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Recomendaciones para cursar esta asignatura

Es recomendable haber cursado las asignaturas troncales de Dibujo Industrial, Sistemas Automaticos y Tecnologias de
Fabricaciénl y II.

Es recomendable disponer de equipo informdtico, preferiblemente portatil con Windows 7, para poder instalar la Ultima
versién de Solid Edge
Actividades y fechas clave de la asignatura

Las fechas de los controles y entrega de informes practicos se estableceran al inicio del curso y se realizardn tras finalizar el
temario y las sesiones practicas correspondientes.

El plazo méximo de entrega del trabajo de curso sera de 5 dias antes de las pruebas globales fijadas por el centro.

Inicio

Resultados de aprendizaje que definen la asignatura

El estudiante, para superar esta asignatura, debera demostrar los siguientes resultados...

1:
1.- Asimila los criterios cientificos, tecnolégicos y econémicos para desarrollar sistemas de fabricacién y
utillajes.

2.- Configura distintos tipos de sistemas de fabricacién (flexibles, dedicados) para diversos tipos de procesos
de conformacién y medicién, destacando la importancia de la manipulacién de materiales inter e intracélula.

3.- Define especificaciones, disefia y calcula los componentes que integran estaciones de trabajo de
conformacién y medicién: elementos estructurales, cinematicos, actuadores, monitorizacién-control;



profundizando especialmente en el disefio de utillajes en procesos de ensamblaje (soldadura yunién
mecanica).

4.- Conoce los diferentes tipos de procesos productivos y puede seleccionar el proceso productivo de acuerdo
con distintos pardmetros.

5.- Adquiere habilidades practicas en el disefio y célculo de componentes y utillajes mediante el uso de
aplicaciones informaticas caracteristicas de la ingenieria de fabricacién mecanica

6.- Adquiere las habilidades practicas para programar y controlar sistemas de fabricacién mecanica mediante
automatizacion flexible.

Introduccion

Breve presentacion de la asignatura

Una de las funciones del Ingeniero de fabricacion es la planificacién y puesta a punto de los sistemas de fabricacién de la
empresa, de forma que se obtengan los productos segun las especificaciones de disefio al ritmo de produccién y calidad
exigidos.

La configuracién de células de fabricacion integra mdltiples tecnologias (célculo y disefio de maquinas, “material handling”,
automatizacién) para definir el disefio de las estaciones de trabajo, los equipos de manipulacién de materiales y la
monitorizacién y control de la célula de fabricacién, integradndola en distintos tipos de lineas de produccién (flexible,
transfer).

El objetivo de la asignatura es el aprendizaje de dichas tecnologias para la planificacién de procesos deensamblaje y afines,
tan presentes en un amplio sector industrial,a partir de las especificaciones de producto (material, geometria, tolerancias) y
volumen de produccién. Esto pasa por la secuenciacion de las operaciones, la definicién del sistema productivo (layout,
equipos...), el disefio de los utillajes y la automatizacién de la célula.

El marcado caracter practico que se le quiere dar a la asignatura, supone el aprendizaje en tecnologias CAD/ CAE para el
disefio 3D y validacién de estaciones de trabajo y de métodos de programacién de autématas y robots

Contexto y competencias

Sentido, contexto, relevancia y objetivos generales de la asignatura

La asignatura y sus resultados previstos responden a los siguientes planteamientos y
objetivos:

El objetivo de la asignatura es profundizar en el conocimiento del disefio de células de fabricacién dedicadas alensamblaje
de componentes mediante soldadura y/o unién mecanica. Asi, esta asignatura optativa se centra en la aplicacién de muy
diversos conocimientos basicos de la titulacién, tratando con detalle los equipos de manipulacién de materiales intra e
intercélula, lo que permite la configuracién de lineas de fabricacién flexibles o dedicadas.

La asignatura tiene un enfoque eminente practico, aplicando tecnologias CAD/CAE al disefio de células de fabricacién, donde
deberan distribuirse los componentes comerciales (alimentadores de piezas, manipuladores, robots, utillajes, sensores,
actuadores, armario de control, etc.) y disefiarse especificamente otros (efectores finales, utillajes, bastidor, etc.). La
seleccion deberd responder a necesidades geométricas, de flexibilidad y de tiempo de ciclo. Se abordaran técnicas de
validacién y documentacién de los montajes mecdanicos. Asimismo se intenta avanzar en habilidades de programacién y
control de automatizacion flexible (autématas, robots).

Contexto y sentido de la asignatura en la titulacion
Esta asignatura se oferta en el grado de Ingenieria Mecénica dentro del médulo optativo “Ingenieria de Fabricacién”. Entre

las funciones del ingeniero de fabricacién se encuentra la planificacion de estaciones de trabajo mas o menos automatizadas,
donde es fundamental saber integrar componentes comerciales con el disefio de otros componentes adaptados a la gama



de productos a fabricar. y establecer una adecuada distribucién en planta para facilitar el flujo del material.

Mientras la asignatura “Fabricacién Integrada” se orienta a la aplicacién de técnicas CAD/CAM/CAE para obtener
componentes conformados, esta asignatura “Sistemas de Fabricacién” se centra en la definicién de estaciones de trabajo y
lineas de produccion que integran procesos de ensamblaje y procesos afines (sellado, paletizacién o embalaje) a partir de
los componentes conformados. Se centra, por tanto, en la planificacion de las estaciones de trabajo desde un punto de vista
intregrador de la definicidn mecénica de los componentes y del control de la célula. De este modo, complementa la
formacién del Ingeniero de Fabricacién en cuanto a la planificaciéon de procesos de fabricacion.

El célculo en detalle de componentes se refiere especificamente a utillajes y equipos de manipulacién de materiales. El
calculo de otros componentes mecanicos se aborda en asignaturas del médulo “Mdaquinas y vehiculos”. El andlisis de la linea
de produccién completa, de cara a detectar cuellos de botella ante diferentes programaciones de la produccién y equilibrar
las lineas de produccién, se efectla en la asignatura “Produccién industrial”.

Al superar la asignatura, el estudiante sera mas competente para...

1:
Competencias genéricas desarrolladas en el campo del disefio de sistemas de fabricacién de conjuntos
mecanicos:

- Capacidad para combinar los conocimientos basicos y los especializados de Ingenieria para generar
propuestas innovadoras y competitivas en la actividad profesional (C3).

- Capacidad para usar las técnicas, habilidades y herramientas de la Ingenieria necesarias para la practica de
la misma (C6).

- Capacidad de gestién de la informacién, manejo y aplicacién de las especificaciones técnicas y la legislacién
necesarias para la practica de la Ingenieria (C9).

Competencias especificas que se adquieren en el campo de la Ingenieria de fabricacion:

- Capacidad para definir, implantar y gestionar sistemas y procesos de fabricacion para la conformacién de
conjuntos mecanicos segun especificaciones de disefio (C40).

Importancia de los resultados de aprendizaje que se obtienen en la asignatura:

El profesional que haya cursado el grado en Ingenieria Mecdnica y se integre en departamentos de métodos y tiempos o en
oficinas de desarrollo de lineas de produccién, debe conocer en primer lugar las tecnologias de “material handling” y las
tecnologias de automatizacién y control.

En esta asignatura el alumno aprende conceptos y herramientas profesionales en ambos campos y las integra en el
planteamiento de células de fabricacién, con un marcado caracter industrial. Adquiere ademas formacién practica en
tecnologias CAD/CAE y de programacién de PLC y robots.

Evaluacion

Actividades de evaluacion

El estudiante debera demostrar que ha alcanzado los resultados de aprendizaje previstos
mediante las siguientes actividades de evaluacion

1:
Es altamente recomendable el seguimiento de la asignatura y realizar las actividades de evaluacién gradual:

1) Evaluacién de las habilidades relativas a las sesiones practicas (15%): Se realizard mediante observacién
directa de los resultados logrados durante las sesiones practicas, que en algunos casos deberd completarse
con trabajo personal y formalizarse en un informe.

2) Evaluacién de los conocimientos tedrico-practicos relativos a los contenidos y casos técnicos de la



asignatura (15%): Dicha evaluacién se realizara de forma continuada con controles durante el curso.

3) Evaluacién de la aplicacion practica de los conocimientos a través de un anteproyecto de disefio y
desarrollo de una célula de ensamblaje de componentes mecdanicos (no muy complejos).(70%)

El alumno tiene derecho a una evaluacion global mediante unas pruebas tedrico-practicas y de destreza en el
manejo de las aplicaciones informaticas utilizadas para el desarrollo de las practicas y el trabajo de curso. En
caso de no superar alguna de las actividades de evaluacidn gradual (se exige una nota minima de 4.0 en
cada una), se deberan realizar las pruebas de la evaluacién global, que se realizardn en el periodo que
disponga el centro.

Actividades y recursos

Presentacion metodoldgica general

El proceso de aprendizaje que se ha disenado para esta asignatura se basa en lo siguiente:

La metodologia que se propone trata de fomentar el trabajo continuado del estudiante y se centra en aspectos
metodolégicos de disefio y configuracién de células de fabricacién y en la adquisicién de habilidades practicas con
aplicaciones comerciales de CAD/CAM/CAE (Solid Edge, Kukasim...) y equipamiento de automatizacién flexible (PLC y robots
industriales).

En las sesiones con el grupo completo se tratan los aspectos mas teéricos en forma de clase magistral y se completan con el
estudio de casos técnicos que presentan cémo planificar, disefiar y programar células y lineas de fabricacion.

El trabajo practico se desarrolla en grupos mas reducidos y se centrara en metodologias de trabajo que faciliten la
realizacién del anteproyecto de la asignatura.

El anteproyecto se realizara en grupos recudidos y deberd acometer diferentes tareas: presentacién de los componentes a
ensamblar y las operaciones de fabricacién dentro de unos objetivos de produccién (tiempo de ciclo, volumen de
produccién); propuesta de layout de la célula de fabricacidn; definicién del almacén y el soporte de carga, sistemas de
manipulacién intercélula y transporte intercélulas; CAD de la estructura y del utillaje y/o gripper; célculo y seleccién de
componentes comerciales (unidades de transferencia, actuadores, unidades de trabajo, sensores...); definicién de la
secuencia de operaciones y del nivel de automatizacion (obtenciéon del programa del PLC y/o del robot); estimacién de
tiempos y costes de funcionamiento.

Durante el curso, se establecerdn sesiones de seqguimiento del anteproyecto.

Se pretende fomentar la visién integral de la profesién permitiendo al alumno coordinar dicho anteproyecto con los de otras
asignaturas. Especialmente se fomentara la integracién con Oficina de Proyectos, que se cursa en el mismo semestre, y
otras asignaturas del mddulo Ingenieria de Fabricacion.

Actividades de aprendizaje programadas (Se incluye programa)

El programa que se ofrece al estudiante para ayudarle a lograr los resultados previstos
comprende las siguientes actividades...

1:
Temario tedrico-practico

1) Sistemas de fabricacion celular

1. Componentes basicos.

2. Caracterizacion de los sistemas de fabricacion.

3. Tecnologia de grupos y fabricacién celular.

4., Sistemas de fabricacion flexible y Sistemas transfer

2) Manipulacién de materiales



. Soporte de carga.

. Almacenes

. Sistemas de transporte

. Alimentadores de pieza.

. Manipuladores, unidades de posicionamiento y Robots.
. Sistemas de transferencia.

. Unidades de proceso. Envase, embalaje-paletizacién.
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3) Estaciones de trabajo y células para procesos de ensamblaje:

. Estaciones de ensamblaje manual.

. Componentes de estaciones de trabajo automatizado

. Disefo de utillajes y grippers.

. Sistemas de captura automatica de datos

. Célculo y selecciéon de componentes.

. Técnicas de andlisis funcional, geométrico, resistente, econdmico.

. Planificacién, configuracién y evaluacién desistemas automaticos de ensamblaje.

~No Ul hks WN

4) Sistemas de monitorizacién y control

. Automatismos de secuencia fija.

. Control por PLC / PC; Supervisién; HMI

. Programacién de Autématas programables y Robots
. DNC, Redes industriales

A W N -

5) Disefio para ensamblaje (DFA)
Practicas de laboratorio

1) Disefio mecanico de sistemas de fabricacién: conjuntos mecanicos, utillajes, estructuras, tuberias,
cableado.

2) Validacién CAEde sistemas de fabricacion.
3) Programacién y control mediante PLC/PC de automatismos basados en circuitos electroneumaticos.

4) Control y Programacién de Robots.

Planificacion y calendario

Calendario de sesiones presenciales y presentacion de trabajos
6 créditos ECTS: 150 horas / estudiante repartidas como sigue:

. 28 h. de clase magistral (tedrica) y 12 h de casos técnicos y resolucién de problemas
- 18 h. de sesiones practicasen grupos reducidos

- visita a empresa

- 15 h. de estudio tedrico

- 60 h. de trabajo practico

- 15 h. de controles tedricos e informes practicos
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