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INTRODUCCION

Los procesos de fabricacion son importantes desde el punto de vista tecnolégico, econémico
e historico. Desde el punto de vista tecnolégico como una aplicacion de la ciencia que
proporciona a la sociedad y a sus miembros aquellos bienes que son necesarios o
deseados, econdmicamente son generadores de riqueza de un pais e historicamente se ha
subestimado la importancia en el desarrollo de las civilizaciones; no obstante, las culturas
humanas que han sabido hacer las cosas mejor a lo largo de la historia han sido las mas
exitosas.

Por lo que definiriamos a los procesos de fabricacion como aquellos procesos que alteran la
geometria, las propiedades, o el aspecto de un material para elaborar productos
terminados.

Cada vez se desarrollan nuevos procesos para fabricar productos, procesos que nos dan
estandares de calidad mas altos, en este manual se abarcan los procesos mas comunes
que el alumno encontrara en las industrias del pais.

Dicho lo anterior esta asignatura es importante en la formacion del estudiante en Ingenieria
industrial, dicha importancia queda enfatizada por el hecho que gran parte de las areas
potenciales de trabajo, estan relacionadas con procesos industriales y de manera especifica
con la industria manufacturera, por lo que el egresado puede incorporarse en
departamentos de ingenieria, produccion o de mantenimiento a sistemas de produccion sin
ningun problema.

En esta asignatura se desarrolla la capacidad en el alumno para identificar los procesos de
manufactura mas utilizados, asi como contrastar y seleccionar los diferentes métodos de
manufactura, los cuales dependeran de los tipos de productos a fabricar.
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FICHA TECNICA

PROCESOS DE FABRICACION

Nombre:

PROCESOS DE FABRICACION

Clave:

PRF-ES

Justificacion:

La esencia del ingeniero industrial esta en el trabajo con procesos, sistemas
y lineas de produccién que para producir grandes cantidades de productos
requieren de maquinas y equipamiento cada vez mas complejos. Esta
materia es el fundamento para entender sistemas y procesos productivos
mas avanzados que seran abordados en periodos mas avanzados de la
carrera de ingenieria industrial, asi como para entender mas aportaciones
tecnolégicas, econdémicas e histéricas, que han tenido para el desarrollo de
las civilizaciones.

El alumno sera capaz de identificar los diferentes equipos utilizados para la
transformacién de materiales, asi como entender las diferencias vy

Objetivo: . S .
) naturalezas de diversos los procesos de fabricacion Industriales
Pensamiento y enfoque sistémico, liderazgo, interpretacion de datos
. técnicos.
Habilidades:

Uso de tecnologias.

Competencias

Capacidades de: analisis y sintesis, para aprender, aplicar los conocimientos
en la practica, gestionar la informacion, trabajar en forma autébnoma y en

genéricas a . . .
. equipo, adaptarse a nuevas situaciones.
desarrollar:
Capacidades a desarrollar en la asignatura Competencias a las que contribuye la
asignatura
Identificar las tecnologias y métodos de Ejecutar sistemas de producciéon requeridos
fabricacion para la transformacién de los materiales con
Acorde con los elementos del sistema de base a los requerimientos del cliente

produccion y la funcion del producto final para
asegurar el cumplimiento de los requerimientos

del cliente. Organizar sistemas avanzados de manufactura

para la fabricacion de diferentes productos que
Establecer sistemas de control y tecnologias satisfagan las necesidades del cliente y
remotas para administrar sistemas de minimicen tiempos y costos asegurando su
produccién optimizando tiempos y recursos rentabilidad mediante el establecimiento de




controles y tecnologia de punta.

HORAS TEORIA HORAS PRACTICA
Unidades de No No
aprendizaje . . . presenci
presencial | presencial | presencial al
Procesos diversos de
_ 5 . manufactura 8 2 2 2
Estimacion de t_lempo Procesos con I - 3 5
(horas) necesario para [ ateriales no ferrosos
transmitir el aprendizaje al
alumno, por Unidad de | Procesos de corte con
Aprendizaje: maquinas / 8 4 4 8
herramientas
Procesos de unidony 8 4 6 5
acabados
Sujecion de 8 3 5 5
herramental
Total de horas por 90
cuatrimestre:
Total de horas por semana: 6
Créditos: 6
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DESARROLLO DE LA PRACTICA O PROYECTO

. Procesos de fabricacion
Nombre de la asignatura:

Nombre de la Unidad de | Procesos de union y acabados
Aprendizaje:

Nombre de la practica o
proyecto: Practica de procesos de soldadura.

Ndmero: 01 Duracién (horas): | 16

* Reconocer las caracteristicas de las maquinas utilizadas en los procesos
comunes de soldadura.

Resultado de * |dentificar las diferentes caracteristicas para la aplicacion de la union
aprendizaje: temporal por medio de tornillos y remaches.

*|dentificar las caracteristicas de los procesos de recubrimientos de
materiales de acuerdo a su aplicacion.

Requerimientos (Material

. Torno convencional, fresa, esmeril, taladro vertical, soldadora
0 equipo):

Actividades a desarrollar en la practica:

Profesor
e El profesor solicita a cada alumno a demostrar sus habilidades en el manejo del equipo,
herramientas y el uso de equipo de seguridad.
Alumno
e En equipos de 4 personas, los alumnos realizaran un plan de fabricacion de la pieza solicitada.
e Los alumnos reconoceran el uso da cada maquina, herramienta y equipo de seguridad a
utilizar.
e Los alumnos desarrollan la fabricacién de la pieza reportando avance en cada sesion.

Evidencias a las que contribuye el desarrollo de la practica:

EP1: Practica de procesos de soldadura
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CUESTIONARIO

Especificaciones y normas de los materiales

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE

ASIGNATURA: PROCESOS DE FABRICACION

Programa Académico:

Periodo Cuatrimestral:

Profesor: Fecha:
Nombre del alumno: Matricula:
Tema: Grupo:

INSTRUCCIONES

Relaciona las columnas colocando la letra correspondiente en el espacio senalado; el valor de cada
reactivo 0.5 ptos.

1.- Proceso que sirve para transformar el metal
de solido a liquido

2.-___ Proceso que sirve para maquinar piezas
cilindricas

3.-_____Instrumento para medir profundidad

4.-___ Son unidades para medir dureza

B.-____Suestructura es en forma lineal, ramifi-

cada o en red

6.- Son procesos para incrementar su dureza
superficial

7.- El material funde a 1650°c con aire pre-
calentado

A. Fundicién
B. Alto horno
C. Soplado

D. Torneado

E. Pie de Rey

F. Bajo costo, sin corrosion

G. Rc,Rb
H. Aguay aceite
I. Estampado

J. Rectificado




8.-___ Proceso para fabricar botellas de plastico
9.-___ Son ventajas de los polimeros
10- ____ Proceso para dar forma a la lamina de metal
11.-__ Elementos que contiene el acero
12.-__ Proceso que destruye la estructura de

los metales
13- ____ Material obtenido en un Alto horno
14.- Herramienta para trabajar en un torno
15.- Herramienta utilizada para afilar
16.-______ Proceso utilizado para moldear utilizando

temperatura y vacio.

17.- Con este proceso corregimos acabado super-
ficial

18.- Elementos utilizados para tratamiento térmico

19.- Material llamado polimero

20.- Instrumento para medir la dureza

k. Carbono, azufre, cromo

L. Oxidacion

M. Termo formado

N. Buril

O. Esmeril

P. Regleta plana

Q. Horno eléctrico

R. Fresa

S. Arrabio

T. Durémetro

U. Polimeros

V. Metano
W. Plastico

X. Templado



b'_, GUIA DE OBSERVACION
Exposicion sobre normas de fabricacion de materiales
Eniyefsid_ades SAE-NOM-ASTM
olitécnicas

GUIA DE OBSERVACION PARA LA EVALUACION DE EXPOSICION POR EQUIPO
PROCESOS DE FABRICACION

woserueo [ ] w0 [ ] mm[ ]

VA | |
EVALUACION INDIVIDUAL DEL ALUMNO
Nombre del integrantel
PRESENTACION INS BU BAIND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C
1. El exponente viste de manera formal (traje, corbata, saco, zapato cerrado, falda a la mitad de la
rodilla)

2. El exponente muestra unaimagen limpiay profesional

3. Aliniciar el tema, el exponente se presenta personalmente con el grupo

EXPOSICION

4. El alumno denota dominio y conocimiento del tema

5. El alumnos expone de manera fluida, sin nerviosismo, sin muletillas ni titubeos

6. El alumno interactua con el grupo, preguntassi hay dudas, establece comunicacion abierta

7. El alumno menciona ejemplos acordes al temayy para concretar su explicacion

PROMEDIO POR ALUMNO=SUMAX10/70

EVALUACION DEL EQUIPO

ORGANIZACION INS BU BA IND C COMENTARIOS DE RETROALIMENTACION AL EQUIPO

8.El equipo esta preparado e incia puntualmente su exposicion

9. El equipo esta organizado

10. El equipo ejerce liderazgo con el grupo en orden y atencion

CONTENIDO DEL TEMA EXPUESTO

11. El equipo entrega el resumen de su tema antes de iniciar

12. El equipo establece las caracteristicas principales del tema

13. El equipo establece las etapas del tema

14. £l equipo realiza una dindmica creativa que refuerza el tema expuesto

15. El equipo evaltia adecuadamente al grupo con respecto al tema expuesto

MATERIAL DE EXPOSICION

16. El material de exposicion tiene poco texto, imagenes, es concreto y claro

17.El material se presenta con excelente ortografia, letra uniforme y de tamafio adecuado

18. El equipo se auxilia de materiales extra como videos, entrevistas, material didactico, etc...

PROMEDIO POR EQUIPO=SUMAX10/110)




b" GUIA DE OBSERVACION
o Universidades para la Evaluacion de exposicion de procesos de inyeccion de polimeros
Politécnicas

GUIA DE OBSERVACIGN PARA LA EVALUACION DE EXPOSICION POR EQUIPO
PROCESOS DE FABRICACION

wveooeeoro | | ewo [ ] mm[ ]

™| |
EVALUACION INDIVIDUAL DELALUMNO
Nombredelintegrante| |
PRESENTACION INS BU BAIND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C
1. Elexponente viste de manera formal (traje, corbata, saco, zapato cerrado, falda ala mitad de la
rodilla)

2. Elexponente muestra unaimagen limpiay profesional

3, Aliniciar el tema, el exponente se presenta personalmente con el grupo
EXPOSICION
4.l alumno denota dominio y conocimiento del tema

5. El alumnos expone de manera fluida, sin nerviosismo, sin muletillas ni titubeos

6. El alumno interactua con el grupo, pregunta si hay dudas, establece comunicacion abierta

7.Elalumno menciona ejemplos acordes al tema y para concretar su explicacion
PROMEDIQ POR ALUMNO-= SUMAX10/70
EVALUACION DELEQUIPO
ORGANIZACION INS BU BAIND C COMENTARIOS DE RETROALIMENTACION AL EQUIPO

8.8l equipo esta preparado e incia puntualmente su exposicion

9.l equipo esta organizado

10. E equipo ejerce liderazgo con el grupo en orden y atencion
CONTENIDO DEL TEMA EXPUESTO
11, Elequipo entrega el resumen de su tema antes de iniciar

12. Elequipo establece las caracteristicas principales del tema

13 El equipo establece [as etapas del tema

14, El equipo realiza una dinamica creativa que refuerza el tema expuesto

15, Elequipo evalda adecuadamente al grupo con respecto al tema expuesto
MATERIAL DE EXPOSICION

16. El material de exposicion tiene poco texto, imdgenes, es concretoy dlaro

17. Bl material se presenta con excelente ortografia, letra uniforme y de tamafio adecuado

18. Elequipo se auxilia de materiales extra como videos, entrevistas, material didactico, etc..
PROMEDIO POR EQUIPO=SUMAX10/110

10




b-‘ LISTA DE COTEJO

para reporte sobre procesos de termoformado y extrusion

susaemaae Universidades
Politécnicas

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE
ASIGNATURA: PROCESOS DE FABRICACION

Programa Académico: Periodo Cuatrimestral:

Profesor: Fecha:

Nombre del alumno: Matricula:

Tema: Grupo:
INSTRUCCIONES

Revisar los documentos o actividades que se solicitan y marque en los apartados “SI” cuando la evidencia a evaluar se cumple; en caso contrario
marque “NO”. En la columna “OBSERVACIONES” oclpela cuando tenga que hacer comentarios referentes a lo observado.

Cumple
Valor_d el Caracteristica a cumplir Observaciones
reactivo Si | No
10% Puntualidad en la entrega del proyecto
10% Ortografia ( sin faltas de ortografia)
59 Portada: Nombre de la escuela (logotipo), Carrera, Asignatura,
? Profesor, alumnos, matricula, grupo, lugar y fecha de entrega
15% Estructura I6gica. Existe una secuencia ordenada de los temas.
0 Introduccion. Propdsito del documento. Explicaciéon breve del tema
15% . .. L
de investigacion. Marco teorico.
259 Desarrollo del tema. Procesos empleados en la trasformacion de la
? materia prima.
15% Conclusiones. Resumen y Perspectivas.
5% Bibliografia. Realiza consulta de fuentes confiables.
100% CALIFICACION:

11
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CUESTIONARIO
Proceso de Corte

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE

ASIGNATURA: PROCESOS DE FABRICACION

Programa Académico:

Periodo Cuatrimestral:

Profesor: Fecha:
Nombre del alumno: Matricula:
Tema: Grupo:

INSTRUCCIONES

Relaciona las columnas colocando la letra correspondiente en el espacio senalado; el valor de cada
reactivo 0.5 ptos.

1.- Separa metal empleando un arco

constrefiido para fundir un &rea localizada de la
pieza de trabajo, que al mismo tiempo elimine el
material derretido con un chorro de alta velocidad
de gas ionizado que sale por el orificio de
constriccion

2.-Separan o eliminan metal mediante la reaccion
quimica de oxigeno con el metal a temperaturas
elevadas

3.- El calor aportado en este tipo de soldadura se
debe a la reaccion de combustion del

acetileno (C2H2): que resulta ser fuertemente
exotérmica, pues se alcanzan temperaturas del
orden de los 3500 oC.

4.- Operacion de corte de chapas o lAminas,
generalmente en frio, mediante un dispositivo
mecanico formado por dos herramientas: el punzén
y la matriz

5.- Para el corte de chapa o fleje la tijera ha sido

el instrumento béasico durante siglos. Como
instrumento manual, el uso de la tijera se remonta a
la edad del bronce

6.- Una herramienta manual de corte que esta
compuesta de dos elementos diferenciados. De una
parte esta el arco o soporte donde se fija mediante
tornillos tensores la hoja de sierra y la otra parte es
la hoja de sierra que proporciona el corte.

1.- Oxicombustible

2.-Punzonadora

3.- Soldadura oxiacetilénica

4.-Cizalladora

5.- Corte de plasma

6.-Corte con segueta

12




b" GUIA DE OBSERVACION
v Universidades para panel de procesos de corte
Politécnicas

GUIA DE OBSERVACION PARA LA EVALUACION DE PANEL DE PROCESOS DE CORTE
PROCESOS DE FABRICACION

NowgRoDEequP0 [ | w0 [ ] mwm[ ]

| |
EVALUACION INDIVIDUALDEL ALUMNO

Nombre delintegrante| |

PRESENTACION INS BU BAIND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C INS BU BA IND (

1, Los panelistas visten de manera formal (traje, corbata, saco, zapato cerrado, faldaa la mitad de
[arodilla)

2. Muestran unaimagen limpiay profesional

3. Alniciar el tema, hay algln moderador que presentaa los panelistas

DESARROLLO DE PANEL

4, El alumno denota dominio y conocimiento del tema

5. El alumnos debate de manera fluida, sin nerviosisma, sin muletillas ni titubeos

6. El alumno interactua con el grupo, responde las preguntas del auditorio, establece
comunicacion abierta

7. El alumno menciona ejemplos acordes al temay para concretar su participacion

PROMEDIO POR ALUMNO= SUMAX10/70

EVALUACION DELEQUIPO

ORGANIZACION INS BU BAIND C COMENTARIOS DE RETROALIMENTACION AL EQUIPO

8.El equipo esta preparado e incia puntualmente su presenacion

9, El equipo esta organizado

10.l equipo ejerce liderazgo con el grupo en orden y atencion

CONTENIDO DEL TEMA EXPUESTO

11. €l equipo entrega el resumen de su tema antes de iniciar

12.El equipo establece [as caracteristicas principales del tema

13.El equipo establece las etapas del tema

14,1 equipo concuye su participacion con una conclusion

15. El equipo motiva adecuadamente al grupo para plantear dudas y/o inquietudes

MATERIALDDE EXPOSICION

16. £l material de exposicion tiene poco texto, imagenes, es concretoy dlaro

17. El material se presenta con excelente ortografia, letra uniforme y de tamafio adecuado

18, El equipo se auxilia de materiales extra como videos, entrevistas, material didactico, etc...

PROMEDIO POR EQUIPO=SUMAX10/110

13




b’ LISTA DE COTEJO

para practica de soldadura

suuenaar Universidades
Politécnicas

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE
ASIGNATURA: PROCESOS DE FABRICACION
Programa Académico: Periodo Cuatrimestral:
Profesor: Fecha:
Nombre del alumno: Matricula:
Tema: Grupo:
INSTRUCCIONES
Revisar los documentos o actividades que se solicitan y marque en los apartados “SI” cuando la evidencia a evaluar se cumple; en caso contrario
marque “NO”. En la columna “OBSERVACIONES” oclpela cuando tenga que hacer comentarios referentes a lo observado.
Cumple
Valor del - . P .
: Caracteristica a cumplir Observaciones
reactivo o
Si | No
10% Puntualidad en la entrega del proyecto
10% Ortografia ( sin faltas de ortografia )
59 Portada: Nombre de la escuela (logotipo), Carrera, Asignatura,
° Profesor, alumnos, matricula, grupo, lugar y fecha de entrega
15% Estructura logica. Existe una secuencia ordenada de los temas.
0 Introduccion. Propdsito del documento. Explicacion breve del tema de
15% . .. .
investigacion. Marco teorico.
259% Desarrollo del tema. Procesos empleados en la trasformacién de la
? materia prima.
15% Conclusiones. Resumen y Perspectivas.
5% Bibliografia. Realiza consulta de fuentes confiables.
100% CALIFICACION:

14



b“ CUESTIONARIO

« Universidades
Politécnicas

Uniones temporales y procesos de recubrimiento

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE

ASIGNATURA: PROCESOS DE FABRICACION

Programa Académico: Periodo Cuatrimestral:
Profesor: Fecha:

Nombre del alumno: Matricula:

Tema: Grupo:

INSTRUCCIONES

Relaciona las columnas colocando la letra correspondiente en el espacio senalado; el valor de cada

reactivo 0.5 ptos.

1.- Permiten que las piezas sujetas con los
mismos puedan ser desmontadas cuando la
ocasion lo requiera

2.- Se usa en carpinteria, en general, en donde
es necesario dejar la cabeza del tornillo
sumergida o a ras con la superficie

3.- La porcién inferior de la cabeza tiene una
forma que le permite hundirse en la superficie y
dejar sobresaliendo sélo la parte superior
redondeada.

4.- Se usa para fijar piezas demasiado
delgadas como para permitir que el tornillo se
hunda en ellas; también para unir partes que
requeriran arandelas

5.- Se usa para fijar piezas demasiado
delgadas como para permitir que el tornillo se
hunda en ellas; también para unir partes que
requeriran arandelas

6.-Tiene un hueco en la cabeza en forma de
estrella de disefio exclusivo

7 .- Elemento de fijacién (un cierre mecanico)
que se emplea para unir dos 0 mas piezas.
Consiste en un tubo cilindrico (el vastago) que
en su fin dispone de una cabeza.

1.-Tornillo

2.-Tornillo cabeza redondeada
3.-Tornillo cabeza plana
4.-Tornillo cabeza phillips
5.-Tornillo cabeza oval
6.-Tornillo cabeza torx

7.-Remache
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b—‘ CUESTIONARIO

Procesos de sujecion de herramientas
« Universidades
Politécnicas

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE
ASIGNATURA: PROCESOS DE FABRICACION

Programa Académico: Periodo Cuatrimestral:

Profesor: Fecha:

Nombre del alumno: Matricula:

Tema: Grupo:
INSTRUCCIONES

Relaciona las columnas colocando la letra correspondiente en el espacio senalado; el valor de cada
reactivo 0.5 ptos.

1.- Es una herramienta que sirve para dar una 1.- Tornillo de banco
eficaz sujecion, a la vez que agil y facil de

manejar, a las piezas para que puedan ser
sometidas a diferentes operaciones mecéanicas 2 - Mandril
como aserrado, limado o marcado

2.-Se utiliza para sujetar las piezas de trabajo 3.- Cinta de sujecion de carga
con respecto a un eje de sujecién excéntrico al
eje de giro

4.- Platos

3.- Se usan para sujetar carga o equipaje
durante su transporte. Estos elementos son
esencialmente cintas o correas provistas de
enganches y tensores.

9 y 5.- Clamp
4.- Se emplean con mayor frecuencia para el
trabajo de torno son: el universal de tres
mordazas, el de cuatro mordazas
independientes, el combinado y la boquilla.

5.- Dispositivo de anclaje para mantener o
asegurar objetos muy juntos para prevenir el
movimiento o separacion a través de la
aplicacién de las entradas de presion.
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http://es.wikipedia.org/wiki/Herramienta

b" GUIA DE OBSERVACION

. Universidades para Foro de herramientas de fijacion

Politécnicas

GUIA DE OBSERVACION PARA FORO DE HERRAMIENTAS DE FIJACION
PROCESOS DE FABRICACION

GRUPO | | o[ ]

EVALUACION INDIVIDUAL DEL ALUMNO

Nombre del alumno

PRESENTACION Y PARTICIPACION EN LINEA INS BU BAIND C INS BU BA IND C INS BU BA IND C

1. Presentacidn del panorama general sobre las herramientas de fijacion

2. Preguntas detonadoras

3. Materiales de apoyo

4. Discusion

OBSERVACION

5. El alumno denota dominio y conocimiento del tema

6. El alumno participa en las fechas establecidas dando oportunidad a replicas y comentarios

7. El alumno sustenta sus comentarios con base en fuentes confiables (lecturas sugeridas, videos,
documentales, etc)

8. El alumno comenta de manera clara, fluida y objetiva sobre el tema.

9. El alumno interactua con los participantes del foro, comenta sus dudas, establece
comunicacion abierta

10. El alumno ayuda a resolver de manera correcta dudas de otros participantes del foro.

11. El alumno menciona ejemplos acordes al tema para enriquecer su explicacion

12. £l alumno sintetiza y emite sus conclusiones, comentarios y observaciones de manera
correcta en forma de reporte.

PROMEDIO POR ALUMNO=SUMAX10/70
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GLOSARIO

1. Fresadora: Maquina utilizada para realizar mecanizados por arranque de viruta por el
movimiento de una herramienta rotativa.

2. Maquina herramienta: Maquina accionada mecanicamente, capaz de sujetar y
sostener la pieza de trabajo y la herramienta, y simultaneamente dirigir y guiar la
herramienta de corte o la pieza de trabajo, o ambas, para realizar diversas
operaciones de corte.

3. Materia prima.- Las materias primas que ya han sido manufacturadas pero todavia
no constituyen definitivamente un bien de consumo se denominan productos
semielaborados, productos semiacabados o productos en proceso.

4. Proceso: Sujeto de proceso que se encuentra en una situacion inicial conocida, se
desea llevarlo hasta otra situacion final distinta, también conocida, pero en el camino
se interponen una serie de barreras, obstaculos o impedimentos, que deben ser
franqgueados mediante la realizacion de operaciones.

5. Procesos de fabricacion.-Son aquellos procesos que alteran la geometria, las
propiedades, o el aspecto de un material para elaborar productos terminados.

6. Producto: Cualquier cosa que puede ofrecerse a la atencion de un mercado para su
adquisicion, uso o consumo y que satisfaga un deseo o una necesidad.

7. Proyecto: Conjunto armonico de objetivos, politicas, metas y actividades a realizar en
un tiempo y espacio dados, con determinados recursos

8. Recursos: Son los medios que se emplean para realizar las actividades. Por lo
general son seis: humanos, financieros, materiales, mobiliario y equipo, planta fisica
y tiempo.

9. Sistema: Conjunto de elementos dinamicamente relacionados formando una
actividad para alcanzar un objetivo comun.

10.Sistema de manufactura: Conjunto de recursos y actividades para la elaboracion de
un producto (forma de organizar gente y equipos para que la produccion pueda
llevarse a cabo con mayor eficiencia).

11.Taladro vertical: Maquina herramienta utilizada para realizar agujeros a las piezas en
fabricacion por medio de una broca y movimiento giratorio.

12.Torno: Conjunto de maquinas herramientas que permiten mecanizar piezas de forma

geométrica haciendo girar la pieza y desbastandola con una herramienta con filo,
esta maquina es basica en la industria metal mecanica.
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