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ASIGNATURA DE MANUFACTURA I

1. Competencias Manufacturar elementos mecanicos mediante el empleo
de méaquinas - herramientas, considerando la
normatividad aplicable para satisfacer las necesidades
del cliente.

2. Cuatrimestre Tercero

3. Horas Tedricas 22

4. Horas Précticas 53

5. Horas Totales 75

6. Horas Totales por Semana 5

Cuatrimestre

7. Objetivo de aprendizaje El alumno seleccionara materiales, herramientas,
herramentales y procesos a utilizar para fabricar
elementos mecanicos mediante la operacion de
maquinas herramientas convencionales y de CNC
(control numeérico computarizado).

Unidades de Aprendizaje — ,Hc.)ras
Teoricas | Practicas Totales
I. Procesos de conformado 9 21 30
Il.  Programacion de control numérico 13 32 45
Totales 22 53 75
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MANUFACTURA I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de
o l. Procesos de conformado

aprendizaje
2. Horas Teoricas 9
3. Horas Précticas 21
4. Horas Totales 30
5. Objetivo de la El alumno seleccionara los procesos de conservacion y reduccion

Unidad de de masa para fabricar elementos mecanicos mediante la

Aprendizaje operacion de las maquinas herramientas.

Temas Saber Saber hacer Ser
Andlisis de Identificar las fuerzas de corte |Determinar los parametros | Responsabilidad
fuerzas de presentes en las operaciones |de corte en elementos Honestidad
corte de maquinado. mecanicos. Liderazgo

Trabajo en
equipo
Iniciativa
Dinamismo
Intuitivo
Proactivo
Asertivo
Parametros | Identificar los parametros de Calcular los parametros de | Responsabilidad
de corte corte en las operaciones de corte en elementos Honestidad
maquinado. mecanicos. Liderazgo
Trabajo en
Explicar el procedimiento para equipo
calcular los parametros de Iniciativa
corte en los procesos de Dinamismo
maquinado. Intuitivo
Proactivo
Asertivo
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Temas

Saber

Saber hacer

Ser

Procesos de
reduccioén de
masa

Reconocer las partes
principales y herramentales de
las maquinas herramientas
convencionales.

Fabricar elementos
mecanicos mediante los
procesos de reduccion de
masa.

Responsabilidad
Honestidad
Liderazgo
Trabajo en
equipo

Iniciativa
Dinamismo
Intuitivo
Proactivo
Asertivo

Procesos de

Identificar los procesos de

Fabricar elementos

Responsabilidad

conservacion | conservacion de masay mecanicos procesos de Honestidad
de masa herramentales, tales como: conservacion de masa. Liderazgo
doblado, forjado, extruido, Trabajo en
trefilado, laminado, embutido. equipo
Iniciativa
Explicar el funcionamiento de Dinamismo
las maquinas herramientas Intuitivo
convencionales empleadas en Proactivo
los procesos de conservacion Asertivo
de masa.
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MANUFACTURA I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de un caso practico
maguina un elemento mecanico
y elaborara un reporte técnico
que contenga:

- Andlisis de fuerzas en el
magquinado de un elemento
mecanico:

a) Descripcion de las fuerzas
que actuan en la operacion
b) Determinar las fuerzas que
impactan en la operacion

- Pardmetros de corte

a) Calculo de las revoluciones
por minuto (RPM)

b) Calculo del régimen de
avance

- Procesos de conformado

a) Seleccion de la maquinaria y
proceso para la obtencion del
elemento mecéanico

b) obtener pieza conformada

1. Identificar las partes de la
maquinaria utilizada en los
procesos de conservacion y
reduccion de masa

2. ldentificar las herramientas
de corte y herramentales
utilizados en los principales
procesos de conservacion y
reduccién de masa

3. Analizar las fuerzas y
parametros de corte que se
presentan en las operaciones
de maquinado

4. Comprender los parametros
de corte presentes en la
operacion de maquinado

5. Maquinar elementos
mecanicos

Ejercicios practicos
Lista de cotejo

. Comité de Directores de la Carrera de P . L P s“wm"c %
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MANUFACTURA I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Tareas de investigacion
Ejercicios practicos
Trabajo en equipo

Impresos
Internet

Equipo de laboratorio
Equipo de taller

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa
X
B} Comité de Directores de la Carrera de . . . . O e
ELABORO: TSU en Mecanica REVISO: Direccion Académica f’& ,’.s
4. FECHA DE ENTRADA . ‘%% §
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MANUFACTURA I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de - L.
o Il. Programacién de control numérico

aprendizaje

2. Horas Teoricas 13

3. Horas Précticas 32

4. Horas Totales 45

5. Objetivo de la El alumno estructuraréd programas de control numérico, utilizando
Unidad de cbdigos, miscelaneos y direccionales normalizados para la
Aprendizaje fabricacion de elementos mecanicos.

Temas Saber Saber hacer Ser
Sistema de Describir los sistemas de Interpretar los sistemas de | Responsabilidad
coordenadas |coordenadas absolutas, coordenadas absolutas, Honestidad

incrementales y polares. incrementales y polares. Liderazgo
Trabajo en
equipo
Iniciativa
Dinamismo
Intuitivo
Proactivo
Asertivo
Cdbdigos Identificar las funciones Gy |Emplear las funciones Gy |Responsabilidad
preparatorios |codigos direccionales en cbdigos direccionales en la | Honestidad
de torno y fresadora de control | generacién de programas | Liderazgo
programacioén | numerico. de control numérico en Trabajo en
torno y fresadora. equipo
Explicar la sintaxis de los Iniciativa
codigos G en torno y Dinamismo
fresadora de control Intuitivo
numeérico. Proactivo
Asertivo
ELABORO: %E”eid,jezgﬁicégres delaCarrerade  orys6: Direccién Académica ;.& ,’.
APROBO:  C.G.U.T.yP. e i o ENTRADA  septiembre de 2018 N/

F-CAD-SPE-28-PE-5B-09-A1




Temas Saber Saber hacer Ser
Cddigos Identificar las funciones M o | Emplear las funciones M o | Responsabilidad
auxiliares o Miscelaneos en torno y Miscelaneos en la Honestidad
miscelaneos |fresadora de control generacion de programas | Liderazgo

numerico. de control numérico en Trabajo en
torno y fresadora. equipo
Explicar la sintaxis de los Iniciativa
cbdigos M en torno y Dinamismo
fresadora de control Explicar la
numerico. sintaxis de los
codigos M en
torno y fresadora
de control
numeérico.
Estructura Identificar la estructura Estructurar programas de | Responsabilidad
basica de un |basica de un programa de control numérico Honestidad
programa en | control numérico. empleando los cédigos G y | Liderazgo
CNC M, mediante simuladores. | Trabajo en
equipo
Iniciativa
Dinamismo
Intuitivo
Proactivo
Asertivo
Ciclos Interpretar la nomenclatura | Estructurar programas de | Responsabilidad
enlatados de |de la estructura bésica de un |control numérico Honestidad
trabajo programa incluyendo ciclos |empleando ciclos Liderazgo
enlatados de trabajo. enlatados de trabajo para |Trabajo en
torno y fresadora. equipo
Iniciativa
Dinamismo
Intuitivo
Proactivo
Asertivo
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MANUFACTURA I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de un caso practico

elaborara un reporte técnico que

contenga:

a) Seleccion de herramentales
b) Seleccion de herramientas
c) Parametros de corte

d) El programa de control
numérico empleando ciclos
enlatados de trabajo

1. Identificar los conceptos del
Control Numérico
Computarizado

2. Diferenciar los cédigos G, M
utilizados para manufactura de
elementos mecéanicos

3. Comprender la estructura
general de un programa de
CNC

4. Validar el programa de
control numérico para la
manufactura de elementos
mecanicos

Ejercicios practicos
Lista de cotejo

. Comité de Directores de la Carrera de . . L . :““Wmnc %
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MANUFACTURA I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Ejercicios practicos
Aprendizaje auxiliado por las tecnologias de |Internet
la informacion

Trabajo en equipo

Impresos

Equipo de taller (Torno y fresadora de CNC)
Practicas en laboratorios

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa
X
. Comité de Directores de la Carrera de . . . e PO
ELABORO: TSU en Mecanica REVISO: Direccion Académica f’& ,’.s
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MANUFACTURA I

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

Capacidad

Criterios de Desempefio

Seleccionar maquinaria y equipo con base
a las especificaciones técnicas para
garantizar la calidad del producto.

Entrega propuesta que contenga:

- Maquinaria seleccionada tales como:
a) Convencional

b) CNC

- Equipo seleccionado tal como:

a) Instrumentos de medicién

b) Seguridad industrial

Integrar el proceso de manufactura con
base a las hojas de operacion para la
fabricacion del elemento mecanico.

Entregar ficha técnica que contenga:

- Condiciones de trabajo

- Croquis de operacién

- Herramentales

- Herramientas

- Instrumentos de medicién

- Equipo de seguridad industrial

Controlar la fabricacion del elemento
mecéanico mediante la medicién de las
variables del proceso de manufactura
para garantizar que el producto cumpla
con las especificaciones requeridas.

Entrega pieza fabricada y el reporte técnico del
comportamiento del proceso que contenga:

a) Dimensiones

b) Tolerancias

c) Materiales

d) Tratamientos térmicos

e) Parametros de corte (profundidad, velocidad,
avance y tiempo)

Comité de Directores de la Carrera de

ELABORO: TSU en Mecanica REVISO: Direccion Académica ;o& %
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Capacidad

Criterios de Desempefio

Validar el producto comparando las
especificaciones contra el producto

terminado, para su liberacién respectiva.

verificando:

a) Dimensiones

b) Tolerancias

c) Materiales

d) Tratamientos térmicos

Entrega resultado del muestreo de piezas

Entrega un informe que contenga:
a) Liberacion del producto
b) Propuesta de mejora

ELABORO:

Comité de Directores de la Carrera de
TSU en Mecénica

REVISO:

Direccién Académica

APROBO:

C.G.U.T.yP.
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MANUFACTURA I
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