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HORAS DE ESTUDIO ADICIONALES (NO ESCOLARIZADAYS)

OBJETIVOS

El objetivo principal consiste en introducir alos estudiantes, de la manera mas claray documentada posible, en los fundamentos de la metrologia, €l
control de calidad, el mecanizado de elementos varios con procedimientos de arranque de viruta, que comprenden un vasto campo de maguinas,
herramientas, dispositivos, procedimientos de gjecucién y principios de mecanizado correspondientes a las respectivas aplicaciones.

PROGRAMA SINTETICO:

MODULO 1: METROLOGIA. Mediciones, sistemas de unidades, errores, mediciones linealesy angulares,

medicion directa e indirecta, Tolerancia, Calibresy Calibrado. MODULO 2: CALIDAD "Control de la calidad", "Gestién de la Calidad”, MODULO 3:
ACCIONAMIENTO DE LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. Tipos de accionamiento de las méaquinas herramientas. MODULO 4: EL TRABAJO
DE LOS METALES CON ARRANQUE DE MATERIAL. Geometriade las herramientas de corte, los esfuerzos actuantes en el mecanizado de metales.
MODULO 5: DIAGRAMACION APLICABLE. Trazado y utilizacion de diagramas parala seleccion de las condiciones Gptimas de corte. MODULO 6:
MAQUINAS CON MOVIMIENTO CIRCULAR DE CORTE. Mé&quinas con movimiento principal de corte de rotacion. MODULO 7: MAQUINAS
CON MOVIMIENTO RECTILINEO DE CORTE. Mé&quinas con movimiento principal de corte rectilineo y/o rectilineo aternativo. MODULO 8:
MECANIZADO AUTOMATICO. Evolucién de las méaquinas herramientas a través del desarrollo industrial. MODULO 9:

MAQUINAS HERRAMIENTAS ESPECIALES. Herramientas, maguinas'y procesos usados en |a fabricacion con polimeros plésticos y sus aplicaciones.

PROGRAMA ANALITICO: ANO DE APROBACION: 2016

MODULO 1: METROLOGIA.

Metrologia - Medicion - Magnitud - Metrologia General - Metrologia Aplicada - Metrologia Cientifica e Industrial - Metrologia Legal - Metrologia de la
Calidad - Sistema de Magnitudes - Magnitudes de Base y Derivadas - Dimension de una magnitud - Unidad de Medida - Simbolo de una unidad -
Sistema de unidades - El Sistema Internacional - Definiciones de las Unidades de Base - El Sl y las constantes fisicas fundamentales. El SIMELA. Valor
de una magnitud. Valor verdadero. Exactitud de una medicion. Reproducibilidad y repetibilidad. Desviacion standard - Incertidumbre. Error de
medicién - Error Aleatorio - Error sistematico - Patrén - Patrén internacional - Patrén nacional - Patrén primario - Patrén secundario - Patrén de
referencia - Patron de trabajo - Trazabilidad - Pirdmide de trazabilidad - Calibracion - Material de referencia - Intervalos de calibracién - Tolerancia -
Relaciones de exactitud - Clasificacion de errores de medicidn - Terminologia para expresar la incertidumbre de medicion de equipos - [lustracion de
valores, error eincertidumbre - Tipos de incertidumbre - Métodos de medicion. Mediciones lineales y angulares - Instrumentos de medida -
Clasificacion - Apreciacion - Mediciones especiales - Roscas - Engranajes - Rugosidad - Presion - Temperatura - Velocidad - Peso - Volumen - Dureza -
Instrumentos especiales de medida - Clasificacion - Principio funcional - Intercambiabilidad de las piezas en la produccion masiva por series series -
Tolerancias - Ajustes mecanicos - Tolerancias de gjustes - Sistemas de tolerancias - Normas IRAM, DIN e SO - Calibres diferenciales - La organizacion
metrolégicaanivel internacional. BIPM (Bureau International des Poids et Mesures) - La CGPM - Organizaciones metrol égicas europeas. EUROMET,
WECC, WELMEC, EAL. etc. - El Sistema Naciona de Normas de Calidad y Certificacion - La organizacion metroldgica a nivel naciona -
Antecedentes historicos.

Metrologia - Atribucion de responsabilidades - El Servicio Argentino de Calibracion - SAC. Acreditacion de laboratorios de calibracion - La Guia | SO
25 - Norma | SO 9001: requisitos metrol 6gicos.

MODULO 2: CALIDAD

Concepto tradicional - Evolucion del concepto através del desarrollo tecnolgico - Vocabulario de Calidad - Definicion actual - Del "Control de la
Calidad" seglin Taylor ala"Gestion de la Calidad" segin Deming e Ishikawa - Calidad Total - Generacion de la Calidad de un producto industrial desde
su concepcion, disefio, fabricacion, control, confiabilidad y reciclaje por el usuario - Plan de mejora continuade la calidad - Calidad y normalizacion -
Sistema Nacional de Normas, Calidad y Certificacion - Plan de Calidad - Aseguramiento de la Calidad - Normas 1SO 9000 - Normas | SO 14000 -
Normas QS 9000 - Herramientas instrumentales de la Calidad: Estadistica - Conceptos aplicables - Técnicas motivacionales - EI modelo Japonés -
Circulos de Calidad.

MODULO 3: ACCIONAMIENTO DE LASMAQUINAS HERRAMIENTAS.

Accionamiento - Movimiento - Constitucion - Clasificacion - Evolucién y tendencia actuales - Mandos mecanicos - Cadena cinemética - Relacion de
Transmision - Mecanismos - Clasificacion - Mandos el ectrénicos - Concepto - Dispositivos rectificadores - Regulacion de las maguinas herramientas -
Mandos hidréulicos - Concepto - Elementos constitutivos - Circuitos abiertos y cerrados - Bombas - Elemento motor - Liquidos empleados - Mandos
combinados, mecanico, hidraulico y electrohidréaulico - Mandos autométicos por control numérico - Concepto - Programacion Manual CN -
Programacion asistida por computadora CNC - Cadigo - Ciclos - Subrutinas - Control y verificacion de Méaguinas Herramientas - Aptitud de Maquinaen
el Proceso Productivo.

MODULO 4: EL TRABAJO DE LOS METALES CON ARRANQUE DE MATERIAL.

Tecnologiadel Maquinado - Tipos de Operaciones de Maquinado - La herramienta de corte - Condiciones de Corte - Maquinas herramientas -
Formacién de viruta en el maquinado - Modelo de corte ortogonal - Formacién real de viruta - Relaciones de fuerza - Fuerzas en el corte de metales -




Ecuacién de Merchant - Relaciones entre potenciay energia en el maguinado - Temperaturas de corte - Métodos Analiticos - Medicién de la temperatura
de corte - Vida de las herramientas - Desgaste - Ecuacion de Taylor - Materiales para herramientas. aceros a carbono y de baja aleacion - Aceros de dlta
velocidad - Aleaciones de Cobalto - Carburos - Ceramicos - Diamantes - Geometria de las herramientas - Fluidos para corte: tiposy aplicacion.
MODULO 5: DIAGRAMACION APLICABLE.

Velocidades del movimiento principal en las maquinas herramientas - Ordenamientos - Diagramas "Dientes de sierra’ en coordenadas aritméticasy
logaritmicas - Usos - Diagramas de tiempo de mecanizado - Tiempo utilitario - Longitud unitaria - Usos - Diagrama de maximo aprovechamiento de la
unidad méaguina-herramienta - Seccién de viruta maxima - Recta representativa - Trazado - Escala logaritmica de la seccion de viruta - Interrelacién con
laescalalogaritmica de lavelocidad de corte - Aplicaciones operativas del diagrama en casos concretos de mecanizado.

MODULO 6: MAQUINAS CON MOVIMIENTO CIRCULAR DE CORTE.

Tornos - Clasificacion - Herramientas - Potencia de corte - Tiempo de mecanizado - Torneado cdnico - Operaciones normalesy especiales de
mecanizado en €l torno - Roscado - Agujereadoras - Clasificacion - Herramientas - Potencia de corte - Tiempo de maguinado - Fresadoras -
Clasificacion - Herramientas - Potencia de corte - Tiempo de mecanizado - Operaciones normales y especiales de fresado - Aparato divisor - Métodos de
division - Fresado de ruedas dentadas con dientes rectos y helicoidales - Rectificadoras - Clasificacion - Herramientas - Potencia de corte - Tiempo de
mecanizado - Operaciones normalesy especiales de rectificado - Formas de rectificar.

MODULO 7: MAQUINAS CON MOVIMIENTO RECTILINEO DE CORTE.

Cepilladoras - Clasificacion - Herramientas - Potencia de corte - Tiempo de mecanizado - Mecanismos de transformacion del movimiento circular en
rectilineo - Movimiento principal rectilineo-alternativo - Velocidades activas y pasivas - Relacion de retroceso - Variacion de la diagramacion aplicable
al cepillado - Brochadoras - Clasificacion - Herramientas - Potencia de corte - Tiempo de mecanizado - Operaciones normales'y especiales del

brochado - Serrucho mecanico - Clasificacion - Herramientas - Potencia de corte - Tiempo de mecanizado.

MODULO 8: MECANIZADO AUTOMATICO.

Historia- Evolucion através del Desarrollo Industrial - Tendencias hacia el futuro - Control numérico - Tecnologiadel control numérico - Andlisisde los
Sistemas de Posicionamiento para el Control Numeérico - Precision en el Posicionamiento - Programacion de partes por control numérico - Aplicaciones -
Robdticaindustrial - Anatomia de un robot - Sistemas de control y programacion de robots - Aplicaciones - Controladores L 6gicos Programables -
Tecnologia de grupos - Clasificacion y Codificacion de Partes - Manufactura celular - Beneficios y Problemas en la Tecnologia de Grupos - Sistemas
Flexibles de Manufactura - Sistemas Computarizados de Disefio (CAD) - Sistemas Computarizados de Fabricacion o Manufactura (CAM) - Flexibilidad
y sistemas automati zados de manufactura - Integracion de un Sistema Flexible de Manufactura - Sistema de Manufactura I ntegrada por computadora
(CIM) - Aplicaciones.

MODULO 9: MAQUINAS HERRAMIENTAS ESPECIALES.

Extrusoras - Generalidades - Descripcion - Aplicaciones - Inyectoras - Generalidades - Descripcion - Aplicaciones - Creadoras de engranajes -
Generalidades - Descripcion - Aplicaciones.

ACTIVIDADESPRACTICAS:

- Paracumplimentar las, se le exige alos alumnos que resuel van | os problemas planteados en 9 trabajos précticos de gabinete y 5 trabaj os practicos de
laboratorio. De cada uno de ellos deben presentar un informe perfectamente legible, el cua puede ser manuscrito o impreso con computadora.
Considerando en primer lugar |os Trabajos Préacticos de Gabinete, éstos mantienen una correspondencia directa de uno por cada médulo, siendo € titulo
y la carga horaria para cada uno de ellos los indicados a continuacion y el contenido de los problemas planteados el indicado en el Anexo | que se
adjunta. DE GABINETE Trabajo Préctico Médulo 1: Tolerancia. Carga horaria: 4 horas. Trabajo Préactico Modulo 2:

Calidad. Cargahoraria: 3 horas Trabajo Préactico Modulo 3: Maquinas Herramientas. Mandos Mecanicos.

Carga horaria: 3 horas. Trabajo Practico Médulo 4: Corte en frio. Carga horaria: 3 horas. Trabajo Practico Médulo 5: Diagramacion Aplicable. Carga
horaria: 4 horas. Trabajo Préactico Modulo 6: Maguinas Herramientas con movimiento principal de rotacion. Carga horaria: 3 horas. Trabajo Préctico
Médulo 7:

Maquinas Herramientas con movimiento principal rectilineo. Carga horaria: 3 horas. Trabajo Préctico Modulo 8: Introduccién a Mecanizado por control
numeérico. Carga horaria: 3 horas. Trabajo Practico Médulo 9: Méguinas Herramientas Especiaes. Carga horaria: 3 horas. De manera analoga, |os titulos
y la carga horaria para cada uno de los Trabajos Préacticos de Laboratorio seran los indicados a continuacion y el contenido de los problemas planteados,
el indicado en €l Anexo |l que se adjunta. Trabajo Préctico de Laboratorio N° 1: Metrologia. Carga horaria: 6 horas. Trabajo Préctico de Laboratorio N°
2: Metrologiay Méaquinas de Medir. Carga horaria: 6 horas. Trabajo Practico de Laboratorio N° 3: Torno. Carga horaria: 4 horas. Trabajo Practico de
Laboratorio N° 4: Torno Revolver. Carga horaria: 2 horas. Trabajo Practico de Laboratorio N° 5: Control Numeérico. Carga horaria: 4 horas.

METODOL OGIA DE ENSENANZA:




Cualquier actividad productiva esté relacionada con lainvestigacion industrial, paralelamente acttan los profesional es en determinada Tecnologia. El fin
del curso es proporcionar alos alumnos nuevas ocasiones de imaginar otros procedimientosy otras herramientas, después de haber aprendido el uso de
las que son conacidas. El ciclo nunca se cierra, es la caracteristica de Progreso, éste se hace basado en las investigaciones de precursores que han
trabajado en diversos temas. Teniendo en cuenta las modificaciones incesantes que sufre la actividad industrial, su rapidez y la renovacion constante de
las condiciones de trabajo, se sigue con atencion la evolucion mundial y continua de estos problemas y se actualiza lainformacion transmitidaalos
alumnos. Tecnologia de Fabricacion | es una materia tecnol égica por excel encia ademas de ser normativa. La experiencia aconsegja considerar tres
aspectos fundamentales para el desarrollo del curso: @) Una parte informativa en la que se dan las bases y las normas respectivas referidas a temaa
tratarse juntamente con el instrumental, maguinas y/o equipos que el mundo técnico pone a disposicion parala obtencidn de piezas y/o elementos. Esta
parte informativa esta impresa en nueve modulos, a disposicion de los alumnos,

para que éstos puedan adquirir copiasy consultarlas en el momento deseado, de modo tal que el docente no consuma tiempo excesivo, 1o que
transformaria en tediosay poco eficaz la clase respectiva. Se completalainformacion que se suministraa aumno con un listado de bibliografia que
forma parte del programa de la materia, indicandose ademas la bibliografia correspondiente en cada médulo impreso. b) Una parte formativa que se
desarrolla basada en laanterior de formatal que el alumno sea capaz de relevar el problema consultando la bibliografia, analizar, razonar y encontrar €l
procedimiento apto para solucionarlo. Esto se concreta mediante |a gjecucion de Trabaj os Précticos de Gabinete. ¢) Latercera parte es gjecutivay
contemplalarealizacion de actividades en €l |aboratorio y la consiguiente elaboracion de informes técnicos. Esto basado en el equipamiento que la
Facultad poseey recurriendo alaboratorios de otras Facultades y/o Instituciones o Fébricas de la zona.

SISTEMA DE EVALUACION:

Cada uno de los 9 (nueve) médulos de que consta el programa de la materia Tecnologia de Fabricacion |, se explica en las sucesivas clases tedricas,
debiendo los alumnos confeccionar y presentar un informe de cada uno de los Trabajos Précticos referidos a ellos, €l cual es revisado por la Cétedray/o
corregido por el alumno para su posterior firma de aprobacidn. Estos informes constituyen los Trabajos Practicos de Gabinete. Ademas, se toman tres
evaluaciones durante el afio, abarcando cada una de ellas tres médul os. Paralelamente se desarrollan Trabajos Practicos del aboratorio en la Facultad y/o
en otras I nstituciones, debiendo presentar 1os alumnos |os informes respectivos para cada uno de ellos alos efectos de su firma de aprobacién. Se toman
dos evaluaciones parciales durante el afio de estos Trabajos Précticos de Laboratorio. Para el desarrollo de |os trabajos practicos como parala confeccién
de informes se establece €l trabajo grupal, para que e alumno se vaya acostumbrando a que en el desempefio de su carreray luego, desu profesion, no va
atrabajar solo, sino que existira una coordinacion de voluntades. Es por ello que los trabajos practicos se realizan en grupos (comisiones) de por 1o
menos de 3 integrantes con un maximo de 6. Con las 5 evaluaciones aprobadas se determinay define una evaluacion final eindividual correspondiente a
cada alumno. Aprobadas |as instancias mencionadas, |a materia se considera aprobada. Laimplementacion de las pruebas se gjustara en un todo de
acuerdo ala Ordenanza N.° 028/02.
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MATERIAL DIDACTICO:

La Cétedratiene confeccionados y editados, através del centro de estudiantes de Ingenieria, nueve fasciculos,

correspondiendo uno a cada médulo del programa, los cual es se mantendrén actualizados. En cada uno de ellos se describen y tratan en forma resumida
los puntos salientes del programa. A su vez, en cada uno, seincluye un listado de bibliografia para poder consultar y ampliar de manera satisfactoriala
totalidad de los temas componentes. Ademas por cada Trabajo Préctico de Gabinete, correspondiente a cada médulo, se editaatravésde C.E.l. los
enunciados de los problemas a resolver. También hay editados através del C.E.I. nueve guias de Trabajos Préacticos de Laboratorio con los
correspondientes enunciados de |os problemas a resolver. Para completar la enumeracion del material didactico existente, se informa que se confecciond
un software sobre maquinas de medir que se le explica alos alumnos en una clase préactica de laboratorio en el Gabinete de Computacion GIOIA y un
video de SIEMENS que trata sobre automatizacion el cual es expuesto alos alumnos.




ACTIVIDAD LABORATORIO-CAMPO:




