Soporte de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
10 Prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
11 Elementos de fijacion Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
12 Palanca Clavo para concreto 3 1/2" calibre 8

Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 12

En el profotipo TIPO 11 se continta
con complicaciones en el funcionamien-
to de la prensa, por lo que la evolucion
de este TIPO 12 esfd enfocado en la
solucion de tales problemas.

Por un lado, se elimina el soporte

de la prensa y al mismo tiempo, el
soporte del riel para el molde, siendo
reducidos a los mismos elementos de
la prensa, ya que esfos no presentan
movimiento debido a su sujecion.

la guia de la prensa también es modi-
ficada y su ensamble es reubicado a

la mesa de soporte, dejando asi una
prensa que alberga fodos los elementos
de los diferentes mecanismos, todos
con diferentes funciones.

PRUEBA La prueba se realizé con una
pieza de barro y se pudo lograr el
objetivo, sin embargo, debido a que
la fuerza que genera la palanca sobre
todo el elemento, generd una fractura
en los soportes de la misma prensa,
por lo que se debe experimentar con
un nuevo material.

ERROR El detalle que se presenta es

el mencionado en relacién al material.
Si bien la pieza funciona en su com-
plejidad, el material con el que estd
fabricado ya no cuenta con las propie-
dades requeridas en cuanto a la fuerza
generada, para la correcta comproba-
cién del TIPO 12, El siguiente paso se
dard en fal direccién.
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TIPO 13

Diagramas S/E

de

Control de altura

107
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TIPO 13

Diagramas S/E

SUPERIOR

de prensa manual con
carriles para soporte de
implemento de corte

=l
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[
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H H

{P

o
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00 pommcy
I

———

[ICT0 T
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LATERAL

de prensa manual con

planchas de modelado =

LATERAL de prensa ma-
nual con extension de
estructura como soporte
para carriles

e

|
m
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TIPO 13

Diagramas S/E

5 Elementos de
fijacion de soportes
de prensa

2 Prensa [ )

3 Palanca

4 Mesa de sopprte
de prensa

1 Soporte de prensa

®

12 Carril superior
para corte

11 Soporte de
prensa

®
®©

8 Guia de prensa y
soporte de carriles

]
@) u
10 Mesa de soporte

9 Rieles para moldes

deslizables 14 Implemento para
corte de material
sobrante
®
13 Carril inferior
para corte



PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
TABLA DE ATRIBUTOS
NO. PIEZA ESPECIFICACIONES

1 Soporte de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
2 Prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
3 Palanca Torillo 5/16" x 4"

4 Mesa de soporte de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)
5 Elementos de fijacion Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
6 Molde macho Fibra de densidad media 3mm Arauco [MDF)
7 Semimolde Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
8  Guia de prensa y soporte Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
Q  Rieles Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
10 Mesa de soporte Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
11 Soporte de prensa Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
12 Carril superior de corte Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
13 Carril inferior de corte Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)
14 Implemento de corte vertical Fibra de densidad media 3mm Arauco (MDF)

Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 13

PRUEBA No se realizo una prueba con

las piezas de barro.

Antes de una evolucién material, se ha
decidido por una evolucién en la for-
ma. Se busca la fabricacién de piezas
de barro con diferente forma, tfamaro y
espesor, pero con el mismo mecanismo
de corte, en cuanto al hilo de nylon y,
grabado.

Se ha concluido que el mecanismo

de corte utilizado hasta el TIPO 13
impide la evolucién del artefacto a los
objetivos planteados en esta etapa del
proyecto, por lo que se ha disefido y
fabricado una extensién en las guias
de la prensa como soportes para

los carriles del implemento de corte
verfical, asiléndolo de este modo de la
estructura de la prensa.

ERROR El material y su fragilidad es-
pecialmente en los cambios realizados
en este prototipo han derivado en el
necesario desarrollo del TIPO 14.

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

TIPO 14
Diagramas S/E
E =<
]
o lg' \LJ/ m
SUPERIOR Ll
de prensa manual con | i
estructura para corte E 3 i

LATERAL

de prensa manual e

implemento de corfe

vertical

FRONTAL

de prensa manual
carriles lateriales para
sujecion de implemento
para corte vertical
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TIPO 14

Diagramas S/E

Mecanismo de
prensado manual

Prensa con COHTFO‘

de altura
[ | |

Planchas de modelado

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
TIPO 14

1 Palanca 3 Soporte de prensa
Diagramas S/E ®
q 4 Pasador de altura
O/ 7 Soporte de prensa
5 Tornillo y base de
prensa
2 Prensa

6 Plataforma de
prensado

ﬁ,9//7/7 =

= 16 Lateral
de carril
de corte

< |

= U@ 17 Implemento de
corte vertical
. ® 15 Carril inferior de
12 Gufa de prensa 13 Mesa de soporte corfe
de prensa
113



PHF TECNOLOGIA Y TECNICA
TABLA DE ATRIBUTOS
NO. PIEZA ESPECIFICACIONES

1 Palanca PLA [poliacido lacticol true black

2 Prensa PLA (poliécido lactico) true black

3 Soporte de prensa Aluminio 6061 1/4'

4 Pasador de altura PLA (poliécido lactico) true black

5 Tomillo de base y prensa PLA [poliacido lactico) true black

6 Plataforma de prensado Aluminio 6061 1/4"

7 Soporte de prensa Aluminio 6061 1/4'

8  Molde macho Fibra de densidad media 3mm (MDF) y yeso
9  Tomillo PLA [poliacido lactico) frue black

10 Semimolde Fibra de densidad media 3mm (MDF) y yeso
11 Riel PLA [poliacido léctico) true black

12 Guia de prensa Aluminio 6061 1/4"

13 Mesa de soporte de prensa Aluminio 6061 1/4'

14 Carril superior de corfe PLA (poliacido lactico) true black

15 Carril inferior de corte PLA (poliacido léctico) frue black

16 Llateral de carril de corte PLA (poliacido lactico) true black

17 Implemento de corte vertical PLA (poliacido léctico) frue black

Tecnologia: Laser Co2 de 100 w
Software: Rhino 5

TIPO 14

para las demds piezas se ha decidido
la impresion 3D de PLA (poligcido
l&ctico).

El prototipo 14 es una evolucién del
anferior en cuanto al material con el
que ha sido fabricado, no feniendo
evolucién en cuanto a dimensiones y
forma de la resultante, sin embargo,
si ha sido analizada y modificada
la estructura general para su dptimo
ensamble y funcionamiento.

La seleccion de materiales para su
fabricacién se ha basado en la fuerza
requerida por fodos los mecanismos del
arfefacto. Para la estructura general se
ha seleccionado aluminio ca. 1/4" y
para las demds piezas se ha decidido
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TIPO 14
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TIPO 14
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TIPO 14
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FABRICACION DIGITAL

Para la fabricacién del profotipo 14 se
han utilizado diferentes herramientas di-
gitales a las utilizadas en los profotipos
anteriores. Esta tecnologia digital ha
sido requerida debido a los materiales
con los que ha sido fabricado para la
comprobacién de los mecanismos que
se han desarrollado hasta este modelo.

El prototipado del TIPO 14 se ha lle-
vado a cabo en dos etapas debido a
los materiales de fabricacién: aluminio
ca. 1/4" y PLA (poligcido léctico), por
lo que el proceso serd especificado en
dos apartados distinfos.

ETAPA 1

Tecnologia: Router CNC

Software: Rhino 5 / AtCAM / Cut2D
Material: Aluminio Ca 1/4" Aleacion
6061

El proceso tiene inicio con la seleccion
del material ya que esto deriva en la
tecnologia digital a emplear, para
posteriormente preparar el archivo de
corte.

En este caso, el aluminio es la variable
que rige esfa etapa del proceso.

El corte se realizé en router CNC,
utilizando una fresa de carburo de
tungsteno de 4mm de diémetro con
vastago de 1/4" y con un filo, tecnolo-
gia de Amana tools.

El despiece ha sido preparado en base
a las especificaciones anteriores.

Una de las ventajos de la tecnologia
digital es que permite la reduccion del
desperdicio de material y, para este
caso, esfa reduccién de desperdicio se
logra por medio del nesting o acomo-
do optimizado de las piezas en el drea
de corfe; en este caso especifico se
ha realizado en una solera de aluminio
ca. 1/4" de 16" x 14" {400 x 355
mm), teniendo como un minimo de
separacién Smm entre piezas.

Nesting

Con el nesting preparado, se genera
el cadigo g con el software CAM,
arfCAM, en esfe caso especifico, para
posteriormente iniciar el corte.

la programacién se realizé para un
corte con enfrada fipo rampa a 30
mm y con una profundidad de .3 mm,
avance de 40 cm/seg y a 18000
RPM. El corte total tuvo una duracién
de 5.23 hrs y 6 piezas resultantes en
aluminio.
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CONGSIDERACIONES

El uso de la tecnologia CNC implica
cierfas consideraciones especiales en

el resultado.

Para el router CNC una de las con-
sideraciones son los dngulos de 90°
en frayecforias infernas, debido a que
emplea fresas como herramientas de
corte. Dichas fresas fienen un espesor a
considerar, lo que en un angulo interno
genera un fillet del espesor de la fresa
en uso.

En el diagrama se representa una simu-
lacion de una trayectoria y el resultado
del corte. La complicacién en la fabri-
cacién digital se presenta en los

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

Pieza en corte CNC

ensambles ya que esfo implica una
reduccién de la perforacion, sin
embargo, esta caracteristica debe con-
siderarse en el desarrollo de la pieza,
como se ha realizado en el presente
proyecto.

La siguiente consideracion estd referi-
da a la calidad del material. En este
caso, la calibracién del material es

un principio elemental debido a los
ensambles: la placa de aluminio ca.
1/4" (6.35mm) en realidad tiene un
espesor de 6.23 mm, comprobado por
un calibrador vernier digital.

ETAPA 2

Tecnologia: Impresora 3D, MakerBot
Z18 Replicator

Software: Rhinoceros 5 / MakerBot
print

Material: PLA (Polidgcido lactico)

En esta efapa 2 del proceso de fabrica-
cién, referida a la tecnologia aplicada
por la materialidad requerida, se hizo
uso de una impresora 3D de
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PLA o poliacido lactico, marca Maker-

Bot modelo Z18 Replicator.

Después del desarrollo del archivo st
(estereolitografico) del modelo 3D de

cada pieza, se genero el codigo g en
MakerBot printer, igualmente de cada
pieza, para posteriormente imprimir.

TIEMPO TOTAL
MATERIAL TOTAL
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SUPUESTOS
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LA FORMA EN EL PROCESO EVOLUTIVO DEL TIPO

La evolucion de la forma en dos dimensiones (x,y) en el proceso iferativo del meca-

nismo.

Evolucién del corte

B
B
B

Z8

Evolucion de espesor

Evolucion del elemento

como una resultante pro-

porcional a la evolucién
del mecanismo

Representacién de
posibilidades de corte
en planta hasta el
dlimo TIPO disefiado
y fabricado.
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"We project ourselves in the Project” (Kobayashi , 2019)

La hibridacion inicia con el control de las variables seleccionadas. El
control.

En un inicio este control derivaba en un resultado, después de 14
iteraciones, genera aproximadamente 12,960 posibilidades en una
configuracion geométrica plana. Falta la creatividad ...

Existe lo posibilidad de parar en este punto y avanzar hacia un no
control del material, seguramente avanzaria al infinito fambién.

PHF TECNOLOGIA Y TECNICA

CONCLUSIONES

2Si al arfesano le quitamos el objeto,
sigue siendo artesano? sen dénde
plasmaria su técnica tradicional? 5Si
le infercambiomos moldes por otros del
mismo material, sigue siendo la técnica
fradicional? sSi en lugar de cortar el so-
branfe con una pita de pldstico tensada
entre la boca y la mano, corta con ofro
implemento, deja de ser técnica fradi-
cional también?

Si la técnica tradicional tiene valor por
la técnica misma y no por el objeto fi-
nal, en dénde queda el objeto? 30 la
técnica sin el objeto?

Sila industrializacién fractura el proceso
arfesanal infegral de concepcion vy fo-
bricacién, para dar paso a la maquina,
generando productos en serie sin valor
en cualquier sentido, enfonces el vinculo
entre el objefo y el proceso de fabrico-
cién estd implicito.

Si bien, son cuestiones en donde el sim-
bolismo se hace presente y, cuando, en
un inicio, se especificé que esfa serie de

exploraciones no tienen relacion alguna
con lo simbdlico de la técnica, simple-
mente se hicieron.

Existen dos posibles razones. 1 El sim-
bolismo intrinseco de la arfesania por
cuestiones culturales y sociales y al ser
parte de esta cultura, simplemente existe
y por lo tanto, las dificultades para se-
parar una prdctica de ofra; 2 Realmente
existe el vinculo entre uno y ofro.

Digital Craft considera la técnica como
el dominio de la materialidad, en nues-
fro pais esa técnica conlleva significado
y tradicién, lo que puede ser dificil de
separar, hablando en términos de la in-
clusion del artesano.  Sin embargo, el
representa la interseccion en la hibrida-
cién por ser el que domina la técnica,
solamente hace falta la herramienta.
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OTRAS CONCLUSIONES

En la hibridacién de las variables, la fo-
bricacion digital, se presenta como la
dominante. Sin embargo, en un andlisis
de todo el desarrollo del proceso, es el
material, preparado en base a la técni-
ca tradicional, el Unico que factor que
influye directamente en cada paso del
proceso.

"...The "digital” part of those tools re-
sides in the confrolling computer; the
materials themselves are analog.” (Ger-
shenfeld, 2012) Sumandole a esto, el
control de esas herramientas digitales
tfambién es andlogo, siendo, el tercero,
hibridado, con cardcter andlogo.

Para provocar intersecciones 'y fran-
sacciones (Canclini, 2016), la técnica
debe encontrarse en un pleno dominio
y, evolucionard. (Mumford, 1957) De
ser asi, ante una combinacién con un
proceso digital, es la técnica tradicional
la que evolucionard; las herramientas
digitales aprenderan.

Enfonces, dentro de la hibridacién, la

fecnologia digital es la generadora mul-
fidireccional de conocimiento por ser la
herramienta en la evolucion.

Por ofro lado, si esta es la variable do-
minada, puede ser, de alguna manera
intercambiable, por lo que no importa
enfonces que herramienta sea, siempre
provocard evolucién en la técnica. Vis-
fo de este modo, el objefivo del presen-
fe proyecto ha sido alcanzado, ya que
los TIPOS desarrollados, son una serie
de herramientas andlogas disefiadas y
fabricadas por medios digitales para
la experimentacion con la técnica tradi-
cional arfesanal, provocando una evo-
lucion.
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