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1. DATOS DOCENTES

NOMBRE

CATEGORIA

TUTORIAS

HoRrARIOS *

(TEORIA Y PRACTICAS DE AULA

= IMPARTIDOS EN EL AULA)

Naiara Ortega

Titular de Universidad
94601 3929
naiara.ortega

@ehu.es

Ingenieria de Materiales

G46: Ty PA

Lunes:
9:00-12:00

Miércoles:
9:00-12:00

G16:

Martes (semanas 23-30):

12:00-14:00

Jueves (semanas 23-30):

Unibertsitatea

Soraya Plaza

Prof. Agregado

94601 7345

soraya.plaza
@cehu.es

Ingenieria de Materiales

G16: T, PA

Lunes:
8:00-10:00

Martes:
15:00-17:00

Miércoles:
10:00-12:00

G16:

Martes (semanas 16-22):

8:30-10:30

12:00-14:00

Jueves (semanas 16-22):

8:30-10:30

MEKANIKA INGENIARITZA SAILA

INGENIARITZA GOl ESKOLA TEKNIKOA

Gorka Urbikain

Prof. Laboral Interino

94601 4107

gorka.urbikain
@ehu.es

Grado de Materiales

G16: PTI-1

Martes:
12:00-14:00

Jueves:
12:00-14:00

Viernes:
12:00-14:00

" Los horarios de los grupos de teoria (T), practicas de aula (PA) y practicas de taller industrial
(PTI) se podran consultar en la web de la asignatura: www.ehu.es/manufacturing y en moodle

En el apartado: Docencia — 22 ciclo — Tecnologias de Fabricacion y Tecnologia de Mdquinas
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2. DESCRIPCION DE LA ASIGNATURA Y CONTEXTUALIZACION EN
EL MARCO DE LA TITULACION

La asignatura “Tecnologias de Fabricacion” se imparte en ler Curso y proporciona una
formacion general en los procesos de fabricacion mecdnica dentro de la titulacion de
Ingenieria de Materiales, en la Escuela Técnica Superior de Ingenieria de Bilbao.

La intencion de la Asignatura es proporcionar al alumno una serie de conocimientos
generales relacionados con el mundo de la fabricacidn mecanica, con el objetivo
fundamental de describir los principales procesos de fabricacion mecanica y conocer las
capacidades y limitaciones de cada uno de ellos. Para cada proceso se describiran las
herramientas y equipamientos necesarios, asi como la precision, acabado, integridad,
tamafio de las series a fabricar, etc. caracteristicos de cada proceso.

La asignatura “Tecnologias de Fabricacion”, introduce al alumno en las capacidades de los
principales procesos de fabricacidn, incluyendo los procesos de mecanizado (es decir, con
arranque de viruta), los procesos de fabricacién por deformacion plastica de metales y los
procesos de moldeo por fundicién. Ademads, y dado su vinculo con la fabricacidn, se dedica
también un capitulo a las tecnologias de medicidon de piezas, lo que se conoce como
Metrologia Dimensional.

Las clases de la asignatura seran de tres tipos:

e Clases tedricas, impartidas en el aula, en las que el profesor explicard los
principales conceptos de la materia con ayuda de transparencias, copia de las cuales
se encuentra a disposicion de los estudiantes en el Servicio de Publicaciones de la
Escuela.

e Clases de video. Debido a la naturaleza fundamentalmente descriptiva de la
asignatura, las clases de video constituyen un complemento muy adecuado a las
explicaciones tedricas. En ellas se mostraran en detalle distintos aspectos industriales
de aplicacién de los procesos descritos en clase.

e Clases de Practicas de Fabricacion. Estas clases se llevardn a cabo en el aula donde
se imparte la teoria, en un aula especifica de practicas y en el Taller Mecanico de la
Escuela. En ellas, los alumnos podran analizar los procesos de fabricacion de
diferentes piezas, asi como observar piezas y maquinas reales. Los contenidos de
estas practicas son un complemento necesario a las clases tedricas para poder
establecer las diferencias entre diferentes procesos de fabricacion y observar
aplicaciones reales de los mismos a componentes industriales. Dada la importancia
de estas practicas, sus contenidos son materia propia de examen, al igual que los
contenidos de las clases de video y teoria.

La diversidad de la procedencia del alumnado a esta titulacion hace que la asignatura esté
obligada a tener un marcado caracter generalista y descriptivo. De este modo, se ofrecera al
alumnado una visién global de la mayor parte de los procesos de fabricacién desde los
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conceptos mas basicos. De hecho, la importancia de esta asignatura viene dada porque en el
contexto y entorno en el que los alumnos de esta titulacion estan ubicados es imprescindible
el conocimiento general de los procesos de fabricacion mas comunes o de mayor impacto en
nuestra sociedad.

Es destacable el hecho de que histéricamente haya habido una importante relacidn de esta
asignatura con el Proyecto Fin de Carrera. Muchos de los proyectos que posiblemente vaya a
desarrollar un Ingeniero de Materiales involucran la fabricacién de componentes o el estudio
de la calidad de ciertos componentes. Este hecho precisa conocimientos de Procesos de
Fabricacion de los equipos proyectados, especialmente si se va a establecer un presupuesto
y un plan de ejecucion realista. Por otra parte, es obvia la importancia del conocimiento de
los procesos basicos de fabricacidn y de control de calidad dimensional y tolerancias para un
Ingeniero de Materiales cuya labor futura puede recaer en un departamento de Calidad de
una empresa o en un laboratorio para el analisis de componentes metadlicos.
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3. OBJETIVOS

La intencion de la Asignatura “Tecnologias de Fabricacion” es proporcionar al alumno una
serie de conocimientos bdsicos relacionados con el mundo de la fabricacion mecanica, con
los siguientes objetivos:

e Introducir al estudiante en las caracteristicas, propiedades y capacidades de los
principales procesos de fabricacion, como mecanizado por arranque de viruta, la
fundicidn, la forja, etc.

e Introducir al estudiante en las capacidades de las maquinas-herramienta y en los
equipos necesarios para llevar a cabo los diferentes procesos de fabricacion.

e Ensefar al alumno a ser capaz de decidir cudl puede ser el proceso de fabricacion
adecuado para un tipo de pieza concreto.

e Conocer diferentes tecnologias de medicion de piezas, todo ello ubicado dentro de lo
gue se conoce como la metrologia dimensional.

e Conocer las aplicaciones en las que resulta mas adecuada la utilizacion de los
diferentes procesos.

En resumen, la asignatura introduce al estudiante en las capacidades de los principales
procesos de fabricacidn, (mecanizado, forja, fundicién...) y en las Maquinas-Herramienta y
equipos necesarios para llevar a cabo los mismos. Ademas, y dado su vinculo con la
fabricacidn, se dedica especial atencidn a las tecnologias de medicidon de piezas, lo que se
conoce como Metrologia Dimensional. Dentro de este contexto, la asignatura pretende
abordar las competencias necesarias para que los alumnos sean capaces de justificar qué
procesos de fabricacion podrian ser utilizados para la produccion de un cierto componente,
es decir, un cierto cuerpo sélido de material y de caracteristicas geométricas bien definidas,
y en unas ciertas condiciones de produccion (tamafio de lote, costes de produccion,
tolerancias,...).

Por otro lado, se pretende que los estudiantes puedan describir los equipos y calcular los
parametros mas importantes de un proceso concreto de fabricacidon, y proponer,
razonadamente, un orden de magnitud de los parametros fundamentales.

Asimismo, se pretende que los estudiantes sean capaces de describir los métodos y equipos
mas importantes para la verificacion geométrica de las piezas fabricadas. Todo ello tomando
como contexto general la importancia de la industria de la Maquina-Herramienta y
accesorios para las mismas en la CAV y alrededores.
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4. METODOLOGIA DE ENSENANZA-APRENDIZAJE

El objetivo fundamental de seleccionar los contenidos y planificarlos de manera organizada,
es facilitar a los alumnos la adquisicién de conocimientos. Se expone a continuacién el
esquema didactico mediante el cual el profesor puede alcanzar sus cometidos en dichas
condiciones.

La actividad docente se encuentra organizada en: clases tedricas (T), clases de practicas de
aula (PA), practicas de taller industrial (PTI) y tutorias personalizadas. A continuacion se
detalla la metodologia actual a usar en cada una de ellas.

Clases de teoria (T)

El objetivo de estas clases es explicar los conceptos tedricos planteados en cada uno de los
temas de la asignatura. Durante estas clases, se motiva a los alumnos para que participen de
forma activa, planteando dudas o cuestiones que pueden dar lugar a discusiones
aclaratorias, tanto por parte de los propios alumnos como por parte del profesor.

Cada clase comenzara con un repaso, de unos cinco minutos, a modo de resumen, de los
conceptos desarrollados en la clase anterior, buscando la participacion del alumnado para
gue responda a cuestiones concretas, y terminara sintetizando los conceptos fundamentales
gue se han explicado durante la clase actual. Al final de cada tema se prevé media hora de
clase de repaso de los conceptos impartidos con el fin de despejar posibles dudas teéricas o
discutir aspectos practicos que requieran una explicacién adicional, todo ello a través de los
cuestionarios preparados para cada tema.

Estas clases tedricas se imparten en el aula mediante el uso de pizarra y medios
audiovisuales fundamentados en un ordenador y un cafién de proyeccion. Las transparencias
se empleardn asi como base de las exposiciones tedricas, llevando el peso del hilo
argumental del tema, permitiendo mostrar ejemplos practicos de los conceptos
desarrollados. Desde el inicio de curso los alumnos tienen a su disposicidn las transparencias
empleadas en cada clase en la direccion web www.ehu.es/manufacturing, en la seccién de
docencia y en Moodle.

Clases tedrico-practicas (T y PA)

Con estas clases se persigue que cada nuevo concepto transmitido al alumnado en la teoria
muestre su faceta practica mediante la resolucidn de los cuestionarios y problemas que
vayan surgiendo. Ademas, en los temas de mecanizado el alumno abordara los ejercicios de
una coleccion de problemas, incluida en la documentacién aportada, con objeto de ayudar a
desarrollar los conceptos y cdlculos aprendidos en las clases de teoria.

Asi, en estas clases se planteara la resolucion de problemas tanto de forma individual (previa
preparacion del planteamiento en casa) o colectiva, tratando de resolver y plantear
discusiones en pequenos grupos de 6-9 alumnos, que posteriormente pondrdn en comun
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con el resto de compariieros. Los problemas se corregiran en la pizarra, y se insta al
alumnado a que participe de forma activa, de manera que por un proceso de discusion se
vaya buscando la solucién a la cuestion propuesta. La correccién en la pizarra se llevard a
cabo por los propios alumnos o bien por el profesor, de modo que la mayor parte de ellos
salgan en alguna ocasion a resolver algun apartado. Tal y como se ha mencionado
anteriormente, es importante imprimir al alumno confianza, por lo que sdélo se sacard a la
pizarra a aquellos que lo hayan realizado de forma correcta o cuasi-correcta. Esto motiva su
actitud y sirve de revulsivo para el resto de compafieros.

Durante las discusiones planteadas en las clases de problemas se hara referencia a los
errores mas comunes en los que suelen incurrir los alumnos a la hora de solucionar los
problemas. Estos errores “tipicos” ya han sido detectados por el profesor de la asignatura
durante los afos anteriores, y contribuyen notablemente a aclarar los conceptos que los
originan.

Los apuntes de la asignatura, las prdcticas y enunciados de problemas se pueden descargar
en:

www.ehu.es/manufacturing/

y en Moodle.
Practicas de Taller Industrial (PTI)

Las practicas de taller industrial se orientan a reforzar los aspectos tedricos mds importantes
explicados en el aula a través de piezas de diferentes sectores de la industria y obtenidas
mediante alguno de los procesos de fabricacidon estudiados. Por ello, es importante el
maximo aprovechamiento del alumno, disponiendo del maximo tiempo posible para
desarrollar la practica y limitando a lo imprescindible las explicaciones del profesor.

Estas PTI estan divididas en 3 sesiones practicas de 2 horas cada una. Los grupos de practicas
deben ser de un tamafo adecuado para alcanzar el objetivo de las mismas. Un tamafo, por
ejemplo, de 3 personas seria ideal para las practicas planteadas en esta asignatura. Las
practicas son optativas, aunque muy recomendables, por lo que se les concede 0,5 puntos
por la asistencia y una actitud participativa. Los informes que se van rellenando en las
practicas seran corregidos durante la misma por el profesor, ya es que material de estudio
para el alumno. Sin embargo, no hay que entregarlas ni realizar ningun tipo de informe. Se
pretende, asi que el 100% de la atencién quede focalizada en la ejecucion de la practica y no
en la toma de apuntes.

Aquellos alumnos que hayan cursado la totalidad de las PTI el curso pasado (2011-2012)
deberdn comunicarle a su profesor su intencién de convalidarlas para computar el 5% de su
valor en la evaluacion final.
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Trabajo practico en grupo

El primer dia de clase, durante la presentacién de la asignatura, se le explica al alumno la
posibilidad de realizar un trabajo en grupo de 3 personas (ver apartado dedicado a la
evaluacién). Este trabajo implica un 35% de la nota final. La tematica del trabajo debe de
estar directamente relacionada con alguno o algunos de los procesos de fabricacidon
explicados en clase.

El objetivo del trabajo es tratar que el grupo tenga autonomia para buscar informacién sobre
alguno de los procesos estudiados, tanto mediante revisiones bibliograficas o realizando un
trabajo similar a los casos practicos planteados en la practicas de aula del capitulo de
fundicion descritas anteriormente. La idea es profundizar en lo explicado en clase,
aportando algun aspecto no contemplado durante el curso. Por ejemplo, cada vez es mas
habitual (y el profesor les anima a ello) que los alumnos busquen por si mismos una empresa
gue les invita a visitarles. En esa visita suele ser habitual que se les explique el proceso
productivo completo de una pieza concreta, adquiriendo conocimientos sobre valores y
ordenes de magnitud de las variables de cada proceso. Pueden llegar a comprenden y
visualizar el proceso productivo que tienen implantado, y en muchos casos, les sirve para
enfocar el trabajo hacia el proceso de fabricaciéon de una pieza concreta, aportando aquellos
datos recopilados a lo largo de las visitas. Ademds los trabajos estdan debidamente
tutorizados expresamente por alguno de los profesores de la asignatura, para asi poder
ayudarles a ordenar las ideas y poder realizar una evaluacién continua del trabajo del
alumno.

La duracion del trabajo se extiende a lo largo de todo el cuatrimestre. Para finalizar, cada
grupo deberd elaborar un informe que serd evaluado por el profesor tutor. Ademads, en la
ultima semana del cuatrimestre cada grupo realizard una exposicion oral del trabajo
mediante empleando para ello medios audiovisuales. Tras la exposicion cada uno de los
alumnos del grupo, de forma individual, debe responder a cuantas preguntas planteen los
miembros del tribunal que les evaluard. La exposicion es publica y se evalia por dos
profesores distintos al tutor del trabajo, lo que aporta una evaluacién mds objetiva de la
parte correspondiente a la presentacidon y preguntas posteriores. Estas practicas son muy
bien acogidas por los alumnos al adquirir competencias en expresidon oral, capacidad de
sintesis y de responder a preguntas de forma concisa. A dia de hoy es la Unica asignatura que
plantea este tipo de practicas y suele ser habitual que el alumno no vuelva a enfrentarse a
una situacioén similar hasta el proyecto final de grado.

Elaboracion de hoja de proceso de una pieza de torno

Aquellos grupos que hayan realizado el trabajo practico en grupo descrito en el apartado
anterior, tendrdn la posibilidad de llevar a cabo la elaboracién de la hoja de proceso de una
pieza de torno que posteriormente sera mecanizada en el torno paralelo del Taller Mecanico
de la ETSI de Bilbao. Los objetivos de esta practica son los siguientes:
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Los objetivos de esta practica son los siguientes:

e Adquirir conciencia de la importancia de la hoja de proceso en una
empresa/proceso.

e Aprender la importancia de llevar a cabo una secuencia légica de operaciones de
mecanizado.

e Aprender a seleccionar las herramientas de corte con softwares actuales.

e Vivir la fabricacion de una pieza desde el inicio hasta el final.

La tutorizacién de esta practica la lleva a cabo el mismo tutor asignado para el trabajo
optativo. Esta tutorizacion es clave para el disefio de secuencia de operaciones y la seleccidn
Optima de las herramientas en cada caso. Los pasos a seguir son los siguientes:

Los pasos a seguir en el desarrollo de la practica son los siguientes:

e Descripcion de los objetivos de la practica. El profesor debe explicar al alumno los
objetivos marcados indicando la importancia de cada uno de ellos.

e Explicacion de lo que es una hoja de procesos. El profesor debe explicar al alumno
las partes de las que se compone la hoja de procesos y su contenido. Para ello, se le
dara el enunciado de la practica donde aparece una hoja de procesos tipo con una
pieza ejemplo. Asimismo se le indicard que la hoja de procesos vacia para la practica
se encuentra colgada en la web (www.ehu.es/manufacturing) y en Moodle. En este
punto se debe indicar que la pieza disefiada por ellos debe ser simple y con
operaciones similares a las que aparecen en la pieza ejemplo.

e Explicacion de cdmo se seleccionan las herramientas con un software on-line
(www.coroguide.com, por ejemplo). El profesor dedicara 5min a la seleccién de una
herramienta con el software a modo de ejemplo para que el alumno entienda el
contenido de cada ventana.

e Revision por parte del profesor de la hoja de procesos. El profesor debe dar el visto
bueno a la hoja de procesos, sabiendo que tiene que estar compuesta por 5/6
operaciones sencillas de torneado similares a las que aparecen en la pieza ejemplo.

e Revision por parte del técnico de taller de la hoja de procesos, teniendo en cuenta
las herramientas de que se dispone y un tiempo de mecanizado aproximado de 30
minutos.

e Mecanizado de la pieza. La hoja de proceso tendra unos parametros de corte y unas
herramientas seleccionadas que pueden no coincidir exactamente con lo disponible
en el taller. Serdn los propios alumnos, asistidos por el profesor, quienes seleccionen
los parametros de corte a emplear en maquina (de los disponibles en el torno) y las
herramientas, de las disponibles en el taller.

10
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Tutorias

El objetivo de las tutorias es atender al alumno para que éste pueda resolver las dudas que
se le hayan planteado a la hora de asimilar los conceptos vistos en las clases de teoria o de
practicas. Para ello el profesor deberd aclarar los conceptos que sean necesarios, poniendo
ejemplos si fuese pertinente o instando al alumno a la realizacion de ciertos problemas o a la
consulta del material bibliografico que considere de interés. En estas sesiones se intenta,
ademas de aclarar las dudas planteadas, orientar al alumno en el estudio de la asignatura y
motivarlo para que pueda superar los problemas que se le planteen.

Estas tutorias también sirven para aquellos alumnos que hayan elegido la opcidn de realizar
el trabajo en grupo asi como la hoja de proceso de la pieza torneada.

11
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5. EVALUACION DE LA ASIGNATURA

Aspectos generales

e Son materia de evaluacién todos los conceptos impartidos en las clases tanto tedricas
como practicas, asi como los trabajos realizados individualmente o en grupo por los
estudiantes.

e El aprobado en la asignatura se obtendrd con una calificacién igual o superior a 5 en
la convocatoria correspondiente. En ningun caso se realizaran evaluaciones fuera de
las fechas oficiales publicadas.

e Unicamente podran recibir la evaluacién de la asignatura aquellos estudiantes que se
encuentren oficialmente matriculados en la asignatura.

e La asistencia a la totalidad de las Practicas de Taller Industrial permitird a los
estudiantes obtener un 5% de la nota final de la asignatura.

Examen parcial

El viernes 12 de abril a la tarde se realizara un examen parcial liberatorio correspondiente a
los dos primeros médulos de la asignatura: Fundicién y Conformado Plastico. Se trata de un
examen opcional, cuyo peso sobre el examen final de la asignatura es de un 30%. La
calificacion necesaria para liberar materia es de un 5 y Unicamente se liberara materia en la
primera convocatoria oficial. Aquellos estudiantes que habiendo aprobado este parcial no
aprueben el segundo en la convocatoria de mayo, no liberardn materia en la convocatoria de
julio.

Trabajos practicos en grupo

Opcionalmente, los alumnos y alumnas que lo deseen tendran la posibilidad de obtener
parte de su calificacion mediante la realizacién de trabajos practicos tal y como se detalla a
continuacion:

e Realizacién de un trabajo practico en grupos de 3 estudiantes, consistente en:
0 Elaboracién de un informe sobre algiin aspecto concreto de las Tecnologias de

Fabricacion. Sera condicién imprescindible la tutorizacion continua de dicho
trabajo por parte de alguno de los profesores de la asignatura.

0 Exposicion oral y haciendo uso de medios audiovisuales del trabajo realizado,
respondiendo a las preguntas que planteen los profesores de la asignatura.

O Cada una de estas actividades tendra el siguiente peso sobre la nota del
trabajo: Informe, 60%; Exposicidn oral, 25%; Preguntas individualizadas, 15%.
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0 El peso maximo del trabajo sobre la nota final de la asignatura serd del 35%.
Aquellos estudiantes que deseen acogerse a esta opcién deberan ponerlo en
conocimiento del profesor encargado de su grupo antes del dia 11 de
Febrero.

e Aquellos estudiantes que hayan optado por la realizacion del trabajo practico en
grupo descrito en el apartado anterior, tendran la posibilidad de obtener un 5%
adicional de la nota mediante un proyecto de una pieza de torno y la elaboracion de
la correspondiente hoja de proceso. Aquellos estudiantes interesados en realizar esta
practica también deben ponerlo en conocimiento del profesor tutor antes del dia 11
de Febrero.

e El plazo limite para la entrega tanto del Trabajo en grupo como de la pieza torneada
es el Jueves 2 de Mayo.

e La defensa del trabajo serd publica y se realizara ante los profesores de la asignatura.
Las defensas se realizardn durante la semana del 6 al 10 de Mayo en horario a
determinar.

A modo de resumen se presenta la siguiente tabla que recoge las diferentes posibilidades
para los estudiantes a la hora de configurar su método de evaluacién.

Opcionl Opcion2  Opcion3  Opcion4 Opcion5 Opcién 6

Examen 100% 95% 60% 55% 60% 65%
Practicas de Taller

_ 0 0 0 - -
Industrial (*) >% >% >
Trabajo en grupo (**) - - 35% 35% 35% 35%
Pieza torneada (**) - - - 5% 5% -

(*) Debera asistirse a la totalidad de las Practicas de Taller Industrial.

(**) Los estudiantes que decidan acogerse a estas opciones deberan ponerlo en
conocimiento del profesor encargado de su grupo antes del dia 11 de Febrero.

NOTAS IMPORTANTES:

e Cualquiera que sea el caso elegido, el aprobado exigira alcanzar una nota minima de
4 en todos los apartados que componen la nota final.

e El compromiso de los estudiantes con una de las opciones de la tabla anterior supone
la imposibilidad, salvo causa plenamente justificada, de pasarse a otra de las
opciones a lo largo del curso.

13




eman ta zabal zazu

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA MECANICA
ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIERIA

Universidad del Euskal Herriko
Pais Vasco Unibertsitatea

6. PROGRAMA DE LA ASIGNATURA

Tema 0. Introduccion y Contextualizacion.

1. Objetivos de la Asignatura.
2. Programa.

3. Organizacion del curso.

4

Importancia econdmica de la fabricacién mecanica.

MODULO |. FUNDICION

Tema 1. Fundicion en arena.

Introduccion.
El sistema arena de moldeo.

Técnicas de moldeo.

Ll N

Modelos y machos.

Tema 2. Desarrollos de la fundicion en arena.
Técnicas de secado quimico.
Fundicidon con modelo perdido.

Fundicidn en cascara.

Ll S

Fundicién a la cera perdida.
Tema 3. Fundicion en molde permanente.
Aspectos generales.

Fundicidn por gravedad.

Fundicién por inyeccion.

P w N oe

Fundicidn por inyeccion a baja presion.

MODULO Il. CONFORMADO PLASTICO

Tema 4. Aspectos generales.

1. Procesos y productos.
2. Comportamiento del material en régimen plastico.

3. Conformado en frio y en caliente.

MEKANIKA INGENIARITZA SAILA

INGENIARITZA GOI ESKOLA TEKNIKOA

14




eman ta zabal zazu

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA MECANICA

ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIERIA

Universidad del Euskal Herriko
Pais Vasco Unibertsitatea

Tema 5. El proceso de forja.
Caracteristicas de los productos forjados.

Forja libre y forja con estampas.

Prensas y martillos.

A

Simulacién por ordenador del proceso de forja.
Tema 6. Conformado de chapa.

Caracteristicas de los productos de chapa.
Comportamiento de la chapa ante la deformacién.
Corte.

Doblado.

A

Embuticion.

Tema 7. Procesos continuos y semi-continuos.
1. Laminacién.
2. Extrusién.

3. Estirado.

Conceptos basicos de disefio de productos forjados.

MEKANIKA INGENIARITZA SAILA

INGENIARITZA GOI ESKOLA TEKNIKOA

MODUL O Ill. MECANIZADO POR ARRANQUE DE VIRUTA.

Tema 8. Torneado (l): Proceso.
Introduccion.
Herramientas de torneado o monofilo.

Operacién de cilindrado.

P w N oe

Otras operaciones de torneado.
Tema 9. Torneado (ll): Maquinas.
1. Etorno paralelo.

2. Otros tipos de torno.

3. Eleccidn del tipo de torno en funcién del tamafio del lote.
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Tema 10

Tema 11

4.

Tema 12

Tema 13

A

6.

Tema 14

1.

2
3
4.
5
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. Fresado.
Introduccion.

Operaciones y herramientas mas comunes.
Herramientas de fresado.

Parametros de fresado.

Fresadoras: descripcion y algunas arquitecturas.
. Taladrado.

Introduccion.

Herramientas de taladrado.

Operacidn de taladrado.

Otras operaciones.

. Herramientas de corte.

Introduccion.

Materiales.

Recubrimientos.

Desgaste.

Célculo de parametros de corte.

. Rectificado.

Introduccion a los procesos abrasivos.
Comparacion del rectificado con otros procesos de corte.
Muelas de rectificado.

Desgaste de muelas.

Tipos de operaciones.

Maquinas rectificadoras.

. Métodos no convencionales de mecanizado.
Introduccion.

Electroerosién (EDM).

Mecanizado por ultrasonidos (USM).

Corte por agua (WJM) y Corte por chorro de agua abrasivo (AWJM)

Mecanizado electroquimico (ECM) y Mecanizado quimico (CM).

16
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Tema 15. Maquinas-herramienta (I): Funciones, tipos y arquitecturas.
1. Introduccion.
2. Principales funciones de las maquinas-herramienta.
3. Tiposy arquitecturas de maquinas-herramienta.
Tema 16. Maquinas-herramienta (l1): Elementos de maquinas.
1. Introduccién.
2. Elementos estructurales.
3. Sistemas de guiado.
4. Sistemas de accionamiento de avance.
5. Sistemas de accionamiento del husillo principal.
6. Sistemas de medida.
Tema 17. Control Numérico.
Introduccion.
Interpolacion de ejes en una maquina-herramienta.
Estructura de Control Numérico.

Control de ejes: Lazos de control.

A

Automatizacion de funciones de no-movimiento: PLC
Tema 18. Fabricacidn Asistida por Ordenador - CAM.

1. Introduccién y definiciones.

2. Datos de partida en un sistema CAM.

3. Generacién de un programa de CNC mediante CAM.

MODULO IV. METROLOGIA DIMENSIONAL .

Tema 19. Introduccion a la Metrologia Dimensional.

1. Introduccién.
2. Fuentes de error
3. Ellaboratorio de Metrologia.

4. La piramide de trazabilidad. Diseminacién de patrones.
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Tema 20. Medicion de dimensiones y formas.

1. Medicion de longitudes y angulos

2. Medicidon de formas.

3. Maquinas de Medir por Coordenadas.

4. El banco de medida.
Tema 21. Metrologia del acabado superficial.

1. Introduccion.

2. Clasificaciones de las desviaciones superficiales: longitud de corte.
3. Expresion de la rugosidad superficial.
4

Medicién de la rugosidad superficial.

18




eman ta zabal zazu

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA MECANICA MEKANIKA INGENIARITZA SAILA
ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIERIA INGENIARITZA GOI ESKOLA TEKNIKOA

Universidad del Euskal Herriko
Pais Vasco Unibertsitatea

/. RECURSOS DOCENTES

7.1 BIBLIOGRAFIA BASICA

Médulo | - FUNDICION

e American Society for Metals; Casting Design Handbook; American Society for Metals (ASM),
1962
e Beeley, P.R.; Foundry Technology; Butterworth-Heinemann, 2001

Mddulo Il - CONFORMADO PLASTICO
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7.3 OTRAS REFERENCIAS

Revistas cientificas con articulos directamente relacionados con el contenido de la
asignatura y accesibles desde la biblioteca de la Universidad del Pais Vasco UPV/EHU.

Advanced Materials and Processes.

Annals of the International Institution for Production Engineering Research (CIRP).
IMHE (Informacidon de Maquinas-Herramienta, Equipos y Accesorios).
International Journal of Machine Tool and Manufacture

Journal of Engineering Materials & Technology.

Journal of Material & Processing Technology.

International Journal on Production Research.

20




	1. DATOS DOCENTES
	2. DESCRIPCIÓN DE LA ASIGNATURA Y CONTEXTUALIZACIÓN EN EL MARCO DE LA TITULACIÓN
	3. OBJETIVOS
	4. METODOLOGÍA DE ENSEÑANZA-APRENDIZAJE
	5. EVALUACIÓN DE LA ASIGNATURA
	6. PROGRAMA DE LA ASIGNATURA
	7. RECURSOS DOCENTES
	7.1 Bibliografía básica
	7.2 Bibliografía de profundización
	7.3 Otras referencias


