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Mensaje para los Maestros

El Modelo de la Educacién Media Superior Tecnolégica comprende y alienta continuamente un proceso de formacion humana en
todas las etapas de la vida, a la vez que faculta para responder por nuestros egresados como seres sociales, transformadores, con
destrezas adquiridas, creatividad, claridad de criterio y solidaridad. Asi mismo, se busca una mayor flexibilidad para el transito
dentro del sistema bachillerato tecnolégico e impulsar las oportunidades de calidad y pertinencia de los procesos educativos que se
desarrollan al interior de los planteles, en vinculacién estrecha con el medio social.

El presente programa tiene el proposito de orientar el trabajo docente en el componente de formacion profesional siguiendo una
estructura modular, ya que cada médulo se divide en submaodulos, los cuales especifican lo que el alumno sera capaz de realizar al
término de cada uno en sitios de insercién laboral.

Los mddulos de formacién profesional se elaboraron de acuerdo con los lineamientos establecidos por la Coordinacion Nacional de
los CECyTEs, en trabajos colegiados con docentes que cuentan con experiencia en el disefio y operacién de programas de
educacion basada en competencias.

En cada submédulo se presenta el desarrollo didactico, considerando los resultados de aprendizaje a lograr, las competencias a
desarrollar, las estrategias de aprendizaje, los recursos y materiales de apoyo, los criterios y las evidencias para realizar la
evaluacion.

En los resultados de aprendizaje y sitios de insercion laboral de cada médulo se presenta lo que el alumno sera capaz de hacer (los
aprendizajes demostrados a través de competencias) y el area en donde podra laborar.

En las estrategias de aprendizaje se consideran:

El encuadre grupal: proporciona al alumno la informacion relacionada con los contenidos y competencias a desarrollar, asi como los
criterios para la evaluacion de competencias.

La relacion con el entorno: son actividades que contextualizan el escenario y sitios de insercion donde el alumno desarrollara la
funcion laboral.

El desarrollo de las esferas de competencia: son actividades de solucion de problemas, demostracién de procedimientos técnicos,

busqueda de informacién con apoyo de las tecnologias de la informacién y comunicacion, investigacién de campo y bibliografica,
aplicacion de evaluaciones formativas y realimentacion.
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El cierre del submddulo: son actividades que sintetizan y realimentan el proceso de aprendizaje, ademas de evaluar las
competencias adquiridas.

Los recursos materiales de apoyo: son los medios necesarios para desarrollar y ejercitar la competencia.

La evaluacion de las competencias: proceso mediante el cual se verifica el aprendizaje de acuerdo a los resultados de evaluacién a
través de las evidencias de conocimiento, desemperio o producto.

En la evaluacion de competencias se consideran:

Las evidencias por desempefio: son las habilidades y destrezas que el alumno debera demostrar al realizar una actividad
relacionada con un resultado de aprendizaje o competencia a desarrollar.

Las evidencias por producto: son los productos tangibles que el alumno deberda entregar, como resultado de una actividad
relacionada con una competencia a desarrollar.

Las evidencias de conocimiento: son los aprendizajes que manifiestan los alumnos, producto de la aplicaciéon de un instrumento de
evaluacion.

Las evidencias de actitudes: Son los valores, actitudes y habitos que el alumno manifiesta al desarrollar una actividad.

Las fuentes de informacion: es una lista que constituye el acervo basico de consulta para el desarrollo de los contenidos del
submaodulo.

El glosario: es la lista de palabras técnicas con su respectiva definicion.

Cada docente podra establecer las actividades complementarias para lograr los resultados de aprendizaje de acuerdo con su
experiencia, asi como sugerencias y/o recomendaciones para la operacion del programa.
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Justificacion de la Carrera

El mundo globalizado exige a todos los paises se preparen para competir, México no es ajeno a esto, por lo que se prepara

con la adquisicién de nueva tecnologia y la capacitacion del personal para el manejo de la misma.

Las empresas que operan en nuestro pais cada dia mejoran sus procesos de produccién automatizandolos para poder ser
competitivos; desde la puerta de un supermercado, un elevador, equipo médico, pequenas lineas de ensamble, hasta las grandes

industrias como la automotriz, minera, eléctrica, aérea, petrolera, etc.

La carrera de técnico en mecatrénica brinda el personal capacitado en esas nuevas tecnologias a dichas empresas o
industrias, ya que cuenta con los conocimientos y habilidades que le permitiran un excelente desempefo del mantenimiento de
sistemas y equipos cada vez mas complejos que incluyen en su operacion la unidon sinérgica de areas como son: la programacion,

electricidad, electrdnica, mecanica, hidraulica, neumatica, robética entre otras (mecatrénica).
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SECRETARIA DE
EDUCACION
el PUBLICA

COORDINACION DE ORGANISMOS DESCENTRALIZADOS
ESTATALES DE CECyTEs

Estructura Curricular del Bachillerato

SUBSECRETARIA DE EDUCACION
MEDIA SUPERIOR

Tecnolégico en Mecatrénica Clave-TMT-04

CECYTEs

1er. 20. 3er. 40. 50. 60.
Semestre Semestre Semestre Semestre Semestre Semestre
Algebra Tﬁegr:::r::;r¥a Geometria Analitica Calculo Probabilidad y Estadistica Matematica Aplicada
4 horas 94 horas 4 horas 4 horas 5 horas 5 horas
Inglés | Inglés i Inglés Il Inglés IV Inglés V Optativa
3 horas 3 horas 3 horas 3 horas 5 horas 5 horas
Asignatura especifica del
Quimicall Quimicalll Biologia Fisical Fisica ll area propedéutica
4 horas 4 horas 4 horas 4 horas 4 horas correspondiente (1)
5 horas
Te?:]%l l?n?:csi g: & Lecturablf:lpreswn Ciencia, Tecnologia, Ecologia Ciencia, Tecnologia, Sociedad y As'%'::;ugfois(gz::g: el
y la Comunicacion y Escrita ll Socledz?‘gr\églores ! 4 horas Vzlﬁ:::;" correspondiente (2)
3 horas 4 horas 5 horas
Ciencia, Tecnologia, Médulo | Médulo I ) 3
Sociedad y Valores | | Diagnosticar circuitos| Elaborar piezas mecanicas Médulo IlI SR Y Lbeiley
4 horas J eléctricos y con ‘t)orno y fresa Manejar sistemas de Apl;ca: proce_sc:_sdde R Pl rr_latntemmlento
— electrénicos en convencional y de control control secuencial manutactura asistido por a sistemas
Lectura, Expresion |equipos mecatrénicos numérico 17 horas ETTENECIEE LTI
Oral y Escrita | 17 horas 17 horas 12 horas 12 horas
4 horas
COMPONENTE DE FORMACION COMPONENTE DE FORMACION COMPONENTE DE FORMACION PROFESIONAL
BASICA PROPEDEUTICA 1. 200 HORAS
1, 200 HORAS 480 HORAS ’

Temas de Fisica
Dibujo Técnico

(1)
]

Area Fisico — Matematicas

Administracién
Economia

Area Econémico — Administrativas

(1)
]

Area Quimico — Biol6gicas
Bioquimica
Biologia Contemporanea

(1)
]
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Estructura de la Carrera de Técnico en Mecatronica

Propésito de la Carrera:

Al término de la carrera el egresado sera capaz de realizar el mantenimiento a sistemas mecatronicos.

Perfil Profesional:

Al término de la carrera el egresado sera capaz de laborar en areas donde operen sistemas automatizados para la generacion
de productos y servicios.
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Modulos y Submaédulos de la Carrera de Técnico en Mecatronica

Duracion
Modulos Submoédulos Horas
Semana ezl
|.-Realizar  mantenimiento a  sistemas 9
0 l.-Diagnosticar circuitos eléctricos y | eléctricos y electronicos analégicos. 272
electronicos en equipos mecatronicos. Il.-Realizar mantenimiento a sistemas 8 Horas
electrénicos digitales.
Il.-Elaborar piezas mecanicas con torno y |.-Elaborar piezas mecanicas con tormo y 9
: .. fresadora convencionales. 272
3° | fresa convencional y de control humerico. - — —
Il.-Elaborar piezas mecanicas con maquinas 8 Horas
o de control numérico.
§ 4o | M-Manejar sistemas de control | |.-Manejar sistemas mecatronicos. 8 272
£ secuencial. |l.-Automatizar procesos por medio de PLC. 9 Horas
@ |.-Elaborar piezas mecanicas por medio de v
5o IV.-Aplicar procesos de manufactura| CAD/CAM. 192
asistido por computadora. Il.-Manipular ~ robots en  procesos de 5 Horas
manufactura integral.
[.-Realizar mantenimiento  predictivo y 4
6° V.-Realizar mantenimiento a sistemas | preventivo a sistemas mecatrénicos. 192
mecatronicos. ll.-Realizar mantenimiento  correctivo  a 8 Horas
sistemas mecatronicos.
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Resultados de Aprendizaje y Sitios de Insercion

Resultados de Aprendizaje

Sitios de Insercion

Modulo 1. Al término del mddulo el alumno sera capaz de:
Diagnosticar circuitos eléctricos y electronicos en equipos
mecatrdnicos.

Al término del médulo el alumno serd capaz de laborar en areas
que fabrican, ensamblan o comercializan productos utilizando
sistemas electrdnicos.

Modulo Il. Al término del médulo el alumno sera capaz de:
Elaborar piezas mecanicas con torno, fresa convencional y de
control numérico.

Al término del médulo el alumno serd capaz de laborar en areas
que utilizan en sus procesos de manufactura maquinas y
herramientas.

Modulo lll. Al término del moédulo el alumno sera capaz de:
Operar sistemas mecatronicos y automatizar procesos por
medio de PLC.

Al término del modulo el alumno sera capaz de laborar en areas
que utilicen sistemas automaticos de produccion.

Modulo IV. Al término del médulo el alumno sera capaz de:
Elaborar piezas mecanicas por medio de CAD/CAM vy
manipular robots en procesos de manufactura.

Al término del médulo el alumno serd capaz de laborar en areas
que tienen procesos de fabricacién o ensamble.

Modulo V. Al término del médulo el alumno sera capaz de:
Realizar mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo a
sistemas automatizados.

Al término del médulo el alumno serd capaz de laborar en areas
que operan sistemas automaticos.
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Programa de Estudio

Médulo Il Elaborar piezas mecanicas con torno y fresa Duracion 272 Horas
convencional y de control numérico.
Submédulo II | El@borar piezas mecanicas con maquinas de control Duracién 8 hrs/sem

numeérico.

Resultado de
Aprendizaje

Al terminar el submédulo el alumno sera capaz de realizar piezas mecdanicas utilizando maquinas de
control numérico.

Datos Generales

Competencias
a Desarrollar

1. Realizar el programa del maquinado de piezas mecénicas por control numerico.
2. Fabricar piezas mecénicas en centro de maquinado de control numérico.
3. Fabricar piezas mecénicas en torno de control numérico.

Estrategia de Aprendizaje

A) Encuadre grupal:
A través de una exposicion el maestro debera:

Presentar el submédulo.

Informar el contenido del submédulo.

Informar los resultados de aprendizaje.

Informar las competencias a desarrollar.

Informar sobre las evidencias de desempefio y producto esperadas.

Informar sobre los criterios e instrumentos de evaluacién.

Informar sobre las normas de competencia laboral.

Realizar un examen exploratorio.

Realizar una actividad donde el docente asegure la comprension del contenido del encuadre.
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Estrategia de Aprendizaje

B) Relacién con el entorno:
e El docente realizara visitas con los alumnos a empresas de servicios 0 manufactura en donde se pueda observar el proceso
de maquinado de piezas mecanicas utilizando maquinaria de control numérico.
C) Desarrollo de las esferas de competencia:

1. Realizar el programa del maquinado de piezas mecanicas por control numérico.

El docente disefara actividades y escenarios para que el alumno desarrolle:

Habilidades y destrezas para:
Simular el programa de control numérico.
Manejar lenguaje de control numérico.
Determinar si el dibujo o la pieza recibida esta de acuerdo con las instrucciones del procedimiento.
Determinar las medidas del producto estan de acuerdo con las especificaciones.
Realizar el programa de control numérico del producto de acuerdo con los estandares de especificacion.
Crear la libreria de herramientas de acuerdo con la geometria de la pieza.
Verificar la ruta de maquinado de acuerdo con la geometria de la pieza.
Verificar el programa de maquinado de acuerdo con la geometria de la pieza.

Conocimientos sobre:

Hojas de proceso.

Instrumentos de medicion.

Sistemas de unidades.

Tipos de herramientas.

Manejo de PC.

Software de simulacion (el que aplique).
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Estrategia de Aprendizaje

Actitudes:
e Orden.
e Limpieza.

¢ Responsabilidad.

El docente disefara una actividad para que el alumno demuestre la competencia: Realizar el programa del maquinado de piezas
mecanicas por control numeérico.

2. Fabricar piezas mecanicas en centro de maquinado de control numérico.

El docente disefiara actividades y escenarios para que el alumno desarrolle:

Habilidades y destrezas para:

Operar el centro de maquinado de control numérico.

Identificar las partes principales del centro de maquinado.

Revisar el centro de maquinado en condiciones de operacion.

Seleccionar la herramienta de sujecién de acuerdo con la geometria de la pieza.

Colocar en la bancada la herramienta de sujecidn y el sélido de acuerdo con la geometria de la pieza.
Seleccionar los instrumentos de medicién, las herramientas de corte de acuerdo al material y a las secuencias de
maquinado.

Realizar la puesta en marcha del centro de maquinado de acuerdo con el manual de operacion.

Montar la herramienta de corte de acuerdo con la secuencia de maquinado.

Insertar el programa en el controlador del centro de maquinado de acuerdo con las instrucciones del procedimiento.
Realizar los ajustes de compensaciones de posiciones de las herramientas (offset de altura).

Realizar los ajustes de compensaciones de geometria de las herramientas (offset de diametro).

Establecer el sistema de coordenadas.

Realizar la corrida de prueba en vacio.

Realizar la corrida del programa con material.

Verificar la pieza terminada de acuerdo con las especificaciones de disefio

Entregar pieza terminada limpia y libre de rebaba.

Aplicar los lineamientos de seguridad e higiene durante el maquinado.
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Estrategia de Aprendizaje

Conocimientos sobre:

Hojas de proceso.

Instrumentos de medicion.

Sistemas de unidades.

Tipos de herramientas de corte.

Partes principales del centro de maquinado.

Actitudes:
e Limpieza.
e Orden.
e Responsabilidad.

El docente disefiara actividades para que el alumno demuestre la competencia: Fabricar piezas mecanicas en centro de
maquinado de control numérico.

3. Fabricar piezas mecanicas en torno de control numérico.

El docente disefara actividades y escenarios para que el alumno desarrolle:

Habilidades y destrezas para :

Operar el centro de maquinado de control numérico.

Identificar las partes principales del torno de control numérico.

Revisar el torno de control numérico en condiciones de operacion.

Seleccionar la herramienta de sujecién de acuerdo con la geometria de la pieza.

Colocar en el cabezal la herramienta de sujecién y el s6lido de acuerdo con la geometria de la pieza.

Seleccionar los instrumentos de medicién, las herramientas de corte de acuerdo al material y a las secuencias de
maquinado.

Realizar la puesta en marcha del torno de control numérico de acuerdo con el manual de operacién.

Montar las herramientas de corte de acuerdo con las secuencias de maquinado.

Insertar el programa en el controlador del torno de control numérico de acuerdo con las instrucciones del procedimiento.
Realizar los ajustes de compensaciones de posiciones de las herramientas.

Realizar los ajustes de compensaciones de geometria de las herramientas (offset de diametro).

Establecer el sistema de coordenadas.
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Estrategia de Aprendizaje

Realizar la corrida de prueba en vacio.

Realizar la corrida del programa con material.

Verificar la pieza terminada de acuerdo con las especificaciones de disefio
Entregar pieza terminada limpia y libre de rebaba.

Aplicar los lineamientos de seguridad e higiene durante el maquinado.

Conocimientos sobre:

Hojas de proceso.

Instrumentos de medicién.

Sistemas de unidades.

Tipos de herramientas de corte.

Partes principales del torno de control numérico.

Actitudes:
e Limpieza.
e Orden.
¢ Responsabilidad.

El docente disefiara actividades para que el alumno demuestre la competencia: Fabricar piezas mecanicas en torno de
control numérico.

D) Cierre del submédulo:
¢ Realimentacion a los alumnos sobre las diferentes actividades realizadas en las practicas.
e Realizar una actividad integradora en donde ensamble piezas maquinadas en torno y/o centro de maquinado de CN, por
equipos y de forma individual donde el alumno demuestre todas las capacidades del submédulo.
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Estrategia de Aprendizaje

E) Recursos materiales de apoyo:

Caja portaherramientas.

Torno de control numérico.

Centro de maquinado de control numérico.

Kit de herramientas de corte y sujecion para el centro de maquinado de CN especifico.
Kit de herramientas de corte y sujecion para el torno de CN especifico.
Prensa especifica para el centro de maquinado especifico.
Calibrador vernier 0-150mm.

Micrometro de exteriores 0-25mm LEG 0.01mm.
Micrometro de exteriores 25-50mm LEG 0.01mm.
Micrometro de exteriores 50-75mm LEG 0.01mm.
Micrometro de exteriores 75-100mm LEG 0.01mm.
Micrémetro de profundidades 0-75mm LEG 0.01mm.
Micrémetro de interiores de 5 -30 mm LEG 0.01 mm.
Micrémetro de interiores de 25 -50 mm LEG 0.01 mm.
Escuadra de espaldén de 75x100mm.

Regla escala metalica de 150mm.

Juego de paralelas (diversas medidas).

Base magnética.

Indicador de caratula tipo vastago.

Martillo de plastico.

Martillo de bronce.

Juego de limas.

Boquillas para fresadora (6, 10, 12, 16, 20 o las aplicables).
Llave de nariz.

Llave para prensa tipo dado.

Llave combinada dado y espafnola 19mm (o la aplicable).
Martillo de acero.

Calibrador de espesores.

Péagina 17 de 22




Estrategia de Aprendizaje

Calibrador de alturas.

Mesa de calibracién.

Lentes de seguridad.

Rayador.

Desarmadores plano y de cruz (diferentes medidas)
Calzas angulares para prensa.
Calza redonda de bronce 10 mm.
Brochas.

Brocha de ixtle.

Aceitera.

Juego de llaves allen.
Flexémetros.
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Evaluacion de Competencias

Actividad: El alumno en forma individual realizara piezas mecanicas utilizando torno y centro de maquinado de control numérico.

Evidencias por desempeino 30%:
1. El programa del maquinado de piezas mecanicas por control numérico realizado.

2. Las piezas mecanicas en centro de maquinado de control numérico fabricadas.
3. Las piezas mecanicas en torno de control numeérico fabricadas.

Evidencias por producto 60%:
1. El programa del maquinado de piezas mecanicas por control numérico realizado.

2. Las piezas mecanicas en centro de maquinado de control numérico fabricadas.
3. Las piezas mecanicas en torno de control numérico fabricadas.

Evidencias de conocimientos 0%:

Evidencias de actitudes 10%:
Responsabilidad:

Evidencias por desempefio.
1. El programa de maquinado de piezas mecanicas por control numeérico realizado.

2. Las piezas mecanicas en centro de maquinado de control numérico fabricadas.
3. Las piezas mecanicas en torno de control numeérico fabricadas.

Limpieza:

Evidencias por producto.
1. El programa de maquinado de piezas mecanicas por control numeérico realizado.
2. Las piezas mecanicas en centro de maquinado de control numérico fabricadas.
3. Las piezas mecanicas en torno de control numeérico fabricadas.

Orden:

Evidencias por desempefio.
1. El programa de maquinado de piezas mecanicas por control numeérico realizado.

2. Las piezas mecanicas en centro de maquinado de control numérico fabricadas.
3. Las piezas mecanicas en torno de control numeérico fabricadas.
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Glosario

ABRASIVO: Sustancia de dureza que reducida a polvo sirve para afinar superficies de los cuerpos.
ACABADO: Mecanizado perfecto.

ADHERENCIA: Accion y efecto de adherir o pegarse una cosa con otra.
ANTISEPTICO: Que evita la putrefaccion.

BASTO: Sin pulimento.

BRIDAS: Elemento de agarre.

CHUCK: Parte del torno donde se fijo la pieza.

CORINDON: Abrasivo artificial.

CROAQUIS: Dibujo hecho a pulso.

ENSAMBLE: Unir piezas encajadas una en otra.

LISAS: Pulidas.

MECANIZAR: Trabajo de arrancar viruta.

PINZAS AJUSTABLES: Parte de agarre de una maquina.

PLATO MAGNETICO: Elemento de sujecion de la rectificadora.
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Glosario

PRENSA: Elemento de sujecion.

PRECISION: Exactitud al mecanizar.

PULIDAS: Terminado que se le hace a los metales.

ROZAMIENTO O FRICCION: Pasar una cosa frotando la superficie de otra.

ASERRIN: Conjunto de particulas que se desprenden de la madera u otro material que se cierra.
SUJECION: Fijar una pieza.

TAMIZ: Cedazo muy fino.

TENAZ: Que opone mucha resistencia a romperse o deformarse.

VIRUTA: Hoja delgada sacada con la herramienta de corte al mecanizar una pieza metalica.
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