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e Relacion del proceso con los medios y maquinas. X
e  (alidad, normativas y catalogos. X
e Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos. X
e  Elementos y mandos de las maquinas. X
e  Parametros del proceso (velocidad, recorrido, presion, etc.). X
e  Muelas abrasivas: montaje y equilibrado. X
e  Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de mecanizado por abrasion. X
CONCEPTUALES e  Factores fisicos del entorno de trabajo. X
e  Factores quimicos del entomo de trabajo. X
e  Equipos de proteccion individual. X
e  Métodos y normas de orden y limpieza. X
e  Proteccion ambiental. X
e  Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos. X
e  Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos simples. X
e  Plan de mantenimiento y documentos de registro. X
e Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion. X
e Iniciativa en la resolucién de problemas. X
e Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso y en la ejecucion de tareas. X X
e Valoracion del trabajo responsable. X
e  Compromiso con los plazos establecidos en la ejecucion de las tareas. X
ACTITUDINALES e Ordeny métgdo enla rea}lizacién de las tareas. §
e  Perseverancia ante las dificultades.
e  Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales. X
e  Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental. X
o  Compromiso ético con los valores de conservacion y defensa del patrimonio ambiental. . X
e  Participacion solidaria en los trabajos de equipo
[ ]
ACTIVIDAD METODOLOGIA RECURSOS
QU_ll_EiF\)/g)é:;/gtrilv%zgcer Ir?ngjlfgd T :UIEZ COMO se va a hacer PARA QUE se va a hacer CON QUE se va a hacer
AO0-EQ Presentacion de la U.D. 1h. | x | x |Elprofesoro la profesora presenta los objetivos de aprendizaje, | Para que los alumnosy las DCB
Evaluacion inicial. sistema de evaluacion, calendario, etc. sitia la unidad en el alumnas conozcan los objetivos .
. . . Esquema gréfico de
mddulo y la relaciona con el resto de las unidades que lo del modulo y poder evaluar sus
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componen.

Para hacer una evaluacién inicial del conocimiento de los
alumnos y de las alumnas sobre la materia, el profesor o la
profesora formula diferentes preguntas a los alumnos o a las
alumnas referentes a tipos de maquinas, de rectificados,
muelas, etc. El profesor o la profesora corrige los
conocimientos de los alumnos y de las alumnas sobre la materia
y las complementa con las respuestas correctas.

conocimientos previos.

presentacion de la unidad.

del equilibrado de las muelas.

modo de ejemplo, adoptando las medidas de seguridad

conceptos y conocimientos

A1 Demostracion de las técnicas 1-2-3-4-8 | 3h. El profesor o la profesora ensefia a los alumnos y a las alumnas | Actividad introductoria de Documentacién para los
de rectificado tangencial. las técnicas del rectificado, tipos de maquinas, herramientas y | conceptos, participacion, alumnos y para las alumnas.
Utiles de amarre. Se fomenta la participacién de los alumnosy | confrontacion y comunicacion | Transparencias. Diapositivas.
de las alumnas por medio de preguntas sobre sus de ideas y conocimientos. Visita al taller
conocimientos, experiencias, etc. de la materia.
Se complementa con una visita al taller donde se analizan las
maquinas, herramientas y utillajes a utilizar.
A2 Exposicion de las normas de 17-19-27- | 1h. El profesor o la profesora describe las normas de seguridad en | Actividad para asimilar Documentacion para los
seguridad a aplicar en el uso de las | 28-29-30- el manejo de maquinas rectificadoras y las herramientas. conceptos de seguridad enel | alumnos y para las alumnas.
rectificadoras tangenciales. 31-32-33- . . trabajo con rectificadoras Transparencias. Diapositivas.
34 Se complementa.con una .V.ISIta al tallgr donde se gnallzan las tangenciales. Visita al taller
normas de seguridad al utilizar maquinas, herramientas y
utillajes para el rectificado.
A3 Exposicion y demostracion 21-22-23-| 1h El profesor o la profesora describe y analiza el mantenimiento de | Actividad para aprender el Documentacién para los
practica del mantenimiento de la 24-25-26 la rectificadora. Ensefia los puntos de engrase, tipos de aceite a | mantenimiento de las alumnos y para las alumnas.
rectificadora tangencial. utilizar, etc. rectificadoras tangenciales. Transparencias. Diapositivas.
También se ensefia la correcta limpieza de la rectificadora. Rectficadora tangencial.
A4 Exposicion y demostracion del 7 0,5h El profesor o la profesora describe los diferentes tipos de amare, | Actividad para asimilar los Documentacién para los
amarrado y reglaje. y el reglaje de la maquina. conceptos y conocimientos alumnos y para las alumnas.
. explicados en el aula. Transparencias. Diapositivas.
Se complementa con una visita al taller donde el profesor o la Visi
: . . isita al taller
profesora procede a realizar las operaciones analizadas en el
aula.
A5 Demostracion y practica guiada 5 1h El profesor o la profesora equilibra la muela de la maquina a Actividad para asimilar los Documentacién para los

alumnos y para las alumnas.
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necesarias.

Los alumnos y las alumnas también equilibran la muela,
rotandose para que todos aprendan a hacerlo.

explicados en el aula.

Transparencias. Diapositivas.
Utillaje para equilibrar.
Visita al taller

calidad exigidos. Como tolerancia, acabado, proceso correcto,

aprendizaje.

A6 Demostracion y practica guiada 5 0,5h El profesor o la profesora diamanta la muela de la maquina a Actividad para asimilar los Documentacién para los
del diamantado de la muela. modo de ejemplo, adoptando las medidas de seguridad conceptos y conocimientos alumnos y para las alumnas.
necesarias. explicados en el aula. Transparencias. Diapositivas.
L . Diamantador
Los alumnos y las alumnas también afilan la muela, rotandose Visita al taller
para que todos aprendan a hacerlo.
AT Explicacion de las anomalias 11-12-13- | 0,5h El profesor o la profesora describe las anomalias mas Actividad introductoria de Documentacién para los
que se producen en el rectificado. 14-15 frecuentes que se suelan dar en el rectificado y qué hacer para | conceptos. alumnos y para las alumnas.
evitarlos. Transparencias. Diapositivas.
Visita al taller
A8 Demostracion practica del 56-79- | 1h El profesor o la profesora mecaniza las caras de referencia o Actividad para que los alumnos | Documentacion para los
mecanizado de una pieza de 10-18-20 centrado de una pieza a modo de ejemplo. Tomando las y las alumnas conozcan y alumnos y para las alumnas.
ejemplo. referencias y reglando la maquina, mecaniza dos caras comprendan la manera de Transparencias. Diapositivas.
paralelas entre si. aplicar las técnicas Plano de la pieza y pieza de
mencionadas. ejemplo.
Visita al taller.
A9 Practica auténoma de 56-7-9- | 13h Tras entregar a los alumnos y a las alumnas el plano de la pieza | Actividad para aprender a Plano/s de la pieza y proceso.
rectificado tangencial. 10-16-18- a mecanizar, y después de analizar el proceso para llevarla a utilizar la rectificadora Piezals para mecanizar.
20 cabo, los alumnos y las alumnas proceden a realizar la practica. | tangencial por medio de la Rectificadora tangencial
Las piezas estan mecanizadas por ellos y ellas, para que practica.
analicen el proceso completo de una pieza.
El profesor o la profesora corrige los defectos de técnica y/o de
procesos a los alumnos y a las alumnas mientras realizan sus
practicas.
A10 Demostracion y practica 11-12-13- | 0,5h El profesor o la profesora ensefia a los alumnos y a las alumnas | Actividad para aprender a Hoja de control.
auténoma de cumplimentacion de 14-15 a rellenar las hojas de control. Al finalizar la pieza los alumnos y | rellenar hojas de control. Al Micrometro.
hojas de control. las alumnas rellenan las hojas de control que les entrega el mismo tiempo hacen una
profesor o la profesora. autoevaluacion de la pieza
mecanizada.
E1 Evaluacion de las piezas. 20 Se evalla la pieza mecanizada, segin los parametros de Evaluacion del proceso de Pieza mecanizada.

Proceso de mecanizado.
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etc. Para ello se utiliza la hoja de control.

Se evallia también la hoja de procesos, valorando el contenido y
la presentacion.

Micrémetro.
Hoja de control.

E2 Evaluacion de las técnicas de
rectificado tangencial.

12348

1h

Evaluacién de los contenidos de la U.D. mediante un test.

Evaluacion de los contenidos
especificos de la U.D..

Test

e launidad didactica de Realizacion de operaciones de rectificado tangencial se complementa con el modulo 4 Fabricacidn por arranque de viruta, ya que para el rectificado de las piezas, éstas se
tienen que mecanizar previamente, siguiendo asi con el proceso de mecanizado completo de una pieza.

e  Porlo cual, es importante que en el médulo 4 se mecanicen las piezas que posteriormente los alumnos y las alumnas rectificaran en el taller.

e  Asimismo, esta unidad didactica se complementa con el modulo 1 Procesos de Mecanizado, ya que el rectificado de piezas empieza por la realizacion y/o comprension del proceso de
mecanizado de la pieza. Muchas de las variables del rectificado se describen en el proceso de mecanizado, como maquinas, herramientas, Utiles de medicidn, condiciones de corte, etc. que
condicionan el proceso de obtencion de los productos. Por lo cual, es importante que en el modulo Procesos de Mecanizado se elaboren los procesos de las piezas que paralelamente los
alumnos y las alumnas realizarén en el taller. Dichos procesos se analizaran en esta unidad didactica antes de proceder al mecanizado.
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Unidad didéctica n° 2: REALIZACION DE OPERACIONES DE RECTIFICADO CILINDRICO. Duracion: 31h.

RA1: Organiza su trabajo en la ejecucién del mecanizado analizando la hoja de procesos y elaborando la documentacién necesaria.

RA2: Prepara maquinas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como de corte y conformado de chapa, equipos, utillajes y herramientas, seleccionando los utiles y aplicando las
técnicas o procedimientos requeridas.

RA4: Opera maquinas herramientas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como maquinas herramientas de corte y conformado de chapa, relacionando su funcionamiento con las
condiciones del proceso y las caracteristicas del producto final.

RAS: Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad.

RA6: Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental, identificando los riesgos asociados y las medidas y equipos para prevenirlos.

Objetivos de aprendizaje:
1. Identificar la secuencia de operaciones de preparacion de las maquinas en funcién de las caracteristicas del proceso a realizar
2. |dentificar las herramientas, Utiles y soportes de fijacion de piezas
3. Seleccionar las herramientas o los utillajes en funcién de las caracteristicas de la operacion.
4. Identificar las funciones de maquinas y sistemas de fabricacion, asi como los Utiles y accesorios.
5. Montar las herramientas, utiles y accesorios de las maquinas para los sistemas de mecanizado.
6. Introducir los parametros del proceso de mecanizado en la maquina.
7. Montar la pieza sobre el utillaje, centrandola y alineandola con la precision exigida y aplicando la normativa de seguridad.
8. Identificar los modos caracteristicos de obtener formas por procesos de abrasion.
9. Aplicar la técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso.
10. Obtener la pieza mecanizada definida en el proceso.
11. Comprobar las caracteristicas de las piezas mecanizadas.
12. Analizar las diferencias entre el proceso definido y el realizado.
13. Relacionar los errores més frecuentes de la forma final en las piezas mecanizadas con los defectos de amarre y alineacion.
14. Discriminar si las deficiencias son debidas a las herramientas, condiciones y parametros de corte, maquinas o al material.
15. Corregir las desviaciones del proceso actuando sobre la maquina o herramienta.
16. Mantener una actitud ordenada y metodica.
17. Establecer las medidas de seguridad en cada etapa.
18. Determinar la recogida selectiva de residuos.
19.  Enumerar los equipos de proteccidn individual para cada actividad.
20. Obtener los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.
21. Verificar y mantener los niveles de los lubricantes.
22. Recoger residuos de acuerdo con las normas de proteccion ambiental.

UD 2: REALIZACION DE OPERACIONES DE RECTIFICADO CILINDRICO 14
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23. Valorar la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.
24. Identificar los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulacion de los distintos materiales, herramientas, Utiles, maquinas y medios de transporte.
25. Operar las maquinas respetando las normas de seguridad.
26. Identificar las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacion de materiales, herramientas, maquinas de abrasion.
27. Identificar los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia,...) de las maquinas y los equipos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria,...) que
se deben emplear en las distintas operaciones de mecanizado.
28. Relacionar la manipulacién de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y proteccion personal requeridos.
29. Determinar las medidas de seguridad y de proteccion personal que se deben adoptar en la preparacion y ejecucion de las operaciones de mecanizado.
30. Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno ambiental.
Valorar el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencion de riesgos.
Bloques
CONTENIDOS
112 |3 | 4|5]| 6
e  Planificacion de las tareas. X
e Interpretacion del proceso. X
e  Preparacion de maquinas. X
e  Preparacién de herramientas y utiles en funcién de la operacion a realizar. X
o Montaje y reglaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de mecanizado. X
e Regulacion de pardmetros del proceso (velocidad, recorrido, presion). X
e  Rectificado exterior e interior.
e  Preparacion y puesta en marcha de rectificadoras. X
e  Control dimensional y de forma del producto obtenido. X
o Andlisis de contingencias y correccion de desviaciones. X
PROCEDIMENTALES e |dentificacion de riesgos laborales. X
o  Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales. X
o |dentificacion de riesgos ambientales. X
o Determinacion de las medidas de proteccion ambiental. X
o  Tratamiento de residuos y subproductos. X
e  Operaciones de limpieza, acondicionamiento y ordenacion del puesto de trabajo. X | X
e  Mantenimiento de usuario aplicado a las maquinas de mecanizado por abrasién. X
e  Planificacién de la actividad de mantenimiento. X
UD 2: REALIZACION DE OPERACIONES DE RECTIFICADO CILINDRICO 15
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CONCEPTUALES

Relacién del proceso con los medios y maquinas.

Calidad, normativas y catalogos.

Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.
Elementos y mandos de las maquinas.

Parametros del proceso (velocidad, recorrido, presion, etc.).
Muelas abrasivas: montaje y equilibrado.

Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de mecanizado por abrasion.

Factores fisicos del entorno de trabajo.

Factores quimicos del entorno de trabajo.

Equipos de proteccion individual.

Métodos y normas de orden y limpieza.

Proteccion ambiental.

Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos simples.
Plan de mantenimiento y documentos de registro.

X X X X X X

ACTITUDINALES

Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion.
Iniciativa en la resolucién de problemas.

Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso y en la ejecucion de tareas.

Valoracion del trabajo responsable.

Compromiso con los plazos establecidos en la ejecucion de las tareas.
Orden y método en la realizacion de las tareas.

Perseverancia ante las dificultades.

Cumplimiento de la normativa de prevencién de riesgos laborales.
Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.

Compromiso ético con los valores de conservacion y defensa del patrimonio ambiental.

Participacion solidaria en los trabajos de equipo

>

>

>
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ACTIVIDAD

METODOLOGIA

RECURSOS

QUE voy o van a hacer
Tipo de actividad

Objetivos
implicados

QUIEN

Pr

Al

COMO se va a hacer

PARA QUE se va a hacer

CON QUE se va a hacer

A0-EO Presentacion de
la U.D. Evaluacion
inicial.

1h.

El profesor o la profesora presenta los
objetivos de aprendizaje, sistema de
evaluacion, calendario, etc. situa la unidad en
el mddulo y la relaciona con el resto de las
unidades que componen el modulo.

Para hacer una evaluacion inicial del
conocimiento de los alumnos y de las alumnas
sobre la materia, el profesor o la profesora
formula diferentes preguntas a los alumnos o
alas alumnas referentes a tipos de maquinas,
de rectificados, muelas, etc. El profesorola
profesora corrige los conocimientos de los
alumnos y de las alumnas sobre la materia y
las complementa con las respuestas
correctas.

Para que los alumnos y las alumnas
conozcan los objetivos del modulo y
poder evaluar sus conocimientos
previos.

DCB

Esquema grafico de presentacion de la unidad.

A1 Demostracion de las | 1-2-3-4-8
técnicas de rectificado

cilindrico.

3h.

El profesor o la profesora ensefia a los
alumnos y las alumnas las técnicas del
rectificado, tipos de maquinas, herramientas y
Utiles de amarre. Se fomenta la participacion
de los alumnos y de las alumnas por medio de
preguntas sobre sus conocimientos,
experiencias, etc. de la materia.

Se complementa con una visita al taller donde
se analizan las maquinas, herramientas y
utillajes a utilizar.

Actividad introductoria de conceptos,
participacion, confrontacion y
comunicacién de ideas y
conocimientos.

Documentacién para los alumnos y para las
alumnas.

Transparencias. Diapositivas.

Visita al taller

17-19-27-
28-29-30-

A2 Exposicion de las
normas de seguridad a

1h.

El profesor o la profesora describe las normas
de seguridad en el manejo de maquinas

Actividad para asimilar conceptos de
seguridad en el trabajo con

Documentacion para los alumnos y para las
alumnas.

UD 2: REALIZACION DE OPERACIONES DE RECTIFICADO CILINDRICO
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aplicar en el uso de las | 31-32-33- rectificadoras y las herramientas. rectificadoras cilindricas. Transparencias. Diapositivas.
rectificadoras 34 . Visita al taller
cilindricas. Se complementa con una visita gl taller dgpde

se analizan las normas de seguridad al utilizar

maquinas, herramientas y utillajes para el

rectificado.
A3 Exposicion y 21-22-23- 1h El profesor o la profesora describe y analiza el | Actividad para aprender el Documentacién para los alumnos y para las
demostracion practica 24-25-26 mantenimiento de la rectificadora. El profesor | mantenimiento de las rectificadoras alumnas.
del mantenimiento de la ensefia los puntos de engrase, tipos de aceite | cilindricas. Transparencias. Diapositivas.
rectificadora cilindrica. a utilizar, etc. Rectificadora cilindrica.

También se ensefia la correcta limpieza de la

rectificadora.
A4 Exposicion y 7 0,5h El profesor o la profesora describe los Actividad para asimilar los conceptos | Documentacién para los alumnos y para las
demostracion de diferentes tipos de amare, y el reglaje de la y conocimientos explicados en el aula. | alumnas.
amarrado y reglaje. maquina. Transparencias. Diapositivas.

Se complementa con una visita al taller donde Visita al taler

el profesor procede a realizar las operaciones

analizadas en el aula.
A5 Demostracion y 5 1h El profesor o la profesora equilibra la muela de | Actividad para asimilar los conceptos | Documentacion para los alumnos y para las
practica guiada del la maquina a modo de ejemplo, adoptando las | y conocimientos explicados en el aula. | alumnas.
equilibrado de las medidas de seguridad necesarias. Transparencias. Diapositivas.
muelas. i " Utillaje para equilibrar.

Los alumnos y las alumnas también equilibran o

Visita al taller

la muela, rotando para que todos aprendan a

hacerlo.
A6 Demostracion y 5 0,5h El profesor o la profesora diamanta la muela | Actividad para asimilar los conceptos | Documentacion para los alumnos y para las

practica guiada del
diamantado de la muela.

de la maquina a modo de ejemplo, adoptando
las medidas de seguridad necesarias.

Los alumnos y alumnas también afilan la
muela, rotando para que todos aprendan a
hacerlo.

y conocimientos explicados en el aula.

alumnas.

Transparencias. Diapositivas.
Diamantador

Visita al taller

UD 2: REALIZACION DE OPERACIONES DE RECTIFICADO CILINDRICO
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AT Explicacion de las 11-12-13- | 0,5h El profesor o la profesora describe las Actividad introductoria de conceptos. | Documentacion para los alumnos y para las
anomalias que se 14-15 anomalias mas frecuentes que se suelan dar alumnas.
producen en el en el rectificado y qué hacer para evitarlos. Transparencias. Diapositivas.
rectificado. Visita al taller
A8 Demostracion 56-7-9-10- | 1h El profesor o la profesora monta y centra la Actividad para que los alumnosy las | Documentacién para los alumnos y para las
practica del mecanizado 18-20 pieza y la mecaniza, a modo de ejemplo. alumnas conozcan y comprendan la | alumnas.
de una pieza de manera de aplicar las técnicas Transparencias. Diapositivas.
ejemplo. mencionadas. Plano de la pieza y pieza de ejemplo.
Visita al taller.
A9 Practica autbnoma 5-6-7-9-10- | 20h Tras entregar a los alumnos y a las alumnas | Actividad para aprender a utilizar la Plano/s de la pieza y proceso.
de rectificado cilindrico. | 16-18-20 el plano de la pieza a mecanizar, y después | rectificadora cilindrico por medio de la | Pieza/s para mecanizar.
de analizar el proceso para llevarla a cabo, los | practica. Rectificadora cilindrica.
alumnos y las alumnas proceden a realizar la
practica. Las piezas estan mecanizadas por
ellos y ellas, para que analicen el proceso
completo de una pieza.
Las piezas pueden ser cilindricas y conicas,
exteriores e interiores.
El profesor o la profesora corrige los defectos
de técnica y/o de procesos a los alumnos y a
las alumnas mientras realizan sus practicas.
A10 Demostracion y 11-12-13- | 0,5h El profesor o la profesora ensefia a los Actividad para aprender a rellenar Hoja de control.
practica auténoma de 14-15 alumnos y a las alumnas a rellenar las hojas | hojas de control. Al mismo tiempo Micrémetro.
cumplimentacion de de control. Al finalizar la pieza los alumnos y | hacen una autoevaluacién de la pieza
hojas de control. las alumnas rellenan las hojas de control que | mecanizada.
les entrega el profesor o la profesora.
E1 Evaluacion de las 20 Se evalla la pieza mecanizada, segln los Evaluacion del proceso de Pieza mecanizada.

piezas.

parametros de calidad exigidos, como
tolerancia, acabado, proceso correcto, etc.
Para ello se utiliza la hoja de control.

Se evalta también la hoja de procesos,
valorando el contenido y la presentacion.

aprendizaje.

Proceso de mecanizado.
Micrémetro.
Hoja de control.

UD 2: REALIZACION DE OPERACIONES DE RECTIFICADO CILINDRICO
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E2 Evaluacion de las 1-2-3-4-8 1h x | Evaluacion de los contenidos de la U.D. Evaluacion de los contenidos Test
técnicas de rectificado mediante un test. especificos de la U.D..
cilindrico.

e launidad didactica de Realizacién de operaciones de rectificado cilindrico se complementa con el modulo 4 Fabricacion por arranque de viruta, ya que para el rectificado de las piezas, éstas se
tienen que mecanizar previamente, siguiendo asi con el proceso de mecanizado completo de una pieza.

e  Porlo cual, es importante que en el modulo 4 se mecanicen las piezas que posteriormente los alumnos y las alumnas rectificaran en el taller.

e  Asimismo, esta unidad didactica se complementa con el modulo 1 Procesos de Mecanizado, ya que el rectificado de piezas empieza por la realizacion y/o comprension del proceso de
mecanizado de la pieza. Muchas de las variables del rectificado se describen en el proceso de mecanizado, como maquinas, herramientas, Utiles de medicidn, condiciones de corte, etc. que
condicionan el proceso de obtencion de los productos. Por lo cual, es importante que en el modulo Procesos de Mecanizado se elaboren los procesos de las piezas que paralelamente los
alumnos y las alumnas realizaréan en el taller. Dichos procesos se analizaran en esta unidad didactica antes de proceder al mecanizado.

UD 2: REALIZACION DE OPERACIONES DE RECTIFICADO CILINDRICO 20



S Ciclo Formativo: MECANIZADO ‘_é —
a3 A FABRICACION Mddulo 3 : FABRICACION POR ABRASION, ELECTROEROSION, CORTE [ %
?J MECANICA Y CONFORMADO Y POR PROCESOS ESPECIALES =— —=

Unidad didéctica n° 3: REALIZACION DE OPERACIONES DE ELECTROEROSION POR PENETRACION. Duracion: 42 h.

RA1: Organiza su trabajo en la ejecucién del mecanizado analizando la hoja de procesos y elaborando la documentacién necesaria.

RA2: Prepara maquinas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como de corte y conformado de chapa, equipos, utillajes y herramientas, seleccionando los utiles y aplicando las
técnicas o procedimientos requeridas.

RA4: Opera maquinas herramientas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como maquinas herramientas de corte y conformado de chapa, relacionando su funcionamiento con las
condiciones del proceso y las caracteristicas del producto final.

RAS: Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad.

RA6: Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental, identificando los riesgos asociados y las medidas y equipos para prevenirlos.

Objetivos de aprendizaje:

[dentificar la secuencia de operaciones de preparacion de las maquinas en funcién de las caracteristicas del proceso a realizar.
Identificar las herramientas, Utiles y soportes de fijacidn de piezas.

Seleccionar las herramientas o los utillajes en funcion de las caracteristicas de la operacion.

Identificar las funciones de maquinas y sistemas de fabricacidn, asi como los Utiles y accesorios.

Montar las herramientas, Utiles y accesorios de las maquinas para los sistemas de mecanizado.

Introducir los parametros del proceso de mecanizado en la maquina.

Montar la pieza sobre el utillaje, centrandola y alinedndola con la precision exigida y aplicando la normativa de seguridad.
Identificar los modos caracteristicos de obtener formas por procesos de electroerosion.

Aplicar la técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso.

Obtener la pieza mecanizada definida en el proceso.

Comprobar las caracteristicas de las piezas mecanizadas.

. Analizar las diferencias entre el proceso definido y el realizado.

Relacionar los errores méas frecuentes de la forma final en las piezas mecanizadas con los defectos de amarre y alineacion.
Discriminar si las deficiencias son debidas a las herramientas, condiciones y parametros de corte, maquinas o al material.
Corregir las desviaciones del proceso actuando sobre la maquina o herramienta.

Mantener una actitud ordenada y metédica.

Establecer las medidas de seguridad en cada etapa.

Determinar la recogida selectiva de residuos.

Enumerar los equipos de proteccién individual para cada actividad.

. Obtener los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.

—_—
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21. ldentificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.
22. Localizar los elementos sobre los que hay que actuar para el mantenimiento.

23. Realizar desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el procedimiento.

24. Verificar y mantener los niveles de los lubricantes.

25. Recoger residuos de acuerdo con las normas de proteccion ambiental.

26. Valorar la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.

27. ldentificar los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulacion de los distintos materiales, herramientas, Utiles, maquinas y medios de transporte.
28. Operar las maquinas respetando las normas de seguridad.
29. lIdentificar las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacion de materiales, herramientas, maquinas de electro erosion

30. Identificar los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia,...) de las maquinas y los equipos de proteccion individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria,...) que se

deben emplear en las distintas operaciones de mecanizado.
31. Relacionar la manipulacion de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y proteccidn personal requeridos.
32. Determinar las medidas de seguridad y de proteccion personal que se deben adoptar en la preparacion y ejecucion de las operaciones de mecanizado.
33. Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno ambiental.
34. Valorar el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencion de riesgos.

CONTENIDOS

Bloques

-

PROCEDIMENTALES

Planificacion de las tareas.
Interpretacion del proceso.
Preparacion de maquinas.
Preparacion de herramientas y Utiles en funcion de la operacion a realizar.

Montaje y reglaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de mecanizado.

Regulacién de parametros del proceso (velocidad, recorrido, presion).
Electroerosionado por penetracion.

Preparacion y puesta en marcha de maquinas de electroerosionado.
Control dimensional y de forma del producto obtenido.

Analisis de contingencias y correccidn de desviaciones.

Identificacion de riesgos laborales.

Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.
Identificacion de riesgos ambientales.

Determinacion de las medidas de proteccion ambiental.

Tratamiento de residuos y subproductos.

X X X X

X X X X

X X X X
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Operaciones de limpieza, acondicionamiento y ordenacion del puesto de trabajo.
Planificacién de la actividad de mantenimiento.

CONCEPTUALES

Relacién del proceso con los medios y maquinas.

Calidad, normativas y catalogos.

Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.

Elementos y mandos de las maquinas.

Parametros del proceso (velocidad, recorrido, presion, etc.).

Muelas abrasivas: montaje y equilibrado.

Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de electroerosion.
Factores fisicos del entorno de frabajo.

Factores quimicos del entorno de trabajo.

Equipos de proteccion individual.

Métodos y normas de orden y limpieza.

Proteccion ambiental.

Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos simples.
Plan de mantenimiento y documentos de registro.

X X X X X X

>

ACTITUDINALES .

Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion.
Iniciativa en la resolucién de problemas.

Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso y en la ejecucion de tareas.

El valor de un trabajo responsable.

Compromiso con los plazos establecidos en la ejecucion de las tareas.

Orden y método en la realizacion de las tareas.

Perseverancia ante las dificultades.

Cumplimiento de la normativa de prevencién de riesgos laborales.

Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.

Compromiso ético con los valores de conservacion y defensa del patrimonio ambiental.
Participacion solidaria en los trabajos de equipo.

UD 3: REALIZACION DE OPERACIONES DE ELECTROEROSION POR PENETRACION
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ACTIVIDAD METODOLOGIA RECURSOS
CLSRYOVEIRIERSE | OBIEes T LN COMO se va a hacer PARA QUE se va a hacer CON QUE se va a hacer
Tipo de actividad implicados Pr | Al

AO0-EO Presentacion de la 1h. | x x | El profesor o la profesora presenta los objetivos de aprendizaje, Para que los alumnos y las DCB
U.D. Evaluacion inicial. sistema de evaluacion, calendario, etc. sitlia la unidad en el modulo y | alumnas conozcan los objetivos Esquema gréfico de

la relaciona con el resto de las unidades que componen el modulo. del modulo y poder evaluar sus > .

o o conocimientos previos. presentacion de la unidad.

Para hacer una evaluacion inicial del conocimiento de los alumnos y

de las alumnas sobre la materia, el profesor o la profesora formula

diferentes preguntas a los alumnos o a las alumnas referentes a tipos

de maquinas para el electroerosionado, etc. El profesor o la profesora

corrige los conocimientos de los alumnos y de las alumnas sobre la

materia y las complementa con las respuestas correctas.
A1 Demostracion de las 1-2-3-4-8 12h. | x x | El profesor o la profesora ensefia a los alumnos y a las alumnas las Actividad introductoria de Documentacién para los
técnicas de técnicas de la electroerosion, calculo de areas, pardmetros de corte, | conceptos, participacion, alumnos y para las
electroerosion por tipos de maquinas, herramientas y Utiles de amarre. Se ensefia confrontacién y comunicacién | alumnas.
penetracion. también la programacién de CNC (si la maquina funciona mediante de ideas y conocimientos. Transparencias.

CNC). Se fomenta la participacién de los alumnos y de las alumnas Diapositivas.

por medio de preguntas sobre sus conocimientos, experiencias, etc. Visita al taller

de la materia.

Se complementa con una visita al taller donde se analizan las

maquinas, herramientas y utillajes a utilizar.
A2 Exposicion de las 17-19-27-28- | 1h. X El profesor o la profesora describe las normas de seguridad en el Actividad para asimilar Documentacién para los
normas de seguridad a 29-30-31-32- manejo de maquinas de electroerosién y las herramientas. conceptos de seguridad enel | alumnos y para las
aplicar en el uso de las 33-34 trabajo con las alumnas.
maquinas de electroerosionadoras. Transparencias.
electroerosion. Se complementa con una visita al taller donde se analizan las normas Diapositivas.

de seguridad al utilizar maquinas, herramientas vy utillajes. Visita al taller
A3 Exposicion y 21-22-23-24- | 1h X El profesor o la profesora describe y analiza el mantenimiento de las | Actividad para aprender el Documentacion para los
demostracion practica del 25-26 maquinas de electroerosion. El profesor o la profesora ensefia los mantenimiento de las alumnos y para las
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mantenimiento de las puntos de engrase, tipos de aceite a utilizar, etc. electroerosionadoras. alumnas.
maquinas de L I - Transparencias.
. También se muestra la correcta limpieza de la maquina. . o
electroerosion. Diapositivas.
Maquina de electroerosion.
A4 Exposicion y 7 1h El profesor o la profesora describe los diferentes tipos de amare, y el | Actividad para asimilar los Documentacién para los
demostracion relativas al reglaje de la maquina. conceptos y conocimientos alumnos y para las
amarrado y reglaje. explicados en el aula. alumnas.
Transparencias.
Se complementa con una visita al taller donde el profesor procede a Diapositivas.
realizar las operaciones analizadas en el aula. Visita al taller
A5 Demostracion practica | 5-6-7-9-10- | 1,5h El profesor o la profesora centra la pieza y la mecaniza a modo de Actividad para que los alumnos | Documentacion para los
del mecanizado de una 18-20 ejemplo. y las alumnas conozcan y alumnos y para las
pieza, de ejemplo. comprendan la manera de alumnas.
aplicar las técnicas Transparencias.
mencionadas. Diapositivas.
Plano de la pieza y pieza de
ejemplo.
Visita al taller.
A6 Practica autonomade | 56-7-9-10- | 23h Tras entregar a los alumnos y a las alumnas el plano de la pieza a Actividad para aprender a Plano/s de la pieza 'y
electroerosionado. 16-18-20 mecanizar, y después de analizar el proceso para llevarla a cabo, los | utilizar la electroerosionadora proceso.
alumnos y las alumnas proceden a realizar la practica. Las piezas por medio de la practica. Piezals para mecanizar.
estan mecanizadas por ellos y por ellas, para que analicen el proceso Electroerosionadora.
completo de una pieza.
El profesor o la profesora corrige los defectos de técnica y/o de
procesos a los alumnos y a las alumnas mientras realizan sus
practicas.
AT Demostracion y 11-12-13-14- | 0,5h El profesor o la profesora ensefia a los alumnos y a las alumnas a Actividad para aprender a Hoja de control.
practica auténoma de 15 rellenar las hojas de control. Al finalizar la pieza los alumnos v las rellenar hojas de control. Al Calibre.
cumplimentacion de alumnas rellenan las hojas de control que les entrega el profesorola | mismo tiempo hacen una auto | Micrometro.
hojas de control. profesora. evaluacion de la pieza
mecanizada.
E1 Evaluacion de las 20 Se evalla la pieza mecanizada, segln los parametros de calidad Evaluacion del proceso de Pieza mecanizada.

piezas.

exigidos, como tolerancia, acabado, proceso correcto, etc. Para ello se

aprendizaje.

Proceso de mecanizado.
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utiliza la hoja de control.

Se evallia también la hoja de procesos, valorando el contenido y la
presentacion.

Calibre.
Micrometro.
Hoja de control

E2 Evaluacion de las
técnicas de electoerosion
por penetracion.

1-2-3-4-8

1h

Evaluacién de los contenidos de la U.D. mediante un test.

Evaluacién de los contenidos
especificos de la U.D..

Test

e launidad didactica de Realizacién de operaciones de electroerosion por penetracion se complementa con el modulo 4 Fabricacion por arranque de viruta, ya que el electroerosionado suele ser
uno de los ultimos procesos del mecanizado de una pieza.
Por lo cual, es importante que en el modulo 4 se mecanicen las piezas que posteriormente los alumnos y las alumnas electroerosionaran en el taller.
Asimismo, esta unidad didactica se complementa con el modulo 1 Procesos de Mecanizado, ya que el electroerosionado de piezas empieza por la realizacién y/o comprension del proceso de
mecanizado de la pieza. Muchas de las variables del electroerosionado se describen en el proceso de mecanizado, como maquinas, herramientas, Utiles de medicion, condiciones de corte, efc.
que condicionan el proceso de obtencidn de los productos. Por lo cual, es importante que en el modulo Procesos de Mecanizado se elaboren los procesos de las piezas que paralelamente los
alumnos y las alumnas realizarén en el taller. Dichos procesos se analizaran en esta unidad didactica antes de proceder al mecanizado.
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Unidad didéctica n° 4: REALIZACION DE OPERACIONES DE ELECTROEROSION POR HILO

RA1: Organiza su trabajo en la ejecucion del mecanizado analizando la hoja de procesos y elaborando la documentacién necesaria.

Duracion: 48 h.

RA2: Prepara maquinas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como de corte y conformado de chapa, equipos, utillajes y herramientas, seleccionando los utiles y aplicando las
técnicas o procedimientos requeridas.
RA4: Opera maquinas herramientas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como maquinas herramientas de corte y conformado de chapa, relacionando su funcionamiento con las
condiciones del proceso y las caracteristicas del producto final.

RAS5: Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad.
RA6: Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental, identificando los riesgos asociados y las medidas y equipos para prevenirlos.

Objetivos de aprendizaje:

—
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Identificar la secuencia de operaciones de preparacion de las maquinas en funcién de las caracteristicas del proceso a realizar.
Identificar las herramientas, Utiles y soportes de fijacidn de piezas.

Seleccionar las herramientas o los utillajes en funcion de las caracteristicas de la operacion.

Identificar las funciones de maquinas y sistemas de fabricacién, asi como los Utiles y accesorios.

Montar las herramientas, utiles y accesorios de las maquinas para los sistemas de mecanizado.

Introducir los parametros del proceso de mecanizado en la maquina.

Montar la pieza sobre el utillaje, centrandola y alineandola con la precision exigida y aplicando la normativa de seguridad.
Identificar los modos caracteristicos de obtener formas por procesos de electroerosion.

Aplicar la técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso.

Obtener la pieza mecanizada definida en el proceso.

. Comprobar las caracteristicas de las piezas mecanizadas.
. Analizar las diferencias entre el proceso definido y el realizado.

Relacionar los errores méas frecuentes de la forma final en las piezas mecanizadas con los defectos de amarre y alineacion.
Discriminar si las deficiencias son debidas a las herramientas, condiciones y parametros de corte, maquinas o al material.
Corregir las desviaciones del proceso actuando sobre la maquina o herramienta.

Mantener una actitud ordenada y metddica.

Establecer las medidas de seguridad en cada etapa.

Determinar la recogida selectiva de residuos.

Enumerar los equipos de proteccion individual para cada actividad.

Obtener los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.

. Identificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.
. Localizar los elementos sobre los que hay que actuar para el mantenimiento.Realizar desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el procedimiento.
. Verificar y mantener los niveles de los lubricantes.

UD 4: REALIZACION DE OPERACIONES DE ELECTROEROSION POR HILO
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24. Recoger residuos de acuerdo con las normas de proteccion ambiental.

25. Valorar la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.
26. Identificar los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulacion de los distintos materiales, herramientas, Utiles, maquinas y medios de transporte.
27. Operar las maquinas respetando las normas de seguridad.
28. lIdentificar las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacion de materiales, herramientas, maquinas de electro erosion.

29. lIdentificar los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia,...) de las maquinas y los equipos de proteccion individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria,...) que se

deben emplear en las distintas operaciones de mecanizado.
30. Relacionar la manipulacion de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y proteccién personal requeridos.
31. Determinar las medidas de seguridad y de proteccion personal que se deben adoptar en la preparacion y ejecucion de las operaciones de mecanizado.

32. lIdentificar las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiental.Valorar el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencion de riesgos.

CONTENIDOS

Bloques

3

4

PROCEDIMENTALES ®

Planificacion de las tareas.

Interpretacion del proceso.

Preparacion de maquinas.

Preparacion de herramientas y Utiles en funcion de la operacion a realizar.
Montaje y reglaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de mecanizado.
Regulacion de parametros del proceso (velocidad, recorrido, presion).
Electroerosionado por hilo.

Preparacion y puesta en marcha de maquinas de electroerosionado.
Control dimensional y de forma del producto obtenido.

Anélisis de contingencias y correccion de desviaciones.

Identificacion de riesgos laborales.

Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.
Identificacion de riesgos ambientales.

Determinacion de las medidas de proteccidén ambiental.

Tratamiento de residuos y subproductos.

Operaciones de limpieza, acondicionamiento y ordenacion del puesto de trabajo.

Planificacion de la actividad de mantenimiento.

X X X X

X X X X

X X X X X
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CONCEPTUALES J

Relacién del proceso con los medios y maquinas.

Calidad, normativas y catalogos.

Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.

Elementos y mandos de las maquinas.

Parametros del proceso (velocidad, recorrido, presion, efc.).

Muelas abrasivas: montaje y equilibrado.

Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de electroerosion.
Factores fisicos del entorno de trabajo.

Factores quimicos del entorno de trabajo.

Equipos de proteccion individual.

Métodos y normas de orden y limpieza.

Proteccion ambiental.

Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos simples.
Plan de mantenimiento y documentos de registro.

X X X X X X

ACTITUDINALES o

Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion.
Iniciativa en la resolucién de problemas.

Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso y en la ejecucion de tareas. X

El valor de un trabajo responsable.

Compromiso con los plazos establecidos en la ejecucion de las tareas.
Orden y método en la realizacion de las tareas.

Perseverancia ante las dificultades.

Cumplimiento de la normativa de prevencién de riesgos laborales.
Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.

Compromiso ético con los valores de conservacion y defensa del patrimonio ambiental.

Participacion solidaria en los trabajos de equipo.
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ACTIVIDAD METODOLOGIA RECURSOS
E na hacer jeti QUIEN . . .
. - Voy ovan a hace .Obj(,a oS 1 COMO se va a hacer PARA QUE se va a hacer CON QUE se va a hacer
Tipo de actividad implicados Pr| Al
AO0-EO Presentacion de la U.D. 1h.| x | x |Elprofesorola profesora presenta los objetivos de aprendizaje, Para que los alumnos y las DCB
Evaluacion inicial. sistema de evaluacion, calendario, etc. sitlia la unidad en el médulo | alumnas conozcan los objetivos -
. . Esquema gréfico de
y la relaciona con el resto de las unidades que componen el del modulo y poder evaluar sus > .
) L . presentacion de la unidad.
modulo. conocimientos previos.
Para hacer una evaluacién inicial del conocimiento de los alumnos y
de las alumnas sobre la materia, el profesor o la profesora formula
diferentes preguntas a los alumnos o a las alumnas referentes a
tipos de maquinas para el electroerosionado, etc. El profesor o la
profesora corrige los conocimientos de los alumnos y de las alumnas
sobre la materia y las complementa con las respuestas correctas.
A1 Demostracion de las 1-2-3-4-8 | 12h| x | x |Elprofesor o la profesora ensefia a los alumnos y las alumnas las Actividad introductoria de Documentacién para los
técnicas de electroerosion técnicas de la electroerosion por hilo, parametros de corte, tipos de | conceptos, participacion, alumnos y para las alumnas.
por hilo. maquinas, herramientas y utiles de amarre. confrontacién y comunicacion | Transparencias. Diapositivas.
Se ensefia también la programacion de CNC, programando y de ideas y conocimientos. Visita al taler
simulando las piezas a mecanizar.
Se fomenta la participacion de los alumnos y de las alumnas por
medio de preguntas sobre sus conocimientos, experiencias, etc. de
la materia.
Se complementa con una visita al taller donde se analizan las
maquinas, herramientas y utillajes a utilizar.
A2 Exposicion de las normas | 17-19-27- | 1h. | x El profesor o la profesora describe las normas de seguridad en el Actividad para asimilar Documentacion para los
de seguridad a aplicar en el 28-29-30- manejo de maquinas de electroerosién y las herramientas. conceptos de seguridad enel | alumnos y para las alumnas.
uso de las maquinas de 31-32-33- . . trabajo con las Transparencias. Diapositivas.
e Se complementa con una visita al taller donde se analizan las . o
electroerosion. 34 , - . . o electroerosionadoras. Visita al taller
normas de seguridad al utilizar maquinas, herramientas y utillajes.
A3 Exposicion y 21-22-23- | 1th | x El profesor o la profesora describe y analiza el mantenimiento de las | Actividad para aprender el Documentacion para los
demostracion practica del 24-25-26 maquinas de electroerosion. El profesor o la profesora ensefia los | mantenimiento de las alumnos y alumnas.

UD 4: REALIZACION DE OPERACIONES DE ELECTROEROSION POR HILO

30



o\

MECANICA

3 FABRICACION

Ciclo Formativo: MECANIZADO
Mddulo 3 : FABRICACION POR ABRASION, ELECTROEROSION, CORTE

Y CONFORMADO Y POR PROCESOS ESPECIALES =—

‘D
==

i

mantenimiento de las
maquinas de electroerosion.

puntos de engrase, tipos de aceite a utilizar, etc.

También se ensefia la correcta limpieza de la maquina.

electroerosionadoras.

Transparencias. Diapositivas.
Maquina de electroerosion.

A4 Exposicion y 7 1h El profesor o la profesora describe los diferentes tipos de amare y el | Actividad para asimilar los Documentacién para los
demostracion relativas al reglaje de la maquina. conceptos y conocimientos alumnos y para las alumnas.
amarrado y reglaje. Se complementa con una visita al taller donde el profesor procede a explicados en el aula. ;F/Ira.?sp?glr:mas. Diapositivas.
realizar las operaciones analizadas en el aula. st altater
A5 Demostracion practica del | 5-6-7-9-10- | 1,5 El profesor o la profesora programa la pieza, hace la simulacion, Actividad para que los alumnos | Documentacion para los
mecanizado de una pieza de 18-20 h centra la pieza y la mecaniza a modo de ejemplo. y las alumnas conozcan y alumnos y para las alumnas.
ejemplo. comprendan la manera de Transparencias. Diapositivas.
aplicar las técnicas Plano de la pieza y pieza de
mencionadas. ejemplo.
Visita al taller.
A6 Practica autdnoma de 5-6-7-9-10- | 23h Tras entregar a los alumnos y a las alumnas el plano de la piezaa | Actividad para aprender a Plano/s de la pieza y proceso.
electroerosionado. 16-18-20 mecanizar, y después de analizar el proceso para llevarla a cabo, los | utilizar la electroerosionadora Pieza/ls para mecanizar.
alumnos y alumnas proceden a realizar la practica. Las piezas estan | por medio de la practica. Electroerosionadora.
mecanizadas por ellos o por ellas, para que analicen el proceso
completo de una pieza.
El profesor o la profesora corrige los defectos de técnica y/o de
procesos a los alumnos y a alumnas mientras realizan sus practicas.
AT Demostracion y practica 11-1213- | 0,5 El profesor o la profesora ensefia a los alumnos y a las alumnasa | Actividad para aprender a Hoja de control.
auténoma de 14-15 h rellenar las hojas de control. Al finalizar la pieza los alumnos y las rellenar hojas de control. Al Calibre.
cumplimentacién de hojas de alumnas rellenan las hojas de control que les entrega el profesor o la | mismo tiempo hacen una auto | Micrometro.
control. profesora. evaluacion de la pieza
mecanizada.
E1 Evaluacion de las piezas. 20 Se evalla la pieza mecanizada, segln los parametros de calidad Evaluacion del proceso de Pieza mecanizada.

exigidos como tolerancia, acabado, proceso correcto, etc. Para ello
se utiliza la hoja de control.

Se evallia también la hoja de procesos, valorando el contenido y la
presentacion.

aprendizaje.

Proceso de mecanizado.
Calibre.

Micrometro.

Hoja de control
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E2 Evaluacion de las técnicas | 1-2-3-4-8 | 1h x | Evaluacion de los contenidos de la U.D. mediante un test. Evaluacién de los contenidos Test
de electoerosion por hilo. especificos de la U.D..

e launidad didactica de Realizacion de operaciones de electroerosion por hilo se complementa con el modulo 4 Fabricacion por arranque de viruta, ya que el electroerosionado suele ser uno de
los ultimos procesos del mecanizado de una pieza.
Por lo cual, es importante que en el modulo 4 se mecanicen las piezas que posteriormente los alumnos y las alumnas electroerosionaran en el taller.
Asimismo, esta unidad didactica se complementa con el modulo 1 Procesos de Mecanizado, ya que el electroerosionado de piezas empieza por la realizacién y/o comprension del proceso de
mecanizado de la pieza. Muchas de las variables del electroerosionado se describen en el proceso de mecanizado, como maquinas, herramientas, Utiles de medicion, condiciones de corte, efc.
que condicionan el proceso de obtencidn de los productos. Por lo cual, es importante que en el modulo Procesos de Mecanizado se elaboren los procesos de las piezas que paralelamente los
alumnos y las alumnas realizarén en el taller. Dichos procesos se analizaran en esta unidad didactica antes de proceder al mecanizado.
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Unidad didéctica n° 5: REALIZACION DE OPERACIONES DE CORTE Y CONFORMADO DE CHAPA. Duracién: 30 h.

RA1: Organiza su trabajo en la ejecucién del mecanizado analizando la hoja de procesos y elaborando la documentacién necesaria.

RA2: Prepara maquinas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como de corte y conformado de chapa, equipos, utillajes y herramientas, seleccionando los utiles y aplicando las
técnicas o procedimientos requeridas.

RAZ3: Repara utiles de corte y conformado de chapa, relacionando sus acabados con las caracteristicas del producto que se desea obtener.

RA4: Opera maquinas herramientas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como maquinas herramientas de corte y conformado de chapa, relacionando su funcionamiento con las
condiciones del proceso y las caracteristicas del producto final.

RAS5: Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad.

RA6: Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental, identificando los riesgos asociados y las medidas y equipos para prevenirlos.

Objetivos de aprendizaje:
1. Identificar la secuencia de operaciones de preparacién de las maquinas en funcion de las caracteristicas del proceso a realizar.

Identificar las herramientas, Utiles y soportes de fijacién de piezas.
Seleccionar las herramientas o los utillajes en funcion de las caracteristicas de la operacion.
Identificar las funciones de maquinas y sistemas de fabricacién, asi como los Utiles y accesorios.
Montar las herramientas, Utiles y accesorios de las maquinas para los sistemas de mecanizado.
Introducir los parametros del proceso de mecanizado en la maquina.
Montar la pieza sobre el utillaje, centrandola y alinedndola con la precision exigida y aplicando la normativa de seguridad.
Identificar los defectos mas comunes en el procesado de chapa y las causas que los provocan.

9. Identificar los procedimientos utilizados en el ajuste de los Utiles de corte y conformado.
10.  Ajustar los utiles de corte en funcidn de los defectos del producto.
11.  Identificar las operaciones de acabado requeridas para corregir los defectos dimensionales, o de forma, del util de corte o conformado.
12.  Realizar las operaciones de acabado de acuerdo con las caracteristicas del producto final.
13.  Corregir los defectos dimensionales, o de forma, del dtil de corte, o conformado, aplicando las técnicas operativas de acabado.
14.  Demostrar autonomia en la resolucién de pequefias contingencias.
15.  Identificar los modos caracteristicos de obtener formas por procesos de corte y conformado.
16.  Aplicar la técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso.
17.  Obtener la pieza mecanizada definida en el proceso.
18.  Comprobar las caracteristicas de las piezas mecanizadas.
19.  Analizar las diferencias entre el proceso definido y el realizado.
20. Relacionar los errores mas frecuentes de la forma final en las piezas mecanizadas con los defectos de amarre y alineacién.

NG WD
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21.  Discriminar si las deficiencias son debidas a las herramientas, condiciones y parametros de corte, maquinas o al material.

22.  Corregir las desviaciones del proceso actuando sobre la maquina o herramienta.

23.  Mantener una actitud ordenada y metodica.

24. Establecer las medidas de seguridad en cada etapa.

25.  Determinar la recogida selectiva de residuos.

26. Enumerar los equipos de proteccidn individual para cada actividad.

27.  Obtener los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.

28. Identificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.

29. Localizar los elementos sobre los que hay que actuar para el mantenimiento.

30. Realizar desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el procedimiento.

31.  Verificar y mantener los niveles de los lubricantes.

32.  Recoger residuos de acuerdo con las normas de proteccion ambiental.

33.  Valorar la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.

34. Identificar los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulacién de los distintos materiales, herramientas, Gtiles, maquinas y medios de transporte.

35.  Operar las maquinas respetando las normas de seguridad.

36. Identificar las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacién de materiales, herramientas, maquinas de corte y conformado.

37. Identificar los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia,...) de las maquinas y los equipos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria,...) que
se deben emplear en las distintas operaciones de mecanizado.

38. Relacionar la manipulacién de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y proteccién personal requeridos.

39. Determinar las medidas de seguridad y de proteccion personal que se deben adoptar en la preparacion y ejecucion de las operaciones de mecanizado.

40. Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno ambiental.

41. Valorar el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencion de riesgos.

CONTENIDOS Bloques
1 2 3 4 5 6

e Planificacion de las tareas. X

o Interpretacion del proceso. X

e  Preparacién de herramientas y utiles en funcién de la operacion a realizar. X

o Montaje y reglaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de mecanizado. X

e Regulacion de pardmetros del proceso (velocidad, recorrido, presion). X
PROCEDIMENTALES e Ajuste de Utiles de procesado de chapa. X

o  Afilado de utiles de procesado de chapa. X

o  Correccion de defectos de procesado de chapa. X

e  Corte y conformado (troquelado, plegado, punzonado, efc.) X

e  Preparacion y puesta en marcha de maquinas para corte y conformado de chapa. X
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Control dimensional y de forma del producto obtenido.

Andlisis de contingencias y correccion de desviaciones.

Identificacién de riesgos laborales.

Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.

Identificacion de riesgos ambientales.

Determinacion de las medidas de proteccion ambiental.

Tratamiento de residuos y subproductos.

Operaciones de limpieza, acondicionamiento y ordenacion del puesto de trabajo.

Mantenimiento de usuario aplicado a las maquinas de corte y conformado de chapa.

Planificacion de la actividad de mantenimiento.

X X X X X

CONCEPTUALES

Relacién del proceso con los medios y maquinas.

Calidad, normativas y catalogos.

Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos.

Elementos y mandos de las maquinas.

Parametros del proceso (velocidad, recorrido, presion, etc.).

Maquinas y herramientas para el ajuste de Utiles de corte y conformado.
Defectos en el procesado de chapas y perfiles y modos de corregirlos.
Herramientas manuales de acabado de Utiles.

Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de corte y conformado.
Factores fisicos del entorno de trabajo.

Factores quimicos del entorno de trabajo.

Equipos de proteccion individual.

Métodos y normas de orden y limpieza.

Proteccion ambiental.

Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de corte y conformado.
Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

Técnicas y procedimientos para la sustitucién de elementos simples.
Plan de mantenimiento y documentos de registro.

X X X X X X X

ACTITUDINALES

Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion.
Iniciativa en la resolucién de problemas.

Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso y en la ejecucion de tareas.

Valoracion del trabajo responsable.
Compromiso con los plazos establecidos en la ejecucion de las tareas.
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Orden y método en la realizacion de las tareas.

Perseverancia ante las dificultades.

Cumplimiento de la normativa de prevencién de riesgos laborales.
Cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.
Compromiso ético con los valores de conservacion y defensa del patrimonio ambiental.
Participacion solidaria en los trabajos de equipo.

ACTIVIDAD

METODOLOGIA

RECURSOS

QUE voy o van a hacer
Tipo de actividad

Objetivos
implicados

QUIEN

Pr | Al

COMO se va a hacer

PARA QUE se va a hacer

CON QUE se va a hacer

A0-E0 Presentacion de la U.D.
Evaluacion inicial.

1h.

El profesor o la profesora presenta los objetivos de
aprendizaje, sistema de evaluacion, calendario, efc.
sitlia la unidad en el médulo y la relaciona con el
resto de las unidades que componen el médulo.

Para hacer una evaluacién inicial del conocimiento
de los alumnos y las alumnas sobre la materia, el
profesor o la profesora formula diferentes preguntas
alos alumnos o a las alumnas referentes a tipos de

maquinas para el corte y conformado de chapa, efc.

El profesor o la profesora corrige los conocimientos
de los alumnos y de las alumnas sobre la materia y
las complementa con las respuestas correctas.

Para que los alumnos y las alumnas
conozcan los objetivos del modulo y
poder evaluar sus conocimientos
previos.

DCB

Esquema grafico de presentacion de
la unidad.

A1 Demostracion de las
técnicas de corte y
conformado de chapa.

1-2-3-4-15

12h

El profesor o la profesora ensefia a los alumnos y a
las alumnas las técnicas de corte y conformado de
chapa, parametros de corte, tipos de maquinas,
herramientas y Utiles de amarre.

Se ensefia también la programacion de CNC,
programando y simulando las piezas a mecanizar.

Se fomenta la participacion de los alumnos y de las
alumnas por medio de preguntas sobre sus
conocimientos, experiencias, etc. de la materia.

Actividad introductoria de conceptos,
participacion, confrontacion y
comunicacién de ideas y
conocimientos.

Documentacién para los alumnos y
para las alumnas.

Transparencias. Diapositivas.
Visita al taller
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Se complementa con una visita al taller donde se
analizan las maquinas, herramientas y utillajes a
utilizar.

A2 Exposicion de las normas | 24-26-34- | 1h. El profesor o la profesora describe las normas de Actividad para asimilar conceptos de | Documentacion para los alumnos y
de seguridad a aplicar en el 35-36-37- seguridad en el manejo de maquinas de corte y seguridad en el trabajo con las para las alumnas.
uso de las maquinas de corte | 38-39-40- conformado de chapa y las herramientas. maquinas de corte y conformado. Transparencias. Diapositivas.
y conformado de chapa. 41 L Visita al taller

Se complementa con una visita al taller donde se

analizan las normas de seguridad al utilizar

maquinas, herramientas y utillajes.
A3 Exposicion y 25-28-29- | 1h El profesor o la profesora describe y analiza el Actividad para aprender el Documentacién para los alumnos y
demostracion practica del 30-31-32- mantenimiento de las maquinas de corte y mantenimiento de las maquinas de para las alumnas.
mantenimiento de las 33 conformado de chapa. El profesor o la profesora corte y conformado. Transparencias. Diapositivas.
maquinas de corte y ensefia los puntos de engrase, tipos de aceite a Punzonadora y plegadora.
conformado de chapa. utilizar, etc.

También se ensefia la correcta limpieza de la

maquina.
A4 Exposicion y 7 1h El profesor o la profesora describe los diferentes Actividad para asimilar los conceptos | Documentacion para los alumnos y
demostracion referidas al tipos de amare y el reglaje de la maquina. y conocimientos explicados en el aula. | para las alumnas.
amarrado y reglaje. Se complementa con una visita al taller donde el T‘ra.nsparenmas. Diapositivas.

. . Visita al taller

profesor procede a realizar las operaciones

analizadas en el aula.
A5 Demostracion y practica 9-10-11-12 | 1h El profesor o la profesora afila o repara los utiles de | Actividad para asimilar los conceptos | Documentacién para los alumnos y
guiada de afilado y corte a modo de ejemplo, adoptando las medidas de | y conocimientos explicados en el aula. | para las alumnas.
reparacion de utiles de corte. seguridad necesarias. Transparencias. Diapositivas.

— - Rectificadora tangencial.

Los alumnos vy las alumnas también afilan los utiles,

rotando para que todos aprendan a hacerlo.
A6 Demostracion practica del | 5-6-7-8-13- | 1,5 El profesor o la profesora programa la pieza, la Actividad para que los alumnosy las | Documentacion para los alumnos y
mecanizado de una pieza de 16-17-23- | h simula y la mecaniza a modo de ejemplo, alumnas conozcan y comprendan la | para las alumnas.
ejemplo. 27 ejecutando el punzonado y el plegado. manera de aplicar las técnicas Transparencias. Diapositivas.

mencionadas.

Plano de la pieza y pieza de ejemplo.
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Visita al taller.
AT Practica auténoma de 5-6-7-8-13- | 10h Tras entregar a los alumnos y a las alumnas el Actividad para aprender a utilizar las | Plano/s de la pieza y proceso.
corte y conformado de chapa. | 14-16-17- plano de la pieza a mecanizar y después de analizar | maquinas de corte y conformado por | Piezals para mecanizar.
23-27 el proceso para llevarla a cabo, los alumnos y las medio de la practica. Punzonadora y plegadora.

alumnas proceden a realizar la practica

El profesor o la profesora corrige los defectos de

técnica y/o de procesos a los alumnos y a las

alumnas mientras realizan sus préacticas.

A8 Demostracion y practica 18-19-20- | 0,5 El profesor o la profesora ensefia a los alumnos y a | Actividad para aprender a rellenar Hoja de control.

auténoma de 21-22 h las alumnas a rellenar las hojas de control. Al hojas de control. Al mismo tiempo Calibre.

cumplimentacién de hojas de finalizar la pieza los alumnos y las alumnas rellenan | hacen una auto evaluacion de la pieza | Flexometro.

control. las hojas de control que les entrega el profesorola | mecanizada. Goniometro.
profesora.

E1 Evaluacion de las piezas. 18 Se evalla la pieza mecanizada, segn los Evaluacion del proceso de Pieza mecanizada.
parametros de calidad exigidos como tolerancia, aprendizaje. Proceso de mecanizado.
acabado, proceso correcto, etc. Para ello se utiliza la Calibre.
hoja de control. Flexometro.

. . . Goniometro.
Se evalta también la hoja de procesos, valorando el .
. g Hoja de control
contenido y la presentacion.
E2 Evaluacion de las técnicas | 1-2-3-4-15 | 1h Evaluacion de los contenidos de la U.D. mediante Evaluacion de los contenidos Test

de corte y conformado de
chapa.

un test.

especificos de la U.D..

OBSERVACIONES

e Estaunidad didactica se complementa con el modulo 1 Procesos de Mecanizado, ya que el corte y conformado de chapa empieza por la realizacidn y/o comprensién del proceso de corte y
conformado de la pieza. Muchas de las variables del corte y conformado se describen en el proceso de mecanizado, como maquinas, herramientas, Utiles de medicion, condiciones de corte,
etc. que condicionan el proceso de obtencidn de los productos. Por lo cual, es importante que en el modulo Procesos de Mecanizado se elaboren los procesos de las piezas que
paralelamente los alumnos y las alumnas realizaran en el taller. Dichos procesos se analizaran en esta unidad didactica antes de proceder al mecanizado.
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Unidad didéctica n° 6: REALIZACION DE OPERACIONES DE SOLDADURA. Duracion: 24 h.

RA1: Organiza su trabajo en la ejecucion del mecanizado analizando la hoja de procesos y elaborando la documentacién necesaria.

RA2: Prepara maquinas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como de corte y conformado de chapa, equipos, utillajes y herramientas, seleccionando los utiles y aplicando las
técnicas o procedimientos requeridas.

RA4: Opera maquinas herramientas de abrasion, electroerosion y especiales, asi como maquinas herramientas de corte y conformado de chapa, relacionando su funcionamiento con las
condiciones del proceso y las caracteristicas del producto final.

RAS5: Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas herramientas y su utillaje relacionandolo con su funcionalidad.

RA6: Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y de protecciéon ambiental, identificando los riesgos asociados y las medidas y equipos para prevenirlos.

Objetivos de aprendizaje:
1. Identificar la secuencia de operaciones de preparacion de las maquinas en funcion de las caracteristicas del proceso a realizar.
2. Identificar las herramientas, Utiles y soportes de fijacién de piezas.
3. Seleccionar las herramientas o los utillajes en funcion de las caracteristicas de la operacion.
4. |dentificar las funciones de maquinas y sistemas de fabricacion, asi como los Utiles y accesorios.
5. Identificar los modos caracteristicos de obtener formas por procesos de soldadura.
6. Aplicar la técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso.
7. Obtener la pieza soldada definida en el proceso.
8. Comprobar las caracteristicas de las piezas soldadas.
9. Analizar las diferencias entre el proceso definido y el realizado.
10.  Relacionar los errores mas frecuentes de la forma final en las piezas soldadas con los defectos de amarre y alineacion.
11.  Corregir las desviaciones del proceso actuando sobre la maquina o herramienta.
12.  Mantener una actitud ordenada y metodica.
13.  Establecer las medidas de seguridad en cada etapa.
14.  Determinar la recogida selectiva de residuos.
15. Enumerar los equipos de proteccion individual para cada actividad.
16.  Obtener los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.
17.  Identificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.
18.  Localizar los elementos sobre los que hay que actuar para el mantenimiento.
19.  Recoger residuos de acuerdo con las normas de proteccién ambiental.
20. Valorar la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.
21, Identificar los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulacion de los distintos materiales, herramientas, Utiles, maquinas y medios de transporte.
22.  Operar las maquinas respetando las normas de seguridad.
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23. ldentificar las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacion de materiales, herramientas, maquinas de soldadura.
24.  Identificar los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia,...) de las maquinas y los equipos de proteccién individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria,...) que
se deben emplear en las distintas operaciones de soldado.
25.  Relacionar la manipulacion de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y proteccion personal requeridos.
26. Determinar las medidas de seguridad y de proteccidn personal que se deben adoptar en la preparacion y ejecucion de las operaciones de soldado.
27. Identificar las posibles fuentes de contaminacién del entorno ambiental.
28. Valorar el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencion de riesgos.

CONTENIDOS Bloques
112 |3 |4|5]| 6
e  Planificacion de las tareas. X
o Interpretacion del proceso. X
e  Preparacion de maquinas. ;
e  Preparacién de herramientas y utiles en funcién de la operacion a realizar. X
e  Montaje y reglaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de soldadura. X
e Regulacion de pardmetros del proceso (velocidad, recorrido, presion). X
e  Preparacion y puesta en marcha de maquinas de soldadura. X
e  Control dimensional y de forma del producto obtenido. X
PROCEDIMENTALES o Andlisis de contingencias y correccion de desviaciones.

e Identificacion de riesgos laborales.

o  Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.
e Identificacion de riesgos ambientales.

e  Determinacion de las medidas de proteccién ambiental. X
o  Tratamiento de residuos y subproductos.

e  Operaciones de limpieza, acondicionamiento y ordenacion del puesto de trabajo.
e  Planificacion de la actividad de mantenimiento.

X X X X X

e Relacion del proceso con los medios y maquinas. X

e (Calidad, normativas y catalogos. X
CONCEPTUALES e Medidas de prevencion y de tratamientos de residuos. e X
e  Elementos y mandos de las maquinas. X
e  Parametros del proceso (velocidad, recorrido, presion, etc.). X
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e  Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de soldadura. X
e Factores fisicos del entorno de trabajo. X
- . X
e  Factores quimicos del entorno de trabajo. X
e  Equipos de proteccion individual. X
e  Métodos y normas de orden y limpieza. X
e Proteccién ambiental. X
e  Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos. X
e  Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos simples.
e  Plan de mantenimiento y documentos de registro.
e Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion. X
¢ Iniciativa en la resolucién de problemas. X
-, - N X X
e Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso y en la ejecucion de tareas. X
e Valoracion del trabajo responsable. X
e  Compromiso con los plazos establecidos en la ejecucion de las tareas. X
ACTITUDINALES e Ordeny met?do enla reallllzamon de las tareas. X
e  Perseverancia ante las dificultades. X
e  Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales. ;
e  Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental. X
e  Compromiso ético con los valores de conservacion y defensa del patrimonio ambiental.
o  Participacion solidaria en los trabajos de equipo.
ACTIVIDAD METODOLOGIA RECURSOS
. jeti QUIEN . .
QUE. voyovana = .ObJ?tNOS T COMAO se va a hacer PARA QUE se va a hacer
Tipo de actividad implicados Pr Al
AO0-EO Presentacion de la 1h. X x | El profesor o la profesora presenta los objetivos de Para que los alumnos y las DCB
U.D. Evaluacion inicial. aprendizaje, sistema de evaluacion, calendario, efc. sitda la alumnas conozcan los - .
. ] . s Esquema gréfico de presentacion
unidad en el mddulo y la relaciona con el resto de las objetivos del modulo y poder .
. ) e de la unidad.
unidades que componen el médulo. evaluar sus conocimientos
. - previos.
Para hacer una evaluacion inicial del conocimiento de los
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alumnos y de las alumnas sobre la materia, el profesor o la
profesora formula diferentes preguntas a los alumnos o a las
alumnas referentes a tipos de soldadura, etc. El profesorola
profesora corrige los conocimientos de los alumnos y de las
alumnas sobre la materia y las complementa con las
respuestas correctas.

A1 Demostracion de las 1-2-3-4-5 | 3h. El profesor o la profesora ensefia a los alumnos y las alumnas | Actividad introductoria de Documentacién para los alumnos
técnicas de soldadura las técnicas de soldadura eléctrica y MIG-MAG. conceptos, participacion, y para las alumnas.
eléctrica y MIG-MAG L confrontacién y comunicacién | Transparencias. Diapositivas.
Se fomenta la participacion de los alumnos y las alumnas por . - .
. - C de ideas y conocimientos. Visita al taller
medio de preguntas sobre sus conocimientos, experiencias,
efc. de la materia.
Se complementa con una visita al taller donde se analizan las
maquinas, herramientas y utillajes a utilizar.
A2 Exposicion de las 13-15-21- | 1h. El profesor o la profesora describe las normas de seguridad en | Actividad para asimilar Documentacién para los alumnos
normas de seguridad a 22-23-24- el manejo de maquinas de soldadura y las herramientas. conceptos de seguridad en el |y para las alumnas.
aplicar en el uso de las 25-26-27- L . trabajo con las maquinas de | Transparencias. Diapositivas.
L Se complementa con una visita al taller donde se analizan las -
maquinas de soldadura. 28 ! " o . soldar. Visita al taller.
normas de seguridad al utilizar maquinas, herramientas y
utillajes.
A3 Exposicion y 14-17-18- 1h El profesor o la profesora describe y analiza el mantenimiento | Actividad para aprender el Documentacién para los alumnos
demostracion practica del 19-20 de las maquinas de soldar. mantenimiento de las y para las alumnas.
mantenimiento de las i N I A maquinas de soldar. Transparencias. Diapositivas.
S También se ensefia la correcta limpieza de la maquina. .
maquinas de soldadura. Maquinas de soldar
A4 Exposicion y 10 1h El profesor o la profesora describe los diferentes tipos de Actividad para asimilar los Documentacién para los alumnos
demostracion referidas al amarre, y el reglaje de la maquina. conceptos y conocimientos y para las alumnas.
amarrado y reglaje. Se complementa con una visita al taller donde el profesor explicados en el aula. T‘ra.nsparenmas. Diapositivas.
. . . Visita al taller
procede a realizar las operaciones analizadas en el aula.
A5 Demostracion practica | 6-7-8-9-10- | 1h El profesor o la profesora suelda 2 piezas entre sia modo de | Actividad para que los Documentacién para los alumnos
de soldadura de una pieza 11-12-16 ejemplo, utilizando la soldadura eléctrica y MIG-MAG. alumnos y las alumnas y para las alumnas.

de ejemplo.

conozcan y comprendan la
manera de aplicar las técnicas
mencionadas.

Transparencias. Diapositivas.
Plano de la pieza y pieza de
ejemplo.
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Maquinas de soldar.
A6 Practica auténoma de 6-7-8-9-10- | 15h x | Tras entregar a los alumnos y a las alumnas el plano de la Actividad para aprender a Planof/s de la pieza.
soldadura. 11-12-16 pieza a soldar, los alumnos y alumnas proceden arealizarla | utilizar la maquinas de soldar | Pieza/s para soldar.
practica. por medio de la practica. Maquinas de soldar
El profesor o la profesora corrige los defectos de técnica y/o
de procesos a los alumnos y a las alumnas mientras realizan
sus practicas.
E1 Evaluacion de las 8-9-10 X Se evalla la pieza soldada, segun los pardmetros de calidad | Evaluacion del proceso de Pieza soldada.
piezas. exigidos. Como tolerancia, calidad del cordon, proceso aprendizaje. Escuadra.
correcto, etc. Calibre.
Flexometro
E2 Evaluacion de las 1-2-3-4-5 1h x | Evaluacion de los contenidos de la U.D. mediante un test. Evaluacion de los contenidos | Test
técnicas de soldadura. especificos de la U.D..

* En la actividad A6 Practica autonoma de soldadura, para que los alumnos y alumnas asimilen mejor las técnicas de soldadura, primero se realizan cordones de soldadura
hasta que se logre la calidad deseada, y a continuacién se sueldan piezas entre si.
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