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ENCUADRE DEL MANUAL DE PRACTICAS.

1.- Introduccion.

La habilidad de analizar cualquier problema, analizarlo de manera sencilla y l6gica, y
aplicar para su solucién principios basicos, es una competencia que deben desarrollar
los alumnos de tercer semestre de Ingenieria Industrial, se espera que estas practicas
ayuden al alumno a lograr esta competencia.

Una forma de reafirmar los conocimientos tedricos es poniéndolos en practica,
estableciendo las consideraciones adecuadas para lograr una correcta interpretacion de
resultados, esto es algo que tendras que hacer al momento de realizar estas practicas.
En la realizacion de las practicas es muy importante que respetes los Lineamientos de
uso de Laboratorios, Talleres y/o clinicas y las Medidas de seguridad en el Laboratorio,

Taller y/o Clinicas.

2.- Competencias.

Competencias genéricas: Comunicacién, formacion, pensamiento critico, creatividad,
liderazgo colaborativo, ciudadania, uso de la tecnologia; nivel dos.

Competencias especificas: Administracion de la cadena de suministros, ubicacion y
distribucién de las organizaciones productivas de bienes y servicios; nivel dos.
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3.- Programa del Sistema de Practicas y Actividades Extramuros.

NUM. NOMBRE AmBITO PROGRAMACION
DE UNIDAD SESIONES DE LA DE DE LA
PRACTICA PROGRAMATICA PRACTICA DESARROLLO PRACTICA
(SEMANA)
Laboratorio
1 1 1 Reconocimiento y clasificacion Ingenieria 3
de maquinaria Industrial
Laboratorio
L, Ingenieria
2 2 1 Fundicién geniet 6
Industrial
Laboratorio
. Ingenieria
3 3 1 Operaciones de torneado 9 . 9
Industrial
Laboratorio
- Ingenieria
4 4 1 Doblado de chapa metélica 9 . 12
Industrial
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NORMAS DE SEGURIDAD. REGLAMENTOS, LINEAMIENTOS Y MANUALES.

1.- Reglamento de Laboratorios.
Reglamento de Laboratorios. Aprobado por el H. Consejo Universitario, segin acta

ndmero 196 de la sesion efectuada el dia 30 de noviembre de 1998.

CAPITULO Il
De los usuarios

Articulo 18. Se consideran como usuarios de los laboratorios:

Los alumnos de la Universidad que, conforme a los planes y programas de estudio de los
diferentes niveles educativos, requieran de este apoyo.

El personal académico de la Universidad que requiera apoyo de los laboratorios.

Los estudiantes o pasantes que se encuentren realizando tesis o practicas profesionales,
prestatarios de servicio social o colaborando en actividades académicas.

Los profesores visitantes que requieran de la utilizacion o Servicios de los laboratorios de
acuerdo a convenios establecidos.

Las personas que, por causa académica justificada, autorice el Director de la Unidad
Académica.

Articulo 19. Los usuarios alumnos de la Universidad deberan acreditar esta calidad asi
como el derecho a cursar la asignatura con la que se relaciona la practica y/é proyecto a
realizar, de acuerdo a los programas educativos vigentes.

Articulo 20. Tratdndose de practicas de asignatura de los planes y programas de estudio
vigentes en que deba asistir el grupo, éste quedara a cargo del profesor titular del mismo,
quien lo controlara y asesorara. En caso de que el profesor no asista, la practica no podra
realizarse.

Articulo 21. Los usuarios académicos de la Universidad deberan acreditar esta calidad
ante el Responsable de Laboratorios, asi como tener aprobados los proyectos de
investigacion.

Articulo 22. Los usuarios estudiantes a que se refiere la fraccion Ill del articulo 18 de este
reglamento podran hacer uso del laboratorio, clinica o taller de que se trate, con la
acreditacion respectiva y cuando cuenten con la asesoria del director de tesis o del
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investigador responsable del proyecto en el que participan, previo registro ante el Jefe de
Laboratorios, del protocolo de investigacion aprobado y con el visto bueno del Director de
la Unidad Académica.

Articulo 23. Los profesores visitantes nacionales o extranjeros deberan acreditar su
pertenencia a la institucion que representan, asi como los programas y convenios con los
que se relaciona la actividad por realizar y tener aprobados los proyectos de
investigacion.

2.- Medidas de Seguridad en los Laboratorios, Talleres, Clinicas y Actividades
Extramuros.

La informacion para este apartado se tomé del Manual de Higiene, Seguridad y Ecologia
de la UAEH; tiene como objetivo disponer medidas de seguridad e higiene preventivas y
correctivas que deberan tomarse en cuenta en los laboratorios para evitar, 0 en su caso,
controlar el que ocurran eventos que dafien a personas, medio ambiente e instalaciones,
paginas 17-32.

Capitulo 4.
MEDIDAS Y EQUIPOS DE SEGURIDAD

La ensefianza de la Seguridad en los laboratorios, especialmente en los de Quimica, es
un ejercicio que los maestros de ensefianza experimental debemos considerar muy
seriamente, tanto en las medidas primarias de proteccion personal, como en el correcto
almacenaje y manejo de los reactivos.

Aqui se muestran algunas reglas de Trabajo y Seguridad:

Las actividades experimentales, en particular las que se efecttan en los
laboratorios de ensefianza, despiertan gran interés por parte de los alumnos; sin
embargo, en muchas ocasiones los estudiantes no conocen o no toman las precauciones
debidas.

La realizacion de los experimentos puede ser muy agradable pero también
peligrosa, por lo que se debe asegurar el aprendizaje de cuales son los riesgos con el fin
de evitarlos. A continuacion se mencionan algunas reglas de Trabajo y Seguridad que se
deben seguir rigurosamente con el fin de evitar accidentes.
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MEJORES CONDICIONES DE SEGURIDAD

Los laboratorios de la UAEH deberian de contar con una serie de medidas, reglas y

equipos de seguridad que nos permita evitar accidentes.

Dentro de las medidas de seguridad, los laboratorios deben de contar con:

Sefialamientos de NO FUMAR.

Sefialamientos de NO INTRODUCIR O CONSUMIR ALIMENTOS.

Sefialamientos alusivos a la SEGURIDAD.

Sefialamientos alusivos a la PROTECCION DE LA ECOLOGIA.

Sefialamientos de las RUTAS DE EVACUACION en caso de siniestro.
Sefialamientos de la UBICACION y TIPO DE EXTINTORES DE INCENCIO.
Sefalamientos de la ubicacién de la o las PUERTAS DE EMERGENCIA
Sefialamientos de la ubicacion de la REGADERA DE EMERGENCIA y del
LAVAOJOS.

Se abunda en este tema en el CAPITULO correspondiente a SENALIZACION.

A CONTINUACION SE INDICAN ALGUNAS REGLAS QUE EL PERSONAL DE UN
LABORATORIO DEBE OBSERVAR PARA REALIZAR EL TRABAJO EN MEJORES
CONDICIONES DE SEGURIDAD.

Mantener una actitud de orden, limpieza y de atencion hacia las instrucciones dada
por el maestro.

El trabajo del laboratorio debe tomarse en serio.

La ventilacion debe ser muy buena sobre todo ene | laboratorio de quimica.

No hacer experimentos por cuenta propia.
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Se deben evitar las aglomeraciones en los laboratorios, tomando en cuenta las
distancias que hay entre los pasillos y entre las mesas, dando una capacidad de
diez metros cubicos der aire por persona.

Los laboratorios de ser posible deben estar en planta baja y contar con salidas de
emergencia perfectamente indicadas con sefialamientos, ademéas de ser
suficientes para asegurar una rapida salida en caso necesario.

Debe enviarse que las ropas o los utiles de los alumnos sean colocados sobre las
mesas de trabajo, para lo cual debes existir gavetas u otros espacios.

Cuando se manejan sustancias venenosas es necesario tener mucha limpieza, no
s6lo de las manos sino también del lugar de trabajo.

Nunca deben arrojarse al lavabo materiales de desecho (evite la contaminacion),
dildyalos primero, o evite desperdiciarlos.

Deseche todos los sobrantes de sustancias utilizadas en los contenedores,
especialmente dispuestos para este caso. Nunca arrojarlos al cesto de basura o al
cafio, directamente.

Realizar simulacros de evacuacion con el fin de asegurar que todos los alumnos
conozcan la ruta de evacuacion.

Usar mascarilla para trabajar con sustancias toxicas, volatiles o que producen
polvo

Usar bata de algodon, preferentemente, porque de otro material arde con
facilidad; para evitar quemaduras o cortaduras.

Usar gafas, lentes o careta para proteger cara 0jos.

Usar guantes de asbesto al manejar sustancias calientes.

Usar zapatos antiderrapante y de ser posible dieléctricos.

Caminar, no correr en el laboratorio.

Trabajar con el pelo recogido.

No ingerir alimentos ni bebidas en el laboratorio.

No utilizar el material o equipo del laboratorio para preparar alimentos.
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No fumar.

No practicar juegos dentro del laboratorio.

No probar los reactivos.

Nunca trabajar solo.

Conocer las salidas de emergencia.

Conocer donde se encuentra el equipo de seguridad.

El lugar de trabajo debe estar organizado y limpio, permanentemente.

Evitar mezclar reactivos, simplemente, curiosidad.

Conocer los riesgos que implica el equipo y las sustancias quimicas con que se
trabaja.

Al trabajar con sustancias quimicas evitar tocarse cara y 0jos, hasta después de
lavarse las manos.

Manipular los reactivos sélidos con una espétula.

Evitar en lo posible transportar sustancias quimicas innecesariamente.

Si algun reactivo se ha derramado sobre el piso o la mesa, limpiar inmediatamente.
Leer dos veces la etiqueta de los reactivos que se vaya a utilizar.

Dejar las mesas y los materiales limpios y ordenados al término de la préactica.

Al diluir un acido, agregar éste al agua lentamente, haciendo resbalar por un
agitador. NUNCA AGREGAR AGUA AL ACIDO.

Para encender un mechero, primero prenda el cerillo acercarlo a éste. Abrir
lentamente la llave del gas hasta obtener la llama deseada. Los mecheros que no
se usen, deben mantenerse apagados.

Cuando se requiera introducir un tubo de vidrio a un tapon, lubrique el tubo con un
poco de glicerina, silicbn o agua y, ademas tomarlo con un lienzo.

Para calentar una sustancia en un tubo en ensayo, se debe:

e Mantenerlo inclinado en direccién opuesta a cualquier persona.

e Moverlo de un lado a otro a través de la flama.

e Nunca llenarlo mas de la mitad de su capacidad.
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Nunca probar un reactivo por mas inofensivo que parezca. Puede dafiarnos.

Para oler un producto quimico, lo correcto es abanicar el gas (o el aire de la boca

del tubo) hacia la nariz y olfatear con cuidado.

Etiquetar correctamente los reactivos preparados en el laboratorio con los

siguientes datos:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
i)

)

K)

)

Nombre y concentrado del reactivo.

Fecha de preparacion.

Nombre de quien lo preparo.

Letrero de prevencion: veneno, inflamable etc.

Antes de usar cualquier reactivo, leer la etiqueta para evitar confusiones.

No debe usarse un reactivo que no tenga etiqueta.

Calentar en bafio Maria sustancias volatiles e inflamables para evitar incendios.
Trabajar con sustancias volatiles lejos del fuego.

Mantener limpias las botellas que contienen reactivos.

Evitar colocar el equipo en las orillas de la mesa para impedir que caiga al piso.
No guardar lapices afilados, objetos cortantes o punzantes en las bolsas de la
bata. Usar la perilla de seguridad cuando se utiliza pipeta.

Usar la perilla de seguridad cuando se utiliza pipeta.

m) Al mantener el trabajo, debe limpiarse el material, asi como el equipo y

n)

0)

P)

Q)

colocarlos en su lugar.

Lavar las manos al terminar el trabajo.

Revisar peribdicamente el extinguidor y el material del botiquin.

Almacenar los reactivos liquidos de desecho en frasco especialmente
etiquetados, a fin de darles un tratamiento adecuado a evitar asi la
contaminacion del ambiente.

Finalmente, se debe evitar de trabajar cuando se esta fatigado. Al respecto se

explican algunos aspectos:
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EQUIPO DE SEGURIDAD

El laboratorio debe contar con equipo de seguridad como el que a continuacion se

presenta:

1
2
3
4.
5
6

Extintores de incendio.

Campana de extraccion.

Regadera de emergencia y lavaojos.

Equipo de prevencién personal.

Informacién sobre prevencién de accidentes y primeros auxilios.

Botiquin equipado.

EQUIPO DE PREVENCION PERSONAL

El equipo de prevencion personal debe existir en cantidad suficiente y es indispensable

gue esté en buen estado, ademas convenientemente ubicado en sitios conocidos por el

personal.

3.-

» Gafas de seguridad.

» Mascarilla de proteccion respiratoria.

» Guantes de diferentes tipos.

» Mantas para usarlas cuando la ropa de una persona se incendia o para
abrigar a un accidentado.

» Mandiles de hule para manejo de acidos alcalis y solventes.

Lineamientos de seguridad para trabajar en laboratorios, clinicas, talleres

y actividades extramuros.

La informacion para este apartado se tomoé de los Lineamientos de Uso de Laboratorios,
Clinicas y/o Talleres de Institutos y Escuelas Superiores; tiene como objetivo disponer
lineamientos y normas para la realizacion de practicas en laboratorio y/o taller, paginas 1-

5.
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DE LOS USUARIOS (ALUMNO/ALUMNA):

I. Respetar la Normatividad Universitaria vigente.

II. Los alumnos s6lo podran trabajar y permanecer en el laboratorio bajo la supervisién
directa del profesor, de acuerdo al Articulo 20 del Reglamento de Laboratorios. En
ningun caso el auxiliar o responsable de laboratorio, podra suplir al maestro 6
investigador en su funcién.

[ll. Para asistir a sesiones de laboratorio, es requisito indispensable presentarse con
manual de préacticas, guia de trabajo y/6 de investigacion, con los materiales que no son
especificos de los laboratorios y portar adecuadamente su equipo de seguridad segun
aplique:

e Laboratorios aplica para Licenciaturas en: Quimica, Quimica en Alimentos,
Biologia, Ing. Industrial, Arquitectura, Ing. en Geologia Ambiental, Ing. Min. Met., C.
Mat., Fisica, Nutricion, Farmacia. Asistir al laboratorio con bata reglamentaria
blanca y de manga larga, para el Laboratorio de Manufactura sera bata de color
azul marino y de manga larga, para Medicina (filipina, pantalén, zapatos) y para
Enfermeria (pelo recogido y sin adornos, ufias cortas y sin alhajas).

e Taller: aplica para Licenciaturas en: Ing. Civil, bata reglamentaria blanca o color y
de manga larga, zapato bota y antiderrapantes, portar en cada visita a obra 'y en la
realizacion de trabajo en campo el casco de seguridad tipo jockey y el chaleco de
seguridad de malla con franja reflejante. Min. Metallrgico (bata blanca o color y de
manga larga)

e Clinicas aplica para Licenciaturas en: Odontologia (filipina, pelo recogido),

e Cocinas aplica para Licenciaturas en: Turismo y Gastronomia asistir a laboratorios
(filipina, pantaldn de algoddn, zapatos antiderrapantes, gorro y/o cofia)

IV. La entrada al laboratorio sera a la hora exacta de acuerdo a lo Programado.

V. El laboratorio no proporcionara manuales de practicas a los usuarios, ya que éstos
seran suministrados por el catedratico de la materia correspondiente.

VI.-Todo usuario trabajara con el equipo de seguridad que se requiera, (bata blanca,
filipina, careta, mascarilla, cubre boca, cubre pelo, cofia, pantalén de algodon, guantes
de hule latex, zapato de piso o antiderrapante, guantes quirdrgicos, guantes industriales
y/o de asbesto, debe utilizar guantes para el manejo de simuladores y/o modelos durante
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la realizacion de los procedimientos asi como las indicaciones del profesor o bien del
investigador.

VII. El usuario tendré cuidado de no contaminar los reactivos o tomar alguno directamente
con la mano. Existen muchos reactivos de los cuales se preparan soluciones diluidas, que
son altamente corrosivos. En este sentido, el contacto con ellos deber ser reducido al
minimo con las manos, la nariz o la boca. Usar en todos los casos una perilla o propipeta
para auxiliarte al tomar la cantidad deseada de reactivo. Manual de Ecologia, Seguridad e
Higiene.

VIII. Con respecto al equipo eléctrico éste debera ser revisado antes y después de su
uso, inclusive no debe quedar conectado aparato alguno durante vacaciones y fines de
semana.

IX. Equipo o maquina que no conozca su funcionamiento ni lo toque, puede provocar
algun accidente por favor jsolicite asesoria a su catedratico!.

X. Por ningun motivo pipeteara las soluciones con la boca, no debes “PIPETEAR”
directamente del frasco que contiene al reactivo. Con esto, se evitara que los reactivos se
contaminen y que los resultados de tu préactica (y la de los demas) se vean afectados.
Para ello, toma sélo la cantidad necesaria en un vaso de precipitados y NO
DEVUELVAS EL RESTANTE al frasco de origen. Manual de Higiene, Seguridad y
Ecologia.

XI. Si necesitas preparar una solucion de un reactivo que desprende gases (como los
acidos o el amoniaco) HAZLO EN LA CAMPANA y no en las mesas de laboratorio. Activa
los extractores. Manual de Higiene, Seguridad y Ecologia.

XIl. En caso de que alguna sustancia corrosiva te caiga en la piel o en los ojos, LAVA
INMEDIATAMENTE la parte afectada al chorro del agua durante al menos 5 minutos y
AVISA A TU PROFESOR. Si el derrame fue en una gran area de la piel, si el derrame
fue en de la ropa, usa las regaderas que estan ubicadas en el laboratorio. Manual de
Procedimientos Departamento Control del Medio Ambiente DLA-MO-7.2-01.6.

XIll. Cuando peses en la balanza cualquier producto quimico hazlo en un pesa filtro o0 en
un recipiente adecuado, NUNCA en un trozo de papel. Ademas, procura no tirar el
producto alrededor de la balanza ya que puedes dafarla. Si esto sucede limpialo
inmediatamente con una brocha y/o con un trozo de tela limpio. Manual de Higiene,
Seguridad y Ecologia.
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XIV. Las sustancias que se manejan comunmente en el laboratorio son altamente
contaminantes. Como UNIVERSITARIOS tenemos gran compromiso con el cuidado del
medio ambiente y en consecuencia debemos desecharlas de manera adecuada conforme
a las indicaciones que te indique tu catedratico. NO DESECHES TUS SOLUCIONES,
RESIDUOS O PRODUCTOS DIRECTAMENTE EN LA TARJA, utiliza los contenedores
correspondientes al tipo de sustancia en particular. Manual de Higiene, Seguridad y
Ecologia.

XV. Todo frasco, bolsa, caja o contenedor, deberan ser etiquetados. Por lo tanto
cualquier sustancia con recipiente no etiguetado serd desechada. Manual de
Procedimientos Departamento Control del Medio Ambiente DLA-MO-7.2-01.6.

XVI. Todo usuario de laboratorio o taller, debe conocer la ubicacién de los extintores, las
puertas de emergencia, y la circulacion del lugar en caso de emergencia.

XVII. El usuario solicitara el equipo, utensilios, herramienta, material y reactivos de
acuerdo a las especificaciones del manual de practicas, mediante el vale de laboratorio,
Formato DLA-009, y su identificacion oficial de la U.A.E.H.

XVIII. Que el usuario que reciba el material sea el mismo que solicite durante el
desarrollo y el que haga entrega al final de la préactica.

XVIII. Los usuarios deberan revisar el mobiliario, equipo, herramienta y material que se
les proporcione, verificando que esté limpio, ordenado, completo y funcionando, el cual
debera ser devuelto en las mismas condiciones. Solo Gastronomia para la recepcién de
material es imprescindible que el alumno revise su requisicion con un dia de anticipacion
para evitar la pérdida de practica, siendo cada caso en especifico.

XIX. Al devolver el mobiliario, equipo y material, el usuario debera solicitar el vale de
laboratorio Formato DLA-009 vy su identificacion oficial de la U.A.E.H.

XX. Cuando el material quede bajo la responsabilidad del usuario, el vale de laboratorio
Formato DLA-009 y su identificacion oficial de la U.A.E.H., sera retenido por el auxiliar o
responsable hasta la devolucion del material.

XXI. En caso de pérdida, ruptura o desperfecto del equipo o material de laboratorio, el
usuario solicitara al auxiliar el vale de adeudo Formato DLA-010 el cual debe anotar el
nombre y nium. de cuenta de todos los integrantes del equipo y ser respaldado con su
identificacion oficial de la U.A.E.H., se debera reponer en un plazo no mayor a 15 dias
habiles., para lo cual se retendra el vale de adeudo y su identificacion oficial de la
U.A.E.H.
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XXII. Si el material adeudado no es repuesto en el plazo fijjado, el o los usuarios
responsables, no podran continuar con la realizacion de las practicas correspondientes.
Control de adeudo Formato DLA-011.

XXIll. En caso de no cumplir con la reposicion del material en el plazo establecido, el
integrante del equipo o grupo, segun sea el caso, seran dados de alta, en la aplicacion
del sistema de control de adeudos en laboratorios implementado en la U.A.E.H.

XXIV. La acreditaciébn de cada una de las practicas que se realicen, estara sujeta a la
evaluacion que aplique el catedrético.

XXV. El usuario que realice practica de recuperacion debera cumplir con lo estipulado en
el punto .

XXVI. Los alumnos que por indisciplina o negligencia pongan en peligro su integridad, la
de sus compairieros, la del mobiliario, material, utensilios o la de las instalaciones, seran
sujetos a la sancion correspondiente prevista en el Reglamento de Laboratorios Articulo
36 y 38. Por la naturaleza de las cosas que existen en el laboratorio debes mantenerte
alerta y sin distracciones (no corras, no se permiten equipos de sonido personales).
TAMPOCO SE ACEPTAN VISITAS a las horas de laboratorio.

XXVII. El usuario que incurra en alguna falta académica sera sancionado de acuerdo a la
Normatividad Universitaria vigente.

XXVIII. Queda estrictamente prohibido realizar cualquier tipo de actividad ajena al
desarrollo de las tareas propias del laboratorio, clinica y/o taller.

XXIX. Todo usuario deberd entrar y salir por los accesos autorizados, en orden y
cuidando su integridad y la de sus compaifieros. (Manual de Higiene, Seguridad y
Ecologia, Capitulo 1).

XXX. Los usuarios deben reportar cualquier anomalia o maltrato por parte del catedratico
y del personal de laboratorio, al jefe de los mismos o0 en su caso a la Direccién de la
escuela.

XXXI. Al concluir la préactica, deben dejar limpia el area de trabajo, asi como el
mobiliario, material y equipos utilizados. NO TIRES PAPELES Y/O BASURA A LAS
TARJAS, MESAS Y EN EQUIPOS.

XXXII. Al concluir la licenciatura, maestria o doctorado y realicen su tramite de titulacion al
solicitar su constancia de no adeudo de material, herramienta y/o equipo de
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laboratorios, clinicas y talleres, se realizara una donacion en especie a las, clinicas,
laboratorios y talleres correspondientes de acuerdo al Formato DLA-043, la cantidad de la
donacion sera entre tres y cuatro salarios minimos vigente en el estado de Hidalgo para
ello es necesario entregar la nota y escribir en el formato el material donado,
posteriormente el documento que se extienda se entregara a la Direccion de Laboratorios
y Talleres donde se elabora y entrega la constancia de no adeudo.

XXXIIl.- Las situaciones no previstas en este lineamiento seran resueltos por la Direccion
correspondiente y la Direccién de Laboratorios de acuerdo a la legislacion universitaria
aplicable.

XXXIV.- En los laboratorios se toma en cuenta la regla de cortesia la cual marca que por
ninglin motivo o circunstancia las personas que se encuentren dentro de las instalaciones
del laboratorio, clinica y/o taller deberan de nombrarse con apodos, malas palabras o
faltarse al respeto de cualquier connotacion sexual, racial o social. Siendo caso contrario
la Direccion correspondiente y la Direccion de Laboratorios de acuerdo a la legislacién
universitaria aplicable.

Nota: Los lineamientos de Uso de Laboratorios, Clinicas y/o Talleres de Institutos,
Escuelas Superiores y Bachilleratos derivan del “Reglamento de Laboratorios,
Manual de Seguridad, Higiene y Ecologia y Documentos Institucionales.

Pagina 14




PROGRAMA EDUCATIVO: LICENCIATURA EN INGENIERIA INDUSTRIAL
MANUAL DE PRACTICAS DE LA ASIGNATURA: PROCESOS DE PRODUCCION

NORMAS DE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LA PRACTICA.
a.- Cuadro de normas y referencias de seguridad de la préactica, para su llenado,

consulte el “Manual de Higiene, Seguridad y Ecologia”

TIPO DE RIESGO COMO EVITARLO COMO PROCEDER EN CASO DE UN
ACCIDENTE...

Heridas y raspones Colocar los objetos e Nunca ponga su boca en
punzocortantes en un lugar contacto con una herida. En la
adecuado y visible. boca hay muchas bacterias que

pueden contaminar la herida
Referencia tomada del Manual ¢ No permita que se usen
de Higiene, Seguridad vy pafiuelos, trapos o dedos sucios
Ecologia de la UAEH. en el tratamiento de una
herida.
e No ponga antiséptico sobre la
herida

¢ Lave inmediatamente la herida
y areas cercanas con agua y
jabon

e Sostenga firmemente sobre la
herida un aposito esterilizado
que deje de sangrar. Luego
ponga un apdsito nuevo y
aplique un vendaje suave.

b.- Cuadro de disposicion de residuos: consulte el “Manual de Procedimientos del
Departamento de Control del Medio Ambiente. Plan de Manejo de los Residuos CRETI
y el “Manual de Procedimientos del Departamento de Control del Medio Ambiente. Plan

de Manejo de los Residuos RPBI”

TIPO DE RESIDUOS CLASIFICACION TIPO DE CONTENEDOR

No aplica
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CONTENIDO DE CADA PRACTICA EN PARTICULAR.

1. Identificacion.

NOMBRE DE LA PRACTICA: 1. RECONOCIMIENTO Y CLASIFICACION DE MAQUINARIA

NO. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccién.

Para la fabricacibn se requieren herramientas y maquinas que puedan producir tanto
econdmicamente como con la precision deseada. La economia depende en gran medida de la
seleccién apropiada de la maquina o del proceso que generen un producto terminado
satisfactorio. Esta seleccion se ve influida, en primer término, por la cantidad de piezas a
producirse.

Para la seleccion de la mejor maquina o del método de fabricacion para un problema dado se
requiere un amplio conocimiento de todos los métodos de fabricacion existentes. Los factores a
considerar son el volumen de produccion, calidad del producto terminado y las ventajas y
limitaciones de diversos tipos de equipos capaces de hacer el mismo trabajo.

3. Objetivo General.

Conocer e identificar las herramientas y la maquinaria para el disefio de rutas de proceso.

4. Objetivos Especificos.

Clasificar la maquinaria en base a los procesos de manufactura que en ellas se pueden llevar a
cabo.
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Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

a) REACTIVOS/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.

N/A

b) MATERIALES/UTENSILIOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.

1 Flexémetro Power Lock Stanley 8 m

c) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.

Maquinaria disponible en el taller de | Maquinaria convencional,
manufactura automatizada y CNC

Desarrollo de la Actividad Préactica.

N

Elabore un croquis a mano alzada del taller de manufactura.

Tome medidas del taller e indiquelas en el croquis

Identifique las maquinas disponibles en el taller y represéntelas con sus medidas
correspondientes en el croquis.

Recuerde indicar correctamente las medidas de las maquinas asi como sus
dimensiones de localizacion.

Identifique las herramientas para cada una de las maquinas.

Cuestionario.

ouhwnNE

¢, Es adecuada la distribucion actual de la maquinaria?

¢, Se encuentra debidamente identificada cada seccion y maquina?

Elabore un LAYOUT en AutoCAD de la distribucion de la maquinaria.

Realice una clasificacion de la maquinaria segun sus procesos de manufactura.
En una tabla un lista de las herramientas que se tienen para cada maquina.
Elabore una lista de medidas de seguridad elementales para la operacion de
cada maquina.
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8. Bibliografia.

1. Alting Leo. (2004) Procesos de manufactura para ingenieros. México. Edit. Marcombo
2. Amstead, B. H. (2003) Procesos de manufactura versién Sl. México. Edit. CECSA
3. Groove, Mickell P. (1999). Fundamentos de manufactura moderna. México. Edit. CECSA

9. Formato y especificacion del reporte de préactica.

a) Introduccion

b) Objetivo

c) Desarrollo de la actividad préctica
d) Resultados

e) Discusion

f) Cuestionario

g) Bibliografia

Pagina 18



PROGRAMA EDUCATIVO: LICENCIATURA EN INGENIERIA INDUSTRIAL
MANUAL DE PRACTICAS DE LA ASIGNATURA: PROCESOS DE PRODUCCION

1. Identificacion.

NOMBRE DE LA PRACTICA: 2. FUNDICION

NO. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccién.

Existen diferentes métodos para transformar los metales en productos utiles. Uno de los
procesos mas antiguos es la fundicidbn, que basicamente consiste en vaciar metal
fundido en la cavidad de un molde, donde (al solidificarse) adquiere la forma de la
cavidad. La fundicién se utilizé por primera vez alrededor del afio 4000 a.C. para fabricar
ornamentos, puntas de cobre para flechas y otros objetos. Es posible fundir una amplia
variedad de productos y producir formas intrincadas de una sola pieza, incluyendo las
gue tienen cavidades internas, como los monobloques de motores. En la figura 1 se
muestran los procesos de fundicion desarrollados a lo largo de los afos.

Para la fundicién con metales como el hierro o el plomo, que son significativamente mas
pesados que el molde de arena, la caja de moldeo es a menudo cubierta con una chapa
gruesa para prevenir un problema conocido como "flotacion del molde", que ocurre
cuando la presién del metal empuja la arena por encima de la cavidad del molde,
causando que el proceso no se lleve a cabo de forma satisfactoria.

Procesos de fundicion de metal ]—{ Talleras de fundicson |

| |

] De molde dasechable I | De molde permanents |
1]

De crecimiento ds monoct v,',ale:l

'
!
i 1
)
Hueca Monocristdes pam microslectronca

- -

De molde compusasto

A prasion Alabas monocristalings para Wrbinas
De modelo desechable A prasion De solidificacitn dreccional

De yeso Centrituga

De caramics Por dado impresoe

De revestimiento Semisdlica

Figura 1
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3. Objetivo General.

El estudiante podra aplicar los conocimientos adquiridos en el aula en el proceso de
fundicion de metales.

4. Objetivos Especificos.

El estudiante verificara las aplicaciones del moldeo de metales bajo las caracteristicas y
normas correspondientes a dicho procesos.

5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.
a) REACTIVOS/INSUMOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBS.
150 Kg Arena Silica 78-80 Fundimax
b) MATERIALES/UTENSILIOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBS.
2 Lingotes de aluminio Pedaceria El alumno lo obtendra
¢) EQUIPOS/ INSTRUMENTOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBS.
1 Horno de Fundicién mufla Equipo de Taller de
manufactura
1 Crisol Crisol para contener el Equipo de Taller de
material fundido manufactura
1 Careta Careta de cinturén
ajustable
1 par Guantes Guantes de carnaza
6. Desarrollo de la Actividad Practica.

En la primera parte de la practica:
1. Usted debera preparar un "'macho” en madera con la forma del producto a fabricar.

2. Deberé definir las dimensiones del molde segin el "macho” prefabricado.

3. Coloque el "macho” en la arena contenida en un recipiente apisonado para compactar la arena
silica, de manera que en el molde quede la figura de la pieza prefabricada lista para el vaciado.

En la segunda sesion de esta préctica:
1. Se precalienta el horno a la temperatura de 400 grados centigrados. Introduciendo el metal para
el proceso.

2. Se programa el horno para una temperatura de 650 grados centigrados, una vez alcanzada dicha
temperatura se vierte el metal fundido en el molde.

Durante la ejecucion de esta practica, recuerde siempre atender las indicaciones de seguridad asi
como utilizar el EPP.
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Cuestionario.

1. ¢Cudles son los elementos que identificaste como fallas de acabado?

2. ¢Qué superficie resulto la mas adecuada para el proceso destinado?

3. ¢Qué consideraciones y métodos se tomaron en el vaciado?

4. Mencione 5 medidas de seguridad para una operacién segura en el proceso de
fundicion.

5. Mencione el EPP minimo necesario que se debe utilizar en el proceso de
fundicién

8. Bibliografia.
1. Alting Leo. (2004) Procesos de manufactura para ingenieros. México. Edit.

Marcombo
2. Amstead, B. H. (2003) Procesos de manufactura version Sl. México. Edit. CECSA
3. Groove, Mickell P. (1999). Fundamentos de manufactura moderna. México. Edit.
CECSA

Formato y especificacion del reporte de practica.

a) Introduccion

b) Objetivo

c) Desarrollo de la actividad préctica

d) Resultados

e) Discusion

f) Cuestionario

g) Bibliografia
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1. Identificacion.

NO. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccién.

La maquina herramienta que se utiliza mas ampliamente es el torno mecénico (torno paralelo),
gue proporciona un movimiento rotatorio primario mientras a la herramienta se le imparten
movimientos apropiados de avance.

Las piezas de trabajo deben sujetarse firmemente en un husillo con mordazas, boquilla o plato
de sujecién que son impulsados por un cabezal, mientras que las herramientas de trabajo se
sujetan en una torreta que permite colocarla en un angulo, la herramienta remueve material de la
superficie de la pieza de trabajo cilindrica en rotacion.

El torno permite realizar una gran variedad de operaciones de maquinado.
a) Careado
b) Torneado coénico
c) Torneado de contornos
d) Torneado de formas
e) Achaflanado
f) Tronzado
g) Roscado
h) Perforado
i) Barrenado
i) Moleteado

3. Objetivo General.

Conocer las caracteristicas de los tornos y operaciones de torneado aplicando los conocimientos
adquiridos en el aula.
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Objetivos Especificos.

Adquirir la habilidad de seleccionar las herramientas a utilizar en situaciones de problemas
relacionados con la industria. Asi como los pardmetros adecuados para el torneado de una
pieza, considerando siempre los aspectos de seguridad en la operacién del torno.

5.

Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

d) REACTIVOS/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.

No aplica

e) MATERIALES/UTENSILIOS

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.

1 Tramo de barra redonda acero

1
comercial A36 @ 1 %2 x 6 pulgadas

Resolucién en pulgadas

1 Pie de rey marca Mitutoyo . o
decimales y milimetros

1 Brocha para limpieza Brocha de cerdas negras

1 Trapo de limpieza Estopa o trapo industrial.

f) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.

1

Torno convencional Torno horizontal

6.

Desarrollo de la Actividad Préactica.

ok

Realice un CHECK LIST para asegurarse que la maquina esté en condiciones para operar
con seguridad.

Recuerde SIEMPRE portar gafas de proteccion ocular, usar zapatos de seguridad con
casquillo, guantes de carnaza para manipular los materiales y herramientas, No use
NUNCA ropa holgada.

Montar las herramientas de acuerdo con las operaciones a realizar. Cuide que éstas estén
montadas correctamente considerando utilizar calzas en cada montaje. Ademas asegurese
de apretar con suficiente fuerza.

Cologue la pieza de trabajo en las mordazas y apriete con la llave para CHUCK.

Obtenga tedéricamente la velocidad de rotacién y ajuste la maquina para seleccionar esa
velocidad calculada.

Energice la maquina cuidadosamente y efectle un corte cilindrico con una profundidad de
corte y avance moderada (tome como base la sugerida en la tabla).

Varie la velocidad de avance tres veces con la misma profundidad de corte y observe la
viruta resultante.

Después de utilizar el equipo proceda con la limpieza del mismo, recuerde usar el equipo de
proteccion personal.
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7. Cuestionario.

¢, COmo es la viruta que se obtuvo con las variaciones de la velocidad de avance?

¢, Qué velocidad fue la adecuada para realizar el trabajo? ¢ Por qué?

¢, Como es el acabado de las superficies resultantes en cada variacion de velocidad?
¢, Qué aspectos intervienen en los acabados superficiales?

PwonNPE

8. Bibliografia.

1. Alting Leo. (2004) Procesos de manufactura para ingenieros. México. Edit. Marcombo
2. Amstead, B. H. (2003) Procesos de manufactura version Sl. México. Edit. CECSA
3. Groove, Mickell P. (1999). Fundamentos de manufactura moderna. México. Edit. CECSA

9. Formato y especificacion del reporte de practica.

h) Introduccién

i) Objetivo

j) Desarrollo de la actividad préctica
k) Resultados

) Discusion

m) Cuestionario

n) Bibliografia
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1. Ildentificacion.

NO. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.
La operacion de doblado consiste, en realizar una transformacion plastica de una lamina o
plancha metélica (fig. 1 a) y convertirla en una pieza con forma o geometria distinta a la anterior

(fig. 1 b).
I_._D__
L N
11 5/16)
LENGTH
SLOTE = o
{27/16) _L
FIGURA 1(a) LAmina o plancha (b) Forma de pieza doblada

En cualquiera de las operaciones de doblado, siempre debera tenerse en cuenta los factores que
puedan influir sobre la forma de la pieza a obtener, como por ejemplo: elasticidad del material,
radios interiores y angulos de doblado.

La Maquina herramienta dobladora que se utiliza para la operacién de doblado se compone de:
1. Un punzon P que tiene la forma de la pieza.

2. Una matriz M cuya forma en la parte activa, al final de la carrera debe dejar pasar el material,
entre ella 'y el punzén, un juego tedricamente igual al de la propia chapa
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3. Objetivo General.

El alumno podréa aplicar los conocimientos adquiridos en el aula en el proceso de

doblado de chapa metélica.

4. Objetivos Especificos.

El estudiante identificara los diferentes tipos de materiales a trabajar y su manipulacion,
elaborara desarrollos para la optimizacion de material, calculara las fuerzas de doblado y
considerara las propiedades mecanicas de cada material para la recuperacion elastica.

5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

a) REACTIVOS/INSUMOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBS.
No aplica
b) MATERIALES/UTENSILIOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBS.
3 Laminas diferentes 3 Laminas de diferente Material que el alumno
Materiales calibre proporcionara
c) EQUIPOS/ INSTRUMENTOS
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBS.
1 Dobladora Laboratorio de
Manufactura
1 Gafas Gafas de Seguridad
trasparentes
1 Guantes Guantes de carnaza
1 Calibrador Pulgadas/cm Mitutoyo
1 Flexbmetro 5 m de longitud Truper
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6. Desarrollo de la Actividad Practica.

Realice un CHECK LIST para asegurarse que la maquina se encuentre en condiciones
seguras de operacion.

Utilizar gafas de seguridad, guantes de carnaza y zapatos de seguridad con casquillo.
Identificar los componentes del material a utilizar de acuerdo a la tabla de especificacion

del proveedor.
Con la ayuda del Flexbmetro trazar el punto donde se realizara los dobles.

Realizar las mediciones de espesor utilizando el calibrador, de acuerdo con los dobleces
realizados tomar la nueva medida de espero obtenido en la conformacion de la pieza
gue se desea obtener.

Variar las velocidades de operacion de la dobladora en el conformado del mismo material

para obtener forma segun disefio.
Identificar las partes de los primeros dobleces de acuerdo a la Fig. 1

I—Mold line distance

.

-

[— Setback I—Flange length

]
| -k

Outside~r L--___
mold line .

Bend

allowance

tThickness

Bend length
Neutral axis

v
) |
0
)
1
!
!
\A_/ Bevel angle

Fig. 1

Bend angle q
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7. Cuestionario.

1. ¢La pieza fabricada cumple con las dimensiones de disefio?

2. ¢Cuantos ajustes tuvieron que hacer para lograr el angulo de doblez segun el

diseio?
3. ¢A qué se debe que el material tenga una recuperacion elastica?
4. ¢Qué recomendaciones darias para mejorar el proceso de doblado de chapa
metalica?

5. Menciona cinco medidas de seguridad para operar una maquina dobladora.

8. Bibliografia.
4. Alting Leo. (2004) Procesos de manufactura para ingenieros. México. Edit. Marcombo
5. Amstead, B. H. (2003) Procesos de manufactura version Sl. México. Edit. CECSA

6. Groove, Mickell P. (1999). Fundamentos de manufactura moderna. México. Edit. CECSA
9. Formato y especificaciones del reporte de practicas

a) Introduccion

b) Objetivo

c) Desarrollo de la actividad préctica

d) Resultados

e) Discusion

f) Cuestionario

g) Bibliografia
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