BLOQUE I. Tecnologias de fabricacion

Tema 0. Introduccion a los procesos de tecnologias de
fabricacion
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Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Las tecnologias de fabricacion son un pilar basico de la produccion industrial

[ REQUERIMIENTOS - DISENO J
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Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Seleccidn del proceso de fabricacion

El disefio de un correcto

proceso de fabricacion es
fundamental -> Dificultad

para cambiar durante la

realizacion del proceso
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Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Reduccion de costes

[ SELECCION DE ] [OPTIMIZACION DEL]
MATERIALES DISENO

Coste del Cantidad, tipo - Ademas tiene influencia sobre el
material proceso que se puede aplicar

geometria, nUmero de unidades - Tener en cuenta
aspectos como el nUmero de operaciones secundarias
requeridas

Costes de Reduccion del nUmero de operaciones de ensamblaje
ensamblaje - Reduccion del numero de piezas a ensamblar
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de fabricacion

Analisi I lternativ an el materi
Coste del proceso alisis de las alternativas segun el material, la




Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Reduccién de costes - Ejemplos
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Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Aspectos generales durante la etapa de diseno

La implantacion de técnicas o estrategias de disefio conlleva esfuerzos mayores
durante esta etapa, sin embargo, pueden reducir el tiempo final de lanzamiento

Cease

de un producto
Manufacture
+£ ®

Early to market,

larger markel share,
increased profit \

/

\ Later to market,

smaller market share,
reduced profits

Opportunity

Early Late
Job 1 Job 1

-£

Mayor coste inicial de Mayor facilidad de Menor complejidad del
disefio ensamblaje y fabricacion producto final

v : e o Menor niUmero de
enor numero de piezas cambios (redisefio)
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Introduccion alas Tecnologias de Fabricacion

Aspectos generales durante la etapa de diseino

DFA (Design for
Assembly)

Simplificacion de la estructura del producto, reduccion del numero de
componentes/piezas - Reduccion de operaciones de ensamblaje,
problemas asociados a las mismas

DFM (Design for
manufacturing)

Modificaciones en el disefio del producto para lograr una mayor facilidad
en la fabricacion - Elevado conocimiento de los procesos de
fabricacion, limitaciones y recomendaciones sobre los mismos

DFE (Design for
environment)

Los productos deben disefiarse teniendo en cuenta el efecto causado
sobre el medio ambiente, desde su fabricacion inicial hasta su
desechado = Anadlisis del ciclo de vida =2 From Cradle to Grave
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Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Aspectos generales durante la etapa de diseno

DFA (Design for Assembly)

Redesign

Original Design 137 Parts

402 Parts

Overall Results ORI NS

80 off
14 parts
Miid steal
Fabricated {welded)
Nomalised
. No machining (as supgplied)
. £295 per unit

70% fewer parts

15% reduction in total cost
35% shorter build time
Simpler Manufacturing system
Improved reliability and performance

Redesign

. Single piece casting
Manufacturing estmate £30
per unit

. Quote £25 per unit

- Pattem £500

- Total cost £36 per unit

Business 4 Aerospace/ Industrial
Sector Automolive Defence Equipment Al Besiors
Average Part-
count 44% 52% 51% 48%
Reduction
Average
Assembly Cost 43% 47% 48% 45%
Saving
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Introduccion alas Tecnologias de Fabricacion

Aspectos generales durante la etapa de diseino

DFM (Design for manufacturing) - Recomendaciones generales

 Indentificacion de caracteristicas criticas (tolerancias, acabados superficiales)

» Establecer tolerancias maximas para cada caracteristica relevante del disefio

» Determinar capacidad de los procesos para dichas caracteristicas

» Evitar tolerancias muy ajustadas

» Tener en cuenta tareas de inspeccion de las piezas

e Minimizar el numero de superficies a mecanizar

» Emplear métodos comunes de fabricacion, si es posible

« Disenar radios y perfiles con holgura en colada, moldeo o mecanizado

« Evitar operaciones secundarias, tanto como sea posible

 Empleo de un buen disefio detallado segiin norma donde queden claros todos
los aspectos del proceso de fabricacion (Utiles, insertos, etc.)
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Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Aspectos generales durante la etapa de diseno

PRODUCT DESIGH SPECIFICATION

_‘

PRODUCT DESIGN

£ i Ty
PART-COUNT MATERIAL
AHALY SIS SELECTION
DESIGH OF PROCESS
COMPOMENT SELECTION
FOR EASE OF | g
HANDLING DESIGH
AND FOR
INSERTION PROCESSING
ASSEMBLY COMPOMNENT
COSTING COSTING
= A
DESHEH REVIEW

l

FINAL DESIGH
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Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Seleccidn del proceso de fabricacion

Algunos de los criterios méas habituales para seleccionar un proceso de fabricacion:
Requerimientos - - -
previos
y coste del
material

Reciclabilidad -- -
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Introduccion alas Tecnologias de Fabricacion

Tecnologias de fabricacion  EXisten un gran nimero de técnicas de fabricacion

Softening (Annealing/Tempering)

Continuous easting Bulk
Gravity die casting - Hardening (Ageing/Full Quench/Step Quench)
Prassure dis casting treatments
Squeere casting Stabilising (Freezing/Normalising/Stress Relieving)
Permanent mould Centrifugal casting )
Reaction injection moulding Cladding (Adhesive/Braze/Diffusion/Explosive/Roll)
injection moulding
Casting/ 2"‘9“"“‘” _“'°‘r‘r'i";3,ng Organic (Elastomeric/Metal-loaded/Plastic)
: ampression mouldi
mouldin,
9 Sand casting
Permanent pattem ) Inorganic chemical (Electroless Nickel, etc/Oxide/Stove Enamel)
Shell rmoulding
Investment casting
Expendable mould and pa ﬂern—{ Ceramic/piaster mould casting o Electrochemical (Electroplating/Electrophoresis/Salt Bath Electroplating
Il mouldevaporative pattern casting ™ coati
Full movkd/e:/apa coatings Hot dip (Zinc/Aluminium/Lead/Tin and Alloys)
oy @ Water jet machining Process — Thermal sprayed (Carbides/Nitrides/Polymers/Oxides/Metals, etc)
® Abrasive jet machining
Chemical machining Weld Coatings (Cobalt/Irons/Carbides/Nickel Alloys/Copper Alloys/Steels
i ical Elactrochemical machining
il | e et CVD  (TIN/TIC/CrG/Hard Carbon/
i ¢ ing/shaping) Vapour deposition Refractory Metals)
: i i int cutting {rurnin
Manufacturing_¢. Material N Single paint culting {furning/shaping PVD  (lon Plating/Vacuum Coating)
. Process rernoval Mechanical machining Muttipla paint cutting (drilling/milling)
Grinding/honing/lapping
Electron beam ® Mechanical (Shot Peening/Rolling/Finishing)
High energy Laser beam
beam machining Plasma arc ® Passivation (Anodising/Phosphates)
Ultrasanic machining Carburising
Sheet-metal ferming Nitriding
ot ; Vacyum farming Borkd
riding
Blow moulding L Surface —¢ Tnermochemical —@ Ditfusion
Superplastic farming treatments Aluminiumising
; Forging Hard Chromating
& Formi Bulk Rofxa Silicorvzing Diffusion, et
orming Extrusion
Drawing @ Ilon implantation (CarborvNitrogen)
Slip casting J
I ; it b Thermal (Flame/Induction/Electron Beam Hardening
Povider processing Pressing and sintering
Isostatic pressing and Malting/Laser Hardening and malting)

1L~ 1z
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Introduccion a las Tecnologias de Fabricacion

Tecnologias de fabricacion

Ingenieria en Or,

No todas son posibles con todos los tipos de materiales y geometrias
Tablas, mapas, programas de seleccion
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