UniversidagaVigo

Guia Materia 2013/ 2014

DATOS IDENTIFICATIVOS
Fundamentos de sistemas y tecnologias de fabricacion
Asignatura Fundamentos de

sistemas y

tecnologias de

fabricacién

Cédigo V12G330v01302
Titulacion Grado en
Ingenieria
Electrénica
Industrial y
Automaética
Descriptores Creditos ECTS Seleccione Curso Cuatrimestre
6 OB 2 1c
Lengua Castellano
Imparticién

Departamento Disefio en la ingenieria

Coordinador/a Diéguez Quintas, José Luis

Profesorado  Diéguez Quintas, José Luis
Fernandez Ulloa, Antonio
Hernandez Martin, Primo
Queimano Pifieiro, David

Correo-e jdieguez@uvigo.es

Web http://faitic.uvigo.es

Descripcién  Los objetivos docentes de Fundamentos de Sistemas y Tecnologias de Fabricacién, en sus aspectos

general fundamentales y descriptivos, se centran en el estudio y la aplicacién de conocimientos cientificos y técnicos

relacionados con los procesos de fabricaciéon de componentes y conjuntos cuya finalidad funcional es
mecanica, asi como la evaluacién de su precisién dimensional y la de los productos a obtener, con una
calidad determinada. Todo ello incluyendo desde las fases de preparacién hasta las de utilizacién de los
instrumentos, las herramientas, utillajes, equipos, maquinas herramienta y sistemas necesarios para su
realizacién, de acuerdo con las normas y especificaciones establecidas, y aplicando criterios de optimizacién.

Para alcanzar los objetivos mencionados se impartira la siguiente tematica docente:

- Fundamentos de metrologia dimensional. Medida de longitud, dngulos, formas y elementos de maquinas.
- Estudio, analisis y evaluacién de las tolerancias dimensionales. Cadena de tolerancias. Optimizacién de las
tolerancias. Sistemas de ajustes y tolerancias.

- Procesos de conformado de materiales mediante arranque de material, operaciones, maquinas, equipos y
utillaje

- Procesos de conformado mediante deformacién plastica, operaciones, maquinas, equipos y utillaje

- Procesos de conformado por moldeo, operaciones, maquinas, equipos y utillaje

- Procesos de conformado no convencionales, operaciones, maquinas, equipos Yy utillaje.

- Conformado de polimeros, y otros materiales no metdlicos, operaciones, maquinas, equipos y utillaje

- Procesos de unién y ensamblaje, operaciones, maquinas, equipos y utillaje

- Fundamentos de la programacién de maquinas con CNC, utilizadas en la fabricacién mecanica.

Competencias de titulacion

Cddigo

A3 CG3 Conocimiento en materias basicas y tecnolégicas, que les capacite para el aprendizaje de nuevos métodos y
teorias, y les dote de versatilidad para adaptarse a nuevas situaciones.

A4 CG4 Capacidad de resolver problemas con iniciativa, toma de decisiones, creatividad, razonamiento critico y de
comunicar y transmitir conocimientos, habilidades y destrezas en el campo de la Ingenieria Industrial.

A28 RI9 Conocimientos basicos de los sistemas de produccidn y fabricacién.

A33 TIE2 Conocimiento de los fundamentos y aplicaciones de la electrénica analdgica.

Bl CT1 Analisis y sintesis.

B2 CT2 Resolucién de problemas.

B3 CT3 Comunicacion oral y escrita de conocimientos en lengua propia.
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B9 CS1 Aplicar conocimientos.

B10 (CS2 Aprendizaje y trabajo auténomos.

B16 CP2 Razonamiento critico.

B17 CP3 Trabajo en equipo.

B20 CP6 Capacidad para comunicarse con personas no expertas en la materia.

Competencias de materia

Resultados previstos en la materia

Resultados de Formacion y
Aprendizaje

Competencias especificas A3 Bl

Sistemas de produccién y Fabricacién Industrial Ad B2
Competencias generales A28 B3
Conocimiento en materias basicas y tecnoldgicas A33 B9
Competencias transversales B10

Anédlisis y sintesis B16

Resolucién de problemas B17
Comunicacién oral y escrita de conocimientos en lengua propia B20

Toma de decisiones

Competencias sistémicas

Aplicar conocimientos

Aprendizaje y trabajo auténomo

Competencias personales y participativas

Razonamiento critico

Trabajo en equipo

Capacidad para comunicarse con personas no expertas en la materia

Contenidos

Tema

UNIDAD DIDACTICA 1. Leccién 1. Introduccién: objetivos y contenidos.

INTRODUCCION A LAS TECNOLOGIAS Y SISTEMAS Objeto de la ensefianza de Tecnologia Mecénica. Evolucién histérica de la
DE FABRICACION. fabricacion y de sus objetivos. Clasificacidén de los procesos de fabricacion.
UNIDAD DIDACTICA 2. Leccién 2. Fundamentos de metrologia dimensional.

METROTECNIA. Definiciones, conceptos y Sistemas de Unidades. Magnitudes fisicas que

abarca la Metrologia Dimensional. Elementos que intervienen en la
medicion. Métodos e Instrumentos de Medida en el dmbito de la
Metrologia Dimensional. Sistema metroldgico.

Leccion 3. Medida de longitudes, angulos, formas y elementos de
maquinas.

Introduccidn. Patrones: Caracteristicas y clasificaciéon. Bloques patrén de
longitudes, angulos, formas, etc. Interferometria.- Instrumentos para
medida. Caracteristicas generales de la medicién por coordenadas.
Maquinas de medida por coordenadas. Métodos de medida.

Leccidn 4. Medicién por coordenadas y de la calidad superficial.
Introduccién: Conceptos y definiciones para el estudio microgeométrico de
las superficies. Pardmetros para la medida de la rugosidad. Métodos e
instrumentos para la medida de la rugosidad superficial.- Caracteristicas
generales de la medicién por coordenadas. Maquinas de medida por
coordenadas. Métodos de medida. Estudio, de las tolerancias
dimensionales.Sistemas de ajustes y tolerancias

Leccion 5. Calibracién y errores de medida.

Clasificacion de los tipos de errores de medida.- formas de evitarlos.-
Criterios de rechazo de medida.- Plan de calibracién.- Concepto de
incertidumbre de medida y su célculo
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UNIDAD DIDACTICA 3.

Leccidn 6.- Introduccion al conformado por arranque de material.

PROCESOS DE CONFORMADO POR ARRANQUE DE Movimientos en el proceso de arranque de material. Herramientas en el

MATERIAL

del proceso de arranque de material. Geometria de herramienta.
Materiales de herramienta. Mecanismo de formacién de la viruta. Potencia
y fuerzas de corte. Fuerzas de corte. Desgaste de herramienta. Criterios
de desgaste de herramienta. Determinacién de la vida de la herramienta.
Fluidos de corte.

Leccién 7. Torneado.

Descripcion y clasificacién de operaciones de torneado. Influencia de la
geometria de la herramienta sobre el torneado. Condiciones de corte,
tolerancias y acabado superficial en el torneado. Fuerza y potencia de
corte en el torneado. Clasificacién y descripcién de los tornos. Clasificacion
y normalizacién de las herramientas para el torneado. Accesorios y
utillajes de uso generalizado en operaciones de torneado.

Leccién 8. Fresado.

Descripcion y clasificacién de las operaciones de fresado. Influencia de la
geometria y condiciones de utilizacidon de la herramienta sobre el fresado.
Condiciones de corte tolerancias y acabado superficial en el fresado.
Fuerza y potencia de corte en el fresado. Clasificaciéon y descripcién de las
fresadoras. Clasificacién y normalizacién de las herramientas para el
fresado. Accesorios y utillaje de uso generalizado en operaciones de
fresado.

Leccidn 9. Mecanizado de agujeros y con movimiento principal rectilineo.
Descripcion y clasificacién de las operaciones de mecanizado de agujeros.
Influencia de la geometria de la herramienta en el mecanizado de
agujeros. Condiciones de corte, tolerancias y acabado superficial en el
mecanizado de agujeros..- Taladradoras, punteadoras y mandrinadoras.-
Caracteristicas generales de los procesos de mecanizado con movimiento
principal rectilineo. Condiciones de corte, tolerancias y acabado superficial
en procesos de este tipo. Maquinas herramienta con movimiento principal
rectilineo. Herramientas, accesorios y utillajes.

Leccién 10. Conformado con abrasivos.

Clasificacion y descripcion de los procesos de conformado con abrasivos.
Analisis, caracteristicas y seleccién de las condiciones de rectificado.
Constitucion y caracteristicas de las muelas. Clasificacién y normalizacién
de productos abrasivos. Clasificacidn y caracteristicas generales de las
maquinas herramienta para conformado con abrasivos. Desgaste de la
muela. Clasificacién y descripcién de las rectificadoras. Accesorios y
utillajes de uso generalizado en procesos de este tipo.

Leccién 11. Procesos de mecanizado no convencionales.

Caracteristicas y clasificacion de los procesos no convencionales de
conformado por eliminacién de material. Campo de aplicacién.- Fresado
quimico.- Conformado electroguimico. Conformado por ultrasonidos.-
Oxicorte.- Conformado por haz de electrones.- Conformado por arco de
plasma. Conformado por rayo laser. Conformado por chorro de agua.-
Electroerosién: aplicaciones; principio fisico; pardmetros principales y su
influencia; disefio de electrodos.

UNIDAD DIDACTICA 4.
AUTOMATIZACION Y GESTION DE LOS PROCESOS
DE FABRICACION.

Leccién 12. Control Numérico de maquinas herramienta.

Mdaquinas herramienta para grandes series. Aspectos generales,
clasificacién y caracteristicas de los controles numéricos de maquinas
herramienta. Despalzamientos y accionamientos en maquinas
herramienta con control numérico. Sistemas de referencia de ejes y
movimientos de las maquinas herramienta. Caracteristicas de maquinas
herramienta con control numérico. Evaluacién de beneficios y costos de
utilizacién de maquinas herramienta con control numérico. Programacion
manual de maquinas hta. con Control Numérico. Programacién automatica
de maquinas herramienta con C.N.
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UNIDAD DIDACTICA 5.

Leccidn 13. Aspectos generales del conformado por fundiciéon de metales.

PROCESOS DE CONFORMADO DE MATERIALES EN Etapas en el conformado por fundicion. Nomenclatura de las principales

ESTADO LiQUIDO Y GRANULAR.

partes del molde. Materiales empleados en el conformado por fundicién.
Flujo del fluido en el sistema de alimentacion. Solidificacién de los
metales. Contraccion de los metales. El rechupe Procedimiento de célculo
del sistema distribucién de colada. Consideraciones sobre disefio y
defectos en piezas fundidas..

Leccién 14. Procesos de fundicién.

Clasificacion procesos de fundicién. Moldeo en arena. Moldeo en céascara.
Moldeo en yeso. Moldeo en cerdmica. Moldeo al CO2. Moldeo a la cera
perdida. Moldeo Mercast. Moldeo en molde permanente. Fundicién
inyectada. Equipos y hornos

Leccidn 15.- Conformacion materiales granulares: pulvimetalurgia.
Caracteristicas de los procesos pulvimetallrgicos.-. Polvos metdlicos:
propiedades y aplicaciones de los componentes del polvo metdlico.-.
Preparacién, compresion y compactacién del polvo.-Sinterizacién.-
Operaciones de acabado.

Leccidn 16.- Tecnologia de los materiales plasticos y su procesamiento.
Propiedades industriales de los plasticos.- Métodos de procesar los
plasticos: Fundicién, moldeo rotacional, plasticos reforzados y laminados,
extrusién, moldeo por inyeccién de aire, moldeo por inyeccién, moldeo por
compresién y por transferencia, termoconformacion, unién de materiales
de plasticos.

UNIDAD DIDACTICA 6. )
PROCESOS DE CONFORMADO POR UNION.

Leccién 17.- Tecnologia del proceso de soldadura.

Clasificacién de los procesos de soldadura.- Soldadura blanda y fuerte;
aleaciones y fundentes.- Soldadura por fusién de gas.-

Forma de producirse; equipos; preparacion de piezas; automatizacion.-
Soldadura por arco eléctrico.- Soldadura por resistencia eléctrica.- Tipos;
maquinaria; automatizacién.- Célculo de cordones.- Fabricacién de piezas
soldadas.

Leccién 18.- Procesos de unién y montaje sin soldadura.

Uniones fijas por remachado y roblonado.- Uniones por adhesivos.-
Uniones desmontables por pernos o tornillos.- Unién con chavetas.-
Uniones con pasadores.- Uniones por ejes estirados o nervados.- Uniones
de piezas por guias.- Uniones por friccién.- Otros procesos de union.
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UNIDAD DIDACTICA 7.

Leccidn 19. Aspectos generales del conformado por deformacion plastica.

PROCESOS DE CONFORMADO POR DEFORMACION Deformacién plastica, estados tensionales y fluencia.- Curvas de esfuerzo-

PLASTICA DE METALES.

deformacion.- Factores que afectan a la fluencia.- Constancia del
Volumen.- Inestabilidad. Criterios de fluencia en funcién de las tensiones
principales: Tresca, Von Mises.- Diferentes procesos Industriales de
deformacidn plastica.- Procesos en frio y en caliente.-Clasificacién seguin
las condiciones del proceso: conformacién total, unidimensional,
bidimensional y libre.

Leccidn 20. Procesos de laminacion y forja.

Descripcion y clasificacién de los procesos de laminacién. Equipos
utilizados en los procesos de laminacién. Materiales empleados y
Aplicaciones. Tolerancias y superficies.- Descripcion y clasificacién de los
procesos de forja (con martinete, por recalcado, en frio, estampacion,
etc.).- Equipos y maquinas utilizados en los procesos de forja. Materiales
empleados y productos obtenidos por forja y estampacion.

Leccidn 21. Procesos de extrusién y estirado.

Descripcion y clasificacién de los procesos de extrusion. Equipos y
madquinas utilizados en los procesos de extrusién. Consideraciones sobre
el disefio y uso de Utiles de extrusidn. Materiales empleados y productos
obtenidos por extrusion.- Descripcion y clasificacion de los procesos de
estirado. Equipos utilizados en los procesos de estirado. Materiales
empleados en los procesos de estirado. Caracteristicas de los productos
obtenidos en los procesos de estirado.

Leccidn 22. Procesos de conformado de la chapa.

Generalidades y clasificacion de los procesos de conformado de la chapa.
Procesos rotativos para el conformado de chapa. Pardametros tecnoldgicos
del cizallado de la chapa. Procesos de corte. Caracteristicas constructivas
de utillaje para deformacién de chapa. Técnicas de montaje y ensamblaje
de chapas.

PROGRAMA DE PRACTICAS

Practica 1.- Utilizacién de los aparatos convencionales de metrologia
Medicién de piezas utilizando pie de rey normal y de profundidades y
micrémetro de exteriores e interiores. Empleo de reloj comparador.
Mediciones directas con gonidmetro. Comprobacién de superficies planas.
Uso de calibres pasa/no pasa, reglas, escuadras y calas patrén. Medicion y
comprobacién de roscas. Realizacién de mediciones métricas y en
unidades inglesas.

Practica 2.-Mediciones indirectas. Comprobacién de un cono utilizando
rodillos y un pie de rey, medicién de una cola de milano utilizando rodillos,
medicién de los dngulos de una doble cola de milano y mediciones
utilizando una regla de senos.

Practica 3.- Maquina de medicién por coordenadas. La practica consiste en
establecer un sistema de coordenadas y comprobar ciertas medidas de
una pieza, utilizando una maquina de medir por coordenadas, asi como
verificar ciertas tolerancias forma y posicién.

Practica 4.- Fabricacién con maquinas herramientas convencionales.
Fabricacién de una pieza empleando el torno, la fresadora y el taladro
convencionales, definiendo las operaciones basicas y realizdndolas sobre
la maquina.

Practica 5.- Seleccién de condiciones de corte asistida por ordenador
Consiste en la realizacién de las hojas de proceso de tres piezas utilizando
programa de planificacién de procesos asistida por ordenador

Practica 6, 7 y 8.- Iniciacién al control numérico aplicadas al torno y a la
fresadora. Esta practica consiste en realizaciéon un programa en CNC
utilizando un simulador, con las érdenes principales y mas sencillas;
realizando al final diversas piezas tanto en el torno como en la fresadora
del aula taller.

Practica 9.- Soldadura. Conocimiento de diferentes equipos de soldadura
eléctrica. Soldeo de diferentes materiales empleado las técnicas de
electrodo revestido, TIG y MIG.
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Planificacion

Horas en clase Horas fuera de clase  Horas totales
Sesion magistral 32.5 0 32.5
Practicas de laboratorio 18 0 18
Pruebas de tipo test 0 2 2
Pruebas practicas, de ejecucién de tareas reales y/o 0 50 50
simuladas.
Otras 0 47.5 47.5

*Los datos que aparecen en la tabla de planificacién son de caracter orientativo, considerando la heterogeneidad de

alumnado

Metodologias

Descripcion

Sesion magistral

Practicas de laboratorio

Atencion personalizada

Metodologias

Descripcion

Sesién magistral

Las clases tedricas se realizaran combinando las explicaciones de pizarra con el empleo de videos y
presentaciones de ordenador. La finalidad de estas es complementar el contenido de los apuntes,
interpretando los conceptos en estos expuestos mediante la muestra de ejemplos y la realizacién de
ejercicios. Las clases practicas de laboratorio se realizardn en grupos de 20 alumnos maximo, y
empleando los recursos disponibles de instrumentos y maquinas, combinandose con las simulaciones
por ordenador. Tanto las explicaciones tanto tedricas como practicas se consideran materia de
examen.

Practicas de
laboratorio

Las clases tedricas se realizaran combinando las explicaciones de pizarra con el empleo de videos y
presentaciones de ordenador. La finalidad de estas es complementar el contenido de los apuntes,
interpretando los conceptos en estos expuestos mediante la muestra de ejemplos y la realizacién de
ejercicios. Las clases practicas de laboratorio se realizardn en grupos de 20 alumnos maximo, y
empleando los recursos disponibles de instrumentos y maquinas, combinandose con las simulaciones
por ordenador. Tanto las explicaciones tanto tedricas como practicas se consideran materia de
examen.

Pruebas

Descripcion

Pruebas de tipo test

Las clases tedricas se realizaran combinando las explicaciones de pizarra con el empleo de videos y
presentaciones de ordenador. La finalidad de estas es complementar el contenido de los apuntes,
interpretando los conceptos en estos expuestos mediante la muestra de ejemplos y la realizacién de
ejercicios. Las clases practicas de laboratorio se realizardn en grupos de 20 alumnos maximo, y
empleando los recursos disponibles de instrumentos y maquinas, combinandose con las simulaciones
por ordenador. Tanto las explicaciones tanto tedricas como practicas se consideran materia de
examen.

Pruebas préacticas,
de ejecucién de
tareas reales y/o

Las clases tedricas se realizaran combinando las explicaciones de pizarra con el empleo de videos y
presentaciones de ordenador. La finalidad de estas es complementar el contenido de los apuntes,
interpretando los conceptos en estos expuestos mediante la muestra de ejemplos y la realizacién de

simuladas. ejercicios. Las clases practicas de laboratorio se realizardn en grupos de 20 alumnos maximo, y
empleando los recursos disponibles de instrumentos y maquinas, combinandose con las simulaciones
por ordenador. Tanto las explicaciones tanto tedricas como practicas se consideran materia de
examen.

Evaluacion

Descripcion Calificacién
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Pruebas de tipo  Caracter: 70
test Esta prueba, que serd escrita y presencial, es obligatoria para todos los alumnos, con o sin
evaluacién continua.

Contenido:
Estard compuesta esta prueba por 25 preguntas tipo test sobre los contenidos tedricos y
practicos.

Criterios de valoracién

La valoracion de la prueba tipo test se realizarad en una escala de 7 puntos, lo que representa
el 70% de la nota total, siendo necesario obtener al menos 2,5 puntos, para que junto con las
pruebas practicas se pueda obtener al menos 5 puntos y superar la materia

Calificacién
La nota de este test se obtendrd sumando 0,28 puntos por cada cuestidn correctamente
contestada y se restaran 0,07 puntos si la cuestidn es resuelta de forma incorrecta. Las
cuestiones en blanco no puntdan.
Pruebas prdcticas, La asistencia a clases practicas no es obligatoria, pero sera siempre materia de examen lo en 30
de ejecucién de  ellas impartido.
tareas reales y/o
simuladas. A.- Alumnos calificados mediante evaluacién continua:

Todos los alumnos en principio deberan seguir el procedimiento de evaluacién continua, salvo
aquellos que expresamente renuncien en el plazo y forma que marque la escuela.

Se valorara con un maximo de 1 punto, el 10 % de la nota total, la asistencia a las clases
practicas, siendo su valoracién proporcional a la asistencia. El profesor valorara el 20%
restante, hasta 2 puntos, mediante la realizacién de trabajos a través de la plataforma TEMA
(www.faitic.uvigo.es). Ambas notas se sumardan a la calificacién de la prueba tipo test, para
poder obtener al menos 5 puntos y superar la materia

B.- Alumnos que no desean ser calificados mediante evaluacién continua:

El mismo dia que se realice la prueba test obligatoria, a su finalizacién deberdan realizar un
segundo examen consistente en la resolucién de varios problemas practicos, cuyo valor sera
el 30% de la nota final, 0 sea como maximo 3 puntos, siendo necesario obtener un minimo de
1 punto en esta segunda prueba para que la calificacién se pueda sumar a la de la prueba
tipo test, y si iguala o supera 5 puntos, aprobar la materia

Otros comentarios sobre la Evaluacion

La puntuacién obtenida mediante evaluacién continua de la asistencia a clases practicas y la realizacién de las pruebas que
sobre estas se propongan a lo largo del cuatrimestre en el que se realicen estas practicas de laboratorio, se mantendra para
todas las convocatorias del presente curso académico, en las que sélo deberan realizar el examen tipo test, pero esta nota
no se conservara de un curso para otro.

Los alumnos que no realicen evaluacidn continua siempre deberan realizar en todas la convocatorias las pruebas tipo test y
el segundo examen de problemas.

Fuentes de informacién

Dieguez, J.L.; Pereira, A.; Ares, J.E:, "Fundamentos de fabricacion mecadnica,
Alting, L., Procesos para ingenieria de manufactura,

De Garmo; Black; Kohser, Materiales y procesos de fabricacion,

Kalpakjian, Serope, Manufactura, ingenieria y tecnologia,

Lasheras, .M., Tecnologia mecdnica y metrotecnia,

Recomendaciones

Otros comentarios
Profesores encargados de los diferentes grupos:

Sede Ciudad:
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Primo Hernandez
primo@uvigo.es

Sede Campus:
Antonio Fernandez Ulloa
afulloa@uvigo.es
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