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CAPACIDADES PREVIAS

Representacidn grafica estandarizada de diferentes elementos de maquinas en planos de montaje.
Conocimiento de los diferentes grupos de materiales de ingenieria que pueden utilizarse para fabricar piezas en la industria u otros
sectores relacionados.

REQUISITOS

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

COMPETENCIAS DE LA TITULACION A LAS QUE CONTRIBUYE LA ASIGNATURA

Especificas:
CEMEC-26. Conocimiento aplicado de sistemas y procesos de fabricacion, metrologia y control de calidad.
CEMEC-19. Conocimientos y capacidades para aplicar las técnicas de ingenieria grafica.

Transversales:

1. APRENDIZAJE AUTONOMO - Nivel 3: Aplicar los conocimientos alcanzados en la realizaciéon de una tarea en funcién de la
pertinencia y la importancia, decidiendo la manera de llevarla a cabo y el tiempo que es necesario dedicarle y seleccionando las
fuentes de informacién mas adecuadas.

METODOLOGIAS DOCENTES

Esta asignatura se basa en gran medida en la asistencia presencial a las clases, donde el profesor explicara el temario de la
asignatura, resolviendo problemas y ejercicios.

Autoestudio de los temas mediante la resolucién de ejercicios de forma auténoma vy la realizacién trabajos en equipo.

Empleo de programario especializado para la composicion, comprobacién y simulacion de CNC.
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OBJETIVOS DE APRENDIZAJE DE LA ASIGNATURA

Objetivos generales

1.- Conocimientos de los procesos de fabricacién de piezas.

2.- Capacidad para realizar el control y verificacion de los productos elaborados.
3.- Capacidad para resolver problemas de metrologia y de procesos de fabricacion.
4.- Conocer las normativas para fabricar las piezas.

5.- Capacidad para seleccionar el proceso de fabricacion éptimo de una pieza.
Objetivos especificos por temas

Tema 1 : Conocer e identificar los instrumentos y maquinas de medicion de piezas.
Describir las tolerancias de las piezas y los diferentes ajustes.

Ser capaz de disefiar las tolerancias y los ajustes de las piezas.

Tema 2 : Explicar la Fundicién de piezas metalicas y el proceso de Sinterizado.

Ser capaz de disefiar el proceso de fabricacidon y la maquinaria de una pieza

por Moldeo.

Tema 3 : Clasificar los procesos de Deformacion Plastica.

Explicar los principales procesos de Deformacion Plastica.

Ser capaz de disefiar el proceso y la maquinaria para obtener una pieza por
Deformacidén Plastica.

Tema 4 : Describir los procesos de Mecanizado y las herramientas de corte.

Elegir el proceso de mecanizado y la maquinaria para obtener una pieza.

Tema 5 : Conocer las caracteristicas constructivas y los elementos mas importantes
de las maquinas con CNC.

Realizar y analizar el programa de CNC de una pieza.

Tema 6 : Nombrar los procesos de fabricacién de piezas poliméricas.

Explicar los principales procesos de fabricacion de piezas poliméricas.

Explicar los sistemas de fabricacion de piezas de ceramica.

Tema 7 : Nombrar los procedimientos de Soldadura y de Corte de materiales.
Explicar los principales procesos de Soldadura y de Corte de materiales.

Elegir el proceso para una unién soldada y los parametros adecuados.

HORAS TOTALES DE DEDICACION DEL ESTUDIANTADO

Tipo Horas Porcentaje
Horas grupo pequeio 15,0 10.00
Horas grupo grande 45,0 30.00
Horas aprendizaje auténomo 90,0 60.00

Dedicacion total: 150 h

CONTENIDOS

Introduccion a la asignatura

Descripcion:

a) Estructura del modulo.

b) Requisitos previos. Elementos basicos de la ingenieria de fabricacion.
c) Familias de materiales utilizados para la fabricacién de piezas.

d) Antecedentes histéricos de los procesos de fabricacién de piezas.

e) Descripcion general de los procesos de fabricacion de piezas.

f) Clasificacion de los procesos de fabricacion segun Groover.

Dedicacion: 1h 30m
Grupo grande/Teoria: 1h 30m
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Procesos de solidifiacion

Descripcion:

a) Principios y equipos de fundicién: antecedentes histéricos, analisis de la fusibilidad de los materiales y tipos de hornos
utilizados.

b) Tecnologia de moldeo: etapas del proceso, tipos de moldes (arena, permanentes, cera perdida, etc.) y definicion de tolerancias
en los patrones.

c) Fisica y operaciones del proceso: diseio de sistemas de fundicién y compensacién, andlisis de solidificacién (Chebyshev) y
operaciones de acabado (corte y limpieza de coladas).

d) Metalurgia de polvos y sinterizacion: procesos de fabricacién de polvos, ejecucion tecnoldgica y criterios de disefio de piezas
sinterizadas.

Objetivos especificos:

Analizar la evolucion histérica de la fundicion y explicar las caracteristicas generales del proceso y su relevancia industrial.
Evaluar la fundibilidad de diferentes materiales metalicos y relacionarla con su comportamiento durante la colada.

Identificar y comparar los distintos tipos de hornos empleados en fundicidn, seleccionando el mas adecuado para cada aplicacion.
Describir las etapas del proceso de moldeo en funcidn del tipo de molde y distinguir las diferencias operativas entre moldes
desechables y permanentes.

Interpretar y comparar los principales procesos de fundicién (arena, molde permanente, a presion, cera perdida, por gravedad, a
baja presion) y determinar su idoneidad segun geometria, material y requisitos funcionales.

Aplicar criterios de tolerancias y contracciones en patrones para garantizar la precision dimensional de las piezas fundidas.
Disefiar sistemas de colada y compensacién (mazarotas y bebederos) mediante principios de tecnologia de colada y justificar sus
efectos sobre la calidad final.

Analizar los fendmenos de enfriamiento y solidificacién en procesos de fundicion, utilizando la ecuacién de Chvorinov (a veces
referida como Chebyshev en literatura no estandarizada) para estimar tiempos de solidificacion.

Explicar las operaciones de desmoldeo y limpieza y evaluar su influencia en la calidad superficial y dimensional de la pieza.
Describir los principales métodos de fabricacién de polvos metalicos y valorar su impacto en la microestructura y propiedades del
material.

Explicar los fundamentos tecnoldgicos del proceso de sinterizacién de polvos y relacionar sus parametros con la densificacion y
propiedades finales.

Aplicar recomendaciones de disefio especifico para procesos de sinterizacion, integrando criterios de geometria, materiales y
comportamiento durante el ciclo térmico.

Dedicacioén: 20h
Grupo grande/Teoria: 6h
Aprendizaje autonomo: 14h
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Procesos de union y soldadura

Descripcion:

a) Uniones soldadas. Clasificacion.

b) Distincidén entre soldadura heterogénea y homogénea. Soldadura por electrodo.
c) Procesos de soldadura homogénea: soldadura oxiacetilénica. Oxicorte.

d) Procesos de soldadura heterogénea: sistemas TIG, MIG y MAG.

Objetivos especificos:

Clasificar los distintos tipos de uniones soldadas y caracterizar sus principales aplicaciones industriales.

Distinguir entre soldadura homogénea y heterogénea, explicando sus fundamentos metallrgicos y operativos.

Describir el proceso de soldadura por electrodo revestido (SMAW) y analizar sus ventajas, limitaciones y parametros criticos.
Explicar los principios de la soldadura oxiacetilénica y aplicar sus fundamentos al proceso de oxicorte.

Comparar sistemas de soldadura heterogénea TIG, MIG y MAG, evaluando su idoneidad en funcion del material, espesor y
requisitos de calidad.

Relacionar los parametros de cada proceso (intensidad, voltaje, velocidad de avance, caudal de gas, aporte de material) con la
calidad del corddn y la integridad de la union.

Identificar los principales defectos en procesos de soldadura y proponer medidas de prevencion y correccion segun el método
empleado.

Dedicacion: 12h 30m
Grupo grande/Teoria: 4h 30m
Aprendizaje auténomo: 8h
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Metrologia y calidad

Descripcion:

a) Estandarizacién en los procesos de fabricacién. Conceptos basicos.

b) Produccién artesanal y produccion en serie. Caracteristicas.

c) Estandarizacion en la fabricacidn. Tolerancias de fabricacion.

d) Tolerancias geométricas seguin la norma ISO 1101:2017. Clases de tolerancia y IT. Codificacién ISO y representacién en
planos de fabricacion.

e) Tolerancias superficiales segiin la norma ISO 21920:2021. Rugosidad superficial. Clases de rugosidad. Simbologia en planos de
fabricacién.

f) Tolerancias dimensionales segun la norma ISO 22081:2021.

g) Ajustes normalizados. Definicidn y tipos.

h) Calculo de descriptores de holgura y ajuste por interferencia.

i) Tolerancias de un ajuste.

j) Efecto de la temperatura en los ajustes mecéanicos. Consideraciones de disefo.

Objetivos especificos:

Interpretar los conceptos basicos de la normalizacidén en los procesos de fabricacidén y explicar su impacto en la calidad y la
intercambiabilidad de los componentes.

Comparar los modelos de produccidn artesanal y en serie, identificando las caracteristicas, ventajas y limitaciones de cada
enfoque.

Aplicar los principios de normalizacién de la fabricacion para determinar las tolerancias dimensionales adecuadas en funcion de
los requisitos funcionales.

Analizar las tolerancias geométricas segun la norma ISO 1101:2017, interpretando su simbologia y representandolas
correctamente en los planos de fabricacion.

Caracterizar los parametros de rugosidad superficial segiin la norma ISO 21920:2021, seleccionar las clases de rugosidad y
utilizar la simbologia normalizada en la documentacion técnica.

Aplicar los criterios de tolerancia dimensional establecidos en la norma ISO 22081:2021 para evaluar la variabilidad permisible en
piezas mecanizadas u otras piezas fabricadas.

Definir y clasificar los ajustes estandar, distinguiendo entre ajustes holgados, ajustes con interferencia y ajustes dentados.
Realizar los calculos de los descriptores (holgura, interferencia, tolerancias de ejes y agujeros, lineas cero) para ajustes con
holgura e interferencia.

Determinar las tolerancias de un ajuste a partir de las clases de tolerancia y los sistemas basicos de agujeros y ejes.

Evaluar la influencia de la temperatura en el comportamiento de los ajustes mecanicos e integrar estas consideraciones en el
disefio y la seleccion de los componentes.

Dedicacion: 30h 30m

Grupo grande/Teoria: 7h 30m
Grupo pequefio/Laboratorio: 6h
Aprendizaje autonomo: 17h
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Fabricacion por arranque de viruta

Descripcion:

a) Fundamentos y teoria del corte: Principios generales, maquinabilidad, geometria y materiales de las herramientas,
movimientos y funciones basicas.

b) Fisica del proceso de corte: Modelo comercial (escalpado), analisis de fuerzas, potencia, temperaturas generadas y uso de
refrigerantes.

c) El proceso de torneado: Descripcion de los tornos, sistemas de sujecion, tipos de operaciones y calculo de pardametros
fundamentales y de calidad.

d) El proceso de fresado: Tipos de fresadoras, métodos de sujecion (pieza y herramienta), operaciones y calculo de pardametros
de corte.

e) El proceso de taladrado: maquinas, accesorios especificos y parametros del régimen de corte.

f) Vida util de la herramienta y economia: mecanismos de desgaste (modelo de Taylor) y seleccidon de la velocidad 6ptima (coste
minimo frente a productividad maxima).

g) Rectificado y superacabado: visién general de los procesos de acabado, tipos de rectificadoras, accesorios y seleccion de
muelas abrasivas.

Objetivos especificos:

Analizar los principios generales del mecanizado por arranque de viruta y su influencia en la calidad y la eficiencia del proceso.
Evaluar la maquinabilidad de los materiales y seleccionar las herramientas y los parametros de corte adecuados.

Identificar las operaciones y movimientos de corte y caracterizar la geometria y los materiales de las herramientas.

Aplicar el modelo de Merchant para comprender la formacidn de virutas, las tensiones, la potencia y la energia involucradas.
Analizar las temperaturas generadas y justificar el uso de fluidos lubricantes y refrigerantes.

Describir las operaciones de torneado, el funcionamiento del torno y los sistemas de sujecidon de piezas y herramientas.
Calcular los parametros fundamentales del torneado y relacionarlos con la calidad y la productividad del proceso.

Clasificar las fresadoras y los sistemas de sujecion y analizar las operaciones de fresado, calculando los pardmetros 6ptimos.
Explicar el proceso de taladrado, el funcionamiento de las méquinas y la seleccién de los regimenes de corte.

Analizar los mecanismos de desgaste de las herramientas y aplicar el modelo de Taylor para predecir la vida util de corte.
Determinar la velocidad de corte 6ptima segun criterios econémicos o de productividad.

Reconocer los procesos de superacabado y describir el rectificado, las maquinas, los accesorios y la seleccion de la muela
abrasiva adecuada.

Identificar otras operaciones de superacabado y su aplicacion industrial.

Dedicacién: 40h 30m

Grupo grande/Teoria: 10h 30m
Grupo pequefio/Laboratorio: 4h
Aprendizaje auténomo: 26h
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Control numérico y fabricacion flexible

Descripcion:

a) Introduccion al trabajo con maquinas de control numérico.

b) Comparacion entre maquinas convencionales y maquinas CNC.

c) Referencias histdricas. Evolucion del CNC y conceptos. Ejes de las maquinas CNC.

d) Operaciones preliminares para el mecanizado CNC: origen de la maquina, origen de la pieza, origen de la herramienta,
compensaciones de herramienta, compensaciones de origen.

e) Funciones basicas M, G, T, D, S y F seglin ISO 6983-1:2009

f) Diferencias en el cédigo ISO para torneado y fresado en maquinas CNC.

g) Funciones de programacién de alto nivel segiin ISO 6983-1:2009: funciones FOTO, RPT, IF, ELSE, FOR, WHILE.

h) Ciclos fijos de mecanizado.

Objetivos especificos:

Comprender la arquitectura y el funcionamiento de las maquinas CNC y analizar las diferencias tecnoldgicas y operativas entre las
maquinas convencionales y las controladas numéricamente, identificando la evolucidn histdrica y, sobre todo, la nomenclatura y
la disposicion de los ejes de trabajo. Gestionar los sistemas de ajuste fino y referencia. Definir y establecer correctamente los
origenes de coordenadas (maquina, pieza y herramienta), asi como aplicar los correctores y compensaciones de herramienta
necesarios para garantizar la precisién dimensional antes de iniciar el mecanizado.

Programar operaciones de mecanizado en cddigo ISO estandar. Desarrollar programas de control numérico interpretando y
aplicando la norma ISO 6983-1:2009 (funciones G, M, T, S, F), distinguiendo las peculiaridades sintacticas y operativas entre los
procesos de torneado y fresado.

Optimizar el cédigo mediante programacion paramétrica y bucles fijos. Desarrollar programas avanzados y eficientes utilizando
estructuras de programacion de alto nivel (bucles, condicionales, subrutinas) y bucles de mecanizado fijos para reducir el tiempo
de programacion y la longitud del codigo.

Dedicacioén: 17h

Grupo grande/Teoria: 6h
Grupo pequefio/Laboratorio: 2h
Aprendizaje auténomo: Sh

Conformacion por deformacion plastica

Descripcion:

a) Fundamentos de la deformacion plastica: Deformacién en frio y en caliente, relacion tensién-deformacion, criterios de fluencia
y propiedades de los materiales para el conformado.

b) Procesos continuos de conformado en masa (laminacién, extrusién y embuticidn): Seleccion de maquinas, calculo de
parametros de proceso y caracteristicas de las piezas resultantes.

c) El proceso de forja: ciclo en caliente, célculos de energia y potencia, seleccion de maquinas y analisis de defectos comunes.

Objetivos especificos:

Analizar el comportamiento mecanico de los materiales bajo cargas de deformacion plastica, aplicando los criterios de fluencia y
distinguiendo las implicaciones tecnoldgicas del trabajo en frio y en caliente.

Dimensionar los procesos de conformado en masa (forja, laminacién, extrusiéon y embuticion) calculando los requisitos
energéticos y seleccionando la maquinaria adecuada para garantizar la geometria y la calidad estructural de la pieza.

Disefiar operaciones de conformado de chapa (corte, plegado y embuticidon profunda), determinando los parametros de proceso
necesarios para evitar defectos y conseguir la forma final requerida.

Dedicacion: 21h

Grupo grande/Teoria: 6h
Grupo pequefio/Laboratorio: 2h
Aprendizaje auténomo: 13h
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Fabricacion de plasticos

Descripcion:

a) Propiedades de los materiales plasticos. Reacciones de polimerizacion.

b) Plasticos industriales segin DIN 7728.

c) Procesos de fabricacidon de plasticos. Moldeo por inyeccién, moldeo por compresién, extrusion, moldeo por soplado,
termoformado. Prototipado rapido.

Objetivos especificos:

Caracterizar y clasificar los materiales poliméricos. Relacionar la estructura quimica y las reacciones de polimerizacion con las
propiedades finales del material, y aplicar las normas industriales (DIN 7728) para la correcta identificacién y designacion de los
plasticos de ingenieria.

Evaluar la viabilidad técnica de los diferentes procesos de fabricacion de plasticos (moldeo por inyeccion, extrusion, moldeo por
soplado, termoformado y prototipado rapido) para determinar el método mas adecuado en funcién de la geometria de la pieza y
el volumen de produccion.

Dedicacion: 7h
Grupo grande/Teoria: 3h
Aprendizaje autonomo: 4h

SISTEMA DE CALIFICACION

Primer parcial: 25 % / Trabajo grupal: 15% / Treball individual: 15 % / Practicas: 15 % / Segundo Parcial: 30 %
Esta asignatura no tiene prueba de reevaluacion.

NORMAS PARA LA REALIZACION DE LAS PRUEBAS.

El primer examen parcial se realizara después del tema 4. En el segundo examen parcial se incluiran todos los temas de la asignatura.
Ambos tendran una duracién de 1,5 h. Esta asignatura no tiene prueba de reevaluacion

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. 7@ 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

Enlace 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..
www.sciencedirect.com/science//journal/17555817- Modern machine shop [en linia]. Cincinnati, OH: Gardner Publications.

ISSN 0026-8003. http://search.proguest.com/publication/40497
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