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FUNDAMENTACION

El Laboratorio de Procesos Il es necesario incluirlo en el pensum de la escuela de
Ingenieria en Mantenimiento Mecanico, porque el alumno aplica los conocimientos
adquiridos en el area de procesos y disefios de forma préactica, adquiriendo, madurez,
confianza, destreza y habilidades para tomar decisiones a la hora de disefiar y fabricar
piezas mecdénicas por los métodos de maquinas, herramientas convencionales y control
numeérico.

La asignatura se basa en seis (6) unidades discriminadas de la siguiente forma:

I Unidad: Célculos tedricos para la fabricacion de piezas mecanicas.

Il Unidad: Fabricacion de piezas mecénicas en la fresadora.

i Unidad: Tratamientos térmicos a piezas mecanicas.

v Unidad: Manejo del control numeérico.

Vv Unidad: Fabricacion de piezas en el torno control numérico.

VI Unidad: Disefio y fabricacion de proyectos en el area metalmecanica.

OBJETIVO GENERAL DE LA ASIGNATURA

Disefiar para su fabricacién, piezas mecanicas con maquinas y herramientas
tradicionales y control numeérico.



UNIDAD I

OBJETIVO TERMINAL

CALCULOS TEORICOS PARA FABRICACION |REALIZAR

CALCULOS SOBRE PIEZAS

DE PIEZAS MECANICAS MECANICAS A FABRICAR EN LA FRESADORA
UTILIZANDO EL APARATO DIVISOR.
DURACION
1 SEMANA
EVALUACION
10%
ESTRATEGIAS DE
OBJETIVOS ESPECIFICOS CONTENIDO INSTRUCCION
1. Calcular: los parametros de corte, |e  Calculos de RPM. e  Orientacion por parte del docente en
recursos, mano de obra y tiempo a|e  Velocidad de corte. magquina herramienta (fresadora) y
utilizar. e Profundidad de Pasada. contacto de los estudiantes con los
2. Definir la metodologia para dividir la | e  Calculo de las caracteristicas de equipos a trabajar.
pieza en partes exactamente iguales. fabricacion un engranaje.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

Se ejecuta a través de un informe escrito donde se evalla:
- Objetivo de la practica.
Objetivos especificos.

Célculos: Piezas a fabricar, metodologia de fabricacién, tiempos teéricos, horas hombre, horas maquinas, costos,

teoria de corte.
Planificacion a través de un diagrama de Ganst.




UNIDAD Il

OBJETIVO TERMINAL

FABRICACION DE PIEZAS MECANICAS EN LA
FRESADORA

DURACION

4 SEMANA

EVALUACION

20%

REALIZAR TRABAJOS DE FABRICACION EN
LA FRESADORA UTILIZANDO PARA ELLO EL

APARATO DIVISOR.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE
INSTRUCCION

1. Realizar el corte de la pieza|e
calculada con la sierra. .
2. Realizar trabajos de preparacion de
la pieza en el torno refrentado, |«
cilindrado y taladrado.

3. Fabricar el engranaje en la

fresadora.

Corte con medios mecénicos. o
Realizar cilindrado, refrentado y
taladrado en el torno.

Divisiéon de una pieza en partes
exactamente iguales con el
aparato divisor en la fresadora.

El alumno realiza trabajos de corte
en la sierra de preparacion en el
torno y de construccion de engrajes
en la fresadora.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

e La pieza vale 15% y la defensa 5%.

El alumno entrega la pieza concluida que se comparara con los calculos entregados en el informe, evaluandose, De, Di,
H, Médulo, calidad de trabajo, espesor del diente, tiempos de fabricacion, materiales, uso de tabla.




UNIDAD llI OBJETIVO TERMINAL
. REALIZAR TRATAMIENTOS TERMICOS
TRATAMIENTOS TERMICOS A PIEZAS TRADICIONALES A ACEROS
MECANICAS '
DURACION
2 SEMANAS
EVALUACION
20%
ESTRATEGIAS DE
OBJETIVOS ESPECIFICOS CONTENIDO INSTRUCCION
1. Calcular los tiempos de duracion del [e  Tratamiento Térmico de temple, [  El alumno realizara tratamiento
tratamiento. revenido, recocido en diferentes térmico en el horno de tratamiento
2. ldentificar a través del diagrama medios de enfriamiento (Agua bajo las normas de seguridad a
Hierro, Carbono los cambios que con sal, aceites). piezas de acero en diferentes medios
genera el tratamiento térmico. e  Determinar durezas en RB, HB, de enfriamiento.

RC.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

e Seevalla: 10% informe de la practica.
10% resultados del tratamiento térmico de la pieza en conjunto con la defensa.




UNIDAD IV OBJETIVO TERMINAL
. REALIZAR ALGORITMOS COD - CAM PARA EL
MANEJO DEL TORNO CONTROL NUMERICO | \iANEJO DEL CONTROL NUMERICO EN EL
TORNO.
DURACION
2 SEMANAS
EVALUACION
10%
OBJETIVOS ESPECIFICOS CONTENIDO ESTRATEGIAS DE

INSTRUCCION

1. Calcular los pardmetros de corte en
funcién del material y tipo de trabajo
a ejecutar.

2. Manejar los codigos G y M del
control numeérico.

3. Realizar algoritmo.

Calcular las RPM, VC, profundi-

dad de corte, dimensiones
para la pieza o ejecutar.
Conocer los codigos de trabajo
“G” y preparacion “M” y sus
aplicaciones.

El alumno realizara algoritmos en el
computador, para realizar trabajos de
torneado en forma virtual bajo la
orientacion del docente.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

e  Se evaluara la destrezas y maneja de los codigos en la aplicacion de fabricacion de piezas mecanicas 10%.




UNIDAD V

OBJETIVO TERMINAL

FABRICACION DE PIEZAS EN EL TORNO

DURACION

2 SEMANAS

EVALUACION

10%

MANEJAR EL CONTROL NUMERICO PARA LA
FABRICACION DE PIEZAS MECANICAS A
TRAVES DE ALGORITMOS.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE
INSTRUCCION

Realizar el algoritmo de la pieza
asignada bajo los cédigos G y M.
Fabricar piezas en el torno
convencional.

Fabricar piezas en el torno control
numerico.

Realizar comparaciones de tiempo y
costo.

Diferenciar entre la fabricacion
del torno convencional y el torno
control numérico. Aplicaciones.
Comparar tiempos teoricos,
costos y experiencias.

El alumno desarrollara en el torno
central numérico, piezas a través de
la metodologia Cod — Cam y compa-
rard con pieza ejecutada en el torno
convencional.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

Se evaluaran las piezas elaboradas en el torno convencional y torno control numérico por un valor de 10%.




UNIDAD VI

OBJETIVO TERMINAL

DISENO Y FABRICACION DE PROYECTOS
DEL AREA METALMECANICA

FABRICAR
METALMECANICA

DURACION

5 SEMANAS

EVALUACION

30%

PROYECTOS

EL AREA
MAQUINAS,

EN
EN

HERRAMIENTAS TRADICIONALES Y TORNO
CONTROL NUMERICO.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONTENIDO

ESTRATEGIAS DE
INSTRUCCION

Disefiar su proyecto asignado, con
todos los célculos y planos
necesarios para su fabricacion.
Fabricar las partes mecanicas del
proyecto asignado.

Aplicacion de los conocimientos | e
tedricos — practicos en el rea
de procesos de fabricacion para
la elaboracién de un proyecto.

El alumno trabajara en todas las
mégquinas herramientas de los
laboratorios procesos I, Il y Il para el
desarrollo del proyecto.

ESTRATEGIAS DE EVALUACION:

Se evalla el proyecto fabricado: Calidad, dimensiones, entre otros valor 20%.

Defensa é informe del proyecto 10%.
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