. EDUCACION PROGRAMA EDUCATIVO: ”rp
- LICENCIATURA EN INGENIERIA INDUSTRIAL EN COMPETENCIAS !

PROFESIONALES

TECNOLOGICAS y POLITECNICAS

PROGRAMA DE ASIGNATURA: PROCESO DE MAQUINADO DE PRECISION CONVENCIONAL CLAVE: E-PMPC-2

El estudiante elaborard piezas de maquinado de precision a través del uso de torno y fresadora
convencionales considerando las especificaciones técnicas y la normatividad aplicable para cumplir con las
especificaciones del producto.

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.

Propésito de aprendizaje de la
Asignatura

Competencia a la que
contribuye la asignatura

Tipo de

. Cuatrimestre Créditos Modalidad Horas por semana Horas Totales
competencia

Especifica Escolarizada

Horas del Saber Horas del Saber Hacer Horas Totales

Unidades de Aprendizaje

1.- Maquinado en torno convencional. 16 24 40
2.- Maquinado en fresadora convencional. 20 30 50

Totales 36 54 90
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Funciones

Determinar el proceso de
magquinado de piezas de precision
considerando la documentacidn
técnica de ingenieria, técnicas vy
software de dibujo, modelado vy

Capacidades

Planear el maquinado de piezas de
precisién considerando las hojas
de especificaciones, herramientas,
herramientas de planeacion de
produccién, recursos humanos,

Criterios de Desempeiio

Presenta el plan de trabajo del maquinado de piezas de precisidn
considerando las especificaciones técnicas: Diagrama de
operacion, operaciones a realizar, materia prima, maquinaria,
herramentales, refrigerante, recurso humano y normatividad
técnica y de calidad.

programacion para el | materiales, equipos, normatividad

funcionamiento de la pieza y |y operaciones a realizar para

contribuir a los objetivos de |cumplir con los requerimientos de

produccién. cliente.

Implementar el proceso de|Manufacturar piezas de | Entrega la pieza terminada y documentacion del proceso, que

maquinado de piezas de precisidon
a través de la interpretacién de
dibujos y modelos 3D, operacién

de equipos de maquinado,
métodos y técnicas de evaluaciony
control de parametros de

produccién para cumplir con las
especificaciones técnicas y
requerimientos de calidad.

maquinado de precisién a través

contenga:

de insumos, herramientas, | - Parametros de operacién del equipo.

operacion del equipo de | - Materiales y herramientas utilizadas.

maquinado CNC vy estdndares |- Proceso de maquinado de precision.

aplicables, para garantizar sus |- Formato de la secuencia de operaciones de la pieza con firma.
especificaciones técnicas y | - Reporte de produccién durante la jornada.

repetitividad. - Conclusiones y observaciones finales de operacion.

Evaluar piezas y proceso de|Integra unreporte que contenga:

manufactura de maquinados de |- Registro de caracteristicas cualitativas de la pieza de precision.
precisiéon considerando las | - Registro de mediciones y tolerancias con base a caracteristicas
especificaciones técnicas, | dimensionales criticas.

metodologias de inspeccidon vy
sistemas de calidad para validar el
producto y proponer acciones de
mejora al proceso.

- Discrepancias y correcciones durante el proceso.

- Identificacién de material no conforme.

- Areas de oportunidad.

- Propuestas de mejora.

- Formato de hoja de validacién de producto terminado.
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UNIDADES DE APRENDIZAIJE

BT EL Ko [LWAVGIZ o [FLIIEN |.- Maquinado en torno convencional.

El estudiante elaborara una pieza de maquinado con torno convencional para contribuir con los requerimientos

Propésito esperado L.
técnicos.

Horas del

Saber Horas Totales

Tiempo Asignado Horas del Saber Hacer

Saber Saber Hacer
Dimension Conceptual Dimension Actuacional

Ser y Convivir
Dimension Socioafectiva

Desarrollar el
pensamiento analitico a

Preparar la maquina de torno |-
convencional acorde a las

Identificar la maquina de torno|-
convencional y sus componentes.

Introduccidon a maquinado | -
en trono convencional.

de precision con torno convencional.
Explicar las  caracteristicas de
inspeccidn de la pieza de maquinado
de precision con torno convencional.
Identificar el equipo de seguridad.

Uso de software dedicado en el
disefio y simulacién de maquinado de

convencional.
Controlar los parametros del
proceso de maquinado de
piezas de precision con torno
convencional.

- Describir los parametros de especificaciones de las piezas a través de la
funcionamiento y operacién de torno magquinar. identificacion de
convencional. conceptos y clasificacion

- ldentificar las aplicaciones de Ia de equipos de
operacion de torneado en piezas de magquinado no
magquinado de precision. convencional para

Operacién de maquinado |- Explicar el proceso de maquinado de |-  Disefiar piezas de maquinado en resolver problemas de
en torno convencional. piezas de precision con torno torno convencional con manufactura.
convencional. software dedicado.
Identificar los pardmetros de control Elaborar piezas de maquinado Asumir la
del proceso de maquinado de piezas de precision con torno responsabilidad y

honestidad para realizar
actividades en forma
individual y en equipo en
forma proactiva.

Ejercer liderazgo en la
practica de taller,
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piezas de precision en un torno|- Validar piezas de maquinado de coordinando las

convencional (Solidworks, Nx, etc). precision con torno actividades para el buen
convencional. resultado de la practica a
desarrollar.

- Desarrollar un enfoque
sistematico para llevar a
cabo el proceso de
fabricacion del
magquinado no
convencional.

- Adquirir una conciencia
ética para el adecuado
uso de equipos de taller
y el respeto a protocolos
establecidos para el
bienestar de alumnos vy
profesores.

Proceso Enseinanza-Aprendizaje

Espacio Formativo

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos Aula
- Analisis de casos. - Equipos de computo. Laboratorio / Taller X
- Solucién dg prol:?len'l.ajs. - Internet. o Empresa
- Tareas de investigacion. - Impresos: Casos y ejercicios.
- Equipos colaborativos. - Software de disefio mecdnico.
- Equipos de torno y fresadora
convencional.
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Proceso de Evaluacion

Instrumentos de evaluacion

Resultado de Aprendizaje
Los estudiantes elaboran piezas de maquinado con
torno convencional considerando los requerimientos
técnicos.

Evidencia de Aprendizaje
Elaborard el maquinado de piezas de
precisidon en torno convencional e integrara
un portafolio de evidencias que contenga lo
siguiente:

- Seleccién de herramientas de corte vy
sujecion acorde a las especificaciones de la
pieza y normatividad aplicable.

- Pieza maquinada.

- Validacion de la pieza.

- Registro del control de los pardmetros del
proceso de maquinado.

Estudio de casos.
Ejercicios practicos.
Proyectos grupales.
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UNIDADES DE APRENDIZAIJE

UL Ko LWAVGIR o [FEIEN |1.- Maquinado en fresadora convencional.

El estudiante elaborard una pieza de maquinado con fresadora convencional para contribuir con los

Propésito esperado . .
P P requerimientos del cliente.

. . Horas del
Tiempo Asignado Saber Horas del Saber Hacer Horas Totales

Saber Saber Hacer Ser y Convivir
Dimension Conceptual Dimension Actuacional Dimension Socioafectiva
Introduccidon a maquinado - T6Explicar el proceso de|Desarrollar el pensamiento
en fresadora convencional. maquinado de piezas de|analitico a través de |Ia
precision con fresadora | identificacion de conceptos
convencional. y clasificacién de equipos de

- ldentificar los pardmetros de | maquinado no convencional
control del proceso de|para resolver problemas de
maquinado de piezas de|manufactura.
precision con fresadora
convencional. Asumir la responsabilidad y

- Explicar las caracteristicas de | honestidad para realizar
inspeccién de la pieza de|actividades en forma
maquinado de precision con |individual y en equipo en

- ldentificar la maquina fresadora
convencional y sus componentes.

- Describir los pardmetros de
funcionamiento y operacion en
fresadora convencional.

- ldentificar las aplicaciones de Ia
operacion en fresadora convencional

. . L fresadora convencional. forma proactiva.
en piezas de maquinado de precisién. o .
- Identificar el equipo de
seguridad. Ejercer liderazgo en |Ia
- Uso de software dedicado en el | practica de taller,

disefio y simulacion  de|coordinando las actividades
maquinado de piezas de|para el buen resultado de la
precision en una fresadora | practica a desarrollar.
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convencional (Solidworks, Nx,
etc).

Operacién de maquinado
en fresadora convencional.

Identificar la maquina fresadora
convencional y sus componentes.
Describir  los  parametros de
funcionamiento y operacidon en
fresadora convencional.

Identificar las aplicaciones de la
operacion en fresadora convencional
en piezas de maquinado de precision.
Explicar el proceso de maquinado de
piezas de precision con fresadora
convencional.

Identificar los pardametros de control
del proceso de maquinado de piezas
de precisidon con  fresadora
convencional.

Explicar las caracteristicas de
inspeccion de la pieza de maquinado
de precision con fresadora
convencional.

Identificar el equipo de seguridad.
Uso de software dedicado en el
disefio y simulacion de maquinado de
piezas de precision en una fresadora
convencional (Solidworks, Nx, etc).

Preparar la mdaquina fresadora
convencional acorde a las
especificaciones de las piezas a
maquinar.

Disefar piezas de maquinado en
fresadora convencional con
software dedicado.

Elaborar piezas de maquinado
de precision en fresadora
convencional.

Controlar los parametros del
proceso de maquinado de
piezas de precision en fresadora
convencional.

Validar piezas de maquinado de
precision en fresadora
convencional.

Desarrollar un enfoque
sistematico para llevar a
cabo el proceso de
fabricacion del maquinado
no convencional.

Adquirir una conciencia ética
para el adecuado uso de
equipos de tallery el respeto
a protocolos establecidos
para el bienestar de alumnos
y profesores.

Proceso Enseinanza-Aprendizaje

Métodos y técnicas de ensefianza

Espacio Formativo

Medios y materiales didacticos
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- Analisis de casos. - Equipos de computo. Laboratorio / Taller X

- Solucién de problemas. - Internet.
- Tareas de investigacion. - Impresos: Casos y ejercicios. £

- . Lo L mpresa
- Equipos colaborativos. - Software de disefio mecanico. P

- Equipos de torno y fresadora
convencional.

Proceso de Evaluacion

Resultado de Aprendizaje Evidencia de Aprendizaje Instrumentos de evaluacion
Los estudiantes elaboran piezas de maquinado con |Elaborard el maquinado de piezas de
fresadora convencional considerando los | precisién en fresadora convencional e
requerimientos técnicos. integrara un portafolio de evidencias que

contenga lo siguiente:
- Seleccién de herramientas de corte y|Estudio de casos.
sujecion acorde a las especificaciones de la | Ejercicios practicos.
pieza y normatividad aplicable. Proyectos grupales.
- Pieza maquinada.

- Validacién de la pieza.

- Registro del control de los pardmetros del
proceso de maquinado.

erfil idoneo del docente

Formacidén académica Formacion Pedagdgica Experiencia Profesi
Ingenieria en el drea mecdnica o a fines:|Con experiencia docente, cursos o |Preferentemente en el drea de su formacion
Manufactura, Industrial, Mecatrdnico. capacitaciones en el enfoque basado en |profesional y en el drea de manufactura y
competencias y manejo de maquinas |produccidon con tecnologias de remocién de
herramientas para fines didacticos. material.
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