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Resumen

El trabajo que a continuacién se presenta, no solo
surge como una inquietud docente del lugar donde se
labora; Universidad Tecnol6gica del Suroeste de
Gto. (UTSOE), en el &rea de mecatrénica y
mantenimiento industrial, sino como una necesidad
generada por la evolucién tecnolégica en que
vivimos actualmente, y de la forma como el docente
tradicional visualiza la ensefianza.

La creacion de las Universidades Tecnoldgicas
(UT’S) responden a la finalidad de ser centros
educativos donde se maneje el modelo 70-30, es
decir, la imparticion de un 70% de la carga
académica como préctica y un 30% como teoria. El
enfoque préactico de los estudiantes nace como una
exigencia por egresar educandos con mayores
habilidades operativas en los diferentes equipos
(maquinas-herramientas), que la industria moderna
demanda para su operacion, con la finalidad de
asimilar la tecnologia y como consecuencia generar
desarrollo e innovacién tecnolégica.

La problematica se centra ademas en la existencia de
deficiencias operativas en la ensefianza, manejo y
aprovechamiento de algunos equipos dispuestos en
los talleres, tal es el caso de los centros de
maquinado operados por control numérico (CNC),
provistos en el Laboratorio de Gestion de la
Produccion (LGP), que complementan el 70% del
aspecto practico de temas como el de Manufactura
Asistida por Computadora (CAM), Disefio Asistido
por Computadora (CAD), Automatizacion etc.

Por otro lado, resulta de vital importancia emprender
un estudio a fondo en el sector productivo de la
regién para conocer de la manera mas directa y
objetiva, cual es el perfil real demandado por la
industria manufacturera, en lo que se refiere a
educandos egresados de instituciones pertenecientes
al sistema de UT'S.
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Objetivo general

Desarrollar una metodologia basada en el Circulo de
Deming, que permita un mejor aprovechamiento de
los equipos de CNC en los laboratorios de Gestion de
la Produccién, considerando las demandas reales del
sector industrial, a través de la aplicacion de la
manufactura asistida por computadora.

Metodologia

Para la programacion de practicas en el taller pesado
de mecanica referente a la asignatura de Materiales y
Procesos de Manufactura Il, bajo el principio de
Mejora Continua, se consideraron los siguientes
aspectos:
1) El principio que rige la programaciéon de
practicas en el LGP para la materia en
cuestién; es el Circulo de Deming (circulo de
la calidad: planear, hacer, verificar y actuar).
En el estudio se consideraron dos grupos de
la carrera de mecéanica. Al grupo A se le
aplicaron las practicas bajo la metodologia
propuesta, y el grupo B quien Gnicamente
fungié como “testigo”.
Las practicas consideradas durante el ciclo
escolar enero-mayo del afio en curso, fueron
cuatro, y estan orientadas segun las demandas
reales del sector industrial.
Los educandos de ambos grupos realizaron
las mismas précticas, el mismo cuatrimestre y
bajo la tutela del mismo docente.
Ademés de las cuatro practicas bajo la
metodologia propuesta, se elaboré un
formato de practicas para el docente.
El formato de la metodologia permite la
autoevaluacion exhaustiva de las practicas
tanto del docente como del educando.
Se realizd un estudio en las empresas de la
regibn que cuentan con  equipos
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manipulados por CNC, con la finalidad de
conocer las demandas reales en cuanto a
perfil del egresado se refiere.

Resultados del trabajo

A continuacion se presentan los resultados sobre el
aprovechamiento de los dos grupos A y B, de las
practicas efectuadas en el ciclo enero-mayo
correspondiente a la asignatura de Manufactura II.

Practicas Grupo A

275
prcd

Como se puede apreciar en el grafico, el grupo A
obtuvo en promedio calificacion aprobatoria en las
cuatro practicas programadas durante el cuatrimestre
bajo la metodologia expuesta, lo cual contribuy6 de
manera significativa en la acreditacion de la
asignatura, pues la calificacion de las précticas
representa el 50% del total de la calificacion final en
cada parcial.

Préacticas Grupo B

75,
28%

El segundo grafico correspondiente a las
calificaciones del grupo B (piloto), muestra tres
calificaciones de las practicas de laboratorio como
reprobatorias, y solamente la del tercer parcial como
acreditada, sin lugar a dudas se puede percibir la
falta de aplicacion de las cuatro practicas bajo la
metodologia expuesta en aras de lograr un mayor
aprovechamiento de las mismas.

En lo que se refiere al ndimero de alumnos
reprobados en la asignatura fue de un 76% para el
grupo B, mientras que del grupo A representd el
37.5%. Con ello se puede concluir que la aplicacion
de la metodologia en la proyeccion de précticas de
laboratorio (taller), puede ser una herramienta
valiosa que contribuya al logro de los objetivos
trazados de una manera mas eficiente, incluso que
tenga efecto en el abatimiento de los indices de
reprobacion. Adn cuando la metodologia es funcion
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operativa del docente, no se debe dejar de lado la
valiosisima participacién de la Direccion.

Se debe tomar en cuenta principalmente que para
lograr la disposicion de practicas de laboratorio bajo
esta metodologia, la direccion debera estar dispuesta
y convencida, pero sobre todo comprometida en la
necesidad de implementar metodologias o
herramientas que garantizan su efectividad a través
de la filosofia de mejora permanente.

Consideraciones finales sobre el perfil del TSU

En este punto se recopila un resumen de la
informacién sobre el perfil deseable del TSU en
mecatrénica por parte del sector industrial de la
region, ver figura 1.

a).- Descripcion de componentes (estructura) de las
maquinas CNC.

b).- Conocimiento del mantenimiento auténomo y
operacion de maquinas CNC.

c).- Seleccidn y disefio de herramientas de corte.

d).- Habilidades matematicas (algebra, trigonometria
y geometria).

e).- Conocimientos basicos de programacién en
CNC (manejo de software CAD, CAM).

f)- Uso de instrumentos de medicion vy
conocimientos de metrologia.
g).- Interpretacion de planos.
h).- Seguridad.
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d 5% 10% aa
L mb

5%, 40%
ac

od
me
O otros

c
10%

30%

Figura 1 Grafico sobre el perfil demandado del
egresado.

Como se puede constatar en el grafico sobre el perfil
del TSU en mecatronica, cinco de las ocho
caracteristicas deseables, fueron las de mayor
recomendacién, sin que ello quiera decir que las
Gltimas tres de la lista no se deban estudiar y
considerar en la programacion de préacticas.

El perfil sobre el conocimiento de componentes

(estructura) de las maquinas por CNC, responde a la
necesidad imperante por parte del empleador, dado

Instituto Tecnolégico de Veracruz



8° Congreso Nacional de Mecatronica
Noviembre 26 y 27, 2009. Veracruz, Veracruz.

que los futuros operarios deberian conocer los
aspectos basicos de los componentes mecanicos,
eléctricos, accionamiento y control, asi como de los
estructurales. Ademas, esta informacion
complement6 la planeacion y proyeccién objetiva de
las préacticas a través de la metodologia propuesta.
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