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CAPACITATS PREVIES

Expressio grafica normalitzada de diferents elements de maquines en planols de conjunt.
Coneixements sobre els diferents grups de materials d'enginyeria que es poden fer servir per fabricar peces en la industria o altres
sectors afins.

REQUISITS

AMPLIACIO D'EXPRESSIO GRAFICA. DISSENY MECANIC - Prerequisit
CIENCIA I ENGINYERIA DE MATERIALS - Precorequisit

COMPETENCIES DE LA TITULACIO A LES QUALS CONTRIBUEIX L'ASSIGNATURA

Especifiques:
CEMEC-26. Coneixements aplicats de sistemes i processos de fabricacid, metodologia i control de qualitat.
CEMEC-19. Coneixements i capacitats per aplicar les técniques d'enginyeria grafica.

Transversals:

1. APRENENTATGE AUTONOM - Nivell 3: Aplicar els coneixements assolits a la realitzacié d'una tasca en funcidé de la pertinéncia i la
importancia, decidint la manera de dur-la a terme i el temps que cal dedicar-hi i seleccionant-ne les fonts d'informacié més
adequades.
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METODOLOGIES DOCENTS

Aquest curs es basa principalment en |'assisténcia a classe, on el professor explicara el temari i resoldra problemes i exercicis.

Estudi autonom dels temes mitjancant la resolucié independent d'exercicis i el treball en equip.
Us de programari especialitzat per a la composicid, la prova i la simulacié CNC.

OBJECTIUS D'APRENENTATGE DE L'ASSIGNATURA

Objectius generals

1.- Coneixement dels processos de fabricacié de peces.

2.- Capacitat per realitzar el control i verificacié dels productes elaborats.

3.- Capacitat per resoldre problemes de metrologia i de processos de fabricacié.
4.- Coneéixer les normatives per fabricar les peces.

5.- Desenvolupar habilitats en les técniques experimentals i analisis dels resultats.
6.- Capacitat per seleccionar el procés de fabricacié optim d'una peca.
Objectius especifics per temes

Tema 1 : Coneixer i identificar els instruments i maquines de medicié de peces.
Descriure les tolerancies de les peces i els diferents ajustos.

Ser capag de dissenyar les tolerancies i els ajustos de les peces.

Tema 2 : Explicar la Fosa de peces metal-liques i el procés de Sinteritzat.

Ser capag de dissenyar el procés de fabricacié i la maquinaria d'una peca

per emmotllament.

Tema 3 : Classificar els processos de Deformacié Plastica.

Explicar els principals processos de Deformacio6 Plastica.

Ser capag de dissenyar el procés i la maquinaria per obtenir una peca per
Deformacié Plastica.

Tema 4 : Descriure els processos de Mecanitzat i les eines de tall.

Elegir el procés de mecanitzat i la maquinaria per obtenir una peca.

Tema 5 : Coneixer les caracteristiques constructives i els elements més importants de
les maquines amb CNC.

Realitzar i analitzar el programa de CNC d'una peca.

Tema 6 : Nombrar els processos de fabricacié de peces polimeriques.

Explicar els principals processos de fabricacié de peces polimériques

Explicar els sistemes de fabricacié de peces de ceramica.

Tema 7 : Nombrar els procediments de Soldadura i de Tall de materials.
Explicar els principals processos de Soldadura i de Tall de materials.

Elegir el procés per una uni6 soldada i els parametres adequats.

HORES TOTALS DE DEDICACIO DE L'ESTUDIANTAT

Tipus Hores Percentatge
Hores grup gran 45,0 30.00
Hores aprenentatge autonom 90,0 60.00
Hores grup petit 15,0 10.00

Dedicaci6 total: 150 h
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CONTINGUTS

Introduccio a I'assignatura

Descripcio:

a) Estructura de I'assignatura.

b) Conceptes previs. Elements basics en enginyeria de fabricacid.
c) Families de materials utilitzats per a la fabricacié de peces.

d) Antecedents historics dels processos de fabricacié de peces.
e) Generalitats sobre els processos de fabricacié de peces.

f) Classificacio dels processos de fabricacié segons Groover.

Dedicacié: 1h 30m
Grup gran/Teoria: 1h 30m

Processos de solidificacio

Descripcio:

a) Fonaments i equips de fosa: Antecedents historics, analisi de la fusibilitat dels materials i tipus de forns emprats.

b) Tecnologia de I'emmotllament: Etapes del procés, tipus de motlles (sorra, permanents, cera perduda, etc.) i definicio de
tolerancies en els models.

c) Fisica i operacions del procés: Disseny de sistemes de colada i compensacio, analisi de la solidificacié (Chebyshev) i operacions
finals (desemmotllament i neteja).

d) Pulvimetal-lUrgia i sinteritzat: Processos de fabricacié amb pols, execucié tecnologica i criteris de disseny per a peces
sinteritzades.

Objectius especifics:

Analitzar I'evolucié historica de la foneria i explicar les caracteristiques generals del procés i la seva rellevancia industrial.
Avaluar la fonibilitat de diferents materials metal-lics i relacionar-la amb el seu comportament durant la foneria.

Identificar i comparar els diferents tipus de forns utilitzats en la foneria, seleccionant el més adequat per a cada aplicacio.
Descriure les etapes del procés de motlle segons el tipus de motlle i distingir les diferéncies operatives entre els motlles d'un sol
Us i els permanents.

Interpretar i comparar els principals processos de fosa (sorra, motlle permanent, a pressid, cera perduda, gravetat, baixa pressio)
i determinar-ne la idoneitat segons la geometria, el material i els requisits funcionals.

Aplicar criteris de tolerancia i retraccié als models per garantir la precisié dimensional de les peces foses.

Dissenyar sistemes de colada i compensacié (conductes i canals) utilitzant els principis de la tecnologia de fosa i justificar-ne els
efectes sobre la qualitat final.

Analitzar els fenomens de refredament i solidificacio en els processos de fosa, utilitzant I'equacié de Chvorinov (de vegades
anomenada Chebyshev en la bibliografia no estandarditzada) per estimar els temps de solidificacié.

Explicar les operacions de desmotlatge i neteja i avaluar la seva influéncia en la qualitat superficial i dimensional de la peca.
Descriure els principals metodes de fabricacié de pols metal-liques i avaluar-ne l'impacte en la microestructura i les propietats.
Explicar els fonaments tecnologics del procés de sinteritzacio en pols i relacioneu-ne els parametres amb la densificacio i les
propietats finals.

Aplicar recomanacions de disseny especifiques per als processos de sinteritzacio, integrant criteris de geometria, materials i
comportament durant el cicle térmic.

Dedicacié: 20h
Grup gran/Teoria: 6h
Aprenentatge autonom: 14h
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Processos d'unio i soldadura

Descripcio:

a) Unions Soldades. Classificacio.

b) Diferenciacié entre soldadura heterogénia i homogénia. Soldadura amb eléctrodes.
c) Processos de soldadura homogeénia: soldadura oxiacetilénica. Oxitall.

d) Processos de soldadura heterogénia: sistemes TIG, MIG i MAG.

Objectius especifics:

Classificar els diferents tipus d'unions soldades i caracteritzar-ne les principals aplicacions industrials.

Distinguir entre soldadura homogeénia i heterogenia, explicant-ne els fonaments metal-lUrgics i operatius.

Descriure el procés de soldadura per arc amb electrode revestit (SMAW) i analitzeu-ne els avantatges, les limitacions i els
parametres critics.

Explicar els principis de la soldadura oxiacetilénica i apliqueu-ne els fonaments al procés de tall oxi-combustible.

Comparar els sistemes de soldadura heterogenia TIG, MIG i MAG, avaluant-ne la idoneitat en funcié del material, el gruix i els
requisits de qualitat.

Relacionar els parametres de cada procés (intensitat, tensid, velocitat d'alimentacid, flux de gas, aportacié de material) amb la
qualitat de la soldadura i la integritat de la junta.

Identificar els principals defectes en els processos de soldadura i proposar mesures de prevenci6 i correccié segons el métode
utilitzat.

Dedicacié: 12h 30m
Grup gran/Teoria: 4h 30m
Aprenentatge autonom: 8h
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Metrologia i qualitat

Descripcio:

a) Normalitzacié en els processos de fabricacié. Conceptes basics.

b) Fabricacié artesanal i en serie. Caracteristiques.

c) Normalitzacié en fabricacié. Tolerancies de fabricacio.

d) Tolerancies geometriques segons ISO 1101:2017. IT i classes de tolerancia. Codificacid ISO i expressio als planols de
fabricacio.

e) Tolerancies superficials segons ISO 21920:2021. Rugositat superficial. Classes de Rugositat. Simbologia als planols de
fabricacio.

f) Tolerancies dimensionals segons ISO 22081:2021.

g) Ajustatges normalitzats. Definicid i tipus.

h) Calculs dels descriptors dels ajustatges amb joc i serratge.

i) Tolerancies d'un ajustatge.

j) Influéncia de la temperatura als ajustatges mecanics. Consideracions de disseny.

Objectius especifics:

Interpretar els conceptes basics de la normalitzacid en els processos de fabricacio i explicar el seu impacte en la qualitat i
intercanviabilitat de components.

Comparar els models de fabricacié artesanal i en série, identificant caracteristiques, avantatges i limitacions de cada aproximacio.
Aplicar principis de normalitzaci6 en fabricacié per determinar tolerancies dimensionals adequades en funcié dels requeriments
funcionals.

Analitzar les tolerancies geometriques segons la norma ISO 1101:2017, interpretant la seva simbologia i representant-la
correctament en planols de fabricacio.

Caracteritzar els parametres de rugositat superficial segons la ISO 21920:2021, seleccionar classes de rugositat i utilitzar la
simbologia normalitzada en documentacié técnica.

Aplicar els criteris de tolerancies dimensionals establerts a la ISO 22081:2021 per avaluar la variabilitat admissible en peces
mecanitzades o fabricades per altres processos.

Definir i classificar els ajustatges normalitzats, diferenciant ajustatges amb joc, incerts i amb serratge.

Realitzar els calculs dels descriptors (joc, interferéncia, tolerancies d’eix i forat, linies zero) per a ajustatges amb joc i amb
serratge.

Determinar les tolerancies d’un ajustatge a partir de les classes de tolerancia i dels sistemes basics de forat i d’eix.

Avaluar la influencia de la temperatura en el comportament dels ajustatges mecanics i integrar aquestes consideracions en el
disseny i seleccié de components.

Dedicacié: 30h 30m

Grup gran/Teoria: 7h 30m
Grup petit/Laboratori: 6h
Aprenentatge autonom: 17h
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Fabricacio per arrencament de ferritja

Descripcio:

a) Fonaments i teoria del tall: Generalitats, maquinabilitat, geometria i materials de les eines, moviments i funcions basiques.
b) Fisica del procés de tall: Model de Merchant (formacié de ferritges), analisi de forces, poténcia, temperatures generades i I'is
de fluids lubricants.

c) El procés de Tornejat: Descripcié de torns, sistemes de fixacid, tipus d'operacions i calcul de parametres fonamentals i de
qualitat.

d) El procés de Fresat: Tipologia de fresadores, métodes de fixacid (pega i eina), operacions i calcul de parametres de tall.

e) El procés de Trepanat: Maquines, fixacions especifiques i parametres del régim de tall.

f) Vida de I'eina i economia: Mecanismes de desgast (Model de Taylor) i seleccié de la velocitat optima (cost minim vs.
productivitat maxima).

g) Rectificat i Superacabat: Visié general dels processos d'acabat, tipus de rectificadores, fixacions i seleccié de moles.

Objectius especifics:

Analitzar els principis generals de la mecanitzacié per arrencament de ferritja i la seva influéncia en la qualitat i eficiéncia del
procés.

Avaluar la maquinabilitat dels materials i seleccionar eines i parametres de tall adequats.

Identificar operacions i moviments de tall i caracteritzar la geometria i els materials de les eines.

Aplicar el model de Merchant per entendre la formacié de ferritja, els esforgos, la poténcia i I’'energia involucrades.
Analitzar les temperatures generades i justificar I'Us de fluids lubricants i refrigerants.

Descriure les operacions de tornejat, el funcionament del torn i els sistemes de fixacidé de pecga i eina.

Calcular els parametres fonamentals de tornejat i relacionar-los amb la qualitat i productivitat del procés.

Classificar fresadores i sistemes de fixacid i analitzar operacions de fresat amb calcul dels parametres optims.

Explicar el procés de trepanat, el funcionament de les maquines i la seleccid dels régims de tall.

Analitzar els mecanismes de desgast de I'eina i aplicar el model de Taylor per predir la vida de tall.

Determinar la velocitat de tall Optima segons criteris economics o de productivitat.

Reconeixer els processos de slUperacabat i descriure el rectificat, les maquines, fixacions i la seleccié de la mola adequada.
Identificar altres operacions de sUperacabat i la seva aplicacié industrial.

Dedicacié: 40h 30m

Grup gran/Teoria: 10h 30m
Grup petit/Laboratori: 4h
Aprenentatge autonom: 26h
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Control numeéric i fabricacio flexible

Descripcio:

a) Introduccié al treball amb maquines de Control Numeric.

b) Comparacié maquina convencional — maquina CNC.

c) Referéncies historiques. Evolucié dels CNC i conceptes. Eixos de maquines CNC.

d) Operacions preliminars per fabricar amb CNC: origen maquina, origen peca, origen eina, correctors d'eina, decalatges d'origen.
e) Funcions basiques tipus M, G, T, D, S i F segons ISO 6983-1:2009

f) Diferéncies al codi ISO per mecanitzar amb torn i fresadora CNC.

g) Funcions per a la programacié d’alt nivell segons ISO 6983-1:2009: funcions FOTO, RPT, IF, ELSE, FOR, WHILE.

h) Cicles fixos de mecanitzat.

Objectius especifics:

Comprendre I'arquitectura i el funcionament de les maquines CNC i analitzar les diferéncies tecnologiques i operatives entre
maquines convencionals i de Control Numeéric, identificant I'evolucié historica i, fonamentalment, la nomenclatura i disposicié dels
eixos de treball.Gestionar la posada a punt i els sistemes de referencia. Definir i establir correctament els origens de coordenades
(maquina, peca i eina), aixi com aplicar els correctors d'eina i decalatges necessaris per garantir la precisié dimensional abans de
I'inici del mecanitzat.

Programar operacions de mecanitzat en codi ISO estandard. Elaborar programes de control numeéric interpretant i aplicant la
normativa ISO 6983-1:2009 (funcions G, M, T, S, F), distingint les particularitats sintactiques i operatives entre els processos de
tornejat i fresat.

Optimitzar el codi mitjancant programacié paramétrica i cicles fixos. Desenvolupar programes avancats i eficients utilitzant
estructures de programacié d’alt nivell (bucles, condicionals, subrutines) i cicles fixos de mecanitzat per reduir el temps de
programacio i I'extensio del codi.

Dedicacié: 17h

Grup gran/Teoria: 6h
Grup petit/Laboratori: 2h
Aprenentatge autonom: 9h

Conformacio per deformacio plastica

Descripcio:

a) Fonaments de la deformacié plastica: Deformacié en fred i en calent, relacié tensio real-deformacio logaritmica, criteris de
fluéncia i propietats dels materials per a la conformacio.

b) Processos de conformacié massiva continua (laminat, extrusié i trefilat): Seleccié6 de maquinaria, calcul de parametres de
procés i caracteristiques de les peces obtingudes.

c) El procés de forja: Cicle d'execucid (en calent), calculs energétics i de poténcia, seleccié de maquinaria i analisi de defectes
comuns.

Objectius especifics:

Analitzar el comportament mecanic dels materials sota carregues de deformacioé plastica, aplicant els criteris de fluéncia i
distingint les implicacions tecnologiques del treball en fred i en calent.

Dimensionar els processos de conformacié massiva (forja, laminat, extrusio i trefilat) calculant les necessitats energeétiques i
seleccionant la maquinaria adequada per garantir la geometria i la qualitat estructural de la peca.

Dissenyar les operacions de treball en xapa (tall, doblegat i embotit), determinant els parametres de procés necessaris per evitar
defectes i obtenir la forma final requerida.

Dedicacio: 21h

Grup gran/Teoria: 6h

Grup petit/Laboratori: 2h
Aprenentatge autonom: 13h

Data: 04/03/2026 Pagina: 7/ 8



UNIVERSITAT POLITECNICA
DE CATALUNYA

BARCELOMNATECH

Fabricacio de plastics

Descripcio:

a) Propietats dels materials plastics. Reaccions de polimeritzacio.

b) Plastics industrials segons DIN 7728.

c) Processos de fabricacid per a plastics. Injeccidé, compressid, extrusio, bufat, termoconformat. Prototipat rapid.

Objectius especifics:

Caracteritzar i classificar els materials polimerics.

Relacionar I'estructura quimica i les reaccions de polimeritzacié amb les propietats finals del material, i aplicar la normativa
industrial (DIN 7728) per a la correcta identificacié i designacid dels plastics técnics.

Avaluar la viabilitat técnica dels diferents processos de fabricacié de plastics (injeccio, extrusid, bufat, termoconformat i
prototipatge rapid) per determinar el metode més idoni segons la geometria de la peca i el volum de produccio.

Dedicacié: 7h

Grup gran/Teoria: 3h
Aprenentatge autonom: 4h

SISTEMA DE QUALIFICACIO

Primer parcial: 25 % / Treball grupal: 15 % / Treball individual: 15% / Practiques: 15 % / Segon Parcial: 30 %
Aquesta assignatura no té prova de reavaluacio.

NORMES PER A LA REALITZACIO DE LES PROVES.

El primer examen parcial es fa després del tema 4. Al segon examen parcial s'inclouran tots els temes de I'assignatura. Ambdds
tindran una durada de 1,5 h. Aquesta assignatura no té prova de reavaluacio

BIBLIOGRAFIA

Basica:

- Kalpakjian, Serope; Schmid, Steven R; Espinosa Limon, Jaime. Manufactura, ingenieria y tecnologia . 52 ed. México [etc.] : Pearson
Educacién, 2008. ISBN 9789702610267.

- Groover, Mikell P. Fundamentos de manufactura moderna : materiales, procesos y sistemas . 3a ed. México [etc.] : Prentice-Hall
Hispanoamericana, cop. 2007. ISBN 978-970-10-6240-1.

- Arias Sanvicente, Héctor; Lasheras Esteban, José Ma. Tecnologia mecanica y metrotecnia. 72 ed. San Sebastian: Editorial
donostiarra, 1978. ISBN 8470630873.

Complementaria:

- Larburu Arrizabalaga, Nicolds. Maquinas : prontuario : técnicas, maquinas, herramientas. 4a ed. Madrid: Paraninfo, 1992. ISBN
8428319685.

- Coca Rebollero, Pedro; Rosique Jiménez, Juan. Tecnologia mecanica y metrotecnia. Madrid: Pirdmide, 1996. ISBN 8436816633.

RECURSOS

Enllag web:

- Advances in manufacturing [en linia]. Springer. ISSN 2195-3597. http://link.springer.com/journal/volumesAndIssues/40436- CIRP

journal of manufacturing science and technology [en linia]. New York, N.Y.: Elsevier Science. ISSN 1755-5817..

http://www.sciencedirect.com/science//journal/17555817- Modern machine shop [en linia]. Cincinnati, OH: Gardner Publications.
ISSN 0026-8003. http://search.proquest.com/publication/40497
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