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EXTENSION AULICA BARILOCHE

CARRERA: INGENIERIA MECANICA

PROGRAMA ANALITICO DE LA ASIGNATURA:
METROLOGIA E INGENIERIA DE CALIDAD
Afo Académico: 2017
Area: Tecnologias Basicas
Bloque: Organizacién y Produccién
Nivel: 52 afio.
Tipo: Obligatoria
Modalidad: Anual

Carga Horaria total: 120 hs.

FUNDAMENTACION

Dentro de las tareas establecidas para el Ingeniero Mecdnico se encuentra el “Estudio,
factibilidad, proyecto, planificacion, direccién, construccién, instalacién, puesta en marcha,
operacion, modificacidn, transformacion e inspeccidon de: sistemas mecdnicos y térmicos, los
laboratorios relacionados y los sistemas de control y robdtica industrial”. Por otra parte las
incumbencias también alcanzan a los estudios y asesoramientos de distinto tipo entre los que se

encuentran los relacionados con Higiene, Seguridad Industrial, y Contaminacién Ambiental.

En este campo el Ingeniero Mecanico debe comprender, ser capaz de concebir y aplicar los
sistemas de medicidn, instrumentales, equipos y demas componentes que permitan sostener el
sistema metrolédgico de referencia de la instalacidén industrial moderna. No solo es necesario el
conocimiento sobre tipos y usos del instrumental cominmente utilizados, sino fundamentalmente
que el profesional cuente con los criterios necesarios para resolver la solucién integral de los

diversos problemas metroldgicos que se presentan en el disefio y la construccion mecanicos.
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A modo de sintesis sobre este primer aspecto podria concluirse que el conocimiento del Ingeniero

Mecdnico sobre Metrologia Técnica debe estar enfocado a lograr:

1. El perfeccionamiento de la base cientifica de las mediciones como campo derivado de la Fisica

y de las leyes de la probabilidad y la estadistica.

2. Un criterio de precision mecanica que permita sustentar las decisiones ingenieriles sobre

tolerancias, instrumental y mediciones.

Un segundo aspecto se refiere a las "bases econémicamente eficientes" que sin duda constituyo
siempre, una de las preocupaciones de los ingenieros fabriles. Hoy, evidentemente, este concepto
esta ampliado debido a la complejidad de los mercados, productos y de la innovacidon tecnoldgica,
que lleva a que las empresas tengan que enfocar una estrategia mas alla de la eficiencia. Solo a
través de modelos de Calidad Total es posible abordar estos nuevos problemas. Esto involucra
nuevos conocimientos y nuevas actitudes de los Ingenieros Mecdanicos, que ahora deben
comprender problemas vy participar en tareas multidisciplinarios. En tal sentido la asignatura debe
tener un rol concreto: el conocimiento de los sistemas integrados de calidad y el desarrollo de la

capacidad de didlogo en este campo con profesionales de otras disciplinas.

En esta linea el Ingeniero Mecdnico debiera comprender acabadamente la idea de sistemas de
calidad, lo cual lo lleva a conectarse o retomar el campo de la Organizacion Industrial. También
debe conectarse con conceptos de Estrategias de Calidad Total, dado que en su rol profesional es
posible que esté a cargo de la direccién de areas de calidad debiendo estar en condiciones de
encarar la capacitacidn e induccidn de otros sectores de la empresa. Las posibilidades de éxito en
la implementacién de sistemas de calidad se encuentran condicionadas a la problematica de las
relaciones humanas, campo que si bien no especifico de la asignatura se relaciona asi
intimamente, a través de las personas involucradas en procesos de cambio y mejora continua de
procesos productivos y no productivos y la aplicacion de otras herramientas tales como los circulos

de calidad.

Esta ultima condicidn implica también, la necesidad de mejorar las condiciones de comunicacion
del profesional Ingeniero Mecanico no solo a colegas sino a otros individuos dentro de distintos
tipos de organizaciones. En tal sentido contribuye a este aspecto de la formacién profesional, la
preparacion y realizacién de exposiciones orales y publicas a las que se acude para el tratamiento

de algunas tematicas de Ingenieria de Calidad, dentro del disefio de la asignatura.
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En lo referente a las técnicas estadisticas, la formacién debe realizarse a través del medio
informatico, desde el disefo y redaccién de manuales de calidad, normas y procedimientos,
pasando por las bases de datos como los registros de estado de calibracion del instrumental, hasta
la aplicacidon de graficas de control estadistico y de software especifico de control de calidad

deberan ser lo habitual en particular en las practicas de Laboratorio de Metrologia.

En sintesis, esta asignatura debe contribuir directamente al campo de la "JERARQUIA DE
APLICACION" fijada para el Ingeniero Mecanico, pero también debe crear bases sélidas para que

el futuro profesional pueda abordar posteriormente la "JERARQUIA DE DESARROLLO".

Metrologia e Ingenieria de Calidad brinda una excelente oportunidad para la articulacidn con el 22

y 32 nivel de Postgrado.

En sintesis la Metrologia dimensional, la Metrologia cientifica, la Metrologia legal, los
instrumentos y sistemas de mediciones han evolucionado y tienen hoy una funcidn esencial en el
desarrollo de todo tipo de desarrollo tecnolédgico y producciones industriales con particular
historia y aplicacidn en el campo de la ingenieria mecanica desde sus origenes. La cada vez mayor
importancia de los sistemas de calidad en las empresas productivas y de servicios requieren
ademas del ingeniero, un adecuado conocimiento de la filosofia, los sistemas y las herramientas
de la calidad. Ambos aspectos de la asignatura cobran ain mayor relevancia en un contexto de
globalizacion de los negocios y de la tecnologia aplicada por las industrias. Por tales razones la
asignatura ocupa un lugar privilegiado en ultimo nivel del plan de estudios constituyéndose en
una de las tecnologias aplicadas de profundo cardcter formativo y aplicativo del futuro

profesional.

OBJETIVOS

Objetivos generales:
- Comprender los sistemas de calidad por sectores y sistemas de calidad total.

- Aplicar las técnicas de las mediciones de magnitudes mecanicas y las técnicas de control en
diversos componentes mecdnicos.

- Transferir los conceptos y herramientas de calidad.

Objetivos especificos:

- Conocer y comprender la ubicacion de los conocimientos cientifico y aplicativo
correspondientes a la metrologia general y a la metrologia mecanica en particular
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- Conocer, comprender y aplicar las técnicas correspondientes a la evaluacion de la calidad y la
confiabilidad del proceso de determinacién de las mediciones

- Conocer los sistemas de medicién convencionales de la metrologia técnica y sus criterios de
seleccidn. Aplicar el disefio de los sistemas de ajustes, tolerancias y calibradores para el control
de especificaciones dimensionales, de forma y posicidn y de otros pardmetros fisicos,
relacionados con la produccidn mecdnica

- Conocer, aplicar y resolver problemas vinculados con los sistemas de medicién de mayor
complejidad aplicados a determinaciones de magnitudes y otros parametros realizadas en
laboratorios de metrologia, calibracién y otras aplicaciones industriales

- Revisar y explicar la evolucién histérica de los sistemas de calidad y el estado del conocimiento
actual de los sistemas de gestion de la calidad contemporaneos, comprender el rol del
ingeniero de calidad y de la ingenieria de calidad y resolver problemas especificos , aplicando
las herramientas de la calidad y del aseguramiento de la calidad

- Conocer y aplicar las bases conceptuales y las técnicas del control estadistico de la calidad

- Investigar, resolver, presentar y exponer problematicas reales referidas al rol del ingeniero de
calidad en la industria y los servicios

CONTENIDOS MiNIMOS

Metrologia. Mediciones y errores. Instrumentos de medicién. Tolerancias y sistemas de ajuste.
Mediciones lineales directas e indirectas. Errores de forma y posiciéon. Mediciones Angulares.
Mediciones de roscas. Medicion de ruedas dentadas. Rugosidad Superficial. Verificacion de
Maquinas herramientas. Ingenieria de Calidad. Definiciones. Sistemas de Calidad. Estadistica y
probabilidad aplicadas al Control de Calidad. El control de calidad en procesos de fabricacidn.
Control de aceptacidn por atributos. Control de recepciéon por variables. Concepto de Calidad

Total. Filosofia.

CONTENIDOS ANALITICOS
UNIDAD TEMATICA 1: INTRODUCCION A LA METROLOGIA E INGENIERIA DE CALIDAD:

Ubicacion de la metrologia en el campo del conocimiento: équé es la metrologia?, los mundos de
la experiencia y la metrologia; Los fundamentos de la metrologia: ¢ qué es medir?. Organizaciény
regulacién nacionales e internacionales: organismos técnicos y normativos a nivel nacional e
internacional; Vocabulario y conceptos basicos. Caracteristicas de los sistemas de medicion:
sistema generalizado de medicién; el error de medicidn; el resultado de la medicién; métodos

basicos de medicion: Método de indicacién directa o deflexién, Método de comparacién, Método
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diferencial; analisis comparativo entre los tres métodos. Parametros de los instrumentos de
medicién: faja de indicacién o alcance, faja o intervalo de medicion, valor de una divisidon de la
escala, resolucién, error sistematico, tendencia, correccién, repetibilidad, caracteristica de
respuesta nominal, caracteristica de respuesta real, curva de error, , error maximo, sensibilidad,
histéresis. Concepto de incertidumbre de medicidn: fuentes de la incertidumbre de medicién,
minimizacion de la incertidumbre de medicidn, modelizacion correcta del sistema de medicion.
Causas comunes de errores de medicion: errores por el instrumento o equipo de medicién. Errores
del operador o del método de medicion: de calibracion. De fuerza de medicién. De seleccién del
instrumental. Por puntos de apoyo. Por método de sujecién, de paralaje, de posicién, por
desgaste, por condiciones ambientales. Seleccién correcta del sistema de medicidon. Calibracién del

sistema de medicidn: evaluaciéon de las condiciones de operacion de un sistema de medicidn.

UNIDAD TEMATICA 2: LAS TOLERANCIAS Y AJUSTES EN LOS SISTEMAS PRODUCTIVOS

Causas comunes de errores en los procesos productivos: errores por: factor humano, estado y
aptitud de la maquina herramienta. Caracteristicas de los dispositivos de sujecién. Dimensidn,
homogeneidad y rigidez de la pieza, calibres y elementos de control. Consecuencias de primer
orden o previsibles. Consecuencias de segundo orden o no previsibles. Errores groseros. Sistema
de tolerancias ISO: tolerancias, disefio, fabricacidn y control. Tolerancias ISO y ajustes,
generalidades y abreviaturas, tolerancias y diferencias. Representacion grafica. Tolerancias
fundamentales ISO: unidad internacional de tolerancia, calidad IT. Tipo de ajustes: sistemas de
agujero Unico y de arbol Unico. Seleccion de ajustes: estudio técnico-econdmico para la seleccién
del sistema de ajuste. Diferencias admisibles para medidas sin indicacién de tolerancia.
Tolerancias de forma y posicidn. Casos especiales de ajustes y tolerancias: método de Sawin para
ajustes de piezas prismaticas. Determinacién del ajuste piston-cilindro en un motor de

combustion interna

UNIDAD TEMATICA 3: CARACTERIZACION METROLOGICA DE LOS SISTEMAS DE MEDICION Y SU
APLICACION EN PROBLEMAS DE METROLOGIA DIMENSIONAL. PROBLEMAS GENERALES DE
METROLOGIA DIMENSIONAL.
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Clasificacién de los instrumentos y aparatos de medicién en metrologia dimensional.
Caracteristicas metroldgicas de los sistemas de mediciones en metrologia dimensional:
Mecanismos y principios basicos de los instrumentos de medicidn, vernier, tornillo micrométrico,
ley de Abbe, otras consideraciones constructivas y criterios de seleccién del instrumental.
Instrumental convencional y procedimientos para la determinacién de distancias: entre centros de
agujeros, didmetros externos e internos, alturas, espesores y profundidades. Empleo de
calibradores fijos para control de produccion: usos y tipos de calibradores de limites: fabricacién,
inspeccidn, recepcion. Verificadores. Precision de ejecucion, resistencia al desgaste. Principios de
disefo: principio de Taylor. Disefio y verificacién de calibres fijos pasa-no pasa, para didmetros y
roscas interiores y exteriores. Determinacidn de errores de forma y posicidn: perpendicularidad,
planitud, paralelismo, coaxialidad, redondez. INSTRUMENTAL PARA LABORATORIOS Y SALAS DE
MEDIDA: Bloques calibradores: tipos y calidades, medida y verificacidn, uso, cuidados, precision,
planitud y paralelismo, calidad superficial, dureza vy resistencia al desgaste, coeficiente de
dilatacién térmica, indeformabilidad a través del tiempo, accesorios y aplicaciones. Mediciones
interferométricas: principios fisicos, aplicacién a la metrologia: planitud, paralelismo, medicién de
longitudes. Ensayo de planicidad. Verificacion del perfil. Interferdmetros dpticos: interferdmetro
de planicidad, .interferémetro de longitudes tipo NPL. Mdaquinas de medir: tipos, manuales,
motorizadas, con ordenadores. Principio de la técnica de medicidn por coordenadas. Comparacién
con la técnica de medicién convencional. Estructuras constructivas. Causas de error: especificas y
no especificas de la maquina. Efecto combinado de errores en el espacio. Modelo matematico de
los desvios especificos. PROBLEMAS ESPECIFICOS DE METROLOGIA DIMENSIONAL. Medicion de
maquinas herramientas: concepto general del control de mdquinas herramientas, normas de
verificacion: verificacion geométrica y ensayo practico. Aplicacién a distintos tipos de maquinas
herramientas. Niveles de precisién, autocolimadores, Medicidon de engranajes: medicion del paso,
didmetros, cota sobre rodillos, excentricidad, espesor cordal, cota entre varios dientes (cota W).
Mediciones de roscas: Definiciones de la geometria de una rosca, diametro medio, didmetro
mayor y menor, paso, semiangulo, altura del tridngulo fundamental, sistemas mdas comunes de
roscas: métricas, Whitworth, unificada, API. Sistemas de tolerancias y ajustes para roscas. Disefo
de calibradores fijos para roscas. Medicion de roscas mediante instrumentos de medicidn,
comparadores épticos y maquinas de medir: método de los tres alambres. Mediciones angulares:
medicion de conos interiores y exteriores y otras magnitudes angulares mediante rodillos. Regla 'y

mesa de senos. Aplicacion de los comparadores épticos: Rugosidad superficial: simbologia y
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conceptos de rugosidad, desvios de distintos érdenes. Definicion de parametros principales:
rugosidad media aritmética, rugosidad media cuadratica, rugosidad total, superficie portante.
Longitud de prueba y longitud de integracion. Medicion mediante réplicas. Estudio de los
perfilogramas. Rugosimetros y patrones de rugosidad. Comparadores y sistemas electrdnicos:
ventajas y aplicaciones. Comparadores neumaticos: ventajas, calibracidn, empleo, precauciones.

Instrumentos De medicién de masa y presién. RESOLUCION DE PROBLEMAS ESPECIFICOS

UNIDAD TEMATICA 4: CALIDAD Y CONFIABILIDAD DE LAS MEDICIONES

Expresion de la incertidumbre de medicion: concepto de incertidumbre y de incertidumbre de
medicion. Incertidumbre estandar. Incertidumbre estandar combinada. Incertidumbre expandida.
Métodos de evaluacién: Tipo Ay tipo B. Factor de cobertura. Fuentes posibles de la incertidumbre.
Relacién de la incertidumbre con las fuentes sistemdticas y aleatorias de los errores. Naturaleza
probabilistica y estimadores de la incertidumbre. Evaluacién de la incertidumbre en laboratorios
de calibracion: expresiéon de la incertidumbre en los certificados de calibracion del instrumental: -
Funcidon del mensurando o magnitud de salida. Tratamiento de datos de entrada: series de
medicidén-valor Unicas y magnitudes de influencia. Calculo de los datos de salida: resultado y
varianza. Calculo de la incertidumbre total de medicidén. Indicacién de las incertidumbres:
especificacién y enunciado en el certificado. Guia practica para el cdlculo de incertidumbre de

medicién. RESOLUCION DE PROBLEMAS ESPECIFICOS

UNIDAD TEMATICA 5: GESTION Y ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Evolucion del concepto de calidad e ingenieria de calidad: las cuatro etapas: inspeccion-control
estadistico-aseguramiento de calidad (ISO 9000)-Estrategia de calidad total (TQM) Sistemas de
calidad:. Definiciones: control de calidad Control total de la calidad. Sistema de calidad. Sistema de
aseguramiento de calidad. Gestién de la calidad. Gestién de la calidad total. Control de calidad:
caracteristicas de calidad real y sustituta. Calidad de disefo. Calidad de aceptacion o de
conformidad. Rol del ingeniero de calidad. Sistemas de control especificos: control del nuevo
disefo. Control de materiales adquiridos. Control del proceso. Despliegue de la funcidn calidad:
ingenieria simultdnea. Técnicas para el control del nuevo disefio. Técnicas para el control del

proceso. Gestion y herramientas de la calidad total (TQM): Premio Nacional a la Calidad. Premio
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Malcon Baldrige: criterios de evaluacion. Referentes de la calidad: Juran, Deming, Crosby. Analisis
comparativo entre los enfoques de calidad de Japdn, EEUU y Europa. Especificaciones y costos de
calidad: costos de evaluacién, costos de prevencidn, costos de fallas internas, costos de fallas
externas. Mejora continua. Técnicas de mejora continua: ciclo PDCA de Deming. Diagrama causa -
efecto. Graficas de control. Benchmarking. Brainstorming. Circulos de calidad. Diagrama de flujo
de proceso. Andlisis de Pareto. Resolucién de casos y problemas de calidad. Aseguramiento de
calidad: el sistema 1SO 9000: fundamentos y utilizacidn. Andlisis e interpretacion de las clausulas
de ISO 9000: responsabilidad gerencial. Sistema de calidad. Revisién del contrato. Control del
disefo. Control de documentos. Compras. Productos suministrados por el comprador..
Identificacion y rastreabilidad de los productos. Control de procesos. Inspeccién y ensayos.
Equipos de inspeccion, medida y ensayo. Estado de inspeccidn y ensayo. Control de productos no
conformes. Acciones correctivas. Manejo, almacenamiento, empaque y despacho. Registros de
calidad. Auditorias internas de calidad. Implementacion: requisitos previos, planes y manual de
calidad, relevamiento y redaccién de procedimientos e instrucciones de trabajo. Implementacidn:
auditoria interna y certificacién. 1SO 9000-2000: enfoque y diferencias con la serie 1ISO 9000.
Requisitos generales para la acreditacion de la competencia de los laboratorios de ensayo y de
calibracion: 1SO / IEC 17025 (IRAM 301) requisitos relativos a la gestion: organizacion, sistema de
calidad, control de la documentacién, revisién de los pedidos, ofertas y contratos, subcontrataciéon
de ensayos y de calibraciones, compras de servicios y suministros, servicios al cliente, quejas,
control de trabajos de ensayos o de calibraciones no conformes, acciones correctivas, acciones
preventivas, control de los registros, auditorias internas, revisiones por la direccién. Requisitos
técnicos para la acreditacion: generalidades, personal, instalaciones y condiciones ambientales,
métodos de ensayo y de calibracidn y validacion de los métodos, equipos, trazabilidad de las
mediciones, muestreo, manipuleo de los items de ensayo o de calibracién. Aseguramiento de la
calidad de los resultados de ensayo y calibracién. Informe de los resultados Normas vy
normalizacién: objeto-principios basicos-espacio de normalizacién-principios cientificos-aspectos

fundamentales-metodologia.

UNIDAD TEMATICA 6: CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD

El diagrama de control: causas fortuitas y causas atribuibles de la variaciéon de la calidad. Base

estadistica del diagrama de control: principios bdsicos, seleccion de los limites de control, tamafio
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muestral y frecuencia de muestreo. Subgrupos racionales. Analisis de los patrones en diagramas

de control. Ejercicios aplicativos. Diagramas de control para atributos: diagrama de control para la

fraccion de disconformes (diagrama p): desarrollo y empleo. Funcidn caracteristica de la

operacion. Diagramas de control de disconformidades (diagrama c). Procedimientos con tamafio

muestral constante: funcion caracteristica de la operacién. Ejercicios de aplicacién. Diagramas de

control de variables: diagramas de x y r: base estadistica. Desarrollo y uso. Capacidad de proceso.

Interpretacion de los diagramas x y r. Funcidn caracteristica de la operacion. Diagrama de control

de x y s. Graficas de control para unidades individuales. Ejercicios de aplicacion. Muestreo de

aceptacion: problema del muestreo para aceptacion: ventajas y desventajas del muestreo. Tipos

de planes de muestreo. Directrices sobre el uso del muestreo. Planes de muestreo simples por

atributos: definicién del plan y curva caracteristica de la operacion. Efectos de los tamafios de los

lotes. Ejercicios de aplicacion

DISTRIBUCION DE CARGA HORARIA ENTRE ACTIVIDADES TEORICAS Y PRACTICAS

Tipo de actividad

Carga horaria total

en hs. reloj
Teorica 48
Formacidn Practica 48
Formacién experimental 24
Resolucién de problemas 15
Proyectos y disefio 9

1. Control dimensional de un elemento mecanico (perno de fijacidn) segin sus necesidades

funcionales. Luego se realizard un control segln las normas de los calibre fijos a utilizar. Se realizan

experiencias de mediciones con instrumentos convencionales varios.
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2. Determinacién de la rugosidad de superficie, utilizando los elementos de metrologia adecuados
para su estudio. Se realiza prdctica de medicion de rugosidad utilizando RUGOSIMETRO MITUTOYO
SJ-210.

3. Determinacién de las mediciones angulares y verificacidon de instrumentos de medicién. Estado

actual: no se realiza prdctica de medicion por falta de instrumentos.

4. Descripcion y analisis de las herramientas de la calidad (graficas, estadisticas, técnicas de trabajo
grupal) aplicadas a la resolucion de problemas de calidad. Se realiza trabajo prdctico grupal

utilizando las herramientas de calidad.

5. Medicién de 6 (seis) series de piezas, de 5 (cinco) muestras cada una extraidas de produccién a
intervalos de 2 horas por muestra. Luego llenado de planillas y graficos de control para la
evaluacidon del comportamiento del proceso de fabricacion y elaboraciéon de conclusiones vy
determinacidn de las tolerancias de las cotas medidas segun plano. Se realiza prdctica de medicion

con piezas de produccion para confeccion de grdficos de control.

6. Caracterizacion dimensional de una placa de orificio que se utiliza en un puente de medicidn de
caudales gaseosos, segun la Norma de la Asociacion Americana de Gas (Reporte N° 3 edicion

1991). Se realizan experiencias de mediciones con instrumentos convencionales varios.

7. Identificacién de la metrologia dimensional mediante la medicidn por coordenadas geométricas,
demostrando la versatilidad del método y los avances técnicos logrados al aplicarlo con una
maquina de medicidon por coordenadas (MMC) computarizada. Se realizan visitas a la empresa
Mecdnica 14. En la misma se realiza un reconocimiento de la sala de metrologia y especialmente a

sus MMC.

ESTRATEGIAS METODOLOGICAS
a) Modalidades de ensefianza empleadas segtin tipo de actividad (tedrica-practica)

Las clases tedricas se imparten con participacion activa de los alumnos promoviendo la
ejercitacion, el trabajo grupal y la discusion de las experiencias laborales. Se privilegia la utilizacion

de medios audiovisuales e informaticos para la exposicién de contenidos

MODALIDAD DE EVALUACION

10
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Exdmenes parciales correspondientes respectivamente a:
- Metrologia

- Incertidumbre de medicion

- Ingenieria De Calidad

Aprobar la presentacidn en equipo de alumnos, de un trabajo de investigacion de campo sobre
ingenieria de calidad aplicado en una empresa de producciéon o servicios del medio local. La

presentacién se efectuard en forma escritay en exposicién oral.
1. Informes de equipo de los trabajos practicos del Laboratorio.

2. Evaluaciones de comprobacion de conocimiento de los trabajos practicos del Laboratorio.

REQUISITOS DE REGULARIDAD Y PROMOCION DE LA ASIGNATURA
Para la regularizacion de la asignatura y acceder al examen final:
- Tener el presentismo minimo para cumplir con la condicién de alumno regular (75%).

- Aprobacidén de 2 parciales con 6 (seis) o mayor nota (se contara con 2 instancias de recuperacion

por parcial).

- Aprobacidn de los Trabajos Practicos.
Para la promocion de la asignatura:

- Tener un presentismo minimo del 75%

- Aprobacién de 2 parciales con 8(ocho) o mayor nota cada uno. Se contara con 1 instancia de
recuperacidon para uno solo de los parciales a elecciéon del alumno, en una sola fecha establecida

por la catedra antes del segundo parcial).
- Aprobacidn de los Trabajos Practicos
NOTAS:

v El ausente en cualquiera de los 2 parciales se considerard como si tuviera un aplazo tanto para

la regularizacidon como para la promocién de la asignatura.
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v' Cuando se recupere un parcial, la cdtedra decidird si la nota del recuperatorio podrd
reemplazar o no a la nota del parcial que se recupere (sea la calificacion del recuperatorio menor,

mayor o igual a la obtenida en el parcial a recuperar para poder acceder a la promocion).

ARTICULACION HORIZONTAL Y VERTICAL CON OTRAS MATERIAS

La articulacién vertical, se realiza con Ingenieria Mecanica Il y Elementos de Maquinas y la

horizontal con Tecnologia de Fabricacion.
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