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Ciencias Basicas de la Ingenieria

Tecnologias Basicas

Tecnologias Aplicadas 75

Ciencias y Tecnologias Complementarias )

Instancias supervisadas de Formacion Préctica 37,5

Proyecto Integrador 0

Practica Profesional Supervisada
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1. Fundamentacion.

La asignatura Tecnologia Industrial pertenece al ciclo superior de la carrera Ingenieria
Mecatrénica y est4 dentro del 4rea de las Tecnologias Aplicadas en 4° afio de estudios, cuyo objeto de
estudio es la tecnologia y los procesos de fabricacién o manufactura para poder obtener un
determinado producto, componente mecanico o estructural. Los conocimientos de esta materia estAn
relacionados con el drea de la Mecénica, impartidos en las asignaturas del Dpto. Matemaéticas y otras
como Fisica, Quimica, Ciencia de los Materiales, Mecanismos y Elementos de Maquinas Estética y
Resistencia de los Materiales, Mecédnica Racional, Laboratorio de Mediciones Mecénicas, Eléctricas y
Electrénicas, Dibujo Técnico, etc. Esta materia se complementa con la asignatura Mecanismos y
Elementos de Maquinas del 4° afio de la carrera, luego los conocimientos de ambas materias se utilizan
para disefio y el proceso de fabricacién de proyectos mecatronicos en la asignatura “Proyecto de
Ingenieria Mecatrénica” y la Practica Profesional Supervisada de 5° afio.

El propdsito de la asignatura es aportar al perfil del futuro Ing. Mecatrénica, el conocimiento
necesario para poder disefiar el proceso de fabricaciéon de componentes de mecanismos, maquinas y
estructuras, en un contexto de integracion sinérgica, de las disciplinas Mec4nica, Electrénica, Sistemas
de Control e Informaética, con el fin de “desarrollar su capacidad constructiva e innovadora”.

2. Objetivos.

Se espera que los estudiantes logren:

Obijetivos generales:

1) Favorecer el trabajo y la incorporacién de los conocimientos cientificos y técnicos, que
permitan analizar los factores del proceso de fabricacion de un producto, la geometria de su
disefio, los materiales necesarios, la tecnologia y herramental disponible, los recursos
humanos, la logistica y las condiciones de calidad que debe cumplir la manufactura.

2) Promover el trabajo y la incorporacion de los conocimientos cientificos y técnicos, para disefiar
un proceso de fabricacién o un sistema de transporte de materiales.

3) Desarrollar criterios para disefiar procesos de fabricacién, segiin la calidad y cantidad de la
manufactura requerida.

Objetivos especificos:

1) Determinar las dimensiones de componentes mec4nicos y estructurales mediante la utilizacién
de instrumentos de medicién.

2) Interpretar planos mecanicos, con tolerancias dimensionales, geométricas y de superficie.

3) Seleccionar la maquinaria, métodos o procesos para la fabricacién de una manufactura.

4) Disefiar procesos de fabricacién de manufacturas de forma eficaz y eficiente.

5) Hacer hojas de operaciones y de procesos de manufactura.

6) Realizar controles de calidad en manufacturas.

7) Disefiar y fabricar sistemas de transportes de cintas transportadoras y elevadores de

cangilones. ,
// , |
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3. Competencias y Descriptores.

La asignatura asegura el desarrollo de los contenidos minimos previstos en el Plan de Estudios,
los descriptores de conocimiento y los ejes y enunciados multidimensionales y transversales previstos
en la Resolucién CD N° 580/23.

Dicha Resolucién del Consejo Directivo dispone, entre otras cuestiones, la contribucion de cada
asignatura a la matriz de tributacién de los descriptores de conocimiento. Asimismo, establece el
aporte minimo que cada asignatura debera realizar para el desarrollo de las competencias y/o ejes y
enunciados multidimensionales y transversales previstos en la normativa ministerial correspondiente.

La contribucién de esta asignatura a los contenidos minimos y a los descriptores de
conocimiento, puede evidenciarse en los contenidos analiticos detallados en el apartado especifico de
este Programa Analitico.

En cuanto a las competencias y/o ejes y enunciados multidimensionales y transversales, los
mismos se desarrollan en la intensidad prevista en la Resolucién CD N° 580/23, siendo abordados de
manera integral, articulando la metodologia empleada, los contenidos analiticos, las actividades de
formacidn practica, las formas de evaluacion, junto a los demés aspectos intervinientes en el proceso
de ensefianza y aprendizaje llevado a cabo por esta asignatura.

Por ello, el presente Programa Analitico se ajusta a la normativa dictada porla unidad académica
para dar cumplimiento a la normativa nacional vigente vinculada a la carrera.

4. Contenidos.

4.1. Contenidos Minimos.

Mediciones. Tolerancias. Méquinas Herramientas. Control numérico computarizado.
Conformado de materiales. Procesos metaltrgicos. Maquinas de transporte. Técnicas y procesos de
fabricacion. Tecnologia de fabricacién de materiales compuestos. Fabricacién aditiva. Fabricaciéon en
serie. Mantenimiento.

4.2. Contenidos Analiticos.
TEMA I: Metrologia.

1.1 Introduccién a la Metrologia. 1.2 Patrones y unidades de medicién. 1.3 Instrumentos de
medicién analégicos y digitales. 1.4 Maquinas de medicion. 1.5 Medicién con calibres. 1.6 Medicién
con micrémetros. 1.7 Medicién con goniémetros. 1.8 Medicién con comparador. 1.9 Medicién con
rugosimetro. 1.10 Condiciones y errores de Medicién.

TEMA 1II: Tolerancias.

2.1 Introduccidn a las tolerancias. 2.2 Tolerancias dimensionales y aplicaciones. 2.3 Tolerancias
de ajuste. 2.4 Representacion y célculo de las tolerancias dimensionales. 2.5 Tolerancias Geométricas
y aplicaciones. 2.6 Representacién y célculo de las tolerancias geométricas. 2.7 Tolerancias de
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superficies y aplicaciones. 2.8 Representacion y célculo de las tolerancias de superficies. 2.9 Calidad
de un producto.

TEMA III: Tornos.

3.1 Introduccién al torneado. 3.2 Descripcién de los mecanismos del tormo. 3.3 Geometria de la
herramienta de corte. 3.4 Calidades de los materiales para herramientas de corte. 3.5 Pardmetros de
mecanizado. 3.6 Velocidad de corte. 3.7 Velocidad de rotacién del husillo. 3.8 Avance de la
herramienta. 3.9 Espesor de pasada, seccién y volumen de viruta. 3.10 Fuerza de corte, torque y
potencia requerida. 3.11 Operaciones de torneado, desbaste, acabado, torneado cénico y de esferas,
etc. 3.12 Proceso de roscado. 3.13 Fluidos de mecanizado. 3.14 Rugosidad del mecanizado.

TEMA IV: Taladros.

4.1 Introduccién al taladrado. 4.2 Descripciéon de los mecanismos del taladro. 4.3 Geometria de
la herramienta de corte. 4.4 Calidades de los materiales para herramientas de corte. 4.5 ParAmetros
de mecanizado. 4.6 Velocidad de corte. 4.7 Velocidad de rotacién del husillo. 4.8 Avance de la
herramienta. 4.9 Seccién y volumen de viruta. 4.10 Fuerza de corte, torque y potencia requerida. 4.11
Fluidos de mecanizado.

TEMA V: Fresadoras.

5.1 Introduccién al fresado. 5.2 Tipos de Fresadoras para diferentes operaciones y descripcién
de los mecanismos de la fresadora. 5.3 Geometria de la herramienta de corte. 5.4 Calidades de los
materiales para herramientas de corte. 5.5 Parametros de mecanizado. 5.6 Velocidad de corte. 5.7
Velocidad de rotacién del husillo. 5.8 Velocidad de avance. 5.9 Espesor de pasada, seccién y volumen
de viruta. 5.10 Fuerza de corte, torque y potencia requerida. 5.11 Aparato divisor, divisién simple y
diferencial. 5.12 Fabricaciéon de ruedas dentadas. 5.13 Rugosidad del mecanizado. 5.14 Fluidos de
mecanizado.

TEMA VI: Rectificadoras.

6.1 Introduccién al rectificado. 6.2 Tipos de Rectificadoras para diferentes operaciones y
descripcién de los mecanismos de la rectificadora. 6.3 Geometria de la muela de abrasién. 6.4
Calidades de los materiales abrasivos. 6.5 Pardmetros de mecanizado. 6.6 Velocidad de corte. 6.7
Velocidad de rotacién del husillo. 6.8 Velocidad de avance. 6.9 Espesor de pasada, seccién y volumen
de viruta. 6.10 Fuerza de corte, torque y potencia requerida. 6.11 Fluidos de mecanizado. 6.12
Rugosidad del mecanizado.

TEMA VII: Control Numérico Computarizado.

7.1 Introduccién al control numérico computarizado (CNC). 7.2 Descripcién de los equipos con
CNC. 7.3 Coédigo ISO de programacién. 7.4 Aplicacién del c6digo ISO al torneado CNC. 7.5 Aplicacién
del cédigo ISO al fresado CNC. 7.6 Aplicacién de programas de “disefio asistido por computadora”
(CAD) y “manufactura asistida por computadora” (CAM).
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TEMA VIII: Hornos.

8.1 Introduccién sobre hornos metaltrgicos. 8.2 Clasificacién de los hornos metalirgicos. 8.3
Altos hornos. 8.4 Horno de cubilote. 8.5 Convertidor Bessemer. 8.6 Horno de Reverbero y Siemens
Martin. 8.7 Horno eléctrico por resistencia. 8.8 Horno eléctrico por arco trifasico. 8.9 Horno eléctrico
por induccién. 8.10 Horno de fusién por plasma. 8.11 Horno de concentracién Solar.

TEMA IX: Forja.

9.1 Introduccién sobre forjado. 9.2 Forjado de matriz abierta. 9.3 Forjado de matriz cerrada. 9.4
Forjado de precisién. 9.5 Operaciones de forjado. 9.6 Fuerza de forjado. 9.7 Forjabilidad de los
metales. 9.8 Defectos de forjado 9.9 Disefio de matrices. 9.10 Lubricacion de matrices. 9.11 Maquinas
de forjado.

TEMA X: Laminado, Extrusion y trefilado.

10.1 Introduccién sobre Laminado. 10.2 Proceso de laminacién plana. 10.3 Molinos de
laminacién. 10.4 Diversos procesos de laminacién. 10.5 Defectos del laminado. 10.6 Célculo de la
fuerza y torque de laminacién. 10.7 Introduccién sobre extrusién y laminado. 10.8 Proceso de
extrusién. 10.9 Extrusién en frio. 10.10 Extrusién en caliente. 10.11 Equipos para extrusion. 10.12
Defectos del proceso de extrusién. 10.13 Proceso de trefilado. 10.14 Equipos para trefilado. 10.15
Defectos del proceso de trefilado.

TEMA XI: Embutido.

11.1 Introduccién sobre Embutido. 11.2 Proceso de Embutido. 11.3 Embutido profundo. 11.4
Capacidad del Embutido profundo. 11.5 Herramental y equipo para embutido. 11.6 Defectos del
embutido. 11.7 Lubricacién de herramental.

TEMA XII: Soldadura.

12.1 Introduccién sobre soldadura. 12.2 Soldadura por fusién. 12.3 Soldadura por oxigeno y gas
combustible. 12.4 Soldadura por arco. 12.5 Electrodos para soldaduras por arco. 12.6 Zona afectada
por la soldadura. 12.7 Calidad de la soldadura y ensayos. 12.8 Soldabilidad de los materiales. 12.9
Soldadura por resistencia. 12.9 Soldadura por friccion.

TEMA XIII: Tecnologias de fabricacién de materiales compuestos y fabricacion aditiva.

13.1 Introduccién a los materiales compuestos. 13.2 Procesos de fabricacién de partes en
materiales compuestos: Tipos de moldes, Laminado manual, Laminado por infusién, Filament
Winding. 13.3 Procesos de curado: Autoclaves, hornos, medio ambiente. 13.4 Temperaturas de
servicio. 13.5 Herramientas para uso general en materiales compuestos. 15.6 Procesos de manufactura
aditiva: Tipos de fabricacién aditiva, maquinas, materiales, usos, ventajas y desventajas. 15.7
Innovacién en los sectores de la fabricacién aditiva y los materiales compuestos.

TEMA XTV: Maquinas y elementos de transporte. Mantenimiento.

14.1 Maquinas y elementos de transporte. 14.2 Sistemas Transfer. 14.3 Cintas transportadoras.
14.4 Elevador de cangilones. 14.5 Rosca transportadora. 14.6 Transporte Neumatico. 14.7 Gruaas y
puente grias. / 4.8 Conceptos de mantenimiento. 14.9 Mantenimiento Industrial. 14.10
/
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Mantenimiento preventivo. 14.11 Mantenimiento correctivo. 14.12 Mantenimiento predictivo. 14.13
Mantenimiento adaptativo. 14.14 Mantenimiento evolutivo.

TEMA XV: Técnicas y Procesos de fabricacion.

15.1 Introduccién sobre técnicas y procesos de fabricacion. 15.2 Hoja de operaciones. 15.3 Hoja
de procesos. 15.4 Hoja de control de proceso.

5. Metodologia de ensefianza y de aprendizaje.

En la educacién académica, se requieren actividades de ensefianza secuenciadas para el logro
del aprendizaje buscado. En este 4mbito, los contenidos epistemolégicos son diversificados y
complejos, por lo cual la ensefianza ser4 organizada y conducida de modo metddico, mediante un plan
de trabajo con una secuencia organizada de actividades.

La secuencia metddica debe ser entendida como un marco de actuacion bésico, de ordenamiento
légico y pedagdgico, flexible. En relacién a las caracteristicas de los alumnos y a la dindmica del
proceso segin el contexto particular, el docente y los estudiantes desarrollaran intercambios,
discusiones y acuerdos de trabajo que los enriqueceran.

Aunque el proceso de ensefianza esté bien organizado, los resultados de aprendizaje pueden
variar de modo significativo entre un alumno y otro, entre un grupo y otro. En ello, pueden influir
distintos factores, como el interés, las capacidades o experiencias previas, el vinculo o la relacion entre
los miembros del grupo, entre otros factores. Nunca un grupo humano es igual a otro ni desarrolla los
mismos procesos.

En el aprendizaje interviene el "filtro activo" de los sujetos en la construccién de su propio
conocimiento. Ese "filtro" es su propia mente y su propia cultura. Quienes aprenden poseen
determinadas formas de conocer, experiencias, intereses, afectos y formas de ver el mundo.

Este aprendizaje es posible cuando quien aprende relaciona la informacion y el significado del
contenido sobre el que trabaja, los vincula con sus conocimientos, significados y experiencias previas,
y por ello, los comprende. La memoria es indispensable para asegurar la continuidad de lo aprendido
y para seguir aprendiendo. Todo aprendizaje implica retencién, no se podria aprender si no se contase
con la conservacién de la experiencia previa. Ello demanda una intensa actividad participativa de
quienes aprenden, reflexionando, debatiendo y descubriendo relaciones para lograr un “aprendizaje
significativo”.

El “aprendizaje significativo” implica que el contenido (informacién, concepto, habilidad o
valor) se presente de forma estructurada y lgica para que pueda ser asimilado, al relacionar el nuevo

contenido con sus conocimientos o experiencias previas y, por ende, integrarlo a sus marcos de
comprension.

El resultado de la ensefianza metddica es que el alumno logre “aprendizajes de alta intensidad”,
para ello se requiere el alumno sea capaz de realizar anélisis reflexivo, la generacion de hipétesis, la
identificacién de distintas rnativas de accién posibles, la toma de decisién o la elaboracion de
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soluciones, incluyendo cuestiones de valoracién o compromiso ético. Estos aprendizajes implican el
mayor esfuerzo, no sélo intelectual sino también por enfrentar dilemas éticos de la accion. Ademas,
desarrollan el sentido de desafio, autonomia individual y compromiso, més alla del contexto especifico
de aprendizaje.

6. Descripcion de las actividades Tedricas y de Formacion Practica.

6.1. Actividades Teodricas.

El profesor desarrolla el tema de forma interactiva, utilizando la pizarra de forma escrita y oral,
combinado con el aporte de proyeccién de informacién, imagenes y videos didacticos. Comienza por
indagar sobre el nivel de conocimiento previo del tema que poseen los alumnos, luego ejemplifica a
modo de contextualizar el tema de estudio. Ademés brinda el tiempo necesario para el didlogo y el
feedback con los comentarios, opiniones, dudas y preguntas de los alumnos.

La secuencia de actividades de ensefianza tebrica del profesor es la siguiente:

1) Presenta el tema, correspondiente al programa de la materia.

2) Realiza un esquema, que sirve como una abstraccién, para estudiar el fenémeno fisico real.

3) Establece una nomenclatura de los pardmetros y variables del esquema fisico.

4) Describe las leyes, ecuaciones y variables, que rigen el fenémeno fisico.

5) Deduce las relaciones explicitas e implicitas, que existen entre variables, a partir de las
ecuaciones basicas que describen el fenémeno.

6) Ejemplifica sobre las potenciales aplicaciones, que tiene el conocimiento desarrollado en la
clase, para disefiar o verificar componentes y estructuras mecanicas.

7) Establece un procedimiento de célculo, que el alumno utilizara como guia para resolver los
ejercicios del practico.

8) Dialoga con los alumnos sobre el tema desarrollado y las conclusiones deducidas e inducidas.

6.2. Actividades de Formacion Practica.

El profesor JTP desarrolla el tema de la clase de forma interactiva, utilizando la pizarra de forma
escrita y oral, combinado con el aporte de proyeccién de informacién, iméagenes y videos did4cticos.
La metodologia de ensefianza - aprendizaje se realiza mediante el desarrollo de una guia de trabajos
practicos que posee los ejercicios/problemas especificos que el alumno deberd resolver. Los
ejercicios/problemas estan ordenados de menor a mayor complejidad, para que el alumno pueda ir
progresando hasta comprender todo el tema. Se incentiva a que los alumnos trabajen de forma
individual y también en equipo para que cooperen entre ellos, ademés se fomenta el didlogo y el
feedback con los comentarios, opiniones, dudas y preguntas de los alumnos. A modo de trabajo final
de aplicacién de la materia, los alumnos realizan un proyecto en donde disefian el proceso de
fabricacién de una pieza o elemento de maquina.

La secuencia de actividades de ensefianza préctica del JTP es la siguiente:

1) Presenta el tema, correspondiente al programa de la materia y la guia ejercicios précticos
basados en resolver problemas mediante calculos de disefio y verificacion, de componentes y
estructuras mecénicas que utilizan en la disciplina Ingenieria Mecatronica.

ol
)
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2) Explica el método, basado en el procedimiento de célculo teérico, para resolver cada ejercicio
particular.

3) Realiza un seguimiento y control del trabajo de los alumnos, durante el desarrollo de los
ejercicios practicos en clase.

4) Dialoga con los alumnos sobre el tema desarrollado y las conclusiones deducidas e inducidas.

6.3. Ambitos donde se desarrollan las actividades de Formacién
Practica.

Los ambitos donde se desarrollan las actividades de formacion préctica, son el aula asignada

para la cétedra, la misma estd bien acondicionada y cuenta con pizarra, PC, proyector e internet,

ademés del Laboratorio de Ingenieria Mecatrénica, estos son los espacios necesarios para dar las
clases préacticas.

7. Articulacion con otros espacios.

La asignatura Tecnologia Industrial, se articula con las asignaturas, Estatica y Resistencia de
Materiales, Mecanismos Elementos de M4&quinas, Proyectos de Practicas Profesionalizantes y
Proyecto Final.

8. Formas de evaluacion.

La evaluacién del aprendizaje se realiza de manera “procesual”, a través del seguimiento y
correccion de los trabajos précticos de cada alumno. Asi como también seré de caracter formativa, lo
cual se evidencia por medio de preguntas que permitan evaluar la comprension del alumno en la clase
y de forma “final” mediante exdimenes parciales y finales.

El método de evaluacién establecida por la catedra, de la materia “Tecnologia Industrial”
consiste en:

Para Regularizar:

1) El alumno deber4 realizar todas las guias de trabajos practicos propuestas por la catedra, en
forma completa y corregida si es necesario.

Para Promocionar:

1) El alumno deberd rendir dos parciales préicticos y tedricos, durante el transcurso del
cuatrimestre.

2) Enla parte préctica del parcial, el alumno debera resolver ejercicios de forma escrita, similares
a los de la guia de trabajos practicos realizados en clase.

3) En la parte teérica del parcial, el alumno deberé desarrollar temas dados en clase y responder
preguntas, de forma escrita.

Examen Final:

1) El alumno deberé resolver ejercicios de forma escrita, similares a los de la guia de trabajos
précticos realizados en clase.
2) El alumno deberd desarrollar temas del programa analitico de la materia y responder
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preguntas, de forma escrita u oral.

Aprobacién Examen final:

1)

2)

3)

4)

5)

Para aprobar el “examen final” de la materia, la nota de la parte practica debe ser igual 0 mayor
a 6 (seis) y la nota de la parte teérica debe ser igual o mayor a 6 (seis), el promedio de ambas
notas sera la “nota final del examen”.

Si la nota de la parte practica o tedrica es 5 (cinco) o menos, el examen final se considera
desaprobado. La nota final del examen aplazado sera igual a la nota més baja obtenida en la
parte tedrica o practica.

Los “alumnos regulares”, rendiran el examen final préctico y tedrico de forma escrita en una
primera instancia y si el tribunal de la mesa lo considera necesario, de forma oral a modo de
defensa en una segunda instancia.

Los “alumnos libres”, previamente antes de rendir el examen final, el alumno, deberé presentar
la carpeta de trabajos practicos, completa, corregida y visada por el Jefe de Trabajos Précticos,
como condicién necesaria, para rendir el examen final. Luego rendirdn la parte préctica y
tedrica del examen final, de forma escrita en una primera instancia y si el tribunal de la mesa
lo considera necesario, de forma oral a modo de defensa en una segunda instancia.

Las calificaciones aplicables a exdmenes finales serdn numéricas de acuerdo a la siguiente
escala: Insuficiente: Uno (1), Dos (2), Tres (3), Cuatro (4), Cinco (5); Aprobado: Seis (6);
Bueno: Siete (77); Muy Bueno: Ocho (8); Distinguido: Nueve (9); Sobresaliente: Diez (10).

9. Condiciones de Regularidad y Promocion.

Las Condiciones de regularidad, promocién y aprobacién de examen final se basan en el

“Reglamento Académico”, Resolucién CD N° 200/12:

9.1. Condiciones de Regularidad.

1)
2)

3)

Las condiciones para la regularidad son las siguientes:

Los alumnos deben cumplir con el 50% de asistencia, a clases teéricas dictadas y 80 % a clases
practicas dictadas.

Para alumnos con certificado de trabajo, deben cumplir con el 40% de asistencia, a clases
tedricas dictadas y 60 % a clases préacticas dictadas.

Tener completa y corregida la carpeta de trabajos précticos y visada por el Jefe de Trabajos
Précticos.

9.2, Condiciones de Promocion.

1)
2)

3)

Las condiciones para la promocién son las siguientes:

Cumplir con las condiciones de regularizacion.

Se deben aprobar los dos parciales establecidos por la catedra, pudiéndose recuperar un solo
parcial de ellos, en el caso de que se haya desaprobado.

Para aprobar un parcial, la nota de la parte préctica debe ser igual o mayor a 6 (seis) y la nota
de la parte teérica de r igual o mayor a 6 (seis), el promedio de ambas notas sera la “nota
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final del parcial”.
4) Si la nota de la parte practica o teérica es 5 (cinco) o menos, el parcial se considera
desaprobado.

5) La “nota de promocién directa” es el promedio de las “notas finales” de los dos parciales
aprobados.

10. Bibliografia.
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