: "EDUCACION PROGRAMA EDUCATIVO brp
Co e INGENIERIA MECATRONICA y

DIRECCION GENERAL DE UNIVERSIDADES

EN COMPETENCIAS PROFESIONALES

PROGRAMA DE ASIGNATURA
PROCESOS DE MANUFACTURA

El estudiante producira 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.
Competencia a la que Desarrollar el proceso de manufactura utilizando técnicas y métodos automatizados para la fabricacion
contribuye la asignatura de piezas y ensambles.

Propésito de aprendizaje de la
Asignatura

Tipo de

. Cuatrimestre Créditos Modalidad Horas por semana Horas Totales
competencia

Especifica Presencial

Horas del Saber Horas del Saber Hacer Horas Totales
Unidades de Aprendizaje

l. Sistemas de unidades e instrumentos de
medicién geométrica 3 4 7

Il.  Seguridad, diagramas de procesoy

trabajo de banco 5 9 14
Il Procesos de maquinado con
desprendimiento de viruta 14 55 69
Totales 22 68 90
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Funciones

Formular planos a través de
software especializado, para
determinar las especificaciones
técnicas de las piezas y ensambles

Capacidades

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

Criterios de Desempeiio

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, o segun se requiera.

Verificar las piezas y ensambles a
través del software de simulacion
para confirmar que 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.

Organizar procesos de
manufactura de piezas y
ensambles utilizando
herramientas de CAD-CAM y/o
sistema de manufactura flexible,
para la fabricacidn de

Determinar el proceso de
manufactura a partir de la
interpretacion del plano, para
definir la maquinaria, materiales y
herramental requerido.

Elabora la hoja de proceso para la pieza donde se especifiquen
las operaciones, maquinaria, herramientas, materia prima,
regimenes de corte (Velocidad de Corte, Avance), y descripcion
grafica de cada operacion.

Desarrollar programas de
manufactura  utilizando
software CAD - CAM,
programacion de robots y/o

- Realiza el programa de control numérico, manual y/o mediante
software CAM,en donde se indique, el numero de operacién
sistema de coordenadas, velocidades de corte, de avance,

componentes. sistemas de manufactura flexible, |cambio de herramientas, paros programados, ciclos en bloque
para fabricar piezas y ensambles. | (enlatados), subrutinas, refrigerante, inicio y fin de programa,
compensaciones de radio de herramienta.
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- Realiza el programa del robot, en donde se incluye:
velocidades de movimiento, ciclos, subrutinas generacion de
puntos, manejo de coordenadas mundiales, cilindricas vy
esféricas, posicionamiento del efector final.

- Realiza la programacién 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, posicién y tiempos.

Simular el proceso de

manufactura utilizando software
especializado, para evitar fallas.

Verifica en la simulacién, que tanto el programa de control
numeérico como el del robot o elementos componentes del
sistema de manufactura flexible ejecuten las tareas
sincronizadamente para cumplir con las especificaciones del
proceso, sin errores y con repetibilidad.
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UNIDADES DE APRENDIZAJE

U1 ET e [WAVeIETale [FZ][H| |. Sistemas de unidades e instrumentos de medicidn geométrica

Propdsito esperado

Horas del

Tiempo Asignado

Unidades fundamentales y

derivadas

Horas del Saber Hacer
Saber

Saber
Dimension Conceptual

Identificar las unidades fundamentales,

derivadas y el procedimiento para
convertir unidades de un sistema a otro
(Inglés e internacional).

El estudiante interpretara las lecturas de un instrumento de medicién a través de los sistemas de unidades
Internacional e Inglés, para determinar las dimensiones geométricas de un elemento mecanico.

Saber Hacer
Dimension Actuacional

Interpretar unidades de un sistema
a otro (inglés e internacional).

Horas Totales

Instrumentos de medicidn
y accesorios

Demostrar la estructura'y
funcionamiento de los siguientes
instrumentos y accesorios de medicidn:

- Calibrador vernier con escala en
milimetros y pulgadas

- Calibrador vernier de caratula

- Calibrador vernier digital

- Micrémetro en pulgadas o en
milimetros de tipo digital y/o mecénico
- Calibrador de alturas en pulgadas y/o
en milimetros

-Mérmol o mesa de trazo

-Escuadra universal

-Comparador dptico

Realizar mediciones geométricas a
través de los siguientes
instrumentos y accesorios de
medicidn.

-Calibrador vernier con escala en
milimetros y pulgadas

- Calibrador vernier de caratula

- Calibrador vernier digital

- Micrémetro en pulgadas o en
milimetros de tipo digital y/o
mecanico

- Calibrador de alturas en pulgadas
y/o en milimetros

-Marmol o mesa de trazo
-Escuadra universal
-Comparador dptico

Ser y Convivir
Dimension Socioafectiva

Desarrollar el pensamiento
analitico a través de la
resolucién de problemas.
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Métodos y técnicas de ensefianza

Ejercicios practicos

Practicas de laboratorio
Aprendizaje basado en proyectos
Estudio de casos

Equipos colaborativos

Proceso Ensefianza-Aprendizaje

Medios y materiales didacticos

Software de simulacion (en linea CENAM.mx)
Practica fotografica (lectura de instrumentos
a partir de fotografias)

Laboratorio de practicas.

Pintarrdn y/o proyector de video

Piezas mecanicas para medicion

Impresos de hojas técnicas o manuales

Espacio Formativo

Aula

Laboratorio / Taller

X

Empresa

Proceso de Evaluacion

Resultado de Aprendizaje

A partir de un elemento mecanico, elaborard un

reporte técnico, que incluya:

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

Evidencia de Aprendizaje
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

Instrumentos de evaluacion

Ejercicio practico
Lista de Cotejo
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UNIDADES DE APRENDIZAJE

Unidad de Aprendizaje

Il. Seguridad, diagramas de proceso y trabajo de banco

Propdsito esperado

Horas del

Tiempo Asignado Saber

Saber
Dimension Conceptual

Identificar el equipo de proteccion
personal asi como los procedimientos
para la operacion de maquinaria y
equipo

Seguridad en el area de

maquinado

Horas del Saber Hacer

El estudiante describird las operaciones de trabajo en banco, mediante diagramas de proceso, considerando las
normas de seguridad para mecanizar una pieza.

Saber Hacer
Dimension Actuacional

Utilizar equipo de proteccion
personal en la operacién de
magquinaria y equipo considerando
las medidas de seguridad en el uso
de los mismos

Horas Totales

Ser y Convivir
Dimension Socioafectiva

Fomentar el
autoaprendizaje a través de
actividades que difundan la
importancia de la seguridad
en el drea de trabajo

Identificar la estructura de los diagramas
de procesos de produccién

Diagramas de proceso

Elaborar el diagrama de proceso
para la mecanizacién de un
elemento mecanico.

Describir los procesos de trazo y corte
(limado, rasqueteado, roscado con
terraja, arco y segueta).

Ajuste de banco

Realizar los procesos de trazo y
corte (limado, rasqueteado,
roscado con terraja, arco y segueta)

Proceso Enseianza-Aprendizaje

Métodos y técnicas de ensefianza

Practicas demostrativas.

Lista de cotejo Cafnon

Computadora

Medios y materiales didacticos

Espacio Formativo
Aula

Laboratorio / Taller |x

Equipos colaborativos. Pintarron
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Impresos de hojas técnicas o manuales

Internet
Equipo de laboratorio

Empresa

Proceso de Evaluacion

Resultado de Aprendizaje Evidencia de Aprendizaje Instrumentos de evaluacidn
A partir de una practica de ajuste de banco para una | 1. Identificar los reglamentos de seguridad
pieza mecdnica, elaborara un reporte técnico que del area de maquinado
incluya:

2. Comprender las operaciones de trabajo
-Descripcion de las reglas de seguridad en el drea de | en banco (limado, rasqueteado, roscado
con terraja, arco y segueta) a través de un | Practicas demostrativas

maquinado
Lista de cotejo

-Descripcion de las operaciones empleadas en la diagrama de proceso
elaboracidn de la pieza
-Diagrama de proceso
- Pieza mecanizada

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

Perfil idoneo del docente
UNIDADES DE APRENDIZAIJE

NI Ee e [EWAVGIT o [FEIIEN |I]. Procesos de maquinado con desprendimiento de viruta.

s e El estudiante realizard operaciones de maquinado mediante la identificacidn de los pardmetros de corte y
operacion de maquinado para la fabricacidn de elementos mecanicos de procesos productivos.

Horas del Horas del Saber Hacer 55 Horas Totales 69
Saber

Tiempo Asignado
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Saber

Dimension Conceptual

Saber Hacer
Dimension Actuacional

Ser y Convivir
Dimension Socioafectiva

Parametros de corte

Identificar los siguientes
parametros de corte: Angulo del filo de
la herramienta, Velocidad de corte,
Profundidad de corte, Propiedades de
mecanizacion 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.

Taladrado y
roscado interior y exterior

Explicar del proceso de taladrado:

-Partes principales del taladro
-Tipos de taladro

-Operaciones en el taladro
-Herramientas de corte del taladro
-Herramientas para roscado interno

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

Operaciones de
magquinado en la fresadora

Explicar del proceso de fresado:

-Partes principales de la fresadora
-Elementos de sujecidn (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.

Operaciones de
magquinado 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.

Fomentar el
autoaprendizaje a través de
actividades de gestién de la
informacién con el uso
responsable de las TICS.

Impulsar la iniciativa y
liderazgo a través de
actividades colaborativas e
interdisciplinarias para el
desarrollo de proyectos.
Fomentar el desarrollo de
proyectos o practicas que
atiendan las necesidades del
sector social.
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Operaciones de rectificado | Explicar del proceso de rectificado: Realizar operaciones de rectificado
-Partes principales de la rectificadora segun las especificaciones técnicas
-Tipos de rectificadoras de una pieza.

-Clasificacion y estructura de las
herramientas de rectificado

Proceso Ensefianza-Aprendizaje

Espacio Formativo
Aula
Practicas de laboratorio Cafdn y equipo de cémputo. Laboratorio / Taller |x
Aprendizaje basado en proyectos Computadora
Equipos colaborativos Canon
Pintarrén
Impresos de hojas técnicas o manuales
Internet
Torno
Fresadora
Taladro
Equipo de laboratorio

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos

Empresa

Proceso de Evaluacion

Resultado de Aprendizaje Evidencia de Aprendizaje Instrumentos de evaluacion
A partir de una practica para el maquinado de una A partir de un caso practico de laboratorio
pieza mecanica, elaborara un reporte técnico que y/o proyecto integrador, se elaborara un Proyecto
incluya: reporte técnico que contenga: . .
v P L 9 . g Lista de cotejo
- Descripcion de funcionamiento . <2

_— . . . L. Ejecucidn de tareas
-Descripcion de las operaciones empleadas en la - Diagrama eléctrico — electrénico de . .

N . . Lista de Cotejo
mecanizacion de una pieza conexiones.
- Diagrama de proceso - Evidencia (fotografias) de la
- Pieza mecanizada implementacion y desarrollo de las
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practicas de laboratorio y/o proyecto
integrador.

-Conclusiones.

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

Perfil idoneo del docente

Perfil idoneo del docente

Formacion académica Formacion Pedagdgica Experiencia Profesional
Ingenieria electronica, automatizacion, Cursos de capacitaciéon en docenciay Preferentemente dos afos en el ejercicio
sistemas computacionales o mecatrénica. | modelo educativo por competencias profesional
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