SEP

TECNICO SUPERIOR UNIVERSITARIO EN
PROCESOS INDUSTRIALES AREA MAQUINADOS DE
PRECISION EN COMPETENCIAS PROFESIONALES

ur

UNIVERSIDADES
TECNOLOGICAS

ASIGNATURA DE PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO

CONVENCIONAL

1. Competencias Desarrollar la manufactura de piezas de maquinado de
precision considerando las especificaciones técnicas, de
calidad, equipos y métodos de maquinado, asi como la
normatividad aplicable para contribuir a los procesos
productivos especializados y estandares de calidad.

2. Cuatrimestre Tercero

3. Horas Tedricas 18

4. Horas Practicas 42

5. Horas Totales 60

6. Horas Totales por Semana 4

Cuatrimestre
7. Objetivo de aprendizaje El alumno realizard procesos de mecanizado no

convencional a través de técnicas de corte, desbaste y
magquinas-herramienta con base en los requerimientos
del disefio de la pieza para asegurar la funcionalidad y
especificaciones de ingenieria.

. . Horas
SITEEREs CE ApIee aE]E Teoricas |Practicas| Totales
l. Introduccién al maquinado no convencional 6 14 20
Il. Operaciones de maquinado en méaquinas - 12 28 40
herramienta no - convencionales
Totales 18 42 60
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PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO CONVENCIONAL

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de - . .
. l. Introduccién al maquinado no convencional
aprendizaje
2. Horas Teodricas 6
3. Horas Précticas 14
4. Horas Totales 20
5. Objetivo de la El alumno identificara los procesos de maquinado no
Unidad de convencional para seleccionar las operaciones de mecanizado de
Aprendizaje precision acordes a las especificaciones de ingenieria.
Temas Saber Saber hacer Ser
Fundamentos |ldentificar los tipos, Analitico
de maquinado |caracteristicas y Sistematico
no aplicaciones de las Etico
convencional | Méaquinas herramienta No Responsable
Convencionales. Proactivo
Puntual
Identificar los componentes Respetuoso
de las Maquinas herramienta
No Convencionales.
Identificar los accesorios que
se utilizan en las Maquinas
herramienta No
Convencionales.
Clasificacion Identificar la clasificacion de |Seleccionar los procesos | Analitico
de maquinados | los procesos de maquinados |de maquinado no Sistematico
no no convencionales de convencional acorde a | Etico
convencionales | remocién de material. los tipos de materiales a | Responsable
maquinar. Proactivo
Puntual
Respetuoso
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PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO CONVENCIONAL

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de un caso de estudio de
maguinados no convencionales,
elaboraré un reporte que integre:

- Diagrama de los procesos de
magquinado no convencional

- Proceso no convencional a
desarrollar y su justificacion

1. Analizar los procesos de
maquinado no convencional

2. ldentificar los materiales que
se pueden maquinar en cada
proceso

Caso de estudio
Rubrica
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PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO CONVENCIONAL

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos
Practica situada Equipo de computo
Andlisis de casos Internet
Equipos colaborativos Impresos

Equipo de laboratorio

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa

- Comité de Directores de la carrera de - ) . P S
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PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO CONVENCIONAL

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de Il. Operaciones de maquinado en maquinas - herramienta
aprendizaje no-convencionales
2. Horas Teoricas 12
3. Horas Précticas 28
4. Horas Totales 40
5. Objetivo de la El alumno elaboraré piezas mecanizadas con maquinas
Unidad de herramientas no convencionales, para contribuir al proceso de
Aprendizaje manufactura de partes y componentes.
Temas Saber Saber hacer Ser
Maquinado por | Explicar el principio del | Seleccionar los Analitico
descarga maquinado por parametros de Sistemético
eléctrica descarga eléctrica. operacion de un Etico
proceso de Maquinado | Responsable
Identificar los tipos y con Proactivo
funcionamiento de las electroerosionadoras | Puntual
maquinas acordes a los Respetuoso
electroerosionadoras. requerimientos de
ingenieria.
Identificar puntos de
seguridad y accesorios
en maquinas Realizar procesos de
electroerosionadoras. corte y desbaste con
maquinas
Describir los electroerosionadora
procedimientos de acordes a los
ajustes y calibracion de |requerimientos de
los parametros de ingenieria.
operacion en una
maquina
electroerosionadora.
Explicar los
procedimientos de corte
y desbaste utilizados en
maquinas de
electroerosionado.
ELABORO:; ~ CQmité de Directores de lacanerade  peyso, Direccion Académica Sz
APROBO: C.G.U.TyP EECVFI'(?(I)DIE ENTRADA Septiembre de 2018 ‘%ﬂngg

F-CAD-SPE-28-PE-5B-05-A9




Temas Saber Saber hacer Ser
Maquinado por | Explicar el principio del | Seleccionar los Analitico
haz de alta maquinado por haz de | parametros de Sistematico
energia alta energia. operacion de un Etico
proceso con maquinas | Responsable
Identificar los tipos y de haz de alta energia |Proactivo
funcionamiento de las acordes a los Puntual
maquinas de haz de alta | requerimientos de Respetuoso
energia. ingenieria.
Identificar puntos de Realizar procesos de
seguridad y accesorios | corte con maquinas de
en maquinas de haz de |haz de alta energia
alta energia. acordes a los
requerimientos de
Describir los ingenieria.
procedimientos de
ajustes y calibracién de
los pardmetros de
operacion en una
maquina de haz de alta
energia.
Explicar los
procedimientos de corte
y desbaste utilizados en
maquinas de haz de alta
energia.
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Temas Saber Saber hacer Ser
Maquinado con | Explicar el principio del | Seleccionar los Analitico
abrasivo maquinado con parametros de Sistematico

abrasivo. operacion de un Etico

proceso con maquinas | Responsable

Identificar los tipos y de chorro de agua con |Proactivo

funcionamiento de las abrasivo acordes a los | Puntual

maquinas de chorro de |requerimientos de Respetuoso

agua con abrasivo. ingenieria.

Identificar puntos de Realizar procesos de

seguridad y accesorios | corte utilizando

en maquinas de maquinas de chorro

magquina de chorro de con abrasivo acordes a

agua con abrasivo. los requerimientos de

ingenieria.

Describir los

procedimientos de

ajustes y calibracion de

los parametros de

operacion en una

maquina de chorro de

agua con abrasivo.

Explicar los

procedimientos de corte

utilizados en maquinas

de chorro de agua con

abrasivo.
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PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO CONVENCIONAL

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de un caso practico con
las maquinas
electroerosionadora y por chorro
de agua para presentar la pieza
terminada y elaborara un reporte
que contenga:

- Lista de Maquinas,
componentes y accesorios
utilizados

- Procedimiento de montaje y
nivelacion de la pieza

- Seleccion de parametros de
corte y desbaste utilizados

- Hoja de operaciones del
proceso de maquinado

- Descripcion del proceso de
magquinado

- Conclusiones

1. Identificar las ventaja que
existen de maquinar diferentes
materiales con los procesos no
convencionales

2. ldentificar los accesorios y as
reglas de seguridad de los
equipos de Maquinado no
convencional

3. Comprender los
procedimientos de montaje y
nivelacion de piezas en los
equipos de maquinado no
convencional

4. |dentificar los pardmetros de
operacion del proceso de
maquinado no convencional

5. Interpretar la hoja de
operaciones de un proceso de
maquinado no convencional

Ejercicios practicos
Rubrica de evaluacion

. Comité de Directores de la carrera de . . L L fz*"“"““" .
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PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO CONVENCIONAL

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos
Practica situada Equipo de computo
Analisis de casos Internet
Equipos colaborativos Impresos

Equipo de laboratorio maquina de chorro de
agua y electroerosionadora

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa

- Comité de Directores de la carrera de - ) . . Ky
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PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO CONVENCIONAL

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

Capacidad

Criterios de Desempefio

Planear el maquinado de piezas de
precision considerando las hojas de
especificacidn, herramientas de
planeacién de produccion, recursos
humanos, materiales, equipo,
normatividad y operaciones a realizar
para cumplir con los requerimientos del
cliente.

Presenta el plan de trabajo del maquinado de
piezas de precision considerando las
especificaciones técnicas:

- Diagrama de operacion: operaciones a realizar,
materia prima, maquinaria, herramentales,
refrigerante, recurso humano y normatividad
técnica y de calidad

Programar la secuencia de fabricacion de
piezas de maquinado de precision
mediante la programacion de funciones
preparatorias y auxiliares,
especificaciones técnicas, interpretacion
de dibujos asi como software de CAM,
para determinar las estrategias de
manufactura.

Entrega una hoja de programacién que contenga:

- Lista de instrumentos de medicion

- Célculo de parametros de operacion:
velocidades de corte, avance, tiempos de
manufactura

- Lista de equipo de seguridad

- Listado de cédigo CNC con su interpretacion
correspondiente

- Instrucciones de simulacién en vacio

Manufacturar piezas de maquinado de
precision a través de insumos,
herramientas, SET- UP, operacion del
equipo de maquinado CNC y estandares
aplicables, para garantizar sus
especificaciones técnicas y repetitividad.

Entrega la pieza terminada y documentacion del
proceso, que contenga:

- Pardmetros de operacion del equipo

- Materiales y herramientas utilizadas

- Proceso de maquinado de precision

- Formato de la secuencia de operaciones de la
pieza con firma

- Reporte de produccion durante la jornada

- Conclusiones y observaciones finales de
operacion

Comité de Directores de la carrera de
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PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION NO CONVENCIONAL
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