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1. Introduccion.

En la Universidad Auténoma Metropolitana, se ofrece la Unidad de Ensefianza-Aprendizaje
(UEA) denominada Taller de Procesos de Manufactura I. El objetivo principal de esta UEA
es proporcionar al alumnado las habilidades necesarias para operar y manejar
eficientemente las diversas herramientas utilizadas en los procesos de manufactura sin
arranque de viruta. Esto incluye tanto el conocimiento tedrico como la experiencia practica
en el uso de maquinaria y técnicas especializadas [1].

Durante el curso, el alumnado inscrito en la UEA tiene la oportunidad de aplicar estas
habilidades en un proyecto especifico: la manufactura de una lampara con una pantalla
conica, como se muestra en la Figura 1. La construccion de este modelo se ha repetido
durante varios afos. Sin embargo, el disefio de este modelo no incluye la totalidad de los
procesos que forman parte del programa de estudios [1]. Ademas, el proyecto se desarrolla
a lo largo de un trimestre, lo cual es un periodo extenso para la elaboracién de un solo
prototipo, y considerando los tipos de procesos de manufactura que se abordan en el
temario de la UEA, es necesario ampliar los prototipos, ya que cada uno requiere de
diferentes materiales para su manufactura.

= L=

Figura 1. Modelo de lampara con pantalla conica [2].

Con el fin de continuar innovando en el proceso de aprendizaje, se ha propuesto el
desarrollo de tres disefios alineados con los temas de la UEA los cuales son fundicion,
soldadura, forja y tratamiento térmico. Esto permitira al alumnado comprender tanto el
procedimiento como la justificacion de estas practicas, explorando y aplicando diferentes
técnicas de manufactura en el Taller de mecanica de la Universidad, en el departamento de
Energia. Este enfoque no solo busca incentivar la creatividad y el desarrollo de soluciones
creativas en el campo de la manufactura, sino también profundizar en su comprension. A
través de la implementacion de nuevos procesos, se pretende ofrecer al alumnado una
perspectiva reciente que les permita formarse para el campo de la manufactura.



2. Antecedentes.

En el ano 2008 por los profesores Zeferino Damian Noriega, Mario Gémez Villeda, Mario J.
Ocana Gonzalez, Javier C. Osario Jiménez, y Ernesto Montes Estrada del Departamento
de Energia, de la Universidad Autbnoma Metropolitana Unidad Azcapotzalco, se realizo el
Programa analitico para la UEA Procesos de Manufactura | [3]. Se tomara en cuenta las
practicas desarrolladas con este programa como base de los prototipos.

En el afio 2011 los alumnos Aline Cantera Rubio y Arturo Chavarria Reséndiz de la
Universidad Nacional Autonoma de México de la Facultad de Ingenieria, realizaron la tesis
con el nombre de "Disefio y Construccion de un Molde Permanente para Vaciado por
Gravedad que Sirva como Material Didactico en una Practica de Laboratorio” [4]. Se tomara
en cuenta los conceptos fundamentales y metodologia para la fundicion en moldes debido
a que el primer prototipo empleara este proceso.

En el afno 2011 el Ing. Pedro Hernandez Gutiérrez de la Corporacion Mexicana de
Investigacion en Materiales de la Division de Estudios de Posgrado, realizo la tesis con el
nombre de “"Comportamiento Microestructural de un Acero API-5L-X52 soldado por el
proceso MMAW en Ambientes Marinos” [5]. De esta tesis se tomara como referencia la
preparacion de la superficie para soldadura debido a que se empleara en el proceso del
segundo prototipo.

En el afio 2016 los alumnos Elvis Cardozo Corrales y Luis Enrique Velarde Huaman de la
Universidad Privada del Norte de la Facultad de Ingenieria, realizaron la tesis con el nombre
de “Implementacion de mejora del proceso de forjado en caliente de elementos de sujecién
de la empresa Ferri Perd SRL en el afio 2016.” [6]. Se tomara en cuenta el proceso de
forjado en caliente debido a que se empleara en el proceso del tercer prototipo.



3. Justificacion.

A través del Taller de Procesos de Manufactura |, se busca dotar al alumnado con
habilidades practicas y tedricas en manufactura sin arranque de viruta. Actualmente, como
proyecto se esta llevando a cabo la fabricacién de una lampara con pantalla cénica, la cual
se desarrolla a lo largo de un trimestre, sin cumplir completamente con la totalidad del
temario de la UEA, faltando los temas de soldadura, forja y tratamientos térmicos.

Para innovar la experiencia educativa, se propone desarrollar tres nuevos disefios, que
incluyan los temas anteriormente mencionados, permitiendo con esto que el alumnado
aplique las diversas técnicas de manufactura dentro de la Universidad. Esta diversificacion
no solo incentivara la creatividad y el desarrollo de soluciones, sino que también preparara
mejor al alumnado para enfrentar desafios profesionales en el campo de la manufactura y
el entendimiento de esta.

4.0bjetivos.

Objetivo general.

Disefiar y construir tres prototipos que se implementaran como practicas en la UEA Taller
de Procesos de Manufactura I.

Objetivos particulares.

Identificar las especificaciones técnicas y funcionales que deben tener los prototipos.
Disenar los modelos para la aplicacion en la UEA.

Manufacturar los prototipos.

Evaluar los prototipos para su funcionalidad.

Redactar un manual para su implementacién en la UEA.



5. Descripcion técnica.

El proyecto implica el disefio y la construccion de tres prototipos que se implementaran en

la UEA Taller de Procesos de Manufactura . Las dimensiones y materiales se determinaran
a lo largo del proyecto en consulta con el asesor y el asesorado.

Prototipo 1

1
2
&=
3
A) B)
Figura 2.Prototipo propuesto para lampara. A) Modelado, B) Explosionado.
Tabla 1. Lampara.
Pieza Descripcion Dimensiones Aprox Procesos Materiales
Doblado, barrenado, .
1 | Pantalladelampara| 30cmx 10cm,5cm L Aluminio
machuelado, rectificado
) Doblado, barrenado, -
2 Brazo de ldmpara 45cmx 25cmx3cm . Aluminio
machuelado, rectificado
3 Base de lAmpara 20cmx 10cmx2cm, Fundicién, barrenado, Aluminio
P 30cmx1.5cm machuelado, rectificado




Figura 3. Prototipo propuesto para mesa. A) Modelado, B) Explosionado.

Prototipo 2

A)

B)

Tabla 2. Mesa.

Pieza Descripcién Dimensiones Aprox. Procesos Material
.3cmx34.4cmx1. L ra, rectifi
1 Tabla de mesa 39.3cmx34.4cmx1.6 | Soldadura, rectificado, Madera
cm machuelado
39.3cmx34.4cmx1.6 | Soldadura, rectificado,
2 Soporte de lamesa PTR de 3/4"
cm machuelado
15.2cmx20cmx1.6 Soldadura, rectificado,
3 Barra1de mesa X X ! N PTR de 3/4"
cm machuelado
15.2 2 1. L , rectifi ,
4 Barra 2 de mesa 5.2cmx20cmx1.6 Soldadura, rectificado PTR de 3/4"
cm machuelado
39.3cmx34.4cmx1.6 | Soldadura, rectificado,
5 Base de mesa X X ! N PTR de 3/4"

cm

machuelado




Prototipo 3

Figura 4. Prototipo propuesto para cincel para forja.

Tabla 3. Cincel para forja.

Pieza Descripcién Dimensiones Aprox. Procesos Material
Forja manual, modelado,
. 30cmx3/4" sec. J . L. Acero 1045,
1 Cincel tratamiento térmico, . L
Transversal , pieza cilindrica
pruebas de metalografia

6. Normatividad.

Norma AFM-003: Esta norma sera de utilidad para el proyecto para los procedimientos de
Fundicién Establece los procedimientos estandar para la fundicién de piezas. Esta norma
sera de utilidad para el proyecto para seguir estos procedimientos que ayudan a garantizar
la consistencia y calidad de las piezas producidas

ANSI/AWS D1.1 - Cddigo de soldadura para estructuras de acero. Proporciona los
requisitos para la soldadura de estructuras de acero, incluyendo procedimientos de
soldadura, calificacion de soldadores y métodos de inspeccién. Esta norma sera de utilidad
para el proyecto es esencial para involucrar estructuras metalicas.

ISO 1010 “Acabados superficiales”. Proporciona especificaciones para acabados
superficiales de piezas metalicas y no metalicas. Esta norma sera de utilidad para el
proyecto para definir los acabados superficiales requeridos para tus prototipos y asegurarte
de que cumplen con los estandares necesarios [7].

ASTM E2876 “Métodos de ensayo para caracteristicas mecanicas de materiales”.
Proporciona métodos para probar las propiedades mecanicas de los materiales utilizados
en tus prototipos. Es util para evaluar la resistencia y durabilidad de los materiales que se
seleccionen [8].



ISO 148-1 “Ensayo de dureza de materiales metalicos”. Esta norma sera de utilidad para el
proyecto para asegurar que los materiales metalicos utilizados en los prototipos tienen las

propiedades adecuadas [9].

7.Cronograma de actividades.

UEA para la(s) que se solicita(n) autorizacion.

Proyecto de Integracion en Ingenieria Mecanica I.

Actividades del trimestre 24-0
6 10 |11 |12
1 Determinar los parametros fisicos de los prototipos
2 Realizar los disefios mecanicos de los prototipos X
3 Realizar los planos mecanicos de los prototipos X
4 Realizar andlisis de costos y cotizaciones X
5 Comprar materiales X
6 Manufacturary ensamblar la lampara (protopio1)
7 Manufacturar la mesa flotante (prototipo 2)
8 Detallar la mesa
9 Manufacturar el cincel de forja (prototipo 3) X
10 Realizar pruebas de metalografia X
11 Evaluar los prototipos X
12 Redactar manual de procesos X
13 Realizar reporte final X X
14 Entragar reporte final
8. Entregables.
Reporte Final.

Manual de prototipos.

[1]

[2]

[3]
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10. Terminologia.

No es necesaria.

11. Infraestructura.

CEDAC, ubicado en edificio 2P, Universidad Autdbnoma Metropolitana, Azcapotzalco.

Taller

mecanico, ubicado en edificio 2P, Universidad Autéonoma Metropolitana,

Azcapotzalco.

Area de Fundicion, ubicado en edificio 2P, Universidad Auténoma Metropolitana,
Azcapotzalco.

Herramientas de medicion: Vernier, Micrometros, Termdmetros de infrarrojos, flexémetro,
durémetros.

Herramientas: Crucibles, cucharas de colada, raspadores de escoria, martillo de forja,
yunque, soldadura de arco eléctrico, electrodos, esmeril, equipo de proteccion, pinzas y

ganchos.

Magquinaria: Horno de fusion, mezclador de arena, Maquinas de soldadura por arco, prensas

plegadoras, fresadora y torno.
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12. Asesoria complementaria.

No es necesaria

13. Publicacidén o difusion de los resultados.

No se tiene la intencion de publicar
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COMENTARIO DEL CEIM

ACCION REALIZADA EN LA PPI

Pag.1 No se incluyen los datos de la Portada Pag.1
(licenciatura, titulo, Se incluyeron los titulos faltantes.
modalidad, versién, declaratoria, firmas, etc.)
Pag. 3 Pag. 3
Seremplazo "estos
... Aplicar estas habilidades en ... conocimientos" por "Aplicar estas habilidades en
Pag.3 Pag.3 S
g » ) g Se remplazo "Este modelo ha sido implementado”
La construccion de este modelo se ha repetido - .
por " La construccion de este modelo se ha repetido
durante "
durante
Pag. 3 El disefio de este modelo no incluye la totalidad de Pag.3| Se remplgzo dicho dISEI?O rlo abarca la totalidad
los deltemario del" por "el disefio de este modelo no
incluye la totalidad de los
procesos que forman parte del programa
procesos que forman parte del programa"
Pdg. 3 Pag. 3 Se remplazé "el Area de Energia" por " el
Eldepartamento de
. departamento de
Energia. W
Energia.
Pag. 3 Pag.3
soluciones Se remplazo "efectivas” por " soluciones
creativas creativas"
Pag. 4 Pag.3
De esta tesis Se remplazé "De esta tesis" por " e Esta tesis "
Pag. 4 Pag. 4
) | Se hizo mindscula la letra "Y" que estaba en
Corregir mayuscula .
mayuscula
Pag. 4 Pag. 4 Se remplazé "busca dotar alalumnado con
Busca dotar alalumnado con o
. habilidades" por " eldepartamento de
habilidades. W
Energia.
Pag. 4 Pag. 4
Uniformar elinterlineado de los pdrrafos con el Se cambid elinterlineado de los parrafos con el
resto deldocumento. resto deldocumento.
Pag.5 Pag.5
Acento Se le agregd el acento a la palabra "implementaran”
Pag. 5 No se describen los materiales que se emplearan Pag.5 . ,
. En las tablas de cada prototipo se le agregd cada
para construir cada componente de los tres X
. mterial que se usara.
prototipos.
Pag. 9 Completar con la descripcion de las herramientas, Pag.9
maquinas e instrumentos de medicion que se Se le agregaron las herramientas que se utilizaran
empleardn para la manufactura de los prototipos.
Expo. Expo.

No se describen los materiales que se emplearan
para construir cada componente de los tres
prototipos.

En las tablas de cada prototipo se le agregd cada
mterial que se usara.
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