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Instituto Tecnoldgico de LaLaguna

1.Datos Generales de la asighatura

Nombre de la asignatura: | Sistemas Integrados de Manufactura |
Clave de la asignatura: | GCD-2006
SATCA | 2-3-5

Carrera: | Ingenieria Industrial

2. Presentacion

Caracterizacion de la asignatura

Al finalizar esta asignatura con sus respectivas competencias por tema el Ingeniero
Industrial sera capaz de aplicar los conceptos y las técnicas de manufactura para la
seleccién, implementacion, disefio y evaluacibn de un sistema integrado de
manufactura; Los conocimientos, habilidades de dicha asignatura actualmente estan
basados en el Disefio de piezas y el Control Numérico en el Manejo de Maquinas y

Herramientas.

Para su integracién se ha hecho un analisis del sector industrial de las principales
disciplinas emergentes y aplicaciones tecnolégicas, que demandas que los sistemas

de manufactura estén automatizados a fin de que sean competitivos y eficientes.

Es importantes recalcar la relacién que tiene con todas las asignaturas del modulo de
especialidad, ya que el temario de Sistemas Integrados de Manufactura I, integra los
conocimientos para su aplicacion en los procesos productivos que han incorporado la
tecnologia automatizada y de control en los sistemas integrados utilizados en las

empresas de manufactura para la obtencion de bienes y servicios.

Esta Asignatura es soporte para Sistemas Integrados de Manufactura Il, se inserta en
el séptimo semestre de la reticula como parte de las asignaturas de la especialidad de

la Ingenieria Industrial.
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Intencion didéactica

Se organiza el temario en cuatro temas, la primera contiene conceptos, definiciones y
fundamentos bésicos de los procesos de manufactura automatizados, convencionales
como también los componentes del CIM y las caracteristicas de la empresa moderna.

En el segundo tema se estudia la tecnologia de grupos aplicada en los sistemas flexibles
de produccion a través del sistema de grupos tecnolégicos.

El tercer tema se considera los conceptos, definiciones y fundamentos del desarrollo de
los mecanismos y controladores que proporcionan la creacién de lenguajes de
programacion para el control numérico.

El dltimo tema le corresponde al cuarto que contiene los conceptos basicos de los PLC
se ve su logica cableada y programable, asi como sus aplicaciones industriales.

3. Participantes en el disefio y seguimiento curricular del programa

Lugar y fecha de Participantes Observaciones
elaboracion o revisién

Tecnoldgico Nacional de | Dr. Armando Longoria de la | Disefio curricular de la

México. Torre. especialidad:

(Instituto Tecnoldgico de La | Ing. Fernando Miranda Ingenieria Industrial en
Laguna). Herrera. Gestion de la Calidad y
Enero 2020. Manufactura basada en

competencias.

4. Competencia(s) a desarrollar
Competencia(s) especifica(s) de la asignatura
e Compara, Interpreta, analiza los conocimientos sobre Maquinas CNC, para generar

programas de Control Numérico y la habilidad para fabricar piezas en maquinas CNC
con la calidad y costo que requieren las empresas que compiten en este mundo

globalizado.
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e Utiliza, aplica, evalla la tecnologia automatizada de vanguardia en la fabricacién de
productos industriales, desde la seleccion del proceso adecuado a cada tipo de

producto, la seleccion del equipo y el disefio del sistema integrado de produccion.

5. Competencias previas

¢ Dibujo asistido por computadora.

¢ Interpretacion de planos mecanicos

¢ Identifica los diferentes tipos de materiales, sus propiedades y procesos basicos de
manufactura.

Clasificacion y aplicacion de los sistemas de Produccion

Conocimientos de procesos industriales y de ensamble.

Programa de seguridad industrial.

Manejo de los diferentes instrumentos y equipos de medicion en el campo de la
metrologia.

6. Temario

No. Temas Subtemas

1.1 Sistemas avanzados de Manufactura.
1.2 Desarrollo histérico de la Manufactura.
1.3 Procesos de fundiciéon y moldeo.

1.4 Procesos de deformacion plastica.

1 Procesos de Manufactura 1.5 Procesos de maquinado.

1.6 Procesos especiales.

1.7Procesos de limpieza y revestimiento.
1.8 Métodos avanzados de manufactura.

2.1Creacion de familias de piezas.

2.2Métodos de Clasificacién y Codificaciéon de
Familias.

Tecnologia de Grupos. 2.3AplicaciondelaTecnologia de Grupos.

2.4Sistemas Flexibles de Manufactura (FMS).
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3.1Historiadel CN.

3.2Desarrollo del CN.
3.3Méaquinas-herramientasdeCN.
3.4. Sistemas de control-CNC.

3.5. Fundamentos de corte de metal.

3.6. Fundamentos  geométricos  para

Fundamentos de operacion y programacion.

programacion de Control Numérico. 3.7. Programacién para CNC.

3.8. Simulacién de maquinado CNC.
3.9. Facilidad de maquinado.

3.10. Acabado de superficie y vida atil de
herramientas.

3.11 Velocidad de corte, nimero de
revoluciones y alimentacion o avance.

3.12 Set up de maquinas CN.
4.1Historia de los PLC

4.2Desarrollo delos PLC

4 PLC
4.3 Estructura de programas

4.4 Ejercicios practicos de programacion.

7. Actividades de aprendizaje de los temas

Tema 1.Procesos de Manufactura

Competencias Actividades de aprendizaje

Especifica(s):

e Realiza investigaciones acerca de los

« Define los conceptos sistema y procesos | diversos procesos de manufactura, y
de manufactura. métodos de fabricacion.

e Define los conceptos bésicos de los
nuevos sistemas de manufactura de clase
mundial y las diferencias entre los sistemas
de produccion.

eExpone ejemplos de empresas con
procesos industriales automatizados.

Genéricas:

¢ Capacidad critica y autocritica.
¢ Capacidad para el andlisis y sintesis.
¢ Habilidad de Investigacion.
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Tema 2. Tecnologia de Grupos.

Competencias Actividades de aprendizaje

. Especifica(s):

¢ Define los sistemas productivos

e Categoriza los diversos elementos de la | organizados por grupos tecnoldgicos.
tecnologia de grupos, asi como conocer |s Expone ejemplos de empresas que aplican
las areas de aplicacion. €n sus procesos grupos tecnoldgicos.

Genéricas:

Capacidad critica y autocritica.
Capacidad para el andlisis y sintesis.
Habilidad de Investigacion.
Capacidad para trabajar de forma
autonoma.

Tema 3. Conceptos Basicos de Control Numérico

Competencias Actividades de aprendizaje

Especifica(s): e Categoriza los conceptos béasicos CN y

CNC.

e Compara los tipos de sistemas, |eDisefia un programa CNC con software
controladores de las maquinas de CNy | propuesto

CNC. e Realiza las siguientes practicas:
¢ Interpreta ellenguaje de programacion | a) Procedimiento de cero maquina en
y de los fundamentos del control Torno y Centro de Maquinado.
numeérico. b) Procedimientos para el cero pieza entorno
y Centro de Maquinado.
¢) Procedimientos para hacer la
Genéricas: compensacion de herramientas en

méaquinas CNC.

¢ Habilidades béasicas de manejo de la
computadora.
Solucién de problemas.

e Toma de decisiones.
Capacidad para generar nuevas ideas
(creatividad).

e Trabajo en equipo.

e Capacidad de aplicar los conocimientos
en la practica.
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Tema 4. PLC

Competencias Actividades de aprendizaje

Especifica(s):
¢ Identifica los circuitos l6gicos | ¢ Ejemplifica la aplicacion de los PLC sobre

programables determinando las | los sistemas de manufactura.
funciones en el control de sistemas
automatizados. e Disefia programas practicos.

o Disefa programas para el uso de PLC y
su relacion con los sistemas de
manufactura automatizada

Genéricas:

Capacidad critica y autocritica.

e Trabajo en equipo.
Capacidad de aplicar los conocimientos
en la practica.

e Toma de decisiones.

8. Practica(s)

e Introduccion al centro de maquinado fresadora DYNA DM 2016, Procedimiento de
encendido y medidas de seguridad, partes principales caracteristicas vy
especificaciones, dispositivos y herramientas.

e Introduccion al Torno DYNA procedimiento de encendido y medidas de seguridad,
partes principales caracteristicas y especificaciones, dispositivos y herramientas.

¢ Disefia un programa para aplicar comandos cero maquina (home).

¢ Procedimiento para cero maquina en torno y centro de maquinado, considerando
situaciones normales y especiales (fuera de carrera).

¢ Procedimientos para el cero pieza en torno y centro de maquinado, considerando los
diferentes criterios de preparacion de maquina CNC.
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¢ Dibujar una pieza factible de maquinar en un torno y otra en un centro de maquinado
mediante computadora editar y simular los programas desarrollados.

¢ Procedimiento para hacer la compensaciéon de herramientas en el torno y centro de
maquinado.

¢ Disefia un programa con el lenguaje de programacién de PLC.

¢ Simulacion de programas de un PLC

9. Proyecto de asignatura

El objetivo del proyecto que planteé el docente que imparta esta asignatura, es demostrar
el desarrollo y alcance de la(s) competencia(s) de la asignatura, considerando las
siguientes fases:

¢ Fundamentacion: marco referencial (teérico, conceptual, contextual, legal) en el cual
se fundamenta el proyecto de acuerdo con un diagnéstico realizado, mismo que
permite a los estudiantes lograr la comprension de la realidad o situacion objeto de
estudio para definir un proceso de intervencion o hacer el disefio de un modelo.

e Planeacién: con base en el diagndstico en esta fase se realiza el disefio del proyecto
por parte de los estudiantes con asesoria del docente; implica planificar un proceso:
de intervencién empresarial, social o comunitario, el disefio de un modelo, entre otros,
segun el tipo de proyecto, las actividades a realizar los recursos requeridos y el
cronograma de trabajo.

e Ejecucion: consiste en el desarrollo de la planeacion del proyecto realizada por parte
de los estudiantes con asesoria del docente, es decir en la intervencién (social,
empresarial), o construccion del modelo propuesto segun el tipo de proyecto, es la
fase de mayor duracion que implica el desempefio de las competencias genéricas y
especificas a desarrollar.

e Evaluacion: es la fase final que aplica un juicio de valor en el contexto laboral-
profesion, social e investigativo, ésta se debe realizar a través del reconocimiento de
logros y aspectos a mejorar se estara promoviendo el concepto de “evaluacién para
la mejora continua”, la metacognicion, el desarrollo del pensamiento critico y reflexivo
en los estudiantes.
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10. Evaluacién por competencias

Instrumentos y herramientas sugeridas para evaluar las actividades de aprendizaje:

La evaluacion debe ser continua, formativa y cotidiana por lo que se debe considerar el
desempefio en cada una de las actividades de aprendizaje de competencias especificas
como genéricas, haciendo especial énfasis en:

e Evaluacién diagndstica.

¢ Reporte de investigacion sobre clasificacion de productos, compras, proveedores,
entre otros.

e Realizar equipos para discusiones grupales/debates, cuadros sinopticos,
exposiciones, mapas conceptuales, resumenes etc.

e Exé@menes escritos.

e Evaluacion de los reportes escritos y soluciones creativas encontradas durante el
desarrollo de las actividades.

e Presentacion ejecutiva del portafolio de evidencias: apuntes, tareas,
investigaciones, exadmenes, presentaciones, reporte de actividades en la
industria.

Lista de cotejo para trabajos de investigacion.

e Rubrica para la evaluacién de las practicas

11. Fuentes de informacién

¢ Manuales del CIM, Instituto Tecnolégico de la Laguna.

e Procesos de Manufactura, Editorial: M Graw Hill, Autor: H.S .Bawa.

e Tecnologia de las Maquinas Herramientas, Krar/Check, Editorial, Alfaomega

e Fundamentos de Manufactura Moderna, MikellP.Groover, Editorial. PrenticeMay

¢ Sistemas CAD/CAM/CAE, Disefio y Fabricacion porComputador, Morpin Poblet José
Editorial Marcombo.

e Procesos de fabricacion, Myron L. Begeman, B.H Amstead, editorial CECSA.

o Methodologies for Designing CIM, Dougmeints,G.,Vallespir,B.yChen,D.1995.
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