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1. Breve descripcion
Esta asignatura esta incluida en el area de Materiales y Manufactura. Se considera una introduccién al
estudio de los diferentes procesos de manufactura, la metrologia dimensional basica asi como la obtencion
de piezas por arranque de materiales.

2. Objetivos
Lograr que el estudiante esté en capacidad seleccionar, implementar y dirigir procesos de manufactura
industrial amigables con el medio ambiente, de piezas o elementos, teniendo en cuenta la materia prima y
los requisitos industriales, para suplir las necesidades de la sociedad, con criterios de calidad y economia.
Correspondencia con los objetivos del programa:

« Preparar profesionales con una sélida formacion en los conceptos, en la l6gica, en los métodos y la teoria
disciplinaria y profesional.

» Formar profesionales que actlen integralmente, tanto en su ejercicio profesional como en su tiempo libre,
y que busquen desarrollar su potencial.

« Formar profesionales con las competencias genéricas y disciplinares, de tal manera que éstas le permitan
desempefiarse con idoneidad en diferentes contextos, bajo principios éticos y morales, con compromiso y
responsabilidad econdmica, social y ambiental, promoviendo el desarrollo sostenible del pais y de la
comunidad.

3. Resultados de aprendizaje de asignatura

Competencias especificas:

1. Conocer los conceptos basicos de la manufactura y su contexto en la historia de la humanidad.

2. ldentificar y manejar correctamente instrumentos y aparatos de medicion dimensional.

3. Conocer y aplicar los conceptos de ajustes y tolerancias en la fabricacion y ensamble de elementos
mecanicos.

4. ldentificar y clasificar los diferentes procesos de manufactura (procesos convencionales y no
convencionales).

5. Seleccionar e implementar procesos de manufactura industrial de piezas o elementos, teniendo en cuenta
la materia prima y los requisitos industriales, para suplir las necesidades de la sociedad, con criterios de
calidad y economia, para obtener la funcionalidad segun las especificaciones del disefio.

6. Utilizar las herramientas y equipos de torneado, taladrado y limado para la fabricacién de elementos
mecanicos.

7. Observar y aplicar las normas y especificaciones nacionales e internacionales relacionadas con el
tratamiento adecuado de las materias primas, los productos terminados, asi como materiales residuales
generados en los procesos de manufactura.

8. Aplicar normas de seguridad industrial y salud en el trabajo.

Otras competencias por formar:

1. Utilizar los sistemas de unidades y las unidades de medida propias del campo de la ingenieria.

2. Demostrar habilidades para comunicarse adecuadamente de manera oral y escrita en la lengua nativa y en
una segunda lengua.

3. Trabajar en equipos disciplinarios, interdisciplinarios y multiculturales en contextos nacionales e
internacionales

4. Contenido

4.1 Capitulo 1: Generalidades®® (2 h)




Definicion e historia. Definicion de manufactura, la manufactura como proceso tecnol6gico y como
proceso econémico, historia de la manufactura, clasificacién de la industria manufacturera, productos
manufacturados, cantidad de produccion y variedad de productos.

4.2 Capitulo 2: Procesos De Manufactural®568l (18 h)
Clasificacion de los procesos de manufactura. Operaciones de procesamiento y operaciones de
ensamble. Materias primas y materiales de ingenieria, estados de suministro y clasificacion (normas
AISI/SAE, ASTM, DIN, JIS, BS, otras).
Operaciones de proceso. Procesos de formado (deformacion plastica, remocion de material,
fundicion, abrasion). Operaciones de procesamiento de superficies (Limpieza y tratamiento de
superficies, recubrimientos y procesos de deposicion). Procesos para cambio de propiedades
mecanicas (tratamientos térmicos). Procesos no convencionales para dar forma a los materiales
(electroerosionado, ultrasonido, procesos asistidos, manufactura aditiva)
Operaciones de ensamble. Procesos de unién permanente (soldadura), definicion, clasificacion de los
procesos de soldadura (soldadura fuerte y soldadura blanda), procesos de soldadura, simbologia, tipo
de equipos, normas de seguridad, control de calidad de los sistemas soldados (inspeccion, calificacion
y certificacién). Ensamble mecanico, tipos de unién (roscadas, soldadas o remachadas).

4.3 Capitulo 3: Metrologia Dimensional Basical®* (12 h)
Sistemas de unidades. Sistema Internacional de unidades, sistema inglés de unidades. Unidades de
longitud y unidades angulares.
Tratamiento de datos y resultados de la medicién. Concepto del error en la medicién, fuentes de error
en la medicién de longitudes, tratamiento estadistico de los datos (desviacion estandar, media).
Instrumentos de medicion de longitudes. Tipos y clasificacion de instrumentos de medicion de
longitudes (lineales y angulares), instrumentos de medicion directa (a trazos o divisiones, tornillos o
cabezas micrométricas, a dimensién fija), instrumentos de medicion indirecta (comparativa,
trigonométrica y relativa), maquinas de medicion por coordenadas, instrumentos con medida fija
(bloques patron, calibres pasa no pasa, galgas), medicion por vision y laser.
Manejo y lectura del pie de rey, tornillo micrométrico y comparador de caratula. Caracteristicas
(rango, campo, resolucién y apreciacion). Pie de rey, caracteristicas, partes y manejo. Tornillo
micrométrico, caracteristicas, partes y manejo. Comparador de caratula, caracteristicas, partes y
manejo.
Trazado y corte. Tipos y clasificacién de instrumentos para trazado y corte, normas de seguridad.
Fundamentos de ajustes y tolerancias. Conceptos de ajuste y tolerancia. Tipos de ajustes, manejo de
tablas. Rugosidad de superficie.

4.4 Capitulo 4: Maquinado De Piezas En El Taladro**! (5 h)
El Taladro. Principio de operacién y campo de aplicacion. Diferentes tipos de taladros. Esquema
cinematico. Partes principales. Aditamentos para el aseguramiento de las piezas en los taladros.
Caracteristicas o parametros principales de un taladro.
Técnicas operativas del taladro. Normas de seguridad. Encendido, regulacién de velocidad, avance,
refrigeracién, montaje de piezas y de herramientas.
Operaciones basicas. Centrado, perforado, escariado, roscado interior, abocardado, avellanado.

4.5 Capitulo 5: Maquinado De Piezas En El Torno*®! (20 h)
El Torno. Principio de operacion y campo de aplicacion. Diferentes tipos de tornos. Esquema
cinematico. Partes principales. Aditamentos para el aseguramiento de las piezas en los tornos.
Caracteristicas o parametros principales de un torno para su seleccion (radio de volteo sobre bancada,
distancia entre puntas, bancada, didmetro sobre escote, etc.).
Técnicas operativas del torno. Normas de seguridad. Encendido, regulacion de velocidad, avance,
profundidad de pasada, refrigeracién, montaje de piezas y de herramientas.
Operaciones basicas. Cilindrado, refrentado, conificado, ranurado, perforado, moleteado y roscado,
tipos de roscado, puesta a punto de tornos.

4.6 Capitulo 6: Cepillado De Piezas™™® (3 h)




El Cepillado. Principio de operacion y campo de aplicacion. Mortajado, limadora y cepillo de puente.
Esquema cinematico. Partes principales. Aditamentos para el aseguramiento de las piezas en la
limadora. Caracteristicas o parametros principales de una limadora.

Técnicas operativas de la limadora. Normas de seguridad. Encendido, regulacion de velocidad,
avance, refrigeracion, montaje de piezas y de herramientas.

Operaciones basicas. Mortajado y cepillado.

5. Recursos
Recursos:
1. Taller de maquinas herramienta y soldadura.
2. Video beam y recursos audiovisuales.
3. Materiales metalicos (acero, laton, aluminio).
4. Herramientas de corte diversas.
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6. Actividades

= Laasignatura tendréa un desarrollo teérico practico. Teoria: Exposicion magistral por parte del profesor
y solucion de problemas de ejemplo en clase. Planteamiento, analisis y solucion de problemas en forma
dirigida.

= Préctica: Se realizaran practicas en el Taller de Maquinas Herramienta de la Facultad de Ingenieria
Mecénica. Se llevara a cabo a través de trabajo independiente del alumno con asesoria personalizada
del profesor, utilizacion de fichas de trabajo, dirigidas y orientadas por el profesor. Si es posible se
realizarén visitas técnicas.

7. Trabajos en laboratorio y proyectos
Como précticas se desarrollan las siguientes: Pieza donde se evidencie la union de dos metales mediante la
aplicacion adecuada de uno o varios procesos de soldadura. Pieza mecanizada donde se evidencie que el
estudiante es capaz de realizar operaciones basicas de torneado.

8. Meétodos de enseflanza-aprendizaje
Se usaran metodologias activas de aprendizaje y proyectos. Se hara énfasis no sé6lo en la aplicacion de la teoria
y las ecuaciones, sino también en el entendimiento y aplicacién de los conceptos en la resolucién de problemas.

9. Evaluacion

De producto (15%): Pieza donde se evidencie la unién de dos metales mediante la aplicacion procesos de
soldadura. Informe escrito donde el estudiante evidencie el levantamiento de especificaciones dimensionales de
una pieza suministrada por el docente. Pieza mecanizada donde se evidencie que el estudiante es capaz de
realizar operaciones basicas de torneado.

De desempefio (25%): Listas de chequeo donde se evidencie que el estudiante selecciona el proceso y
procedimiento de soldadura, equipo y material de aporte adecuado, pone a punto los equipos, prepara el material
base de acuerdo al proceso, utiliza elementos de proteccion y aplica normas de seguridad, realiza tratamiento
post aplicacion de la soldadura. Prueba donde el estudiante demuestre la competencia para seleccionar y manejar
instrumentos de medicion de forma adecuada, acorde a la geometria, tamafio de la pieza. Listas de chequeo
donde se evidencie que el estudiante selecciona y opera la maquina herramienta, sus herramientas de corte y
accesorios adecuados al tipo de mecanizado a ejecutar, acorde a las especificaciones del producto a fabricar.
De conocimiento: (60%) Evidencia de conocimiento: tres (3) exdmenes parciales 20% cada uno, con los que se
evalle la idoneidad con la cual se ejecutan las competencias del PF. Estas evaluaciones estaran disefiadas
teniendo en cuenta las competencias, los criterios de desempefio, el rango de aplicacion y los saberes esenciales.




