TECNICO SUPERIOR UNIVERSITARIO EN

MECATRONICA AREA SISTEMAS DE MANUFACTURA  Jz 7~

FLEX' BLE UNIVERSIDADES
TECNOLOGICAS

EN COMPETENCIAS PROFESIONALES

ASIGNATURA DE PROCESOS DE MANUFACTURA |

1. Competencias Desarrollar el proceso de manufactura utilizando
técnicas y métodos automatizados para la fabricacion
de piezas y ensambles.

2. Cuatrimestre Cuarto

3. Horas Tedricas 15

4. Horas Précticas 60

5. Horas Totales 75

6. Horas Totales por Semana 5

Cuatrimestre

7. Objetivo de aprendizaje El alumno elaborard piezas a través del trabajo de
banco y el maquinado convencional considerando las
especificaciones técnicas de medicion y normas de
seguridad para establecer los procesos de manufactura.

Unidades de Aprendizaje — ,Hc_)ras
Tedricas | Practicas| Totales

I. Sistemas de unidades e instrumentos de 2 3 5

medicion geométrica

Il. Seguridad, diagramas de proceso y trabajo de 3 7 10

banco

lll. Procesos de maquinado con desprendimiento de 10 50 60

viruta
Totales 15 60 75
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de |. Sistemas de unidades e instrumentos de medicion
aprendizaje geometrica

2. Horas Teoricas 2

3. Horas Précticas 3

4. Horas Totales 5

5. Objetivo de la El alurpno interp(etaré las Iectqras de un instrgmento de rpedicic’)n
Unidad de a traves de los sistemas de unldad,es_ Internacional e Inglés, para

. determinar las dimensiones geométricas de un elemento
Aprendizaje L
mecanico.

Temas Saber Saber hacer Ser
Unidades Reconocer las unidades Convertir unidades de un | Responsabilidad
fundamentales | fundamentales, derivadas y el |sistema a otro (Inglés e Disciplina
y derivadas procedimiento para convertir internacional). Ordenado

unidades de un sistema a otro Trabajo en

(Inglés e internacional). equipo

Proactividad
Honestidad

Instrumentos | Explicar la estructura y Realizar mediciones Responsabilidad
de medicion y |funcionamiento de los geométricas através de |Disciplina
accesorios siguientes instrumentos y los siguientes Ordenado

accesorios de medicion: instrumentos y accesorios | Trabajo en

de medicion. equipo

- Calibrador vernier con escala Proactividad

en centimetros y pulgadas Honestidad

- Calibrador vernier de caratula

- Calibrador vernier digital

- Micrometro en pulgadas o en

milimetros de tipo digital y/o

mecanico

- Medidor de alturas en

pulgadas o en milimetros

-Marmol

-Escuadra universal
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de un elemento
mecanico, elaborara un reporte
técnico, que incluya:

- Las mediciones
- Conversion de las unidades del
Sistema Internacional e inglés

1. Comprender los sistemas de
unidades, inglés e Internacional
y Sus conversiones

2. Relacionar las mediciones en
elementos mecanicos

3. Diferenciar las medidas de un
elemento mecanico en los
sistemas Internacional e inglés

4. Interpretar la estructura de
los elementos mecanicos

Ejercicio préactico
Lista de Cotejo

. Comité de Directores de la Carrera de A i i6 Ami <
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefanza Medios y materiales didacticos
Analisis de casos Computadora
Practica en laboratorios Cafién
Equipos colaborativos Pintarron
Impresos de hojas técnicas o manuales
Internet

Equipo de laboratorio

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa

X

- Comité de Directores de la Carrera de - ) i . e
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

UNIDADES DE APRENDIZAJE

L. Unldad' dg Il. Seguridad, diagramas de proceso y trabajo de banco
aprendizaje

2. Horas Teoricas 3

3. Horas Précticas 7

4. Horas Totales 10

5. Objetivo de la El alumno elaborara las operaciones de trabajo en banco,
Unidad de mediante diagramas de proceso, considerando las normas de
Aprendizaje seguridad para mecanizar una pieza.

Temas Saber Saber hacer Ser
Seguridad en |Identificar el equipo de Utilizar equipo de Responsabilidad
el area de proteccion personal asi como | proteccion personal enla | Disciplina
maquinado los procedimientos para la operacion de maquinariay |Analitico

operacion de maquinaria y equipo considerando las Trabajo en
equipo. medidas de seguridad en | equipo
el uso de los mismos Administracion
del tiempo
seguridad y
limpieza
metddico

Diagramas de

Identificar la estructura de los

Elaborar el diagrama de

Responsabilidad

proceso diagramas de procesos de proceso para la Disciplina
produccioén mecanizacion de un Analitico
elemento mecanico. Trabajo en
equipo
Administracion
del tiempo
seguridad y
limpieza
metodico
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Temas Saber Saber hacer Ser
Ajuste de Describir los procesos de Realizar los procesos de Responsabilidad
banco trazo, corte (limado, trazo, corte (limado, Disciplina
rasqueteado, roscado con rasqueteado, roscado con | Analitico
terraja, arco y segueta). terraja, arco y segueta). Trabajo en
equipo
Administracion
del tiempo
seguridad y
limpieza
metddico
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de una préactica de ajuste
de banco para una pieza
mecanica, elaborara un reporte
técnico que incluya:

- Descripcién de las reglas de
seguridad en el area de
magquinado

- Descripcion de las operaciones
empleadas en la elaboracién de
la pieza

- Diagrama de proceso

- Pieza mecanizada

1. Identificar los reglamentos de
seguridad del area de
maquinado

2. Comprender las operaciones
de trabajo en banco (limado,
rasqueteado, roscado con
terraja, arco y segueta) a través
de un diagrama de proceso

3. Relacionar los instrumentos
de trazo y corte con las
operaciones de trabajo en
banco (limado, rasqueteado,
roscado con terraja, arco y
segueta)

Ejecucion de tareas
Lista de Cotejo

. Comité de Directores de la Carrera de A i i6 Ami <
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos
Practica en laboratorios Computadora
Equipos colaborativos Cafién
Tareas de investigacion Pintarron
Impresos de hojas técnicas o manuales
Internet

Equipo de laboratorio

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa

X

- Comité de Directores de la Carrera de - ) i . e
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad _de_ lll. Procesos de maquinado con desprendimiento de viruta
aprendizaje
2. Horas Teodricas 10
3. Horas Précticas 50
4. Horas Totales 60
_ El alumno realizar4 operaciones de maquinado mediante la
5. Objetivo de la identificacién de | . q 0 d
Unidad de identificacion de los parametros de corte y operacion de
e maquinado para la fabricacion de elementos mecanicos de
Aprendizaje .
procesos productivos

Temas

Saber

Saber hacer

Ser

Parametros de
corte

Identificar los siguientes
parametros de corte: Angulo del
filo de la herramienta, Velocidad
de corte, Profundidad de corte,
Propiedades de mecanizacién
de la aleacion, Tipo de
herramienta de corte, Acabado
superficial, Vibraciones sonoras,
Fluidos de corte.

Determinar los
parametros de corte en
funcién del material a
mecanizar.

Responsabilidad
Disciplina
Orden
Limpieza
Analitico
Trabajo en
equipo
Administracién
del tiempo
Perseverancia
Pro actividad

Taladrado y Explicar del proceso de Realizar operaciones de |Responsabilidad
roscado taladrado: maquinado en el taladro |Disciplina
interno segun las Orden
-Partes principales del taladro | especificaciones Limpieza
-Tipos de taladro técnicas de una pieza. Analitico
-Operaciones en el taladro Trabajo en
-Herramientas de corte del equipo
taladro Administracion
-Herramientas para roscado del tiempo
interno Perseverancia
Pro actividad
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Temas

Saber

Saber hacer

Ser

Operaciones
de maquinado
en torno

Explicar del proceso de
torneado:

- Partes principales del torno
- Tipos de torno

- Operaciones en el torno

- Herramientas de corte

Realizar operaciones de
maquinado en el torno
segun las
especificaciones
técnicas de una pieza.

Responsabilidad
Disciplina
Orden
Limpieza
Analitico
Trabajo en
equipo
Administracién
del tiempo
Perseverancia
Pro actividad

Operaciones
de maquinado
en la
fresadora

Explicar del proceso de fresado:

-Partes principales de la
fresadora

-Elementos de sujecién
(prensas, anclas, mesa circular,
cabezal divisor)

-Tipos de fresadoras
-Operaciones en la fresadora
-Herramientas de corte

Realizar operaciones de
maquinado en la
fresadora segun las
especificaciones
técnicas de una pieza.

Responsabilidad
Disciplina
Orden
Limpieza
Analitico
Trabajo en
equipo
Administracién
del tiempo
Perseverancia
Pro actividad

Operaciones
de rectificado

Explicar del proceso de
rectificado:

-Partes principales de la
rectificadora

-Tipos de rectificadoras
-Clasificacion y estructura de las
herramientas de rectificado

Realizar operaciones de
rectificado segun las
especificaciones
técnicas de una pieza.

Responsabilidad
Disciplina
Orden
Limpieza
Analitico
Trabajo en
equipo
Administracién
del tiempo
Perseverancia
Pro actividad

- Comité de Directores de la Carrera de - ) i . T
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de una practica para el
magquinado de una pieza
mecanica, elaborara un reporte
técnico que incluya:

- Descripcién de las operaciones
empleadas en la mecanizacion
de una pieza

- Diagrama de proceso

- Pieza mecanizada

1. Identificar las operaciones de
maquinado y sus herramientas

2. Comprender las operaciones
de maquinado (taladrado,
torneado, fresado y rectificado)
a través de un diagrama de
proceso

3. Analizar las operaciones de
maquinado en un diagrama de
proceso

4. Relacionar el diagrama de
proceso con el mecanizado de
la pieza

Ejecucion de tareas
Lista de Cotejo

. Comité de Directores de la Carrera de A i i6 Ami <
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefanza Medios y materiales didacticos
Practica en laboratorios Computadora
Equipos colaborativos Cafon
Ejercicios practicos Pintarrén
Impresos de hojas técnicas o manuales
Internet

Equipo de laboratorio

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa
X
- Comité de Directores de la Carrera de - . i - e
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PROCESOS DE MANUFACTURA |

CAPACIDADES DERIVADAS DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES A LAS QUE
CONTRIBUYE LA ASIGNATURA

Capacidad

Criterios de Desempefio

Representar las piezas y ensambles
analizando sus caracteristicas técnicas,
utilizando software especializado y la
normatividad aplicable, para establecer
los requerimientos de su fabricacion.

Elabora el plano de la pieza de acuerdo a la
normatividad y requerimientos establecidos, en
donde se exhiba el autor, escala, material,
tolerancias de forma y posicion, acotaciones,
ajustes, vistas auxiliares, cortes, detalles; en el
sistema Americano, Europeo, o0 segun se
requiera.

Verificar las piezas y ensambles a través
del software de simulacién para confirmar
gue cumple con las caracteristicas
requeridas.

Realiza la simulacién de ensamble o
funcionamiento mediante el software, donde
revisa ajustes, tolerancias, rangos de movimiento
y elimina colisiones o interferencias.

Desarrollar programas de manufactura
utilizando software CAD - CAM,
programacion de robots y/o sistemas de
manufactura flexible, para fabricar piezas
y ensambles.

Realiza el programa de control numérico,

manual y/o mediante software CAM, en donde se
indique, el numero de operacion sistema de
coordenadas, velocidades de corte, de avance,
cambio de herramientas, paros programados,
ciclos en blogue (enlatados), subrutinas,
refrigerante, inicioy fin de programa,
compensaciones de radio de herramienta.

Realiza el programa del robot, en donde se
incluye: velocidades de movimiento, ciclos,
subrutinas generacién de puntos, manejo de
coordenadas mundiales, cilindricas y esféricas,
posicionamiento del efector final.

Realiza la programacion de un Sistema de
Manufactura Flexible, considerando los
programas anteriores, asi como protocolos de
comunicacion que permitan interactuar a los
elementos y sistemas para manufacturar el
producto, eliminando fallas de sincronismo,
posicion y tiempos.

A\ Comité de Directores de la Carrera de . . - L. o
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