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La asignatura de Manufactura Integrada es una culminacién de la integracién de conocimientos adquiridos a lo largo del plan de
estudios de la carrera de Ingenieria Industrial, ya que un sistema de manufactura engloba un drea de accidn primordial en el
Ingeniero Industrial. Siendo una asignatura opcional en la etapa Terminal del drea de manufactura, se hace hincapié a la
integracién de sistemas aufomatizades. Dado lo anterior se relaciona ampliamente con las asignaturas de Automatizacion y
Control, Robdtica y Manufactura Asistida por Computadora.

En esta asignatura el alumno adquirird conocimientos tedricos y prdcticos para la formacién de sistemas automatizados
controlados por medio de Controladores Ldgicos Programables, considerando la integracién de los diferentes aspectos
involucrados en un sistema de manufactura integrada, tales como infraestructura, comunicacidn y control.

Se desarrollan habilidades de razonamiento légico asi como actitudes de creatividad, innovacién y trabajo en equipo.

| Diseflar sistemas de manufactura automatizados controlados por “Controladores Légicos Programables”,

i; integracién de los aspectos involucrados en un sistema de manufactura integrada, para la aplicacién actualizada de tecnologias
en la industria actual enfatizando en la innovacidn y creatividad de las mismas.

Elaborar sistemas automatizados al seleccionar y justificar los elementos involucrados del sistema tales como tecnologias de
transporte, identificacidn, inspeccién y comunicacién; controlar el sistema a través de tecnologia de controladores e integrar
todos estos elementos utilizando redes de comunicacién e interfaces.




UNIDAD I.
INTRODUCCION A MANUFACTURA INTEGRADA POR COMPUTADORA

Competencia i

Explicar en que consiste la Manufactura Integrada por Computadora, analizando sus origenes y evolucidn, para comprender su
alcance y el desarrollo del curso con interés y participacién activa.

La evidencia de desempefio se presentard en el examen escrito asi como en su participacién en clase,

CONTENIDO
1.1 Concepto de Manufactura Integrada por Computadora

1.1 La rueda de Manufactura Integrada por Computadora
1.2 Antecedentes y evolucién de CIM

1.3 Beneficios de Manufactura Integrada por Computadora




UNIDAD II.
TECNOLOGIAS DE DISENO DE PRODUCTOS EN MANUFACTURA INTEGRADA POR COMPUTADORA

Competencia II

Explicar la importancia de utilizar tecnologias de apoyo en el disefio de productos en sistemas de manufactura integrada
mediante la identificacién de tecnologias modernas en disefio, su aplicacién y beneficio para incrementar la optimizacién del

sistema con una actitud de mejora en la reduccién de tiempos en el desarrollo de productos.

La evidencia de desempefio se presentard en el examen escrito asi como en su participacién en clase.

CONTENIDO
2.1 Disefio para manufactura o Ingenieria concurrente
2.1.1 Definicidn de Disefio para Manufactura
2.1.2 Beneficios de Disefio para Manufactura
2.1.3 Guia para implementar Diseflo para Manufactura
2.2 Ingenieria Asistida por Computadora
2.3 Prototipos Rdpidos
2.3.1 Descripcién de Prototipos Répidos
2.3.2 Tecnologias de Prototipos Rdpidos
2.4 Otras tecnologias de apoyo en el disefio de productos
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UNIDAD III.

INFRAESTRUCTURA EN SISTEMAS DE MANUFACTURA INTEGRADA POR COMPUTADORA
Competencia TII

Seleccionar la infraestructura adecuada para conformar el disefio de sistemas de manufactura basdndose en la investigacién de las diferentes
tecnologias ofrecidas actualmente en el mercado asi como identificando sus caracteristicas con una disposicién abierta a la bisqueda de informacién.
La evidencia de desempefio serd el desarrollo de investigacién de un tema de infraestructura y la exposicién grupal de ese tema.

CONTENIDO

3.1 Tecnologias para el manejo de material
3.1.1 Sistemas de transferencia automatizados

3.1.2 Sistemas de almacenaje y recuperacién automdticos (AS/RS)
3.1.3 Robots

3.14 Actuadores neumdticos
3.1.3 Otras tecnologias de manejo de materiales
3.2 Tecnologias para la identificacion de materiales en el proceso de manufactura
3.2.1 Tecnologias para la captura automdtica de datos (ADC)
3.2.2 Tecnologla de cédigo de barras
3.2.3 Otras tecnologias para la identificacién de materiales
3.3 Tecnologias de Inspeccién
3.3.1 Mdquinas de Medicién por Coordenadas (CMM)
3.3.2 Sistemas de visién de mdquinas
3.3.3 Otros sistemas de inspeccién
3.4 Tecnologias de planeacién de procesos y produccién
3.4.1 Planeacidn de procesos asistido por computadora
3.4.2 Planeacién de ensamble asistido por computadora
3.4.3 Sistemas para la planeacién y control de la produccién y matericles




UNIDAD IV.
AUTOMATIZACION UTILIZANDO CONTROLADORES LOGICOS PROGRAMABLES

Competencia IV

Programar sistemas automatizados utilizando Controladores Légicos Programables para el control automdtico y flexible de sistemas de manufactura con

actitud responsable en el manejo del equipo.

La evidencia de desempefio se presentard a través de un examen escrito asi como su participacién en el desarrollo de las prdcticas de laboratorio.

CONTENIDO
4.1 Introduccién a Controladores légicos programables (PLCs)
4.1.1 Descripcidn de un PLC
412 Antecedentes y beneficios de los PLCs
4.1.3 Componentes de un PLC
4.1.4 Funcionamiento de un PLC
4.1.5 Caracteristicas de un PLC
4.2 Fundamentos para la Programacién de PLCs
4.2.1 Lenguajes de programacion de PLCs
4.2 2 Identificacién de dispositivos de entrada y salida
4.2.3 Direcciones de entradas y salidas digitales y analégicas
4.2 4 Légica del lenguaje de programacién
4.3 Comandos de programacion
4.3.1 Consulta del estado de las entradas
4.3.2 Activacién y desactivacién de sefiales para actuadores
4.3.3 Bandera inicial
4.3 4 Temporizadores
4.3.5 Contadores
4.3.6 Registros
4.3.7 Banderas
4.3.8 Subprogramas
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UNIDAD V.
COMUNICACIONES INDUSTRIALES

Competencia V

Explicar el funcionamiento de comunicaciones industriales para la integracién de sistemas automatizados, utilizando redes
industriales e interfaces en sistemas automatizados teniendo presente una visién integral.

La evidencia de desempefio se presentard en el examen escrito asi como en su participacién en clase y laboratorio.

CONTENIDO
5.1 Redes industriales

5.1.1 Introduccidn a redes de comunicacién

5.1.2 Caracteristicas de las redes de comunicacidn

5.1.3 Introduccién a redes industriales

5.1.4 Descripcion de redes industriales en el mercado
5.2 Otros tipos de comunicacién

5.2.1 Comunicacién DNC

5.2.2 Introduccidn a otras tecnologias de comunicacidn utilizadas en la industria
5.3 Sistemas SCADA (Sistemas de control supervisado y adquisicién de datos)

5.3.1 Descripcidn de sistemas SCADA

5.3.2 Aplicacién de sistemas SCADA

5.3.3 Beneficios de sistemas SCADA
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'UNIDAD VI.
SISTEMAS DE MANUFACTURA FLEXIBLE

Competencia VI

Diseflar sistemas de manufactura flexible considerando los puntes aprendidos en las unidades anteriores, asi como la
informacién complementaria de esta unidad para consolidar los conocimientos y habilidades adquiridas a lo largo del curso con
una actitud proactiva en el desarrollo de proyectos.

La evidencia de desempefio se presentard con el desarrollo de un proyecto el cual consistird en el disefio de un sistema de
manufactura automatizado.

CONTENIDO
6.1 Introduccion
6.1.1 Descripcidn de sistemas de manufactura flexible
6.1.2 Descripcidn de celdas de manufactura flexible
6.1.3 Beneficios
6.2 Disefio de celdas de manufactura flexible
6.3 Implementacién de celdas de manufactura flexible




1 Direcciones

2
Comandos
bdsicos

3
Bandera
Inicial

4
Temporizado
res

5
Contadores

6
Registros

Determinar direcciones de entrada y salida
en linea utilizande un PLC para poder hacer
referencias de estas en el programa con
actitud responsable al cuidado del equipo.

Elaborar programas en PLC utilizando los

comandos bdsicos para visualizar el
funcionamiento del PLC de manera
responsable.

Elaborar programas en PLC utilizando el
comando de Bandera inicial para o
realizacién de acciones al encender el PLC
participando de manera activa,

Elaborar programas en PLC utilizando
temporizadores para inciuir esperas en un
praceso automatizado participande de
manera activa.

Elaborar programas en PLC utilizando
contadores para incluir secuencias
repetitivas definidas en un proceso
automatizado participando de manera
activa.

Elaberar programas en PLC utilizando
registros y sensores analdgicos para
almacenar informacién tal como la del tipo
analdgica participando de manera activa,

Identificar n‘trada salidas de un |

PLC.

Identificar direcciones de entrada y
salida.

Elaborar un programa de secuencia
bdsico utilizande un PLC,

Utilizacién de bandera inicial en un
sistema controlado por PLC,

Utilizacién de temporizadores en un
sistema controlado por PLC.

Utilizacién de Contadores en un
sistema controlade por PLC.

Utilizacién de Registros y sensores
analégices en un sistema controlade
por PLC.

Computadora

Sistema CIM
Computadora

Sistema CIM
Computadora

Sistema CIM
Computadora

Sistema CIM
Computadora

Sistema CIM
Computadora

2 Hrs

2 Hrs

2 Hrs

2 Hrs

2 Hrs
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7
Banderas

8
Subprogra
mas

9
Estaciones
de CIM

10
Comunicaci
én
industrial

11
SCADA

Elaborar programas en PLC utilizando
Banderas para memorizar informacidn de
estades en un proceso automatizado
participando de manera activa.

Eiaborar programas en PLC utilizando
subprogramas para administrar en forma
integrada varios programas en sistemas
extensos o complejos de programacidn,
participando de manera activa,

Elaborar programas en PLC utilizando
estaciones de un sistema de Manufactura
Integrada participando de manera proactiva.
Identificar las diferentes formas de
comunicacidn entre controladores utilizando
dispositivos de comunicacin para seleccionar
el sistema de comunicacién mds apropiado de
manera responsable.

Aplicar la funcidn de un sistema SCADA
utilizando un sistema de Manufactura
Integrada para conocer sus capacidades de
control supervisade de manera responsable.

Utilizacidn de Banderas en un sistema
controlade por PLC

Utilizacidn de Subprogramas en un
sistema controlado por PLC.

Programacion de sistemas indicados
por el instructor.

Identificacidn de  comunicaciones
industriales en un sistema CIM.

Utilizacién de un sistema SCADA para
el monitoreo e integracién de
estaciones automatizadas,

Sistema CTM
Computadora

Sistema CIM
Computadora

Sistema CIM
Computadora

Sistema CTM
Computadora

Sistema CIM
Computadora

2 Hrs

4 Hrg

4 Hrs

4 Hrs




Criterios de acreditacién
Cumplir con un minimo del BO% de asistencia tanto en clase como en laboratorio. Calificacién minima aprobatoria de 60
Criterios de calificacién

CONCEPTO % de Calificacién
3 0 2 exdmenes escritos 50 %
Exposicién de un tema investigado 10 %
Desarrolle de diseRo de sistema automatizado 15 %
Actividades de taller 20%
Participacién 5%
TOTAL 100%

Criterios de evaluacién

Exdmenes escritos

Contestar las preguntas expresando con claridad sus ideas, Presentar en forma legible y ordenada respuestas y desarrollo de soluciones

Exposicion de tema investigado

Puntualidad de los expositores y en la preparacién del equipo de apoyo. Entrega puntual de material expuesto al instructor y equipos de la clase

El material deberd ser presentado en forma estructurada y congruente. Incluir portada, agenda y bibliografia dentro de los puntos de la exposicién,
Auxiliarse de gréficos, toblas y listado de puntos, de manera que la presentacién sea de interés para los participantes. Los expositores deberdn mostrar
dominio del tema en forma individual y de equipo

Desarrollo de disefio de sistema automatizado

Puntualidad en la entrega del proyecto de disefio, Cumpla con un nivel de complejidad aceptable. La presentacién escrita sea estructurada con un
protocolo formal. El disefio propuesto deberd funcionar como se espera. El disefio deberd cumplir con condiciones de seguridad para sus operadores.
Muestra de trabajo en eguipo

Actividades de taller:

Puntualidad. Cuidado en el manejo del equipo. Atencién permanente en el desarrollo de la préctica. Cumplimiento eficaz con las tareas asignadas. Respeto
mutuo entre los compafieros. Muestra de trabajo en equipo. Participacién activa. Evaluaciones escritas cuando lo considere el instructor.

Reporte de précticas

Participacién:

Entrega de tareas. Elaboracién de ejercicios en pizarrén. Participacién oral de puntos de vista o respuestas de preguntas planteadas por el instructor
durante el desarrollo de la clase.
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