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Introduccion a Ciclo Productivo Ao

Tecnologia de Fabricacion

Producir esun proceso de transformacion por el que los materiales brutos se
convierten en productos acabados, que tienen un valor en el mercado, con una
combinacion de mano de obra, maguinarias, herramientas especiales y energia
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Clasificacion de las Industrias Tecnologia de Fabricacion

Segun:

Produccioén: Producto: indice de produccion: Distribucién en
*En forma discreta *Materias bésicas *Produccion artesanal planta:
(coches, ordenadores, ...) e Transformadoras *Produccion masiva ePosiciones fijas
°l nglu_strlas d,e proceso Fabricantes de *Produccién por lotes I mplantacion por
(plastico, quimicas, ...) :

productos finales procesos

Implantacion por
flujo del producto

Piezas terminadas

Introduccion



Tecnologias de Fabricacion
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Tecnologia de Fabricacion

NORMALIZACION

>

FABRICACION

L as Tecnologias de Fabricacion estudian los procesos de conformado que sufre un material
desde que ha sido elaborado en bruto hasta que sale transformado en un producto acabado.
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Ejemplo. Tec. de Fabricacion (1)  tenologiadeFapr icacion
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Ejemplo. Tec. de FabricaCion (2)  renoogiaderabricagon

.~ . 2-FABRICACION

ARRANQUE DE MATERIAL
preforma: redondo de 120x40

Proceso de Fabricacién: Conformado por arranque de

Preforma; Redondo de | 10w40 material
Procesa de Fahricacsin: Conformado por aramgise de malerial_

.;—_. s | i MOLDEO
— [ preforma: Lingote de acero

Proceso de Fabricacion: Conformado por fusion

Preforme; Lingote de acem
Proceso de Fabricacidn: Conformadn por fusidn
¥
Conformado por armangue de marerial,

DEFORMACION PLASTICA

preforma: Chapa de acero

Proceso de Fabricacion: Conformado por embuticion
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Clasificacion de las Tecnologias D Auomaica
de FabrlcaCI én Tecnologia de Fabricacion

Tecnologias de Fabricacion

Por Por fusion y Por Por soldadura | Por sinterizado
eliminacion de moldeo defor macion
material
Arrangue de viruta Moldeado en Forjalibre o con Soldadura Compresion axia
arena estampa eléctrica
M ecani zados por Compactacion
medios no Moldeado en Laminacion Soldadura con gas Isostética
convencionales coquilla
Extrusion Soldadura por Extrusiony
Moldeado bagjo medios no laminacion
presion Edtirado convencionales
Conformado de uni on por
chapas abrasivos
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Lugar de las tecnologias de D Automaica
fabricacion en laempresa Tecnologia de Fabricacion
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Ingenieria Simultanea o D Sitemasy
Concurrente (1) Tecnologia de Fabricacion

La ingenieria simultdnea es un metodo sistematico para integrar el disefio, con el
resto de las actividades desarrolladas a lo largo del ciclo de vida de un producto:
ensayos, planificacion, fabricacion, montaje, calidad, mantenimiento, etc

S & REDUCCION DEL TIEMPO DE

% % PUESTA EN MERCADO

— =

[ ]

4 , — 4 S—

P i *\\ P IR N
| Tiempo Tiempo
< > < >

Introduccion 9



quenieriade
Ingenieria Simultanea o D Sitemasy
Concurrente (2) Tecnologia de Fabricacion

Objetivos de la Ing.

— I i Ingenieria concurrente Concurrente
—“m“"l gropos por propecin rebejando e parsbrio

los cambios se propagsn con rapidez

eDisminucion del tiempo de puesta en
el mercado delos productos.

eReduccion del coste del producto.

eMegjoradelacalidad en los
productos.

eOptimizacion del disefio.
oEtcC.

WhiHwmy
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Consideraciones sobre la eficacia D ey
de una pl anta | ndustri al Tecnologia de Fabricacién

Curso de fabricacion de una pieza

Tiempo en curso de Fabricacion

Tiempo en curso de Fabricacion O Tiempo maniobra

Tiempo de corte

5%

70%

6% Ofraccion productiva

44%

34% . .
Fiestasy vacaciones
95%

@ Tiempo en no m Pruebas, roturas...
maquina 0
- 2% 12% 2%
@ Tiempoenla
maguina Reparaciones,

carga...
Distribucion del tiempo en
una maquina

OTiempo muerto

Utilizacion
incompleta 2°y 3er
turno
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EStrateg| asa pl antear Tecnologia de Fabricacion

«Control numérico

*Tecnologia de grupos

*Diseno Asistido por Computador (CAD)
«Control de produccion

Sistemas de Fabricacion Flexible

eFabricacion Integrada por Ordenador (CIM)
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