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Guia de TP 2026.

1- Objetivos Generales

Generar condiciones que permitan el trabajo de investigacion sobre las distintas
Industrias contenidas en el Programa de la Asignatura.

Promover el trabajo de los alumnos, orientandolos hacia la busqueda de
informacion que les permita ir desde el desarrollo general de un proceso de
fabricacion, hasta el desglose en procesos tan simples como les permita la
definiciébn de cada una de las tareas a realizar para la elaboracion final de un
producto.

Incentivar al alumno para desarrollar capacidades de analisis de funcionamiento
de maquinas, equipos, dispositivos y puestos de trabajo, y llevar a la practica
ese andlisis con la aplicacion, mediante la fabricacion de un producto a
determinar por los docentes del curso.

Fomentar la capacidad de creacion del alumno, para que desarrolle métodos de
fabricacion, dispositivos simples, procesos de fabricacion acordes a lo requerido
por las condiciones del trabajo solicitado por los docentes, a partir de los
conceptos que surjan del dictado en clase sobre los procesos standard.
Concientizar a los a alumnos en el uso y aplicacion de la economia circular y de
triple impacto, de manera transversal a cualquier desarrollo llevado a cabo en
los trabajos practicos.

Realizar ejercicios sobre los temas desarrollados, para fijar conceptos y
demostrar la aplicacion de los distintos procesos.

Generar las condiciones necesarias para que los alumnos interactien con el
medio industrial nacional.

2- Modalidades de los Trabajos Practicos

Se establecen las siguientes modalidades de realizacion de los trabajos
practicos:

e Trabajo Integrador

e Ejercicios Practicos
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3- TRABAJO INTEGRADOR
3.1- Objetivo

Llevar a cabo un trabajo que permita desarrollar la investigacion y el disefio
sobre las principales industrias manufactureras, de un producto determinado; ya
sea este de consumo masivo, de aplicacion especial, componente de una
magquinaria 0 una maquina industrial.

3.2- Realizacion

El TRABAJO INTEGRADOR se realizara en equipo, constituidos cada grupo,
por una cantidad de alumnos a establecer por la catedra. El grupo sera
determinado por la misma Cétedra.

Los docentes asignaran a cada grupo un producto o maquinaria determinada
para desarrollar una investigacion acerca de la metodologia de fabricacion. Este
informe debe constar de una introduccion acerca del sector industrial al cual
corresponde, es decir, si ese sector esta creciendo o en desarrollo, las camaras
empresarias y los sindicatos vinculados al mismo, si es sector importador o
exportador, etc.

En esta primera etapa (INTEGRADOR ), se investigara como se fabrica o
produce este producto, con procesos automatizados o aquellos, a los cuales
puedan acceder los alumnos. Desde la Catedra se facilitaran contactos para
visitar plantas que fabriquen estos productos.

Luego de aprobada la etapa anterior (INTEGRADOR 1), aplicaran el proceso
desarrollado para la fabricacién del producto, para lo cual, los docentes del curso
les asignaran las cantidades a producir y el espacio con el que cuentan para
llevar adelante el proceso. Desde la Catedra siempre se apuntard a industrias
Pymes. Es decir, seran espacios y cantidades relacionados con alguna empresa
gue existe en la realidad. En esta parte (INTEGRADOR II) los alumnos volcaran
sus conocimientos anteriores, y los adquiridos durante la cursada para disefiar
e implementar el proceso.

Los docentes auxiliares estaremos a disposicion constante, a través de los
diferentes medios con los cuales contamos, para evacuar dudas y consultas.

En la etapa final del Trabajo (INTEGRADOR IIl) se evaluara al grupo de manera
oral en una exposicion, en la cual participaran por lo menos dos docentes. Y en
la cual, seran evaluadas exhaustivamente todos los integrantes del grupo o el
equipo.
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3.3- Lista de Productos

La Catedra asignara a cada equipo o grupo, el producto a desarrollar.

3.4- Carétula para el Trabajo

La caratula para el trabajo debe contar con los datos consignados en la
Planificacion.

3.5- INTEGRADOR |

Los docentes del curso asignaran a cada equipo el producto a fabricar.
El grupo deber realizar el disefio general del Proceso y métodos de Fabricacion
del producto propuesto.

I. Identificar las materias primas

1.1 Identificar las materias primas, tipo, forma, especificaciones
técnicas, forma en que llegan a la Planta (a granel, empaquetadas,
envasadas, en tarimas, contenedores, etc.).

II.  Realizar el arbol del producto

.1  Realizar el diagrama de arbol con sus componentes,
subconjuntos y elementos. Planos de fabricacion de cada componente
y el de conjunto armado del producto de acuerdo a las Normas IRAM
(hojas y rétulos normalizados, planos de vistas y cortes de cada
componente del producto, cotas y tolerancias, etc. Los planos deberan
tener toda la informacién que permita fabricar cada componente y
luego poder hacer el armado del producto final).

1. Proceso de Fabricacion

.1 Realizar el disefio del proceso de fabricacién. Expresar en un
diagrama de bloques los pasos y secuencias del proceso de
fabricacion. Describir en forma detallada cada paso en la fabricacion
de los componentes y la secuencia de armado del producto. El nivel
de definicion de cada paso debe ser tal que no queden dudas ni cosas
libradas al azar, de forma tal que los operarios de cada puesto sepan
gue hacer en cada caso.

GUIA DE TP ANO 2025



UTNHAEDO DEPARTAMENTO INGENIERIA INDUSTRIAL

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA NACIONAL
FACULTAD REGIONAL HAEDO

IV. Lineas de fabricacion

IV.1 Determinacion de las lineas de fabricaciobn de cada
subconjunto.

IV.2 Insercion en la linea (segun el tipo de fabricacion con stocks o
just in time) de los subconjuntos o elementos tercerizados si los
hubiere.

V. Impacto ambiental y condiciones de fabricacion sustentables vy
sostenibles.

Se evaluara toda informacion que permita encuadrar el proceso en el
grado de complejidad ambiental para su ubicacién y desarrollo en la
Provincia de Buenos Aires. Si se ajusta a las condiciones
medioambientales requeridas para estar en capacidad de exportacion y
de desarrollo sostenible para el mercado interno y la legislacion vigente,

3.5.1- INTEGRADOR I

Los docentes del curso entregaran a cada grupo la cantidad a fabricar y el
espacio en metros cuadrados para llevar adelante el proceso de fabricacion.

Se requiere el dimensionamiento de la Planta, adecuando el proceso adoptado
a la cantidad de producto a fabricar y al lugar de trabajo.

También se debe disefiar el o los tipos de maquinas, dispositivos y puestos de
trabajo y las cantidades para atender la demanda requerida.

Se recomienda trabajar con producciones de baja escala. Tipico de
nuestras PYMES. Si el producto es multicomponente, se sugiere trabajar
ciertos componentes en diferentes grupos. Teniendo en cuenta los
parametros descriptos en la presente Guia.

VI. Disefio del Lay Out de Planta

V.1 Con las dimensiones definidas se debe realizar los Planos de lay
out de Planta con todos los puestos y maguinas necesarios. Se debera
tener en cuenta las medidas de los pasillos, las medidas de cada
puesto para trabajar y manipular los materiales, los lugares para
movimiento de materias primas y material en proceso.

VII.  Redisefio del Proceso y las Lineas de Fabricaciéon

VI.1  Con los nuevos datos de cantidad a fabricar y las restricciones
del Lay Out, redefinir el Proceso para la fabricacion real del producto.
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Tener en cuenta la secuencia de armado y la cantidad de maquinas y
lineas de fabricacion para aumentar o disminuir la produccion. Marcar
las diferencias con el Proceso tedrico del Punto Ill.

VIIl.  Disefio de los Puestos de Trabajo

VII.1 Disefiar los puestos, maquinas y dispositivos. Tipo, capacidad,
potencia, y la forma de funcionamiento. Se debe disefiar también el
mobiliario de los puestos (tipo, forma, planos, etc), soportes y/o mesas
para el ingreso y salida de material de cada puesto.

VII.2 Determinar el herramental para el funcionamiento de las
maquinas y dispositivos, herramientas de corte o mecanizado,
matrices necesarias, etc.

VII.3 Determinar los elementos de sujecion, utilajes, para posicionar
y sostener los materiales a trabajar en cada puesto.

VIl.4 Determinar los insumos necesarios (aceites, agua, aire
comprimido, etc) para el funcionamiento de cada maquina y de cada
puesto de la linea.

VII.5 Determinar la mano de obra directa e Indirecta, tipo y cantidad
de operarios necesarios para cubrir los puestos y maquinas de la linea
(operario, operario calificado, ayudante, etc) y personal de supervision
y control.

IX. Disefio de la Logistica de la Planta

VIII.1 Disefiar la vinculacién entre cada puesto o maquina. Los
elementos necesarios para el paso del material en proceso, de
acuerdo a la secuencia de fabricacion (cintas, mesas de rodillos,
carros, zorras, equipos especiales, etc).

VIII.2 Disefiar los elementos de movimiento y transporte necesarios
en cada sector de la Planta (descarga de materia prima, estiva en los
almacenes de materia prima y producto terminado, movimiento de
materiales dentro de la Planta, carga y despacho del producto final,
etc).

X.  Aplicacién de politicas medioambientales y de economia circular.

Todo el proceso productivo debera estar inmerso en esta tematica. Se
debera justificar decisiones acerca del tratamiento de residuos, scrap
y efluentes. Deposicion final de los mismos. Todo debera estar
enmarcado dentro de los parametros legales que indica la legislacion
bonaerense. Trazabilidad del producto, los procesos y los residuos.
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3.5.2- INTEGRADOR Il / EXPOSICION

Cada grupo deberéa exponer el trabajo realizado, con la participacion total de sus
miembros.

En la exposicion realizaran un resumen que permita mostrar todo lo desarrollado
en INTEGRADOR | e INTEGRADOR Il y deberan justificar el Trabajo ante las
consultas y requisitorias de los docentes.

Las exposiciones seran calificadas por docentes del curso respectivo, con la
posible inclusién de profesores de otros cursos.

Se evaluara en forma grupal e individual, condicion que aportard para la
calificacion del alumno en el trabajo practico.

La exposicion se podra hacer en Power Point o cualquier otro programa de
apoyo. Puede incluir planos, diagramas, maquetas, fotografias, filmaciones,

muestras, prototipos y cualquier otro tipo de elementos que aporten a la
descripcion del Trabajo.

4- Ejercicios Practicos
4.1- Objetivo
Llevar a cabo la resolucién de problemas y céalculos de ingenieria, para los
distintos procesos industriales, estableciendo un criterio l6gico en el manejo de
datos y la determinacion de incognitas, para cada problema especifico.

Resolver a partir de la teoria dictada, problemas que se presentan en los lugares
de trabajo.

4.2- Realizacion

Los ejercicios se realizardn en equipo, constituido por los mismos integrantes
del Trabajo de Proceso y versaran sobre temas de:

Fundicion, Conformacion de metales, Tratamiento superficial, Mecanizado y
demas temas vistos en clase.

Se dividiran de la siguiente manera:

e EE 1 INDUSTRIA EXTRACTIVA
e EE 1 FUNDICIONY MOLDEO
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e EE 2 MECANIZADO
e EE 2 MODELADO PLASTICO DE METALES Y CONFORMADO

Cada TP ser&realizado en grupo.

5- Trabajo de Laboratorio

Se realizara un trabajo de Laboratorio en el que los alumnos podran Programar una
Maquina de Control Numérico y llevar a cabo un mecanizado sobre una pieza.

También se realizard un trabajo en Laboratorio de Tratamientos superficiales por
Plasma.

Siempre y cuando las fechas y la disponibilidad lo permitan.

6- Criterios de Evaluacion

Se establece el siguiente criterio de evaluacion para cada Trabajo Practico a
realizar:

6.1- Criterio de Evaluacion Trabajo INTEGRADOR

El informe se realizara en hojas formato A4. El tipo y tamafio de letra podra ser
seleccionada por cada grupo. No se requerira una extensiéon minima del Trabajo,
pero cada docente podra rechazarlo en caso de que considere que es
demasiado escueto (por ejemplo, se tratan los puntos sin profundizar
demasiado).

El informe debera contener los puntos especificados, la falta de un punto o la
respuesta NO APLICA debera estar suficientemente justificada para ser
aceptada como tal.

El docente de cada curso evaluara los contenidos de cada tema y tomara estos
como base para la calificacién. Toda informacion complementaria sera tenida en
cuenta y en la medida de su importancia servira para mejorar dicha calificacion.

La calificacion del Trabajo se realizara sobre el total del mismo y se tendra en
cuenta la calidad de la presentacion y el cumplimiento de fechas de entrega.
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6.2- Evaluacion de Ejercicios

Los ejercicios se evaluaran como Aprobados o No Aprobados y serviran para
habilitar al grupo a rendir los parciales de cada cuatrimestre.

Los Ejercicios complementarios no seran evaluados, serén para que los alumnos
puedan tener una mayor ejercitacion.

Los mismos deben ser entregados por correo electrénico al Auxiliar de TP
del curso con copia atodo el equipo.
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