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1l.Informacién Bésica

1.1.Recomendaciones para cursar esta asignatura

Esta materia no tiene prerrequisitos. No obstante, deberia cursarse una vez superada la asignatura de Procesos de
Fabricacion y Dibujo Industrial de segundo curso.

1.2.Actividades y fechas clave de la asignatura

Los controles y entrega de informes practicos se realizaran tras finalizar el temario y las sesiones practicas
correspondientes. En la medida de lo posible, las fechas se estableceran al inicio del curso.

2.Inicio

2.1.Resultados de aprendizaje que definen la asignatura
El estudiante, para superar esta asignatura, deberd demostrar los siguientes resultados...

Adquiere una amplia base de conocimientos basados en criterios cientificos, tecnolégicos y econémicos sobre los
distintos procesos y sistemas de fabricacion.

Identifica las ventajas e inconvenientes de los distintos procesos y sistemas de fabricacion, asi como los defectos que
puede presentar su aplicacion y los medios para controlarlos y evitarlos.

Selecciona los procesos de fabricacién por mecanizado mas adecuados a partir del conocimiento de las capacidades y
limitaciones de éstos y segun las exigencias tecnoldgicas, técnicas y econdmicas tanto de producto como de mercado.

Reconoce y aplica las consideraciones basicas para configurar una hoja de procesos.
Interpreta las pautas de control metrologico utilizadas para asegurar la calidad de los productos y procesos.

Conoce diversos sistemas y niveles de automatizacion existentes, seleccionando el mas adecuado atendiendo a criterios
de productividad y flexibilidad.
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Conoce los modelos de calidad industrial y es capaz de integrar en ellos las funciones de fabricacién y medicion.

Adquiere una actitud critica ante soluciones ya utilizadas, de manera que le incite a profundizar en el estudio y anélisis
de los temas objeto de esta disciplina y a plantear estrategias de innovacion.

2.2.Introduccién
Breve presentacion de la asignatura

La Tecnologia de Fabricacion persigue el conocimiento, aplicacion y desarrollo de procesos éptimos para la consecucién
de productos segun especificaciones de disefio, basdndose en el uso de factores productivos (calidad, costes, plazos de
entrega...) y considerando las necesidades del cliente.

Los distintos procesos de fabricacion (conformacion, manipulacion de materiales, inspeccién) tienen por objetivo obtener
productos a partir de preformas o materias primas, realizdndose mediante un determinado método en sistemas de
fabricacion, mas o menos automatizados, con el apoyo de diversos recursos de produccion, y de acuerdo con ciertas
leyes o reglas conocidas y sometido a leyes no dominadas.

Asi, el estudiante debe ser capaz de planificar los procesos de fabricacion de los productos, desarrollados en entornos
fabriles y dentro de un marco general de gestion de calidad de la empresa.

Esta asignatura se centra en la planificacion de los procesos de mecanizado, tan presentes en la conformacion final de
productos y medios de produccion, presentando al mismo tiempo las técnicas y herramientas de inspeccion y gestion de
calidad que garanticen la eficiencia de los procesos productivos industriales.

Conoce los modelos de calidad industrial y es capaz de integrar en ellos las funciones de fabricacion y medicion

3.Contexto y competencias

3.1.0bjetivos

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

El objetivo de la asignatura es el aprendizaje de aspectos relativos a los procesos de mecanizado, metrologia y control
de calidad implicados en la producciéon de componentes mecénicos. Esto es, el disefio y desarrollo de los procesos
de fabricacion de productos segun especificaciones de disefio y dentro de los requerimientos de calidad, costes
y plazos de entrega, asi como de los equipos (sistemas) para llevar a cabo dichos procesos segun distintos
niveles de automatizacion y flexibilidad .

La asignatura pretende que el estudiante conozca los fundamentos de los distintos procesos de mecanizado
(convencional, alta velocidad y procesos no convencionales), con capacidad suficiente para analizar la influencia de los
principios mecanicos que los rigen y planificar maquinas, utillajes, herramientas, operaciones de mecanizado y sistemas
de control metrolégico, integrandolo en una "hoja de proceso". Se deben adquirir también conocimientos suficientes para
desarrollar programas CNC sencillos mediante distintos sistemas de programacién de maquina-herramienta
(programacion ISO, CAD/CAM).

Asimismo, se trata de proporcionar al estudiante una vision global de las técnicas de gestion de calidad aplicadas al
control de procesos y productos a lo largo de todo su ciclo de vida. El uso de técnicas de gestién de calidad es
imprescindible para garantizar la eficiencia de los procesos productivos industriales, lo que ha dado lugar a la
implantacion y mejora de Sistemas de Gestién de Calidad normalizados, generalizados en el entorno industrial. Estos
sistemas persiguen el cumplimiento de los requisitos del producto (incluidos los requisitos del cliente y los requisitos
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reglamentarios aplicables) sin los cuales no seria viable su presencia en el mercado.

3.2.Contexto y sentido de la asignatura en la titulacion

La asignatura pretende profundizar en la capacitacion de los estudiantes para planificar procesos de fabricacién
mecanica y definir herramientas de inspeccion y control de la calidad, observando su repercusion en el disefio del
producto y los sistemas productivos . Por este motivo esta asignatura tiene un marcado caracter practico para el ejercicio
profesional del graduado en esta titulacion.

Esta asignatura mantiene relacion directa con la asignatura Procesos de Fabricacién y Dibujo Industrial , de caracter
obligatorio, con la que se complementa la vision de los procesos de fabricacion.

Otras asignaturas relacionadas son Fundamentos de Ingenieria de Materiales y Resistencia de Materiales .

El grado de Ingenieria de Tecnologias Industriales integra modulos de formacion optativa de 24 ECTS. Esta asignatura
facilita la realizacion de los médulos de Mecatrénica y de Produccion Integrada.

3.3.Competencias
Al superar la asignatura, el estudiante serd mas competente para...

Capacidad para aplicar los conocimientos basicos de los sistemas de produccidn y fabricacion.
Capacidad para planificar, presupuestar, organizar, dirigir y controlar tareas, personas y recursos.

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

Capacidad para resolver problemas y tomar decisiones con iniciativa, creatividad y razonamiento critico.

3.4.Importancia de los resultados de aprendizaje

El profesional que haya cursado el grado en Ingenieria de Tecnologias Industriales debe tener una formacién polivalente
y generalista en la que es fundamental el conocimiento de las Tecnologias de Fabricacion para el desarrollo de sus
proyectos. Debe saber seleccionar y planificar los procesos de fabricacién mas apropiados a nivel tecnolégico y
econdémico con el objeto de disefiar componentes viables. Asimismo, debe conocer cémo implementar las técnicas de
metrologia y las herramientas de control de calidad en los sistemas de fabricacion, para garantizar la productividad y
competitividad de las empresas.

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

Actividades de Evaluacion
Los estudiantes pueden optar por una evaluacién gradual. Asi, durante el transcurso de la asignatura, debera demostrar

gue ha alcanzado los resultados de aprendizaje de tipo teorico - practico. En caso de no superar alguna prueba de la
evaluacion gradual podra presentarse a la evaluacion global a la que tiene derecho, en cualquiera de las dos
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convocatorias.

Evaluacion gradual : la evaluacién gradual se divide en dos bloques:
» Evaluacion de las sesiones practicas: Supone el 30% de la calificacion final.

- Tras finalizar cada préactica, el estudiante debera entregar un informe completo de resultados y conclusiones
cumpliendo las exigencias indicadas. Dicho informe se entregara en un plazo maximo de veinte dias tras finalizar la
practica, o antes de la siguiente préactica (lo que antes se cumpla).

- Ademas, en alguna préctica, al finalizarla, se podra exigir, complementariamente, que el alumno, de manera individual,
entregue un breve informe o conteste un pequefio control con el que se valorard el aprendizaje de los conocimientos que
ha debido adquirir durante la sesion practica.

La no entrega de informes en las fechas indicadas y/o la obtencion de notas inferiores a 4.0 en la media de los informes,
supondra una evaluacion negativa de esta prueba. En tal caso, debera realizar la correspondiente prueba relacionada
con las sesiones practicas en la evaluacion global.

« Resolucion de cuestiones teérico-practicas, problemas y casos técnicos relativos a la materia impartida: supone el
70% de la calificacién final y debe obtenerse una nota superior a 4.0 para promediar con el otro bloque de
evaluacion (sesiones practicas). A su vez, este bloque de cuestiones tedrico practicas, problemas y casos se divide
en dos sub-bloques: uno relativo a la parte de Calidad (con un 40% de peso sobre la calificacion final de este
bloque) y otro a la parte de Fabricacion (con un 60% de peso sobre la calificacion final de este bloque). En cada
uno de ellos es necesario obtener una nota superior a 4.0 para que ambos sub-bloques puedan promediar (de
manera ponderada).

En caso de evaluacion gradual de esta parte, se establecerd un nimero de pruebas escritas durante el semestre, del
cual se informara a los estudiantes a comienzo del mismo. Se realizara el control escrito a todos los grupos a la vez.

Evaluacion global : la evaluacién global consistird en la realizacién de una prueba escrita con las siguientes partes:

- Resolucién de cuestiones tedrico-practicas, problemas y casos técnicos relativos a la materia impartida. Supone el 70%
de la calificacién final y debe obtenerse una nota superior a 4.0 para promediar con la otra parte (sesiones practicas).
Esta parte muestra la misma division, las mismas condiciones y los mismos porcentajes que los indicados en su
equivalente en la evaluacion gradual.

- Evaluacion de practicas. Supone el 30% de la calificacion final y debe obtenerse una nota superior a 4.0 para
promediar con la otra parte.

Criterios de valoracion

Sistema de calificaciones: De acuerdo con el Reglamento de Normas de Evaluacion del Aprendizaje de la Universidad de
Zaragoza (Acuerdo de Consejo de Gobierno de 22 de diciembre de 2010), los resultados obtenidos por el alumno se
calificaran en funcién de la siguiente escala numérica de 0 a 10, con expresion de un decimal (se redondea), a la que
podra afiadirse su correspondiente calificacién cualitativa:

1) 0-4,9: Suspenso. A partir de 4,0 se permite el Suspenso Compensable.

2) 5,0-6,9: Aprobado.
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3) 7,0-8,9: Notable.
4) 9,0-10: Sobresaliente.

La mencion de «Matricula de Honor» podra ser otorgada a estudiantes que hayan obtenido una calificacién igual o
superior a 9.0. Su nimero no podra exceder del cinco por ciento de los estudiantes matriculados en el correspondiente
curso académico.

5.Actividades y recursos

5.1.Presentacion metodoldgica general
El proceso de aprendizaje que se ha disefiado 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 los aspectos mas
practicos de la planificacion de los procesos de mecanizado y de la implementacién de instrumentos de metrologia y
herramientas de control de la calidad.

En las sesiones con el grupo completo se tratan los aspectos mas teéricos mediante clase magistral y se completan con
el desarrollo de problemas y el estudio de casos técnicos.

Las sesiones practicas se desarrollan en grupos mas reducidos para trabajar con aplicaciones informaticas
especializadas y equipamiento de taller de fabricacion y laboratorio de metrologia. Se pretende fomentar un aprendizaje
practico, por lo que se aconseja la asistencia a las sesiones practicas, donde se vive la experiencia directa con los
procesos de metrologia y mecanizado. Al finalizar cada sesién practica se exige la realizacion inmediata de un pequefio
control o guion. En algunos casos la sesion practica posibilita la toma de datos para realizar un trabajo mas elaborado
que posibilite una mejor asimilacion de los conocimientos relacionados con la asignatura. Dichos controles y trabajos son
obligatorios en caso de optar por la evaluacion gradual.

5.2.Actividades de aprendizaje
El programa que se ofrece al estudiante para ayudarle a lograr los resultados previstos comprende las siguientes
actividades:

TRABAJO PRESENCIAL: 2.4 ECTS (60 horas)
1) Clase presencial (tipo T1) (28 horas).

Sesiones expositivas de contenidos tedricos y practicos que cubren los conceptos y fundamentos de las tecnologias de
fabricacion. Su objetivo es el presentar al alumno los conocimientos y habilidades que debe ser capaz de adquirir
facilitindole su asimilacion.

2) Clases de problemas (tipo T2) (14 horas).

Las clases de problemas estan integradas con las clases de teoria para facilitar su aprendizaje asi como proporcionar
una vision practica y aplicada de los diferentes puntos de la teoria.
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3) Préacticas de laboratorio (tipo T3) (18 horas).

Los estudiantes, organizados en pequefios grupos, realizaran seis sesiones practicas en talleres y laboratorios de tres
horas de duracion. Estas sesiones complementan aquellas partes de la asignatura que requiere del uso de equipos
especificos.

TRABAJO NO PRESENCIAL: 3.6 ECTS (90 horas)
4) Estudio (tipo T7) (85 horas no presenciales) .

Estudio personal del estudiante de la parte teérica y realizacién de problemas. Se fomentara el trabajo continuo del
estudiante mediante la distribucion homogénea a lo largo del semestre de las diversas actividades de aprendizaje.

5) Pruebas de evaluacion (tipo T8) (5 horas presenciales).

Ademas de la funcion calificadora, la evaluacion también es una herramienta de aprendizaje con la que el alumno
comprueba el grado de comprension y asimilacion alcanzado.

5.3.Programa

Temario tedrico-practico

1) Metrologia

1. Inspeccion y metrologia industrial.
2. Aseguramiento de la medicion.
3. Sistemas y métodos de medida.

2) Calidad

Conceptos fundamentales de la calidad.
Gestion de la calidad

Planificacion de la calidad.

Calidad en disefio de producto y de proceso.
Calidad en fabricacion.

apwdE

3) Fundamentos de los procesos de mecanizado.

Movimientos y parametros en los procesos de mecanizado.

Aspectos tecnoldgicos de los procesos de torneado, taladrado y fresado.
Herramientas: materiales, geometria y criterios de seleccion.

Procesos de mecanizado mediante abrasivos.

Procesos de mecanizado no convencionales: EDM.

SE S
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4) Mecénica del corte y economia de mecanizado

Mecénica de formacion de la viruta.
Cinemaética y dinamica del corte.
Balance energético del mecanizado.
Desgaste de herramientas y Lubricacion.
Mecanizado de alta velocidad.
Optimizacion del mecanizado.

ok wNE

5) Sistemas de Fabricacion

1. Caracterizacion de los sistemas de fabricacién y su automatizacion.
2. Utillajes.

3. Criterios de seleccion de equipos para mecanizado.

4. Programacion de maquina herramienta.

6) Planificacién de procesos.

Préacticas de laboratorio

1) Medicion y calibracion en metrologia dimensional.

2) Medicién geométrica con sistemas convencionales y con sistemas de medir de tres coordenadas.
3) QFD y AMFE.

4) Procesos de torneado, taladrado y fresado.

5) Procesos de rectificado y electroerosién. Utillajes.

6) Programacion de maquina herramienta.

5.4.Planificacion y calendario
Calendario de sesiones presenciales y presentacion de trabajos

6 créditos ECTS: 150 horas / estudiante repartidas como sigue:
La distribucién de la docencia (60 horas) sera la siguiente:

a) Imparticiéon de teoria mediante clase magistral, resolucion de problemas y desarrollo de casos técnicos: 42 horas
impartidas a todo el grupo, a razon de 3 horas/semana.

b) Sesiones practicas en laboratorios de metrologia y talleres de mecanizado: 18 horas, repartidas en 6 sesiones de 3
horas.
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5.5.Bibliografiay recursos recomendados

La bibliografia de la asignatura se podré consultar a través de este enlace
http://biblioteca.unizar.es/como-encontrar/bibliografia-recomendada




