. EDUCACION PROGRAMA EDUCATIVO: ”rp
- LICENCIATURA EN INGENIERIA INDUSTRIAL EN COMPETENCIAS !

PROFESIONALES

TECNOLOGICAS y POLITECNICAS

PROGRAMA DE ASIGNATURA: TOLERANCIAS GEOMETRICAS Y DIMENSIONALES CLAVE: E-TGD-2

Es estudiante validard piezas de maquinado de precisiéon a través de las mediciones de tolerancias
dimensionales, geométricas y de acabado, empleando equipo de medicion especializado y la normatividad
aplicable para cumplir con las especificaciones de producto y de calidad.

Desarrollar la manufactura de piezas de maquinado de precisidn considerando las especificaciones
técnicas, de calidad, equipos y métodos de maquinado, asi como la normatividad aplicable para contribuir
a los procesos productivos especializados y estandares de calidad.

Propésito de aprendizaje de la
Asignatura

Competencia a la que
contribuye la asignatura

Tipo de

. Cuatrimestre Créditos Modalidad Horas por semana Horas Totales
competencia

Especifica Escolarizada

Horas del Saber Horas del Saber Hacer Horas Totales
Unidades de Aprendizaje

1.- Tolerancias geométricas y dimensionales. 12 18 30
2.- Acabados superficiales. 18 27 45

Totales 30 45 75
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Funciones

Determinar el proceso de
magquinado de piezas de precision
considerando la documentacidn

Capacidades

Planear el maquinado de piezas de
precisién considerando las hojas
de especificacion, herramientas de

Criterios de Desempeiio

Presenta el plan de trabajo del maquinado de piezas de precisidn
considerando las especificaciones técnicas:
Diagrama de operacion: operaciones a realizar, materia prima,

técnica de ingenieria, técnicas y | planeacion de produccién, | maquinaria, herramentales, refrigerante, recurso humano y
software de dibujo, modelado y |recursos humanos, materiales, | normatividad técnicay de calidad.

programacion para el | equipo, normatividad y

funcionamiento de la pieza y|operaciones a realizar para cumplir

contribuir a los objetivos de |con los requerimientos del cliente.

produccién.

Implementar el proceso de|Programar la secuencia de |Entrega una hoja de programacién que contenga:

maquinado de piezas de precisidn | fabricacién de piezas de | - lista de instrumentos de medicion.

a través de la interpretacién de
dibujos y modelos 3D, operacién

de equipos de maquinado,
métodos y técnicas de evaluaciony
control de parametros de

produccién para cumplir con las
especificaciones técnicas y
requerimientos de calidad.

maquinado de precision mediante
la programacion de funciones
preparatorias y auxiliares,
especificaciones técnicas,
interpretacion de dibujos, asi como
software de CAM, para determinar
las estrategias de manufactura.

- calculo de pardmetros de operacién: velocidades de corte,
avance, tiempos de manufactura.

- Lista de equipo de seguridad.

- Listado de cddigo CNC con su interpretacion correspondiente.
- Instrucciones de simulacién en vacio.

Manufacturar piezas de
magquinado de precisidn a través

de insumos, herramientas,
operacion del equipo de
maquinado CNC vy estandares
aplicables, para garantizar sus
especificaciones técnicas y
repetitividad.

Entrega la pieza terminada y documentacién del proceso, que
contenga:

- Parametros de operacidn del equipo.

- Materiales y herramientas utilizadas.

- Proceso de maquinado de precision.

- Formato de la secuencia de operaciones de la pieza con firma.
- Reporte de produccién durante la jornada.

- Conclusiones y observaciones finales de operacion.
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UNIDADES DE APRENDIZAIJE

Unidad de Aprendizaje

I. Tolerancias geométricas y dimensionales.

Propésito esperado

Tiempo Asignado

Introduccion a la

metrologia dimensional.

H I
oras de Horas del Saber Hacer

Saber

Saber
Dimension Conceptual

Explicar las reglas de medicion de
metrologia dimensional:

- normatividad aplicable a la pieza.

- tamafio.

- forma y/o localizacion.

Identificar la simbologia utilizada en
metrologia dimensional.

Explicar los planos de referencia dentro
de un dibujo de ingenieria, Datum.

Saber Hacer
Dimension Actuacional

Determinar tamafo, forma,
localizacién y normatividad de
piezas de maquinados de precision.
Determinar los planos de referencia
existentes de piezas de maquinados
de precision.

Tolerancias de forma.

Identificar el concepto y caracteristicas
de tolerancia de forma.

Explicar las técnicas de medicidn de
tolerancias de forma.

Identificar los instrumentos de medicion
y normatividad aplicable.

Determinar las tolerancias de forma
de piezas de maquinado de
precision.

Tolerancias de orientacion.

Identificar el concepto y caracteristicas
de tolerancia de orientacién.

Explicar las técnicas de medicidon de
tolerancias de orientacion.

Determinar las tolerancias de forma
de piezas de maquinado de
precision.

El estudiante medira las tolerancias geométricas y dimensionales de piezas de maquinado de precisién para su
validacidn.

Horas Totales

Ser y Convivir
Dimension Socioafectiva

Desarrollar el
pensamiento analitico a
través de la
identificacion de
conceptos y clasificacion
de equipos de
magquinado no

convencional para
resolver problemas de

manufactura.
Asumir la
responsabilidad y

honestidad para realizar
actividades en forma
individual y en equipo en
forma proactiva.

Ejercer liderazgo en la
practica de taller,
coordinando las
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Identificar los instrumentos de medicidn
y normatividad aplicable.

Tolerancias de perfil.

Identificar el concepto y caracteristicas
de tolerancia de perfil.

Explicar las técnicas de medicidon de
tolerancias de perfil.

Identificar los instrumentos de medicion
y normatividad aplicable.

Determinar las tolerancias de forma
de piezas de maquinado de
precision.

Tolerancias de cabeceo.

Identificar el concepto y caracteristicas
de tolerancia de cabeceo.

Explicar las técnicas de medicidn de
tolerancias de cabeceo.

Identificar los instrumentos de medicién
y normatividad aplicable.

Determinar las tolerancias de forma
de piezas de maquinado de
precision.

Tolerancias de posicion.

Identificar el concepto y caracteristicas
de tolerancia de posicion.

Explicar las técnicas de medicidon de
tolerancias de posicion.

Identificar los instrumentos de medicion
y normatividad aplicable.

Determinar las tolerancias de forma
de piezas de maquinado de
precision.

actividades para el buen
resultado de la practica a
desarrollar.

Desarrollar un enfoque
sistematico para llevar a

cabo el proceso de
fabricacion del
magquinado no

convencional.

Adquirir una conciencia
ética para el adecuado
uso de equipos de taller
y el respeto a protocolos
establecidos para el
bienestar de alumnos vy
profesores.

Métodos y técnicas de ensefianza

Analisis de casos.

Proceso Enseinanza-Aprendizaje

Equipo y herramientas de laboratorio de

Medios y materiales didacticos

Espacio Formativo
Aula

Laboratorio / Taller X

- Solucién de problemas.
- Tareas de investigacion.
- Practicas de taller.

- Equipos colaborativos.

metrologia dimensional.
Equipo multimedia.
Internet.

Magquina de CMM.

Empresa
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Proceso de Evaluacion

Resultado de Aprendizaje Evidencia de Aprendizaje Instrumentos de evaluacion
El estudiante mide las tolerancias geométricas y|A partir de una pieza de maquinado de
dimensionales de piezas de maquinado de precisiéon y | precisidon entregara un reporte dimensional.

su validacion. - Datum.
- caracteristicas a medir. Estudio de casos.
- tolerancias de forma. Ejercicios practicos.
- tolerancia geométrica. Proyectos grupales.

- resultado de la medicion.
- instrumentos de medicién utilizada.
- normatividad aplicada.

UNIDADES DE APRENDIZAIJE

NIl Ko [EWAVGIR=Ialo[FEIEN |I. Acabados superficiales

El estudiante determinard las tolerancias de acabado de piezas de maquinado de precisién para contribuir a la

oronse
roposito esperado - ARSI

Horas del

27 Horas Totales 45
Saber

Tiempo Asignado Horas del Saber Hacer

Saber Saber Hacer Ser y Convivir
Dimension Conceptual Dimension Actuacional Dimension Socioafectiva
Tipos de acabados. Identificar el concepto y caracteristicas | Determinar las tolerancias de|- Desarrollar el
de tolerancias de acabados. acabado de piezas de maquinado de pensamiento analitico a
Identificar los tipos de acabados. precision. través de la
identificacion de
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Criterios de inspeccion.

Explicar las técnicas de medicion de
tolerancias de acabados.
Identificar los instrumentos de medicion
y normatividad aplicable.

Explicar el proceso de inspeccién de
acabados y rugosidades de las piezas de
maquinado de precisién.

Validar piezas de maquinado de
precision.

Medicion de tolerancias
geométricas y
dimensionales.

Identificar la mdaquina de medicién por
coordenadas (CMM) y sus accesorios.
Explicar el proceso de medicidn de
tolerancias geométricas y dimensionales
en la maquina CMM:

- calibraciéon de palpadores.

- sujecion de pieza de trabajo.

- alineacion matematica.

- inspeccion de caracteristicas
dimensionales y geométricas.

- interpretacion de reportes.

Medir tolerancias geométricas y
dimensionales de piezas de
maquinados de precisién por CMM.

conceptos y clasificacion

de equipos de
magquinado no
convencional para
resolver problemas de
manufactura.

Asumir la
responsabilidad y

honestidad para realizar
actividades en forma
individual y en equipo en
forma proactiva.

Ejercer liderazgo en la
practica de taller,
coordinando las
actividades para el buen
resultado de la practica a
desarrollar.

Desarrollar un enfoque
sistematico para llevar a

cabo el proceso de
fabricacion del
maquinado no

convencional.

Adquirir una conciencia
ética para el adecuado
uso de equipos de taller
y el respeto a protocolos
establecidos para el
bienestar de alumnos vy
profesores.
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Proceso Ensefianza-Aprendizaje

Métodos y técnicas de ensefianza

Analisis de casos.
- Solucién de problemas.
- Tareas de investigacion.
- Préacticas de taller.
- Equipos colaborativos.

Medios y materiales didacticos

metrologia dimensional.
- Equipo multimedia.
- Internet.
- Maquina de CMM.

Equipo y herramientas de laboratorio de

Espacio Formativo
Aula

Laboratorio / Taller

Empresa

Proceso de Evaluacion

Instrumentos de evaluacion

Resultado de Aprendizaje
El estudiante determina las tolerancias de acabado de
piezas de maquinado de precisiéon y contribuye a la
calidad del producto.

Evidencia de Aprendizaje
A partir de una pieza de maquinado de
precisidon entregara un reporte dimensional
gue contenga:
A) Medicién semiautomatica:
- caracteristica a medir.
- tolerancias de acabado.
- resultado de la medicién.
- instrumento de medicidn utilizado.
- validacién de la pieza.
- normatividad aplicada.
B) Medicion con CMM:
- Datum.
- caracteristica a medir.
- tolerancia de forma.
- tolerancia geométrica.
- resultado de la medicién.
- instrumento de medicidn utilizado.

- normatividad aplicada.

Estudio de casos.
Ejercicios practicos.
Proyectos grupales.
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Perfil idoneo del docente

Formacion académica Formacidon Pedagdgica Experiencia Profesional
Ingenieria en el area mecdnica o a fines:|Con experiencia docente, cursos o |Preferentemente en el area de su formacion
Manufactura, Industrial, Mecatronico. capacitaciones en el enfoque basado en |profesional y en el area de
competencias y manejo de maquinas | manufactura/produccion con tecnologias de
herramientas para fines didacticos. remocion de material.

Referencias bibliograficas

Titulo del documento Lugar de publicacién Editorial
J. Bucher. 2012 Metrology Handbook. ISBN: 978-087-
Washington ASQ Quality. 389-838-6
R. Pennella. 2012 Metrologia, manual de ISBN: 978-968-
implementacién. Ciudad de México LIMUSA. 185-564-2
G. Carlos. 2005 Metrologia. ISBN: 978-970-10-
Ciudad de México Mc Graw Hill. 0370-5.
C. Johnson. 2014 Process control instrumentation Washington. PEARSON. Falto
tecnology
H. Soisson. 2002 Instrumentacién industrial. Ciudad de México LIMUSA ISIi21977;;-9168

Referencias digitales

Fecha de recuperacion Titulo del documento Vinculo
MatWeb. 11 de febrero de 2019. Material property data. http://www.matweb.com
Charles Wu. 11 de febrero de 2019. Materials. http://www.efunda.com
ELABORO: DGUTYP REVISO: DGUTYP

F-DA-01-PA-LIC-30.3

APROBO: DGUTYP VIGENTE A PARTIR DE: SEPTIEMBRE DE 2024



http://www.matweb.com/
http://www.efunda.com/

