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FUNDAMENTACION

La asignatura de Proceso de Fabricacion |, prepara al estudiante para ingresar al
mundo laboral de manera mas efectiva ya que comprende todas las herramientas béasicas
para el manejo de maquinas, sistemas de medicion e inspeccion, trabajo de trazado y de
banco, ajuste y tolerancia, interpretacion de plano y normas de seguridad empleados, en
la actualidad, en todos los procesos de fabricacion industrial. Por tanto la asignatura se
considera imprescindible dentro de la formacién del Ingeniero en Mantenimiento
Mecénico.

El programa de la asignatura comprende nueve unidades que contienen la
descripcion de los procesos de fabricacion usados en la actualidad y los equipos
requeridos para tal fin. La ensefianza de la asignatura se compone de clases tedricas y
practicas de laboratorio en donde se ejecutan trabajos que deben ajustarse a los disefios
previamente fijados.

El desarrollo del programa se realizara a través de las siguientes unidades:

| Unidad: Errores de Medicion.

1] Unidad: Instrumentos de Medicion.

" Unidad: Trazado.

v Unidad: Ajuste y Tolerancia.

\Y Unidad: Teoria de Corte.

VI Unidad: Ajuste Manual.

Vi Unidad: Taladradora.

VIII Unidad: Torno.

IX Unidad: Limadora o Cepilladora Corta.

OBJETIVO GENERAL DE LA ASIGNATURA

Identificar cualquier proceso de fabricacion, tanto tedrica como practica,
estableciendo control sobre el mismo presentando finalmente las soluciones esperadas.



UNIDAD I

OBJETIVO TERMINAL

ERRORES DE MEDICION

DURACION

1 SEMANAS

EVALUACION

5%

IDENTIFICAR LOS DIFERENTES TIPOS DE
ERRORES Y SUS CAUSAS, QUE SE
PRESENTAN EN LAS MEDICIONES.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE
INSTRUCCION

1. Identificar los diferentes de errores |e
de medicion mediante la ejecucion | e
de ejercicios tedricos y practicos | e
cuyos resultados deben
corresponder absolutamente con lo
esperado y dentro de los lapsos de
tiempo previamente establecidos.

Introduccion.
Tipos de errores.
Errores eliminables.

De magnitud de patrones.

De alineamiento.

De condiciones AMB.

De deformacion elastica.
Errores no eliminables.

De escala.

De lecturas.

Método de Ciencias Exacta.
Método préactico-tedrico.
Interrogatorio.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

e Prueba larga.
e Prueba corta.




UNIDAD Il

OBJETIVO TERMINAL

INSTRUMENTOS DE MEDICION

IDENTIFICAR

INSTRUMENTOS
CORRECTA UTILIZACION.

LOS PRINCIPALES
DE MEDICION Y SU

DURACION
3 SEMANAS
EVALUACION
5 %
ESTRATEGIAS DE
BJETIV ESPECIFI NTENID
OoBJ OS ESPECIFICOS (6{0) @) INSTRUCCION
1. Adquirir  conocimientos  tedrico Introduccion. e Ciencias exactas.
préctico de los principa!es Instrumentos para la medicion |e  Método practico-tedrico.
instrumentos de medicion directa: e Método préactico o de actuacion.
ejercitindose y descifrando medidas Reglas graduadas.
asi como crear teéricamente disefios Pie de rey.
de escalas no convencionales Micrometro.
utilizando un minimo de tres Maquinas de medicion.
instrumentos de medicion. Instrumentos de medicion por
comparacion: calibres de
tolerancia.
Instrumentos de medicion de
angulos:
Transportador.
Gonidémetro.
ESTRATEGIAS DE EVALUACION:
e Ejercicios en el aula.
e Pruebas escritas cortas.
e Pruebas escritas largas.
¢ Ejercicios en el laboratorio.




UNIDAD Il OBJETIVO TERMINAL
INDICAR LA APLICACION DE UN TRAZADO Y
TRAZADO EL MANEJO APROPIADO DE LOS
INSTRUMENTOS REQUERIDOS PARA TAL FIN.
DURACION
2 SEMANAS
EVALUACION
5%

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE
INSTRUCCION

Describir el proceso de trazado en

metales e

indicar los tiles

requeridos para lograr una pieza
especifica que se pueda comprobar.

Introduccion.

e Ciencias exactas.

Equipos y herramientas para el |e  Método préactico o de actuacion.

trazado:
Marmoles.
Reglas.

Punzon de trazar.
Punzo6n de marcar.

Compas.

Escuadras.

Gramiles y suplementos
Preparauon de superficies, tipos
de colorantes y su empleo.
Métodos de trabajo.

Trazado de piezas, en el

espacio.
Trazados
plano.

de piezas en el

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

Préacticas de laboratorio.

Pruebas cortas.
Pruebas largas.




UNIDAD IV OBJETIVO TERMINAL
IDENTIFICAR LOS SISTEMAS  DE
AJUSTE ¥ TOLERANCIA TOLERANCIAS Y SUS APLICACION Y
VERIFICACION MEDIANTE EL USO DE
DURACION CALIBRES.
3 SEMANAS
EVALUACION
5%
ESTRATEGIAS DE
OBJETIVOS ESPECIFICOS CONTENIDO INSTRUCCION
1. Identificar los sistemas de ajustes y Introduccioén. ¢ Ciencias exactas.
tolerancias normalizados. Simbolos de tolerancia. e Método practico - tedrico.
2. Seleccionar su utilizacion  en Ajustes recomendados. e Método expositivo — mixto.

mecanismos.

Empleo de calibres.
Caracteristicas.

Fabricacion y verificacion de
calibres.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

Pruebas cortas.
Pruebas largas.
Ejercicios teoricos.




de metales y su interrelacion a fin de
controlar su desarrollo que conducira
a la transformacién de una pieza en
otra.

magquinado: mecéanica del corte
de metales.

Velocidad de corte, célculos.
Profundidad de corte.

Velocidad de avance.

Fuerza de corte.

Potencia de corte.

Fluidos de corte.

UNIDAD V OBJETIVO TERMINAL
. DESCRIBIR LAS VARIABLES QUE
TEORIA DE CORTE INTERVIENEN EN EL PROCESO DE CORTES
DE METALES.
DURACION
2 SEMANAS
EVALUACION
10 %
ESTRATEGIAS DE
OBJETIVOS ESPECIFICOS CONTENIDO INSTRUCCION
1. Identificar los diversos factores|e Introduccion. e Meétodo de ciencias exactas.
determinantes en el proceso de corte |e  Estudio del proceso de|e Interrogatorio.

Método préactico de actuacion.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

Pruebas cortas.
Pruebas largas.
Ejercicios.




UNIDAD VI

OBJETIVO TERMINAL

AJUSTE MANUAL

DURACION

1 SEMANAS

EVALUACION

5%

IDENTIFICAR Y APLICAR LAS TECNICAS DE
TRABAJO MANUAL EMPLEANDO PARA ELLO
LAS HERRAMIENTAS APROPIADAS.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE
INSTRUCCION

1.

Identificar el proceso seleccionando

las herramientas y medios
sujeccion para la fabricacion de una - De sujecion.
pieza especifica aplicando

tolerancias iguales a la apreciacion 6 |« Operaciones de trabajo.
exactitud de los instrumentos de -

medicion utilizados.

Introduccion.
de |e Herramientas.

las - De trabajo.

Aserrado.
Limado.
Escariado.
Cincelado.
Roscado.
- Rasqueteado.
e Normas de seguridad.

Método préactico — tedrico.
Método de actuacion.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

Ejercicios practicos.

Pruebas largas.




UNIDAD VIi

OBJETIVO TERMINAL

TALADRADORA

DURACION

1 SEMANAS

EVALUACION

12 %

IMPORTANTE PARA

PERCIBIR EL PROCESO DE TALADRADO
COMO MEDIO
FABRICACION DE AGUJEROS EN PIEZAS.

LA

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE

INSTRUCCION
1. Identificar los diferentes tipos de|e Introduccion. e Método préctico o de actuacion.
maquinas  taladradoras 'y la|e Tipos de taladradora | ¢  Método de ciencias exactas.
combinacion de sus propiedades clasificacion. e Interrogatorio.
para la ejecucion de taladros u|e Tipos de herramientas.
orificios en una/s pieza/s Clasificacion.
previamente disefiada. Movimientos.
e  Operaciones tipicas del
taladrado.
e Tiempos de operacion.
e Fuerza de corte y penetracion.
e Potencia de corte.
e Normas de seguridad.
ESTRATEGIAS DE EVALUACION:
e Ejercicios tedricos.
e Ejercicios practicos.
e Pruebas cortas.
e Pruebas largas.




UNIDAD VII| OBJETIVO TERMINAL
IDENTIEICAR EL TORNO, SuUS
TORNO COMPONENTES, HERRAMIENTAS Y
ACCESORIOS CUYA CORRECTA UTILIZACION
SURACION CONDUZCA A LA ELABORACION DE PIEZAS
REGIDAS POR UN DISENO PREEIJADO.
2 SEMANAS
EVALUACION
12 %

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE
INSTRUCCION

1.

Describir el torno, en su
constitucion y parametros para
su operacion a fin de fabricar
una o mas piezas asignadas y

cuya desviacion en las
dimensiones debe estar
comprendida entre mas o

menos una décima de milimetro
(+0, 1 M.M).

Introduccion.
Clasificacion.

Movimientos.

Mecanismos.
Herramientas.

Clasificacion.

Sujecion.

Avance.

Angulos de corte.
Sujecion de la pieza.
Accesorios universales.
Profundidad de corte.
Velocidad de corte.
Normas de  seguridad
mantenimiento del equipo.

y

Método de ciencias exactas.
Método préactico o de actuacion.
Interrogatorio.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

Pruebas escritas cortas.
Pruebas escritas largas.
Exposicion de temas.
Fabricacién de piezas.




UNIDAD IX

OBJETIVO TERMINAL

LIMADORA O CEPILLADORA CORTA

DURACION

1 SEMANAS

EVALUACION

11 %

IDENTIFICAR
COMPONENTES,
ACCESORIOS Y SU MANEJO PARA LA
FABRICACION DE PIEZAS.

LA LIMADORA, SUS
HERRAMIENTAS,

ESTRATEGIAS DE

OBJETIVOS ESPECIFICOS CONTENIDO INSTRUCCION
1. Identificar los diferentes tipos de|e  Introduccion. e Método de ciencias exactas.
limadoras considerando todas sus|e La limadora: e  Método practico o de actuacion.
partes y parametros de operacion Clasificacion. e Exposicion.
para mecanizar superficies de piezas Movimientos.
de disefio previamente establecido. |e Herramientas:
Clasificacion.
Sujecion.
Avance.
e Operaciones tipicas.
e Velocidad y profundidad de
corte.
e Calculo de dobles carreras.
e Tiempo principal, célculo.
e Fuerzay potencia de corte.
e Normas de seguridad.
ESTRATEGIAS DE EVALUACION:
e  Ejercicios tedricos.
e  Ejercicios practicos.
. Pruebas cortas.
. Pruebas largas.




GUIA PRACTICA DE LABORATORIO

DURACION

SE EJECUTA DURANTE EL DESARROLLO DEL
PROGRAMA

EVALUACION

30 %

OBJETIVOS ESPECIFICOS CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE
INSTRUCCION

1. Estudiar y usar los instrumentos
empleados para la medicién y sus
probables errores en cualquiera de
las fases de fabricacion.

2. Estudiar la aplicacion y uso de las
herramientas empleadas para la
realizacibn de operaciones de
trazado sobre superficies metalicas
como paso inicial como corte de

material.
3. en esta practica el estudiante
conocera las diferentes

herramientas para realizar el ajuste
manual en piezas asi como también
la manera apropiada para el manejo
de las mismas a fin de obtener de
ellas un 6ptimo rendimiento.

4. conocer el funcionamiento y operar
la taladradora para la ejecucion de
agujeros en piezas metalicas; asi
como también la seleccion y montaje
de las herramientas que realicen el
mecanizado eficiente.

5. conocer detalladamente el
funcionamiento del torno mediante la
ejecucion real de las distintas
operaciones de mecanizado que
puede realizar el mismo a fin de
obtener determinada pieza.

6. conocer el funcionamiento y los usos
de la limadora en la mecanizacion
de piezas metalicas empleando para
ello las herramientas previamente
seleccionadas que permitan la
ejecucion eficiente de las
operaciones.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:




BIBLIOGRAFIA

Bartsch Walter. Alrededor del Torno. Editorial Reverte. S.A. Barcelona. Espafia. 1964.
Compain L. Metrologia de Taller. Editorial Urmo Bilbao. Espafia. 1974.

Domenico Lucchesi Metrotecnia — Tolerancia e Instrumentacion. Editorial Labor. S.A.
Barcelona. Espafia. 1973.

Edwad Hoffman. Instrumentos Basicos de Medicion. Editorial Limusa. México. 1986.
Edwar Hoffman. Trabajos de Banco y Metalurgia Practica. Editorial Limusa. 1986.

E. Paudl de Garmo. Materiales y Procesos de Fabricacién. Editorial Reverte. S.A.
Buenos Aires. 1969.

Heinrich Gerling. Alrededor de las Maquinas — Herramientas. 22 Edicion. Editorial
Reverte. S.A. Barcelona. Espafia. 1981.

Henri Ford Trade Scholl. Teoria del Taller. 42 Edicion. Editorial Gustavo Gili S.A.
Barcelona. Espania.

Leonel Chacon. Tecnologia Mecanica I. Editorial Limusa. México. 1977.

Steve F. Krar. Operacién De Maquinas — Herramientas. Editorial Mc Graw Hill. México.
1986.

Steve F. Krar J.W. Oswald. Entrenamiento En El Taller Mecanico. Editorial Mc Graw
Hill.



