Ministerio de Culturay Educacion (Programa del aio 2022)
Universidad Nacional de San Luis
Facultad de Ingenieriay Ciencias Agropecuarias
Departamento: Ingenieria
Area: Mecanica
| - Oferta Académica

Materia Carrera Plan Afo Periodo

Ord.2
Tecnologia Mecanica ING.ELECTROMECANICA 0/12- 2022 2° cuatrimestre
18/22
Ord.2
Tecnologia Mecanica ING.INDUSTRIAL 1/12- 2022 2° cuatrimestre
14/22
Ord
22/12

Tecnologia Industrial ING. MECATRONICA 1012 2022 2° cuatrimestre

Il - Equipo Docente

Docente Funcion Cargo Dedicacion
STEFANINI, VALENTIN ANTONIO Prof. Responsable P.Adj Exc 40 Hs
NAZARIO, VICTOR DANIEL Responsable de Préctico JTP Semi 20 Hs
GALLARDO DEMA, RAMON JUAN MARI  Auxiliar de Préctico JTP Simp 10 Hs

[l - Caracteristicasde Curso

Credito Horario Semanal

Teorico/Préactico | Tedricas| Practicasde Aula | Pract. delab/ camp/ Resid/ PIP, etc. | Total

2Hs 2Hs 2Hs 1Hs 7Hs
Tipificacion | Periodo
B - Teoria con précticas de aulay laboratorio 2° Cuatrimestre
Duracion
Desde Hasta | Cantidad de Semanas | Cantidad de Horas
08/08/2022 18/11/2022 15 105

|V - Fundamentacion

En laprimeraunidad del presente programa se trata de introducir al alumno en el campo de la metrologia, con intensa
préctica de utilizacién de los instrumentos de medida. Posteriormente se trabaja sobre las de tolerancias, punto fundamental
paralaintercambiabilidad de piezas.

Luego se tratade dar a alumno conocimientos del extenso campo tecnol 4gico, en los diversos procesos para la obtencién de
formas, mediante el arranque de viruta, donde se requiere el estudio de una serie de temas vinculados tales como:

a) El conocimiento fundamental de las méaquinas herramientas consideradas bésicas para la obtencién de las formas.

b) Ciclosy métodos de trabagjo.
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¢) Herramientas diversas de filo cortante.

Se considera importante exponer |os movimientos fundamental es de las maquinas herramientas, estudiar el comando de la
misma, como asi €l trabajo de corte de los metales, paradar laforma, dimensionesy precisién de la pieza.

Setrataen lo posible de llevar en € desarrollo de la materia una coordinacién entre lateoriay la préctica de modo que el
alumno pueda efectuar précticas de taller, dentro de las posibilidades que le brinda | as instal aciones de |a Facultad, de modo
de conducirlo al conocimiento de |os diversos esquemas de transmisién y mandos a fin de esclarecer los tedricos. También se
introduce a estudiante ala programacion del mando numérico, ejecutando luego una pieza en el torno CNC.

En las unidades siguientes, se dan conocimientos de la forma de obtencién de piezas mediante otros métodos, ya sin arranque
de viruta, dentro del amplio campo de la mecénica.

Seiniciaapartir del tratamiento de los metales, sometidos a temperatura, y todas las fases posteriores hasta la obtencién de
piezas, por fundicion, por forja, se contindia con otros métodos de obtencidn de las mismas, bajo la accién de fuerzas externas
actuando sobre el metal provocando su deformacién plastica, tales como laminado, trefilado extrusion, con diversos calculos
inherentes a cada proceso de deformacion.

En suma, se trata de proporcionar a alumno los principios en que se funda el trabajo de la Tecnologia Mecanica, como
también herramientas que se utilizan en ella.

Observaciones: Las clases précticas sujetas a protocolo COVID 19

V - Objetivos/ Resultados de Aprendizaje

La construccidn mecéani ca es una técnica que avanza, cada dia, factor por € cual, hace que aparezcan nuevos métodos y
procedimientos de fabricacién, que reemplacen los anteriores, pero todo esto en su conjunto forma parte de laciencia
mecanica denominada Tecnologia Mecanica.

El objetivo de ésta Asignatura que figura dentro de los planes de estudio Universitarios, eslade dar a Alumno
conocimientos de los distintos procesos de fabricacién de piezas, con 6 sin arranque de viruta, el principio por € cual se
funda el trabajo de la construccion mecanica, herramientas, maguinas, elementos complementarios, que en ellase utiliza, de
modo de darle un grado de formacion profesional que le permita seleccionar un método, para un dado proceso de fabricacion
su medicién, interpretando sus tolerancias de gjuste, como asi conocer todos los calculos relativos al trabajo para un proceso
en la que se utilice una determinada maquina herramienta.

Utilizar |os distintos instrumentos de metrologia.

Utilizar los procesos de fabricacion de piezas, con o sin arranque de viruta.

Evaluar principios de la construccidén mecéanica, herramientas, maquinas y elementos complementarios.

Calcular tolerancias de gjuste y parametrizar maguinas herramientas.

Utilizar |os procesos de unién de piezas mediante distintos métodos de soldadura.

Certificar normativalSO e IRAM detoleranciasy juste.

Comprender |os fundamentos de fabricacién aditivas.

Resultados de Aprendizaje:

* Determinar pardmetros mecéanicos para el calculo de condiciones de funcionamiento de méquinas herramientas para proceso
de fabrica por arranque de viruta.

* Escoger el instrumento medicidn que se adapte alanecesidad y larealizacion de lamedicion.

» Medir dimensiones geométricas de piezas mecanicas.

» Seleccionar procesos de fabricacién de piezas y elementos mecanicos.

* Determinar pardmetros mecanicos para la union de metal es por proceso de soldadura.

V1 - Contenidos

UNIDAD No 1

MEDICIONES: Definicion. Exactitud en las mediciones. Unidades. Influencia de la temperatura. Gabinete metrol égico.
HERRAMIENTAS DE MEDIDA: Compas de corredera. Aproximacion y lecturaen los calibres avernier. Calibres en
medidas inglesas. Gonidmetros. Peines pararoscas. Sondas. Tornillos micrométricos. CALIBRES CALIBRADO Y
LIMITES: Calibresfijos. Medidas limites. Formas de los calibres limitey su clasificacion. Calibres diferenciales para roscas.
Control y verificacion de los calibres. Calibres prisméticos de control Johanson.

UNIDAD No 2
TOLERANCIAS: Normas. Concepto de gjuste o asiento. Eleccion del elemento base. Indicacion de las tolerancias.
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Tolerancias fundamentales o calidades. Unidad de tolerancia. Caracteristicas y aplicaciones. Cuadro de val ores numéricos
[.S.A. (Uso detablas.).

UNIDAD No 3

TALADRADORAS: Generalidades. Taladradoras sensitivas. Taadradoras de columna. Cadena cinematica para los avances.
Taladradoras radiales. Taladradoras multiples de cabezal vertical Unico. HERRAMIENTAS PARA TALADRAR: Brocas
helicoidales. ELEMENTOS DE CALCULO RELATIVO AL TRABAJO DE LOS METALES: Seccién de viruta. Velocidad
de corte y avance. Fuerza de desgarro. Fuerza de penetracion. Momento de torsién necesario. Nimero de revoluciones para
brocas de distintos aceros.

UNIDAD No 4

TORNOS: Generalidades. Torno paralelo. Torno semi automatico de torre (Revolver.) HERRAMIENTAS PARA
TORNEAR: Herramientas corrientes paratornear. Perfil y angulos de corte. Perfil de las herramientas con plaquitas de metal
duro. Herramientas de perfil constante. Materiales para herramientas, Aceros a carbono, rapidos, extrarapido, carburos
metdlicos, diamantes. Duracion del filo de la herramienta. ELEMENTOS DE CALCULO RELATIVO AL TRABAJO DE
LOS METALES: Velocidad de corte y de avance. Potencia Util de una maguina herramienta. Esfuerzo unitario de
desgarramiento. Fuerzatangencia y potencia absorbida.

UNIDAD No 5

FRESADORAS. - Generalidades. Fresadoras Horizontales, verticales. Fresadoras universales. Aparato divisor, division
directa, Division indirecta simple, Determinacion de la constante. Division diferencial. Fresado helicoidal. Fresado continuo
0 por generacion. Fresado de ruedas de dientes rectos, helicoidales, globoide. Méquinas fresadoras a creador.
HERRAMIENTAS PARA FRESAR: Formasy perfiles generales de las fresas. Angulos de corte en las fresas. Fresas
cilindricas para aplanar, de corte tangencial y frontal. Fresas de disco. ELEMENTOS DE CALCULO RELATIVOS AL
TRABAJO DE LOS METALES: Fuerza de desgarro. Presion total de corte y esfuerzo tangencial. Momento de torsiéon.
Potencia absorbida. Velocidad de corte y avance de las fresas.

UNIDAD No 6

RECTIFICADORAS: Generalidades. Rectificadoras universales. Rectificadoras verticales. Rectificadores frontales.
Rectificadoras especiales. HERRAMIENTAS PARA RECTIFICAR: MUELAS. Empleo y funcion de las muelas.
Constitucion de las muelas. Tipos de abrasivos. Granos y polvos. Escala de dureza Mohs. Tipos de aglutinantes. Cementosy
aglomerantes. Dureza de las muelas. Formayy dimensiones de las muelas. ELEMENTOS DE CALCULO RELATIVOS AL
TRABAJO DE LOS METALES: Velocidades de trabajo: Velocidad periféricade las muelas. Fuerzatangencial. Potencia
absorbida.

UNIDAD No 7

COMANDO NUMERICO. Caracteristicas fundamental es. Calculadoras tipo numérico. Funciones operativas. Registro de
instrucciones. Maquinas a control numérico. Requisitos a cumplir por lamaquina. Elementos esenciales para el control
numérico. Organizacion de las fases del control numérico.

UNIDAD No 8
HORNOS: Hornos para fundir metales. Cantidad de calor. Clasificacion de los hornos. Hornos de combustible. Cubilotes.
Hornos Eléctricos. Potenciay Consumo. Clasificacion de los hornos el éctricos.

UNIDAD No 9

FORJA. - Generalidades. Nociones sobre |a elaboracion pléstica en caliente. Teoria de la deformacion pléastica de los metales.
Temperatura de forja de algunos materiales metdlicos. Velocidad de deformacion. Fuerza necesaria parala deformacion en
caliente, librey vinculada. Construccién de matrices por electro - erosién. Cantidad de calor y tiempo necesario para €l
calentamiento de forjadura. Consumo de combustible o energia eléctrica. Eleccion de procedimientos de deformacion en
caliente. Caracteristicas de |os el ementos forjados. Operaciones posibles de forja.

UNIDAD No 10

LAMINADO. - Generalidades. Objeto de lalaminacion. Teoria del laminado. Aplastamiento. Angulo limite de lafuerza.
Estiramiento Ensanchamiento. Presién de Laminado. Potencia exigida para el laminado. Instalaciones. Laminacion planay
especiales. TREFILADO. - Generalidades. Coeficiente de trefilado. Didmetro de las hileras. Esfuerzos de traccion.
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Fabricacion de alambres. EXTRUSION. - Temperaturay presion de extrusion. Sistemas de extrusion, directa, indirecta, con
molde. Lubricantes.

UNIDAD No 11
EMBUTIDO. - Generalidades. Descripcion de una estampa de embutir. Materiales. Lubricacion. Desarrollo de un elemento
embutido. Presion necesaria para el embutido. Presién del sujetador. Fuerza de embutido.

UNIDAD No 12

SOLDADURA. - Nociones de Soldadura. Generalidades. Metal base y metal de aporte. Clasificacion de las soldaduras segin
el estado fisico de las partes a unir. Soldadura eléctrica a resistencia. Principio de funcionamiento. Metales soldables.
Potencia absorbida. Soldadura por puntos. Soldadura contintia a rodillos. Soldadura oxiacetilénica. Soldadura eléctrica por
arco. Regulacién de la corriente de soldadura. Electrodos. Revestimiento del electrodo. Norma AWS 5-1 Corriente de
soldadura. Método de soldadura TI1G. Método de MIG. -MAG. Calidad de la costura soldaday su examen. Ensayos no
destructivos y ensayos destructivos.

PARA INGENIERIA MECATRONICA

UNIDAD No 13

BANDAS TRANSPORTADORAS. - Generalidades. Bandas o cintas, caracteristicas. Tambores de accionamiento,
diametros. Tensiones. Pesos de las partes moviles. Peso de la carga por unidad de longitud. Resistencia el movimiento,
principales, secundariasy con inclinacion. Factor de correccion por longitud. Potencia de accionamiento del tambor,
horizonta y con inclinacién. Capacidad de transporte. Ejemplo de aplicacion.

UNIDAD No 14

ELEVADORES DE CANGILONES. - Generalidades. Elementos constitutivos. Clasificacién, segun tipo de cargay descarga.
Célculo del material transportado. Potencia de desplazamiento. Tension maxima de labanda. Consideraciones sobre la
descarga del material. Ejemplo de aplicacion.

VIl - Plan de Trabajos Practicos

TRABAJO PRACTICO No 1: Mediciones con diferentes instrumentos de medicion.

TRABAJO PRACTICO No 2: Resolucién de problemas de tolerancias.

TRABAJO PRACTICO No 3: Resolucién de problemas de determinacion de potencia en lataladradora, trabajo préctico en
taller sobre maquinas de taladrar. Sujeto a protocolo COVID 19.

TRABAJO PRACTICO No 4: Resolucion de problemas de fuerza de corte y potencia de corte en operaciones de torneado.
TRABAJO PRACTICO No 5: Préctico en taller sobre torneado cilindrico y frenteado, torneado de solidos de revolucién
conicos, torneado de una rosca. Sujeto a protocolo COVID 19.

TRABAJO PRACTICO No 6: Resolucion de problemas de velocidad de corte, fuerzay potencia de corte, en operaciones de
fresado.

TRABAJO PRACTICO No 7: FORJA. Resolucion de problemas parala determinacion de: Fuerza necesaria parala
deformacion en caiente, librey vinculada. Calor necesario parala deformacion. Eleccion del procedimiento de deformacion
més conveniente.

TRABAJO PRACTICO No 8: Resolucion de problemas de embutido.

MODALIDAD: Lostrabajos practicos se realizaran a finalizar cada unidad temética, la actividad esindividual, con
presentacion de una carpeta con todos los trabaj os préacticos desarrollados durante el cursado con una breve introduccion
tedrica de cada tema.

NORMAS DE SEGURIDAD, PARA Trabgjo Practico N° 3-5 Proteccion facial. Lentes acrilicos transparentes, en
operaciones de torneado, agujereado, afilado de herramientas en maquinas

amoladora. Pupitre de madera para eventual puesta atierra de la maguina herramienta. Seguridad contraincendio. (Extintores
Tipo C.).
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VI1II - Regimen de Aprobacion

A - METODOLOGIA DE DICTADO DEL CURSO:

El dictado de la materia se realizara siguiendo una modalidad presencial através de clases tedricas, con practicas de aulay
précticas de taller.

Se tomaran 2 (dos) examenes con sus correspondientes recuperatorios (de acuerdo a Ord. CS. 32/14).

El dictado de asignatura sera presencia segun posibilidades de dictado, alternando clases tedricas, teorico/précticas y
laboratorios segun los temas del programa, cumpliendo con el crédito horario de 7 hs semanales totales.

Se utilizara plataforma “ Class Room”, correos electrénicos y mensgjeria instantanea “ Whats app”.

B - CONDICIONES PARA REGULARIZAR EL CURSO

Para que el alumno pueda regularizar la materia con examen final debera

1.-S6lo podran acceder a este régimen los alumnos que cumplan con las condiciones requeridas para cursar la asignatura que
estipula

el plan de estudios de la carreray se encuentren debidamente inscritos en este curso.

2.-Asistenciaa 80% de las actividades programadas.

3.-Aprobacion del 100% de las eval uaciones parciales tedricas /y précticas 0 sus recuperaciones, con un minimo de 4 (cuatro)
puntos.

4.-Se redlizard ademés un trabajo integrador de conocimientos. El trabajo integrador se realizard en formaindividual. Cuatro
eslanota

para aprobarlo. El mismo se realizara en la semana posterior de terminado €l cursado.

C—REGIMEN DE APROBACION CON EXAMEN FINAL

Para que el alumno pueda regularizar |a materia con examen final deber&

1.-Sélo podran acceder a este régimen |os alumnos que cumplan con las condiciones requeridas para cursar la asignatura que

estipula el plan de estudios de la carreray se encuentren debidamente inscritos en este curso.

2.-Asistenciaa 80% de las actividades programadas.

3.-Aprobacion del 100% de las eval uaciones parciales tedricas /y préacticas o sus recuperaciones, con un minimo de 4 (cuatro)
puntos.

4.-Se realizard ademés un trabajo integrador de conocimientos. El trabgjo integrador se realizard en formaindividual. Cuatro

es lanota para aprobarlo. El mismo se realizara en la semana posterior de terminado el cursado.

Caracteristicas de las evaluaciones:

5.- Las evaluaciones seran tedricas/practicas. La evaluacion tedrica se realizara a través de un examen donde el alumno
debera responder las preguntas que se le formulen acerca de los temas contenidos en las Unidades Teméticas evaluadas y la
evaluacion préctica se realizara a través de la resolucién de problemas, de caracteristicas similares alo resuelto en el préctico
de aula

6.-Las evaluaciones se realizarén en formaindividual.

7.-Los alumnos que acrediten trabajar, ser alumnas mamés o integrar un grupo de trabajo, tendran dos

recuperatorio més por parcial.

8.-Este régimen considera un examen global, siete (7) es la nota para aprobarlo. .

D — REGIMEN DE PROMOCION SIN EXAMEN FINAL

Para que el alumno pueda promocionar la materia sin examen final deber&

1.-Sélo podran acceder a este régimen |os alumnos que cumplan con las condiciones requeridas para cursar la asignatura que
estipula el plan de estudios de la carreray se encuentren debidamente inscritos en este curso.
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Condiciones para promocionar el curso sin examen final (modalidad tedrico-practica):

2.-Asistenciaa 80% de las actividades programadas.

3.-Aprobacion del 100% de las eval uaciones parciales tedricas /y préacticas o sus recuperaciones, con un minimo de

7 (siete) puntos.

4.-Se redlizard ademés un trabajo integrador de conocimientos. El trabajo integrador serealizard en formaindividual. Siete es
la nota para aprobarlo. El mismo se realizara en la semana posterior de terminado el cursado.

Caracteristicas de las eval uaciones:

5.- Las evaluaciones seran tedricas/practicas. La evaluacion tedrica se realizara a través de un examen donde € alumno
debera responder las preguntas que se le formulen acerca de los temas contenidos en las Unidades Tematicas evaluadasy la
evaluacion préctica se realizard através de laresolucion de problemas, de caracteristicas similares alo resuelto en el practico
deaula

6.-Las evaluaciones se realizaradn en formaindividual.

7.-Los alumnos que acrediten trabajar, ser alumnas mamés o integrar un grupo de trabajo, tendran dos recuperatorio més por
parcial.

8.-Este régimen no considera un examen global.

E —REGIMEN DE APROBACION PARA ESTUDIANTES LIBRES

Pararendir la asignatura como alumno libre, deberé gjustarse a Resolucién No 001/91 de fecha 03 de julio 1991.
PROGRAMA DE EXAMEN FINAL.
Sujeto ala ordenanza 32/14.

Lamodalidad ser&

1.- Examen Practico individual de mediciones con calibresy tornillos micrométrico, aprobado este pasa a un:
2.- Examen oral individual con extraccién de dos (2) balillas, cuatro unidades teméticas a saber:

BOLILLA No 1.- Unidad No 1. Unidad No 7.

BOLILLA No 2.- Unidad No 2. Unidad No 8.

BOLILLA No 3.- Unidad No 3. Unidad No 9.

BOLILLA No 4.- Unidad No 4. Unidad No 10.

BOLILLA No 5.- Unidad No 5. Unidad No 11.

BOLILLA No 6.- Unidad No 6. Unidad No 12.

Donde &l alumno tiene libre eleccion de un tema de exposicidn, paraluego el tribunal |o evalGa en funcion de latotalidad de
las unidades teméticas extraidas.

I X - Bibliografia Basica

[1] [1] PEZZANO, Pascual: “TECNOLOGIA MECANICA". Tomo 1. Editorial ALSINA. Edicion (1988)

[2] [2] PEZZANO, Pascual: “TECNOLOGIA MECANICA". Tomo 2. Editorial ALSINA. Edicidn (1988)

[3] [3] Stephen P.Radzevich: “Gear Cutting Tools’. Science and Engineering, second edition 2017. Taylor and Francis
Group. A disposicion de la catedra.

[4] [4] Appold, H. & Feiler, C. (2018). Tecnologia de los metales para profesi ones técni co-mecanicas. Editorial Reverté.
https://elibro.net/es/Ic/undl/titulos/111737

[5] [5] Luque Romera, F. J. (2011). Operaciones béasicas y procesos automaticos de fabricacion mecanica: operaciones
auxiliares de fabricacion mecanica (UF0442). | C Editorial. https://elibro.net/es/Ic/ungd/titul 0554242

[6] [6] Solano Garcia, L. (2020). Procesos de fabricacion mecanica. Editorial de la Universidad Politécnicade Valencia.
https://elibro.net/es/Ic/ungl/titulos/131015

[7] [7] Villar, J. M. (2017). Automatizacidn en fabricacién mecanica. Dextra Editorial.
https://elibro.net/es/|c/undgl/titul 0s/133348

[8] [8] APUNTES DE LA CATEDRA

X - Bibliografia Complementaria

[1] [1] MAQUINAS HERRAMIENTAS MODERNAS. T.1 - Mario Rossi. Edit. HOEPLI. Edicion 1971
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[2] [2] MAQUINAS HERRAMIENTAS MODERNAS.T.2 - Mario Rossi. Edit. HOEPLI. Edicion 1971
[3] [3] MATERIALES Y PROCESOS DE FABRICACION. Garmo - Black - Kohser. Edicion 2002

X1 - Resumen de Objetivos

* Determinar pardmetros mecanicos para el calculo de condiciones de funcionamiento de maquinas herramientas.
» Escoger el instrumento medicion que se adapte ala necesidad y larealizacion de lamedicion.

» Medir dimensiones geométricas de piezas mecanicas.

» Seleccionar procesos de fabricacién de piezas y elementos mecanicos.

* Determinar parametros mecanicos parala union de metales por proceso de soldadura.

» Decidir cual proceso de soldadura de piezas debera utilizar parala unién de piezas mecanicas.

XII - Resumen del Programa

UNIDAD No 1: Mediciones.

UNIDAD No 2: TOLERANCIAS.

UNIDAD No 3: TALADRADORAS.

UNIDAD No 4: TORNOS.

UNIDAD No 5: FRESADORAS.

UNIDAD No 6: RECTIFICADORAS.

UNIDAD No 7: COMANDO NUMERICO.
UNIDAD No 8: HORNOS.

UNIDAD No 9: FORJA.

UNIDAD No 10: LAMINADO, TREFILADO, EXTRUSION.
UNIDAD No 11: EMBUTIDO.

UNIDAD No 12: SOLDADURA

PARA INGENIERIA MECATRONICA

UNIDAD No 13: BANDAS TRANSPORTADORAS.
UNIDAD No 14: ELEVADORES A CANGILONES.

X1l - Imprevistos

La catedratiene disponibles herramientas virtuales para la comunicacién con los alumnos, en caso de existir imprevistos que
no permitan el correcto dictado de lamateria por el cuerpo docente designado.

X1V - Otros
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