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1. Ficha técnica

Contexto da actividade

	Módulo
	Duración
	Unidade didáctica.
	Sesións 60´
	Actividades
	Sesións 60´

	MP0939: Procesos de fabricación


	213
	UD01. Formación en empresa.
	10
	
	

	
	
	UD02. Máquinas para a fabricación por

arranque de labra
	5
	
	

	
	
	UD03. Máquinas para a fabricación por

conformación e por procedementos especiais
	5
	
	

	
	
	UD04. Materiais empregados na

fabricación mecánica
	5
	
	

	
	
	UD05. Formación en empresa.
	10
	
	

	
	
	UD06. Follas de procesos de fabricación
	5
	
	

	
	
	UD07. Control dimensional e de superficies. 
	5
	
	

	
	
	UD08. Fabricación de pezas mecánicas mediante operación manuais de mecanizado. 
	9
	
	

	
	
	UD09. Fabricación de pezas mecánicas mediante soldadura
	50
	
	

	
	
	UD10. Fabricación de pezas mecánicas por arrinque de labra.
	108
	A01. Fabricación de pezas

mecánicas por arrinque de

labra.
	100


Título da actividade

	Nº
	Título
	Descrición
	Duración

	A01
	Fabricación de pezas mecánicas por arrinque de labra.
	Utilización de máquinas: torno, fresa, máquina láser...
	100


Resultados de aprendizaxe do currículo

	Resultados de aprendizaxe do currículo
	Completo

	· RA3 - Opera con máquinas ferramenta de arranque de labra, relacionando o seu funcionamento coas condicións do proceso e as características do produto final.
	Si


Obxectivos didácticos e título e descrición da actividade

	Obxectivos específicos
	Actividade
	Descrición básica
	Duración

	O1.1  

O1.2

O1.3

 
	 Funcionamento das máquinas ferramentas por arranque de labra.
 Operacións de mecanizado.
Técnicas operativas de arranque de labra.
	A01
	Fabricación de pezas mecánicas por arrinque de labra.
	Utilización de máquinas: torno, fresa, máquina láser...
	100



Criterios de avaliación

	Criterios de avaliación

	· CA1.1 Identificáronse os instrumentos de medida, indicando a magnitude que controlan, o seu campo de aplicación e a precisión.
·  CA1.2 Seleccionouse o instrumento de medición ou verificación, en función da comprobación que se pretenda realizar.
·  CA1.3 Montáronse as pezas que cumpra verificar, segundo o procedemento establecido.
·  CA1.4 Identificáronse os tipos de erros que inflúen nunha medida.
·  CA1.5 Aplicáronse técnicas e procedementos de medición de parámetros dimensionais, xeométricos e superficiais.
·  CA1.7 Identificáronse os valores de referencia e as súas tolerancias.
·  CA2.1 Identificáronse os procedementos para obter pezas por mecanizado.
·  CA2.2 Elixíronse os equipamentos e as ferramentas de acordo coas características do material e as esixencias requiridas.
·  CA2.3 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar o proceso e obtívose a peza definida coa calidade requirida.
· CA2.4 Comprobáronse as características das pezas mecanizadas.
· CA2.5 Analizáronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.
· CA2.6 Identificáronse as deficiencias debidas ás ferramentas, ás condicións de corte e ao material

· CA2.7 Mantívose unha actitude de atención, interese, meticulosidade, orde e responsabilidade durante a realización das tarefas.

· CA2.8 Demostrouse autonomía na resolución de pequenas continxencias

· CA3.1 Seleccionáronse máquinas e equipamentos adecuados ao proceso de mecanizado. 

· CA3.2 Determináronse fases e operacións necesarias para a fabricación do produto. 

· CA3.3 Elixíronse ferramentas e parámetros de corte apropiados ao mecanizado que se vaia realizar.

· CA3.4 Efectuáronse operacións de mecanizado, segundo o procedemento establecido no proceso.

· CA3.5 Comprobáronse as características das pezas mecanizadas. 

· CA3.6 Obtívose a peza coa calidade requirida. 

· CA3.7 Analizáronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado. 

· CA3.8 Discriminouse se as deficiencias se deben ás ferramentas, ás condicións e aos parámetros de corte, ás máquinas ou ao material.

· CA3.9 Arranxáronse as desviacións do proceso, actuando sobre a máquina ou ferramenta. 

· CA5.1 Identificáronse os riscos e o nivel de perigo que supón a manipulación de materiais, ferramentas, utensilios, máquinas e medios de transporte.

· CA5.2 Identificáronse as causas máis frecuentes de accidentes na manipulación de materiais, ferramentas, máquinas e equipamentos.

· CA5.3 Describíronse os elementos de seguridade (proteccións, alarmas, pasos de emerxencia, etc.) das máquinas e os equipamentos de protección individual (calzado, protección ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacións do proceso de fabricación

· CA5.4 Relacionouse a manipulación de materiais, ferramentas, máquinas e equipamentos coas medidas de seguridade e protección persoal requiridas.

· CA5.5 Determináronse os elementos de seguridade e de protección persoal que cumpra adoptar na preparación e na execución das operacións do proceso de fabricación.

· CA5.6 Aplicouse a normativa de seguridade, utilizando os sistemas de seguridade e de protección persoal.

· CA5.7 Identificáronse as posibles fontes de contaminación ambiental. 

· CA5.8 Xustificouse a importancia das medidas de protección, no referente á súa propia persoa, á colectividade e ao ambiente.

· CA5.9 Valorouse a orde e a limpeza das instalacións e dos equipamentos como primeiro factor de prevención de riscos.


Contidos

	Contidos

	· Procesos de medición, comparación e verificación: medición directa e indirecta. Procedementos de medición.

· Medición dimensional xeométrica: instrumentos e equipamentos de medición directa, técnicas de medición, medición de lonxitudes, ángulos, conos, roscas e engrenaxes. Fichas de toma de

· datos e interpretación dos resultados.

· Erros nas medicións.

· Medición dimensional superficial: concepto de rugosidade, proceso de medición e interpretación dos resultados.

· Relación entre as operacións de mecanizado por arranque de labra e as máquinas empregadas.

· Funcionamento das máquinas ferramenta por arranque de labra.

· Riscos no manexo de máquinas e equipamentos para o mecanizado por arranque de labra.

· Parámetros de mecanizado.

· Operacións de mecanizado: Fenómeno de formación de labra en materiais metálicos. Técnicas operativas de arranque de labra: torneadura, tradeadura, serraxe e fresadura. Emprego de

· utensilios de verificación e control. Corrección das desviacións.

· Actitude ordenada e metódica na realización de tarefas.

· Identificación de riscos.

· Prevención de riscos laborais nas operacións de mecanizado por arranque de labra.

· Sistemas de seguridade aplicados ás máquinas empregadas para o mecanizado por arranque de labra.

· Equipamentos de protección individual.

· Cumprimento da normativa ambiental e de prevención de riscos laborais.. 


Actividades de ensino e aprendizaxe e de avaliación, métodos, recursos e instrumentos  de avaliación
	Que e para que
	Como
	Con que
	Como e con que se valora
	Duración (sesións)

	Actividade                    (Título e descripción)
	Profesorado (en termos de tarefas)
	Alumnado            (tarefas)
	Resultados ou productos
	Recursos
	Instrumentos e procedementos de avaliación
	

	Fabricación de pezas

mecánicas por arrinque de labra.
	-Presentación,

introducción e

explicación dos tipos de

maquinaria.

-Explicación do tipo e funcionamento das máquinas de labra.

-Exposición do profesor as condicións de

mecanizado a elexir.

-Presentación dos planos das pezas a mecanizar
	Fichas, apuntes, e

exercizos práctico.

•Memoria técnica ou resumo. Cuestionario de respostas.

•Elaborar os procesos de mecanizado
compretos.

•Executar as pezas de acordo as
especificacións dos

planos e os parámetros de traballo
	Memoria técnica ou

resumo. Cuestionario de respostas.

• Fichas, apuntes, e
exercizos.

• Pezas mecanizadas.
	• Ordenador.

• Enunciado da proba escrita ou plano da peza.

• Canón.

• Vídeos.

• Tornos, fresadoras, rectificadoras, etc.

• Pizarra branca.

• Apuntes do profesor.

• Materiais
	• LC.1

• LC.2

• LC.3

• LC.4

• LC.5

• LC.6

• LC.7

• LC.8

• LC.9

• LC.10

• LC.11

• LC.12

• LC.13

• LC.14

• LC.15

• LC.16

• LC.17

• LC.18

• OU.1

• OU.2

• OU.3

• OU.4

• PE.1

• PE.2
• TO.1
• TO.2

• TO.3

• TO.4

• TO.5

• TO.6

• TO.7
• TO.8
	100,0

	TOTAL
	100,0


A01 . Fabricación de pezas mecánicas por arrinque de labra. 
1.1 Introdución

O Láser é un dispositivo electrónico que, basado na emisión inducida, amplifica de maneira extraordinaria un haz de luz monocromático e coherente.

LÁSER:  Resonador Óptico Cuántico.
As vantaxes que ten utilizar esta máquina son:

· É un proceso sen contacto, pódense cortar materiais flexibles e débiles con gran precisión e sen introducir deformacións.

· A anchura de corte é pequena

· É un proceso fácilmente controlable por CNC: non son necesarios axustes complicados, en segundos se pode pasar de cortar un material a outro.

· A pesar de ser un proceso térmico a área afectada polo calor é pequena como tamén o son as distorsiones térmicas.

· O proceso non é ruidoso ni ambientalmente agresivo.

· Normalmente os compoñentes procesados salen con acabado final.

· Os costes de mantemento son en xeral baixos.

1.2 Actividade
As actividades fundamentais que se levarán a cabo son  as seguintes:
- Introducir parámetros de corte na máquina láser: potencia, velocidad de corte, flujo de gas e composición, posición do foco respecto a boquilla, material a cortar.
- Abrir os gases (osíxeno, aire, nitróxeno, argón) de aportación o láser para facilitar o desaloxo de escorias durante o corte. O tipo de gas depende do material que queramos cortar, para aceiro utilizase osíxeno.
- Introducir o programa de corte.

- Facer corte en diferentes tipos de materiais.
- Facer tratamentos superficiais: temple superficial
1.3 Tarefas

As tarefas propostas son as seguintes:
1.3.1 Tarefa 1: Cortar chaveiro Ferrolterra
1- Primeiro facemos o diseño en Autodesk Inventor
2- Creamos o programa
3- Cortamos con máquina láser
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%Chaveiro Ferrolterra

N10 G90

;N15 G92 X0 Y0

N20 G72 S1

N25 ; PARAMETROS

N30 (P101=1300) ; VELOCIDAD CORTE

N35 (P102=2) ; TIEMPO PENETRACION

N40 (P110=107) ; PULSADO PENETRACION

N45 (P111=105) ; PULSADO CORTE

N50 (P115=127) ; NIVEL PENETRACION

N55 (P116=125) ; NIVEL CORTE

N60 (P120=84) ; GAS PENETRACION

N65 (P121=84) ; GAS CORTE

N70 T1 D1

N75 (TOR1=0)

N80 G00 G40 X-28.694 Y-20.328

N85 (CALL 80)

N90 G02 X-20.94 Y-51.566 I-2.796 J-17.276

N95 G7 G40

N100 (CALL 91)

N105 G00 X-26.12 Y-54.27

N110 (CALL 80)

N115 G02 X-36.794 Y-20.92 I-5.332 J16.678

N120 G7 G40

N125 (CALL 91)

;CORTE

N30 (P101=1300) ; VELOCIDAD CORTE

N35 (P102=2) ; TIEMPO PENETRACION

N40 (P110=105) ; PULSADO PENETRACION

N45 (P111=102) ; PULSADO CORTE

N50 (P115=127) ; NIVEL PENETRACION

N55 (P116=125) ; NIVEL CORTE

N60 (P120=84) ; GAS PENETRACION

N65 (P121=84) ; GAS CORTE

N130 G00 X0 Y0

N135 X-25.8 Y-30.55

N140 (CALL 80)

N145 G01 X-26.366 Y-30.44

N150 X-38.644 Y-30.204

N155 X-38.346 Y-28.742

N160 X-37.904 Y-27.456

N165 X-37.324 Y-26.33

N170 X-36.61 Y-25.356

N175 X-35.77 Y-24.518

N180 X-34.81 Y-23.808

N185 X-33.53 Y-23.116

N190 X-32.102 Y-22.562

N195 X-30.536 Y-22.128

N200 X-28.84 Y-21.792

N205 X-28.694 Y-20.328

N210 G03 X-33.302 Y-20.182 I-2.88 J-18.074

N215 X-41.204 Y-30.35 I2.784 J-10.318

N220 G01 X-41.424 Y-41.47

N225 X-44.202 Y-43.372

N230 X-36.49

N235 X-38.716 Y-41.47

N240 Y-32.472

N245 X-27.304 Y-32.618

N250 X-28.322 Y-33.68

N255 X-29.46 Y-34.874

N260 X-30.66 Y-36.186

N265 X-31.866 Y-37.594

N270 X-33.016 Y-39.084

N275 X-34.052 Y-40.638

N280 X-34.72 Y-41.834

N285 X-35.268 Y-43.05

N290 X-35.668 Y-44.276

N295 X-35.9 Y-45.506

N300 X-35.946 Y-46.424

N305 X-35.872 Y-47.336

N310 X-35.67 Y-48.24

N315 X-35.57 Y-48.542

N320 X-35.454 Y-48.842

N325 X-35.322 Y-49.142

N330 X-35.174 Y-49.44

N335 X-35.006 Y-49.736

N340 X-34.822 Y-50.03

N345 X-34.62 Y-50.322

N350 X-33.634 Y-51.49

N355 X-32.568 Y-52.414

N360 X-31.418 Y-53.12

N365 X-30.184 Y-53.626

N370 X-28.868 Y-53.96

N375 X-27.47 Y-54.144

N380 X-25.988 Y-54.2

N385 G03 X-20.94 Y-51.566 I-5.578 J16.784

N390 X-19.652 Y-43.978 I-4.782 J4.716

N395 G01 X-19.696 Y-43.884

N400 G03 X-29.938 Y-41.982 I-5.666 J-1.986

N405 G01 X-28.402 Y-43.446

N410 X-27.454 Y-43.088

N415 X-26.568 Y-42.728

N420 X-25.724 Y-42.456

N425 X-25.102 Y-42.364

N430 X-24.482 Y-42.406

N435 X-23.85 Y-42.622

N440 X-23.2 Y-43.046

N445 X-23.052 Y-43.174

N450 X-22.902 Y-43.314

N455 X-22.592 Y-43.636

N460 X-22.23 Y-44.076

N465 X-21.932 Y-44.518

N470 X-21.7 Y-44.96

N475 X-21.41 Y-45.836

N480 X-21.342 Y-46.694

N485 X-21.474 Y-47.522

N490 X-21.832 Y-48.402

N495 X-22.386 Y-49.21

N500 X-23.106 Y-49.93

N505 X-23.962 Y-50.546

N510 X-24.922 Y-51.04

N515 X-25.956 Y-51.394

N520 X-27.036 Y-51.592

N525 X-28.132 Y-51.616

N530 X-28.998 Y-51.5

N535 X-29.838 Y-51.254

N540 X-30.64 Y-50.868

N545 X-31.384 Y-50.334

N550 X-32.058 Y-49.642

N555 X-32.644 Y-48.786

N560 X-32.962 Y-48.134

N565 X-33.184 Y-47.472

N570 X-33.316 Y-46.802

N575 X-33.364 Y-46.126

N580 X-33.272 Y-44.982

N585 X-32.988 Y-43.838

N590 X-32.542 Y-42.708

N595 X-31.962 Y-41.598

N600 X-31.278 Y-40.524

N605 X-30.274 Y-39.188

N610 X-29.206 Y-37.952

N615 X-28.14 Y-36.846

N620 X-27.492 Y-36.218

N625 X-27.002 Y-35.764

N630 X-26.74 Y-35.548

N635 X-26.462 Y-35.344

N640 X-26.172 Y-35.148

N645 X-25.874 Y-34.958

N650 X-25.166 Y-34.514

N655 X-24.492 Y-34.048

N660 X-23.986 Y-33.612

N665 X-23.578 Y-33.114

N670 X-23.298 Y-32.532

N675 X-23.256 Y-32.378

N680 X-23.234 Y-32.26

N685 X-23.218 Y-32.14

N690 X-23.212 Y-32.02

N695 Y-31.898

N700 X-23.278 Y-31.198

N705 X-23.354 Y-30.498

N710 X-26.466 Y-30.438

N715 X-27.034 Y-30.526

N720 G7 G40

N725 (CALL 91)

N730 G00 X-33.566 Y-15.2

N735 (CALL 80)

N740 G02 X-28.976 Y-15.244 I2.324 J2.944

N745 G03 X-33.566 Y-15.2 I-2.514 J-22.36

N750 G7 G40

N755 (CALL 91)

N760 G00 X-19.58 Y-7.754

N765 (CALL 80)

N770 G01 X-25.582 Y-7.334

N775 G03 X-37.746 Y-15.992 I-5.66 J-4.922

N780 X-24.812 Y-16.118 I6.256 J-21.612

N785 X-25.648 Y-7.26 I-6.43 J3.862

N790 G01 X-25.31 Y-1.254

N795 G7 G40

N800 (CALL 91)

N805 (CALL 90)

G0 X0Y0

N810 M30
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1.3.2 Tarefa 2: Percha
1- Primeiro facemos o diseño en Autodesk Inventor
2- Creamos o programa
3- Cortamos con máquina láser
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%Percha con marcado

N10 G90

N15 G92 X0 Y0

N20 G72 S1

N25 ; PARAMETROS

N30 (P101=1700) ; VELOCIDAD CORTE

N35 (P102=2) ; TIEMPO PENETRACION

N40 (P110=107) ; PULSADO PENETRACION

N45 (P111=102) ; PULSADO CORTE

N50 (P115=127) ; NIVEL PENETRACION

N55 (P116=122) ; NIVEL CORTE

N60 (P120=85) ; GAS PENETRACION

N65 (P121=85) ; GAS CORTE

N70 T1 D1

N75 (TOR1=0)

N80 G00 G40 X-180.44 Y-84.852

N85 (CALL 80)

N90 G01 X-180.032 Y-85.682

N95 X-179.712 Y-86.548

N100 X-179.486 Y-87.444

N105 X-179.358 Y-88.358

N110 X-179.334 Y-89.288

N115 X-179.418 Y-90.224

N120 X-179.614 Y-91.158

N125 X-179.93 Y-92.082

N130 X-180.288 Y-92.842

N135 X-180.734 Y-93.588

N140 X-181.274 Y-94.312

N145 X-181.39 Y-94.452

N150 X-181.426 Y-94.494

N155 X-181.462 Y-94.536

N160 X-181.498 Y-94.576

N165 X-181.534 Y-94.618

N170 X-181.57 Y-94.658

N175 X-181.75 Y-94.852

N180 X-182.142 Y-95.24

N185 X-182.566 Y-95.62

N190 X-183.16 Y-96.088

N195 X-183.794 Y-96.518

N200 X-184.458 Y-96.898

N205 X-185.148 Y-97.216

N210 X-185.852 Y-97.458

N215 X-186.564 Y-97.612

N220 X-187.274 Y-97.666

N225 G03 X-183.324 Y-92.582 I-1.392 J5.158

N230 G01 X-183.214 Y-87.022

N235 X-181.824 Y-86.07

N240 X-185.68

N245 X-184.568 Y-87.022

N250 Y-91.52

N255 X-190.274 Y-91.448

N260 X-189.766 Y-90.918

N265 X-189.196 Y-90.32

N270 X-188.596 Y-89.664

N275 X-187.994 Y-88.96

N280 X-187.418 Y-88.216

N285 X-186.9 Y-87.438

N290 X-186.566 Y-86.84

N295 X-186.292 Y-86.232

N300 X-186.092 Y-85.62

N305 X-185.976 Y-85.004

N310 X-185.954 Y-84.546

N315 X-185.99 Y-84.09

N320 X-186.092 Y-83.638

N325 X-186.14 Y-83.486

N330 X-186.198 Y-83.336

N335 X-186.264 Y-83.186

N340 X-186.34 Y-83.038

N345 X-186.422 Y-82.89

N350 X-186.514 Y-82.742

N355 X-186.616 Y-82.596

N360 X-187.108 Y-82.012

N365 X-187.642 Y-81.55

N370 X-188.216 Y-81.198

N375 X-188.834 Y-80.944

N380 X-189.492 Y-80.776

N385 X-190.19 Y-80.686

N390 X-190.932 Y-80.658

N395 X-190.892 Y-80.634

N400 X-190.874 Y-80.626

N405 X-190.866 Y-80.622

N410 X-190.862

N415 X-189.84 Y-80.358

N420 X-189.39 Y-80.264

N425 X-189.188 Y-80.234

N430 X-189.1 Y-80.224

N435 X-189.06 Y-80.22

N440 X-189.044

N445 X-189.036

N450 X-189.032

N455 X-188.096 Y-80.192

N460 X-187.188 Y-80.26

N465 X-186.314 Y-80.414

N470 X-185.474 Y-80.65

N475 X-184.674 Y-80.962

N480 X-183.914 Y-81.346

N485 X-183.064 Y-81.894

N490 X-182.286 Y-82.528

N495 X-181.586 Y-83.238

N500 X-180.968 Y-84.016

N505 X-180.44 Y-84.852

N510 G7 G40

N515 (CALL 91)

N520 G00 X-193.456 Y-81.974

N525 (CALL 80)

N530 G03 X-189.578 Y-97.592 I5.276 J-6.982

N535 G01 X-189.506 Y-96.862

N540 X-188.658 Y-96.694

N545 X-187.874 Y-96.476

N550 X-187.16 Y-96.2

N555 X-186.522 Y-95.854

N560 X-186.04 Y-95.498

N565 X-185.62 Y-95.08

N570 X-185.264 Y-94.592

N575 X-184.974 Y-94.03

N580 X-184.752 Y-93.386

N585 X-184.604 Y-92.654

N590 X-192.248 Y-92.508

N595 X-192.286 Y-92.158

N600 X-192.32 Y-91.808

N605 Y-91.748

N610 X-192.316 Y-91.688

N615 X-192.31 Y-91.628

N620 X-192.298 Y-91.568

N625 X-192.276 Y-91.49

N630 X-192.136 Y-91.2

N635 X-191.932 Y-90.952

N640 X-191.68 Y-90.732

N645 X-191.342 Y-90.5

N650 X-190.988 Y-90.278

N655 X-190.84 Y-90.182

N660 X-190.694 Y-90.084

N665 X-190.556 Y-89.982

N670 X-190.424 Y-89.876

N675 X-190.18 Y-89.648

N680 X-189.856 Y-89.334

N685 X-189.322 Y-88.78

N690 X-188.788 Y-88.164

N695 X-188.286 Y-87.494

N700 X-187.944 Y-86.958

N705 X-187.654 Y-86.404

N710 X-187.432 Y-85.838

N715 X-187.29 Y-85.266

N720 X-187.244 Y-84.694

N725 X-187.268 Y-84.356

N730 X-187.334 Y-84.02

N735 X-187.444 Y-83.69

N740 X-187.604 Y-83.364

N745 X-187.896 Y-82.936

N750 X-188.234 Y-82.59

N755 X-188.606 Y-82.324

N760 X-189.006 Y-82.13

N765 X-189.426 Y-82.006

N770 X-189.86 Y-81.948

N775 X-190.408 Y-81.962

N780 X-190.948 Y-82.06

N785 X-191.466 Y-82.238

N790 X-191.946 Y-82.484

N795 X-192.372 Y-82.792

N800 X-192.732 Y-83.152

N805 X-193.01 Y-83.556

N810 X-193.19 Y-83.996

N815 X-193.254 Y-84.41

N820 X-193.22 Y-84.838

N825 X-193.076 Y-85.278

N830 X-192.96 Y-85.498

N835 X-192.812 Y-85.72

N840 X-192.63 Y-85.94

N845 X-192.474 Y-86.1

N850 X-192.4 Y-86.17

N855 X-192.326 Y-86.234

N860 X-192 Y-86.446

N865 X-191.686 Y-86.554

N870 X-191.374 Y-86.576

N875 X-191.064 Y-86.528

N880 X-190.642 Y-86.394

N885 X-190.198 Y-86.214

N890 X-189.726 Y-86.034

N895 X-188.956 Y-86.766

N900 G02 X-194.078 Y-85.814 I-2.288 J1.944

N905 G01 X-194.1 Y-85.768

N910 G02 X-193.456 Y-81.974 I3.036 J1.436

N915 G7 G40

N920 (CALL 91)

;CORTE

N30 (P101=1700) ; VELOCIDAD CORTE

N35 (P102=2) ; TIEMPO PENETRACION

N40 (P110=107) ; PULSADO PENETRACION

N45 (P111=106) ; PULSADO CORTE

N50 (P115=127) ; NIVEL PENETRACION

N55 (P116=125) ; NIVEL CORTE

N60 (P120=85) ; GAS PENETRACION

N65 (P121=85) ; GAS CORTE

N925 G00 X0 Y0

N930 X-259.83 Y-55.57

N935 (CALL 80)

N940 G01 X-256.468 Y-61.864

N945 G03 X-184.336 Y-74.13 I84.398 J278.08

N950 X-18.992 Y-13.796 I-12.266 J290.346

N955 G01 X-184.334 Y-14.13

N960 X-349.678 Y-13.796

N965 G03 X-255.99 Y-62.008 I177.608 J230.012

N970 G01 X-249.704 Y-58.636

N975 G7 G40

N980 (CALL 91)

N985 G00 X-282.378 Y-77.648

N990 (CALL 80)

N995 G01 X-275.76 Y-75.306

N1000 G03 X-203.14 Y-100.212 I144.158 J302.004

N1005 X-151.282 Y-128.782 I19.442 J-26.058

N1010 X-161.326 I-5.022 J0

N1015 G02 X-184.336 Y-103.766 I-22.372 J2.512

N1020 G03 X-14.276 Y-23.004 I-52.732 J330.464

N1025 G01 Y-28.806

N1030 G03 X-4.276 Y-28.768 I5 J0

N1035 G01 Y-23.768

N1040 X-4.336 Y-13.768

N1045 Y-3.766

N1050 X-364.336

N1055 Y-13.766

N1060 X-364.394 Y-23.766

N1065 Y-28.766

N1070 G03 X-354.394 Y-28.804 I5 J-0.038

N1075 G01 Y-23.004

N1080 G03 X-275.308 Y-75.522 I222.792 J249.702

N1085 G01 X-272.956 Y-82.136

N1090 G7 G40

N1095 (CALL 91)

N1100 (CALL 90)

N1105 M30
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1.3.3 Tarefa 3: Soporte
1- Primeiro facemos o diseño en Autodesk Inventor
2- Creamos o programa
3- Cortamos con máquina láser
[image: image8.png]



Soporte 2

N10 G90

;N15 G92 X0 Y0

N20 G72 S1

N25 ; PARAMETROS

N30 (P101=2000) ; VELOCIDAD CORTE

N35 (P102=2) ; TIEMPO PENETRACION

N40 (P110=103) ; PULSADO PENETRACION

N45 (P111=102) ; PULSADO CORTE

N50 (P115=120) ; NIVEL PENETRACION

N55 (P116=120) ; NIVEL CORTE

N60 (P120=84) ; GAS PENETRACION

N65 (P121=84) ; GAS CORTE

N70 T1 D1

N75 (TOR1=0)

N80 G00 G40 X-55.978 Y-22.22

N85 (CALL 80)

N90 G01 X-55.092 Y-24.014

N95 G03 X-53.362 Y-24.124 I0.898 J0.444

N100 X-58.384 Y-20.84 I-2.498 J1.662

N105 X-53.308 Y-24.04 I2.524 J-1.622

N110 X-54.128 Y-22.514 I-0.85 J0.526

N115 G01 X-56.128 Y-22.452

N120 G7 G40

N125 (CALL 91)

N130 G00 X-92.85 Y-22.374

N135 (CALL 80)

N140 G01 X-90.958 Y-23.022

N145 G03 X-89.652 Y-21.884 I0.324 J0.946

N150 X-95.53 Y-23.086 I-2.944 J-0.578

N155 X-89.672 Y-21.786 I2.934 J0.624

N160 X-91.33 Y-21.28 I-0.976 J-0.226

N165 G01 X-92.792 Y-22.644

N170 G7 G40

N175 (CALL 91)

N180 G00 X-104.148 Y-57.578

N185 (CALL 80)

N190 G01 X-102.656 Y-56.246

N195 G03 X-103.012 Y-54.55 I-0.668 J0.746

N200 X-104.838 Y-60.264 I-0.936 J-2.85

N205 X-103.106 Y-54.52 I0.89 J2.864

N210 X-104.358 Y-55.716 I-0.282 J-0.96

N215 G01 X-103.884 Y-57.66

N220 G7 G40

N225 (CALL 91)

N230 G00 X-74.456 Y-79.134

N235 (CALL 80)

N240 G01 X-72.758 Y-78.078

N245 G03 X-72.814 Y-76.346 I-0.528 J0.85

N250 X-75.596 Y-81.662 I-1.414 J-2.646

N255 X-72.904 Y-76.302 I1.368 J2.67

N260 X-74.342 Y-77.264 I-0.44 J-0.896

N265 G01 X-74.21 Y-79.26

N270 G7 G40

N275 (CALL 91)

N280 G00 X-44.412 Y-57.65

N285 (CALL 80)

N290 G01 X-45.122 Y-55.78

N295 G03 X-46.832 Y-55.502 I-0.934 J-0.354

N300 X-42.152 Y-59.258 I2.324 J-1.898

N305 X-46.892 Y-55.58 I-2.356 J1.858

N310 X-46.226 Y-57.178 I0.794 J-0.608

N315 G01 X-44.242 Y-57.434

N320 G7 G40

N325 (CALL 91)

N330 G00 X-73.352 Y-42.228

N335 (CALL 80)

N340 G01 X-72.568 Y-37.29

N345 G03 X-75.886 Y-33.842 I-2.962 J0.47

N350 X-72.52 Y-61.638 I1.658 J-13.9

N355 X-75.984 Y-33.854 I-1.708 J13.896

N360 X-78.37 Y-38.004 I0.376 J-2.976

N365 G01 X-76.412 Y-42.606

N370 G7 G40

N375 (CALL 91)

N380 G00 X-19.228 Y-89.122

N385 (CALL 80)

N390 G01 Y-94.122

N395 G03 X-15.228 I2 J0

N400 G01 Y-87.992

N405 G03 X-23.228 I-4 J0

N410 G01 Y-103.742

N415 G03 X-15.228 I4 J0

N420 G01 Y-94.022

N425 G03 X-19.228 I-2 J0

N430 G01 Y-95.022

N435 G7 G40

N440 (CALL 91)

N445 G00 X-29.228 Y-66.582

N450 (CALL 80)

N455 G01 X-34.228 Y-61.582

N460 Y-47.742

N465 G03 X-114.228 I-40 J0

N470 G01 Y-107.742

N475 G03 X-109.228 Y-112.742 I5 J0

N480 G01 X-34.228

N485 X-9.228

N490 G03 X-4.228 Y-107.742 I0 J5

N495 G01 Y-83.992

N500 G03 X-9.228 Y-78.992 I-5 J0

N505 G01 X-34.228

N510 Y-61.482

N515 X-29.228 Y-56.482

N520 G7 G40

N525 (CALL 91)

N530 (CALL 90)

G0 X0Y0

N535 M30
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1.3.4 Tarefa 4: Escuadras
1- Primeiro facemos o diseño en Autodesk Inventor ou outro programa de debuxo
2- Creamos o programa
3- Cortamos con máquina láser
[image: image11.png]il





%Escuadra CFR

N10 G90

N15 G92 X0 Y0

N20 G72 S1

N25 ; PARAMETROS

N30 (P101=2000) ; VELOCIDAD CORTE

N35 (P102=2) ; TIEMPO PENETRACION

N40 (P110=103) ; PULSADO PENETRACION

N45 (P111=102) ; PULSADO CORTE

N50 (P115=121) ; NIVEL PENETRACION

N55 (P116=124) ; NIVEL CORTE

N60 (P120=85) ; GAS PENETRACION

N65 (P121=84) ; GAS CORTE

N70 T1 D1

N75 (TOR1=0)

N80 G00 G40 X-18.962 Y-12.652

N85 X-13.962 Y-19.83

N90 (CALL 80)

N95 G01 X-18.962 Y-14.83

N100 Y-12.652

N105 X-84.134

N110 G03 X-85.548 Y-16.066 I0 J-2

N115 G01 X-22.376 Y-79.236

N120 G03 X-18.962 Y-77.822 I1.414 J1.414

N125 G01 Y-72.652

N130 X-16.962

N135 Y-63.152

N140 X-18.962

N145 Y-42.352

N150 X-16.962

N155 Y-32.852

N160 X-18.962

N165 Y-14.33

N170 X-13.962 Y-9.33

N175 G7 G40

N180 (CALL 91)

N185 G00 X-33.962 Y-38.65

N190 (CALL 80)

N195 G01 X-28.962 Y-33.65

N200 Y-27.652

N205 G03 X-33.962 Y-22.652 I-5 J0

N210 G01 X-52.75

N215 G03 X-56.284 Y-31.186 I0 J-5

N220 G01 X-34.084 Y-53.388

N225 G03 X-28.962 Y-51.266 I2.122 J2.122

N230 G01 Y-33.15

N235 X-33.962 Y-28.15

N240 G7 G40

N245 (CALL 91)

N250 G00 X-82.778 Y-46.276

N255 (CALL 80)

N260 G01 X-89.848

N265 X-124.072 Y-12.052

N270 G03 X-127.486 Y-13.466 I-1.414 J-1.414

N275 G01 Y-18.638

N280 X-129.486

N285 Y-28.138

N290 X-127.486

N295 Y-48.938

N300 X-129.486

N305 Y-58.438

N310 X-127.486

N315 Y-78.638

N320 X-62.316

N325 G03 X-60.902 Y-75.224 I0 J2

N330 G01 X-90.202 Y-45.922

N335 Y-38.852

N340 G7 G40

N345 (CALL 91)

N350 G00 X-95.622 Y-61.716

N355 (CALL 80)

N360 G01 Y-54.644

N365 X-112.366 Y-37.902

N370 G03 X-117.486 Y-40.024 I-2.12 J-2.122

N375 G01 Y-63.638

N380 G03 X-112.486 Y-68.638 I5 J0

N385 G01 X-93.7

N390 G03 X-90.164 Y-60.102 I0 J5

N395 G01 X-95.976 Y-54.292

N400 X-103.046

N405 G7 G40

N410 (CALL 91)

N415 (CALL 90)

N420 M30
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1.3.5 Tarefa 5: Largueiros
1- Primeiro facemos o diseño en Autodesk Inventor, ou outro programa de debuxo.
2- Creamos o programa
3- Cortamos con máquina láser
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%Largueiros CFR

N10 G90

N15 G92 X0 Y0

N20 G72 S1

N25 ; PARAMETROS

N30 (P101=2200) ; VELOCIDAD CORTE

N35 (P102=2) ; TIEMPO PENETRACION

N40 (P110=103) ; PULSADO PENETRACION

N45 (P111=102) ; PULSADO CORTE

N50 (P115=120) ; NIVEL PENETRACION

N55 (P116=120) ; NIVEL CORTE

N60 (P120=84) ; GAS PENETRACION

N65 (P121=84) ; GAS CORTE

N70 T1 D1

N75 (TOR1=0)

N80 G00 G40 X-54.17 Y-565.558

N85 (CALL 80)

N90 G01 X-51.592 Y-564.55

N95 G03 X-51.232 Y-562.182 I-0.504 J1.288

N100 X-56.216 Y-568.814 I-2.592 J-3.242

N105 X-51.642 Y-561.894 I2.392 J3.39

N110 X-53.752 Y-563.028 I-0.726 J-1.176

N115 G01 X-53.836 Y-565.794

N120 G7 G40

N125 (CALL 91)

N130 G00 X-108.152 Y-563.76

N135 (CALL 80)

N140 G01 X-105.406 Y-563.414

N145 G03 X-104.476 Y-561.206 I-0.174 J1.372

N150 X-110.934 Y-566.416 I-3.308 J-2.508

N155 X-104.802 Y-560.828 I3.15 J2.702

N160 X-107.126 Y-561.41 I-0.994 J-0.962

N165 G01 X-107.886 Y-564.07

N170 G7 G40

N175 (CALL 91)

N180 G00 X-165.526 Y-564.302

N185 (CALL 80)

N190 G01 X-162.876 Y-563.508

N195 G03 X-162.326 Y-561.176 I-0.398 J1.326

N200 X-167.83 Y-567.382 I-2.846 J-3.02

N205 X-162.708 Y-560.856 I2.658 J3.186

N210 X-164.904 Y-561.816 I-0.822 J-1.114

N215 G01 X-165.212 Y-564.564

N220 G7 G40

N225 (CALL 91)

N230 G00 X-218.444 Y-563.102

N235 (CALL 80)

N240 G01 X-215.7 Y-562.746

N245 G03 X-214.778 Y-560.536 I-0.176 J1.372

N250 X-221.216 Y-565.766 I-3.298 J-2.518

N255 X-215.104 Y-560.158 I3.14 J2.712

N260 X-217.426 Y-560.748 I-0.99 J-0.964

N265 G01 X-218.176 Y-563.41

N270 G7 G40

N275 (CALL 91)

N280 G00 X-271.748 Y-504.072

N285 (CALL 80)

N290 G01 X-270.674 Y-503.654

N295 Y-498.654

N300 X-272.874

N305 Y-508.654

N310 X-270.674

N315 Y-503.654

N320 X-271.592 Y-502.774

N325 G7 G40

N330 (CALL 91)

N335 G00 X-271.764 Y-475.702

N340 (CALL 80)

N345 G01 X-270.674 Y-473.654

N350 Y-468.654

N355 X-272.874

N360 Y-478.654

N365 X-270.674

N370 Y-473.654

N375 X-272.06 Y-472.346

N380 G7 G40

N385 (CALL 91)

N390 G00 X-317.492 Y-475.234

N395 (CALL 80)

N400 G01 X-316.474 Y-472.864

N405 Y-467.864

N410 X-318.674

N415 Y-477.864

N420 X-316.474

N425 Y-472.864

N430 X-317.836 Y-471.68

N435 G7 G40

N440 (CALL 91)

N445 G00 X-317.59 Y-503.414

N450 X-317.492 Y-505.29

N455 (CALL 80)

N460 G01 X-316.474 Y-502.864

N465 Y-497.864

N470 X-318.674

N475 Y-507.864

N480 X-316.474

N485 Y-502.864

N490 X-317.602 Y-501.23

N495 G7 G40

N500 (CALL 91)

N505 G00 X-360.986 Y-505.82

N510 (CALL 80)

N515 G01 X-359.804 Y-503.506

N520 Y-498.506

N525 X-362.004

N530 Y-508.506

N535 X-359.804

N540 Y-503.506

N545 X-360.714 Y-502.094

N550 G7 G40

N555 (CALL 91)

N560 G00 Y-475.74

N565 (CALL 80)

N570 G01 X-359.804 Y-473.506

N575 Y-468.506

N580 X-362.004

N585 Y-478.506

N590 X-359.804

N595 Y-473.506

N600 X-361.084 Y-472.062

N605 G7 G40

N610 (CALL 91)

N615 G00 X-405.33 Y-473.37

N620 (CALL 80)

N625 G01 X-404.154 Y-471.422

N630 Y-466.422

N635 X-406.354

N640 Y-476.422

N645 X-404.154

N650 Y-471.422

N655 X-405.232 Y-470.112

N660 G7 G40

N665 (CALL 91)

N670 G00 X-405.28 Y-503.724

N675 (CALL 80)

N680 G01 X-404.154 Y-501.422

N685 Y-496.422

N690 X-406.354

N695 Y-506.422

N700 X-404.154

N705 Y-501.422

N710 X-405.602 Y-500.144

N715 G7 G40

N720 (CALL 91)

N725 G00 X-400.912 Y-549.252

N730 X-390.254 Y-30.62

N735 (CALL 80)

N740 G01 X-395.254 Y-35.62

N745 Y-78.922

N750 X-393.254

N755 Y-88.922

N760 X-395.254

N765 Y-410.922

N770 X-393.254

N775 Y-420.922

N780 X-395.254

N785 Y-526.422

N790 X-415.254

N795 Y-420.922

N800 X-417.254

N805 Y-410.922

N810 X-415.254

N815 Y-88.922

N820 X-417.254

N825 Y-78.922

N830 X-415.254

N835 Y-17.422

N840 X-395.254

N845 Y-36.12

N850 X-390.254 Y-41.12

N855 G7 G40

N860 (CALL 91)

N865 G00 X-345.904 Y-34.626

N870 (CALL 80)

N875 G01 X-350.904 Y-39.626

N880 Y-81.006

N885 X-348.904

N890 Y-91.006

N895 X-350.904

N900 Y-413.006

N905 X-348.904

N910 Y-423.006

N915 X-350.904

N920 Y-528.506

N925 X-370.904

N930 Y-423.006

N935 X-372.904

N940 Y-413.006

N945 X-370.904

N950 Y-91.006

N955 X-372.904

N960 Y-81.006

N965 X-370.904

N970 Y-19.506

N975 X-350.904

N980 Y-40.126

N985 X-345.904 Y-45.126

N990 G7 G40

N995 (CALL 91)

N1000 G00 X-302.574 Y-34.622

N1005 (CALL 80)

N1010 G01 X-307.574 Y-39.622

N1015 Y-80.364

N1020 X-305.574

N1025 Y-90.364

N1030 X-307.574

N1035 Y-412.364

N1040 X-305.574

N1045 Y-422.364

N1050 X-307.574

N1055 Y-527.864

N1060 X-327.574

N1065 Y-422.364

N1070 X-329.574

N1075 Y-412.364

N1080 X-327.574

N1085 Y-90.364

N1090 X-329.574

N1095 Y-80.364

N1100 X-327.574

N1105 Y-18.864

N1110 X-307.574

N1115 Y-40.122

N1120 X-302.574 Y-45.122

N1125 G7 G40

N1130 (CALL 91)

N1135 G00 X-256.774 Y-28.27

N1140 (CALL 80)

N1145 G01 X-261.774 Y-33.27

N1150 Y-81.154

N1155 X-259.774

N1160 Y-91.154

N1165 X-261.774

N1170 Y-413.154

N1175 X-259.774

N1180 Y-423.154

N1185 X-261.774

N1190 Y-528.654

N1195 X-281.774

N1200 Y-423.154

N1205 X-283.774

N1210 Y-413.154

N1215 X-281.774

N1220 Y-91.154

N1225 X-283.774

N1230 Y-81.154

N1235 X-281.774

N1240 Y-19.654

N1245 X-261.774

N1250 Y-33.77

N1255 X-256.774 Y-38.77

N1260 G7 G40

N1265 (CALL 91)

N1270 G00 X-198.076 Y-37.06

N1275 (CALL 80)

N1280 G01 X-203.076 Y-42.06

N1285 Y-84.054

N1290 X-205.276

N1295 Y-95.054

N1300 X-203.076

N1305 Y-416.054

N1310 X-205.276

N1315 Y-427.054

N1320 X-203.076

N1325 Y-565.054

N1330 G02 X-211.076 Y-573.054 I-8 J0

N1335 G01 X-225.076

N1340 G02 X-233.076 Y-565.054 I0 J8

N1345 G01 Y-427.054

N1350 X-230.876

N1355 Y-416.054

N1360 X-233.076

N1365 Y-95.054

N1370 X-230.876

N1375 Y-84.054

N1380 X-233.076

N1385 Y-23.054

N1390 X-223.076

N1395 Y-21.054

N1400 X-213.076

N1405 Y-23.054

N1410 X-203.076

N1415 Y-42.56

N1420 X-198.076 Y-47.56

N1425 G7 G40

N1430 (CALL 91)

N1435 G00 X-145.172 Y-34.174

N1440 (CALL 80)

N1445 G01 X-150.172 Y-39.174

N1450 Y-85.196

N1455 X-152.372

N1460 Y-96.196

N1465 X-150.172

N1470 Y-417.196

N1475 X-152.372

N1480 Y-428.196

N1485 X-150.172

N1490 Y-566.196

N1495 G02 X-158.172 Y-574.196 I-8 J0

N1500 G01 X-172.172

N1505 G02 X-180.172 Y-566.196 I0 J8

N1510 G01 Y-428.196

N1515 X-177.972

N1520 Y-417.196

N1525 X-180.172

N1530 Y-96.196

N1535 X-177.972

N1540 Y-85.196

N1545 X-180.172

N1550 Y-24.196

N1555 X-170.172

N1560 Y-22.196

N1565 X-160.172

N1570 Y-24.196

N1575 X-150.172

N1580 Y-39.674

N1585 X-145.172 Y-44.674

N1590 G7 G40

N1595 (CALL 91)

N1600 G00 X-87.784 Y-36.148

N1605 (CALL 80)

N1610 G01 X-92.784 Y-41.148

N1615 Y-84.714

N1620 X-94.984

N1625 Y-95.714

N1630 X-92.784

N1635 Y-416.714

N1640 X-94.984

N1645 Y-427.714

N1650 X-92.784

N1655 Y-565.714

N1660 G02 X-100.784 Y-573.714 I-8 J0

N1665 G01 X-114.784

N1670 G02 X-122.784 Y-565.714 I0 J8

N1675 G01 Y-427.714

N1680 X-120.584

N1685 Y-416.714

N1690 X-122.784

N1695 Y-95.714

N1700 X-120.584

N1705 Y-84.714

N1710 X-122.784

N1715 Y-23.714

N1720 X-112.784

N1725 Y-21.714

N1730 X-102.784

N1735 Y-23.714

N1740 X-92.784

N1745 Y-41.648

N1750 X-87.784 Y-46.648

N1755 G7 G40

N1760 (CALL 91)

N1765 G00 X-33.824 Y-36.178

N1770 (CALL 80)

N1775 G01 X-38.824 Y-41.178

N1780 Y-86.424

N1785 X-41.024

N1790 Y-97.424

N1795 X-38.824

N1800 Y-418.424

N1805 X-41.024

N1810 Y-429.424

N1815 X-38.824

N1820 Y-567.424

N1825 G02 X-46.824 Y-575.424 I-8 J0

N1830 G01 X-60.824

N1835 G02 X-68.824 Y-567.424 I0 J8

N1840 G01 Y-429.424

N1845 X-66.624

N1850 Y-418.424

N1855 X-68.824

N1860 Y-97.424

N1865 X-66.624

N1870 Y-86.424

N1875 X-68.824

N1880 Y-25.424

N1885 X-58.824

N1890 Y-23.424

N1895 X-48.824

N1900 Y-25.424

N1905 X-38.824

N1910 Y-41.678

N1915 X-33.824 Y-46.678

N1920 G7 G40

N1925 (CALL 91)

N1930 G00 X0 Y0

N1935 (CALL 90)

N1940 M30
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1.3.6 Tarefa 6: Combinadas
1- Primeiro facemos o diseño en Autodesk Inventor ou outro programa de dibuxo
2- Creamos o programa
3- Cortamos con máquina láser
[image: image15.png]



%Largueiros e soporte 1,5mm

N10 G90

N15 G92 X0 Y0

N20 G72 S1

N25 ; PARAMETROS

N30 (P101=2200) ; VELOCIDAD CORTE

N35 (P102=2) ; TIEMPO PENETRACION

N40 (P110=103) ; PULSADO PENETRACION

N45 (P111=102) ; PULSADO CORTE

N50 (P115=120) ; NIVEL PENETRACION

N55 (P116=120) ; NIVEL CORTE

N60 (P120=84) ; GAS PENETRACION

N65 (P121=84) ; GAS CORTE

N70 T1 D1

N75 (TOR1=0)

N80 G00 G40 X-61.868 Y-86.064

N85 (CALL 80)

N90 G01 X-61.266 Y-83.758

N95 Y-78.558

N100 X-62.966

N105 Y-88.958

N110 X-61.266

N115 Y-83.758

N120 X-62.312 Y-82.412

N125 G7 G40

N130 (CALL 91)

N135 G00 X-62.46 Y-109.704

N140 X-61.078 Y-109.754

N145 (CALL 80)

N150 G01 X-62.116 Y-108.858

N155 X-67.216

N160 Y-110.558

N165 X-57.016

N170 Y-108.858

N175 X-62.116

N180 X-63.398 Y-109.606

N185 G7 G40

N190 (CALL 91)

N195 G00 X-67.216 Y-137.658

N200 (CALL 80)

N205 G01 Y-132.658

N210 Y-130.958

N215 X-57.016

N220 Y-132.658

N225 X-47.216

N230 Y-35.658

N235 G03 X-50.216 Y-32.658 I-3 J0

N240 G01 X-74.016

N245 G03 X-77.016 Y-35.658 I0 J-3

N250 G01 Y-132.658

N255 X-67.216

N260 X-62.216

N265 G7 G40

N270 (CALL 91)

N275 G00 X-63.596 Y-205.008

N280 (CALL 80)

N285 G01 X-62.844 Y-206.946

N290 Y-212.146

N295 X-64.544

N300 Y-201.746

N305 X-62.844

N310 Y-206.946

N315 X-63.67 Y-208.636

N320 G7 G40

N325 (CALL 91)

N330 G00 X-65.496 Y-232.77

N335 (CALL 80)

N340 G01 X-63.694 Y-232.046

N345 X-58.594

N350 Y-233.746

N355 X-68.794

N360 Y-232.046

N365 X-63.694

N370 X-62.214 Y-232.696

N375 G7 G40

N380 (CALL 91)

N385 G00 X-43.794 Y-231.332

N390 (CALL 80)

N395 G01 X-48.794 Y-226.332

N400 Y-158.846

N405 G03 X-51.794 Y-155.846 I-3 J0

N410 G01 X-75.594

N415 G03 X-78.594 Y-158.846 I0 J-3

N420 G01 Y-255.846

N425 X-68.794

N430 Y-254.146

N435 X-58.594

N440 Y-255.846

N445 X-48.794

N450 Y-225.832

N455 X-43.794 Y-220.832

N460 G7 G40

N465 (CALL 91)

N470 G00 X-118.556 Y-563.982

N475 (CALL 80)

N480 G01 X-115.792 Y-564.106

N485 G03 X-114.502 Y-562.088 I0.062 J1.382

N490 X-121.748 Y-566.126 I-3.684 J-1.91

N495 X-114.758 Y-561.658 I3.562 J2.128

N500 X-117.148 Y-561.838 I-1.142 J-0.78

N505 G01 X-118.346 Y-564.332

N510 G7 G40

N515 (CALL 91)

N520 G00 X-98.186 Y-544.882

N525 (CALL 80)

N530 G01 X-103.186 Y-549.882

N535 Y-565.998

N540 G02 X-111.186 Y-573.998 I-8 J0

N545 G01 X-125.186

N550 G02 X-133.186 Y-565.998 I0 J8

N555 G01 Y-427.998

N560 X-130.986

N565 Y-416.998

N570 X-133.186

N575 Y-95.998

N580 X-130.986

N585 Y-84.998

N590 X-133.186

N595 Y-23.998

N600 X-123.186

N605 Y-21.998

N610 X-113.186

N615 Y-23.998

N620 X-103.186

N625 Y-84.998

N630 X-105.386

N635 Y-95.998

N640 X-103.186

N645 Y-416.998

N650 X-105.386

N655 Y-427.998

N660 X-103.186

N665 Y-550.382

N670 X-98.186 Y-555.382

N675 G7 G40

N680 (CALL 91)

N685 G00 X-170.224 Y-569.56

N690 (CALL 80)

N695 G01 X-167.844 Y-568.15

N700 G03 X-167.874 Y-565.754 I-0.706 J1.19

N705 X-171.716 Y-573.106 I-2.032 J-3.618

N710 X-168.322 Y-565.536 I1.81 J3.734

N715 X-170.222 Y-566.996 I-0.528 J-1.278

N720 G01 X-169.856 Y-569.738

N725 G7 G40

N730 (CALL 91)

N735 G00 X-149.906 Y-547.054

N740 (CALL 80)

N745 G01 X-154.906 Y-552.054

N750 Y-571.372

N755 G02 X-162.906 Y-579.372 I-8 J0

N760 G01 X-176.906

N765 G02 X-184.906 Y-571.372 I0 J8

N770 G01 Y-433.372

N775 X-182.706

N780 Y-422.372

N785 X-184.906

N790 Y-101.372

N795 X-182.706

N800 Y-90.372

N805 X-184.906

N810 Y-29.372

N815 X-174.906

N820 Y-27.372

N825 X-164.906

N830 Y-29.372

N835 X-154.906

N840 Y-90.372

N845 X-157.106

N850 Y-101.372

N855 X-154.906

N860 Y-422.372

N865 X-157.106

N870 Y-433.372

N875 X-154.906

N880 Y-552.554

N885 X-149.906 Y-557.554

N890 G7 G40

N895 (CALL 91)

N900 G00 X-215.286 Y-566.624

N905 (CALL 80)

N910 G01 X-212.554 Y-566.19

N915 G03 X-211.698 Y-563.952 I-0.218 J1.368

N920 X-217.982 Y-569.368 I-3.222 J-2.614

N925 X-212.034 Y-563.584 I3.062 J2.802

N930 X-214.338 Y-564.242 I-0.962 J-0.994

N935 G01 X-215.01 Y-566.924

N940 G7 G40

N945 (CALL 91)

N950 G00 X-194.92 Y-547.45

N955 (CALL 80)

N960 G01 X-199.92 Y-552.45

N965 Y-568.566

N970 G02 X-207.92 Y-576.566 I-8 J0

N975 G01 X-221.92

N980 G02 X-229.92 Y-568.566 I0 J8

N985 G01 Y-430.566

N990 X-227.72

N995 Y-419.566

N1000 X-229.92

N1005 Y-98.566

N1010 X-227.72

N1015 Y-87.566

N1020 X-229.92

N1025 Y-26.566

N1030 X-219.92

N1035 Y-24.566

N1040 X-209.92

N1045 Y-26.566

N1050 X-199.92

N1055 Y-87.566

N1060 X-202.12

N1065 Y-98.566

N1070 X-199.92

N1075 Y-419.566

N1080 X-202.12

N1085 Y-430.566

N1090 X-199.92

N1095 Y-552.95

N1100 X-194.92 Y-557.95

N1105 G7 G40

N1110 (CALL 91)

N1115 G00 X-265.012 Y-568.716

N1120 (CALL 80)

N1125 G01 X-262.432 Y-567.718

N1130 G03 X-262.062 Y-565.352 I-0.498 J1.29

N1135 X-267.072 Y-571.964 I-2.604 J-3.23

N1140 X-262.468 Y-565.062 I2.406 J3.382

N1145 X-264.584 Y-566.188 I-0.734 J-1.172

N1150 G01 X-264.68 Y-568.952

N1155 G7 G40

N1160 (CALL 91)

N1165 G00 X-244.666 Y-524.164

N1170 (CALL 80)

N1175 G01 X-249.666 Y-529.164

N1180 Y-570.582

N1185 G02 X-257.666 Y-578.582 I-8 J0

N1190 G01 X-271.666

N1195 G02 X-279.666 Y-570.582 I0 J8

N1200 G01 Y-432.582

N1205 X-277.466

N1210 Y-421.582

N1215 X-279.666

N1220 Y-100.582

N1225 X-277.466

N1230 Y-89.582

N1235 X-279.666

N1240 Y-28.582

N1245 X-269.666

N1250 Y-26.582

N1255 X-259.666

N1260 Y-28.582

N1265 X-249.666

N1270 Y-89.582

N1275 X-251.866

N1280 Y-100.582

N1285 X-249.666

N1290 Y-421.582

N1295 X-251.866

N1300 Y-432.582

N1305 X-249.666

N1310 Y-529.664

N1315 X-244.666 Y-534.664

N1320 G7 G40

N1325 (CALL 91)

N1330 G00 X-308.062 Y-468.252

N1335 (CALL 80)

N1340 G01 X-308.948 Y-469.706

N1345 Y-474.706

N1350 X-307.248

N1355 Y-464.706

N1360 X-308.948

N1365 Y-469.706

N1370 X-308.086 Y-470.746

N1375 G7 G40

N1380 (CALL 91)

N1385 G00 X-308.062 Y-497.668

N1390 (CALL 80)

N1395 G01 X-308.948 Y-494.706

N1400 Y-504.706

N1405 X-307.248

N1410 Y-494.706

N1415 X-308.948

N1420 G7 G40

N1425 (CALL 91)

N1430 G00 X-342.77 Y-485.12

N1435 (CALL 80)

N1440 G01 X-343.694 Y-485.498

N1445 Y-490.498

N1450 X-341.994

N1455 Y-480.498

N1460 X-343.694

N1465 Y-485.498

N1470 X-342.746 Y-487.02

N1475 G7 G40

N1480 (CALL 91)

N1485 G00 X-342.622 Y-513.794

N1490 (CALL 80)

N1495 G01 X-343.694 Y-510.498

N1500 Y-520.498

N1505 X-341.994

N1510 Y-510.498

N1515 X-343.694

N1520 G7 G40

N1525 (CALL 91)

N1530 G00 X-375.936 Y-470.116

N1535 (CALL 80)

N1540 G01 X-376.86 Y-468.126

N1545 Y-463.126

N1550 X-375.16

N1555 Y-473.126

N1560 X-376.86

N1565 Y-468.126

N1570 X-376.158 Y-466.142

N1575 G7 G40

N1580 (CALL 91)

N1585 G00 X-375.936 Y-498.396

N1590 (CALL 80)

N1595 G01 X-376.86 Y-503.126

N1600 Y-493.126

N1605 X-375.16

N1610 Y-503.126

N1615 X-376.86

N1620 X-375.98 Y-501.634

N1625 G7 G40

N1630 (CALL 91)

N1635 G00 X-409.38 Y-477.02

N1640 (CALL 80)

N1645 G01 X-410.026 Y-479.182

N1650 Y-484.182

N1655 X-408.326

N1660 Y-474.182

N1665 X-410.026

N1670 Y-479.182

N1675 X-409.208 Y-480.45

N1680 G7 G40

N1685 (CALL 91)

N1690 G00 X-408.326 Y-504.182

N1695 X-409.22 Y-509.384

N1700 (CALL 80)

N1705 G01 X-410.026 Y-514.182

N1710 Y-504.182

N1715 X-408.326

N1720 Y-514.182

N1725 X-410.026

N1730 X-409.04 Y-512.512

N1735 G7 G40

N1740 (CALL 91)

N1745 G00 X-424.176 Y-510.15

N1750 (CALL 80)

N1755 G01 X-419.176 Y-505.15

N1760 Y-428.682

N1765 X-420.876

N1770 Y-418.682

N1775 X-419.176

N1780 Y-96.682

N1785 X-420.876

N1790 Y-86.682

N1795 X-419.176

N1800 Y-25.182

N1805 X-399.176

N1810 Y-86.682

N1815 X-397.476

N1820 Y-96.682

N1825 X-399.176

N1830 Y-418.682

N1835 X-397.476

N1840 Y-428.682

N1845 X-399.176

N1850 Y-534.182

N1855 X-419.176

N1860 Y-504.65

N1865 X-424.176 Y-499.65

N1870 G7 G40

N1875 (CALL 91)

N1880 G00 X-368.844 Y-528.126

N1885 (CALL 80)

N1890 G01 X-373.844 Y-523.126

N1895 X-386.01

N1900 Y-417.626

N1905 X-387.71

N1910 Y-407.626

N1915 X-386.01

N1920 Y-85.626

N1925 X-387.71

N1930 Y-75.626

N1935 X-386.01

N1940 Y-14.126

N1945 X-366.01

N1950 Y-75.626

N1955 X-364.31

N1960 Y-85.626

N1965 X-366.01

N1970 Y-407.626

N1975 X-364.31

N1980 Y-417.626

N1985 X-366.01

N1990 Y-523.126

N1995 X-374.344

N2000 X-379.344 Y-528.126

N2005 G7 G40

N2010 (CALL 91)

N2015 G00 X-334.42 Y-545.498

N2020 (CALL 80)

N2025 G01 X-339.42 Y-540.498

N2030 X-352.844

N2035 Y-434.998

N2040 X-354.544

N2045 Y-424.998

N2050 X-352.844

N2055 Y-102.998

N2060 X-354.544

N2065 Y-92.998

N2070 X-352.844

N2075 Y-31.498

N2080 X-332.844

N2085 Y-92.998

N2090 X-331.144

N2095 Y-102.998

N2100 X-332.844

N2105 Y-424.998

N2110 X-331.144

N2115 Y-434.998

N2120 X-332.844

N2125 Y-540.498

N2130 X-339.92

N2135 X-344.92 Y-545.498

N2140 G7 G40

N2145 (CALL 91)

N2150 G00 X-299.28 Y-529.706

N2155 (CALL 80)

N2160 G01 X-304.28 Y-524.706

N2165 X-318.098

N2170 Y-419.206

N2175 X-319.798

N2180 Y-409.206

N2185 X-318.098

N2190 Y-87.206

N2195 X-319.798

N2200 Y-77.206

N2205 X-318.098

N2210 Y-15.706

N2215 X-298.098

N2220 Y-77.206

N2225 X-296.398

N2230 Y-87.206

N2235 X-298.098

N2240 Y-409.206

N2245 X-296.398

N2250 Y-419.206

N2255 X-298.098

N2260 Y-524.706

N2265 X-304.78

N2270 X-309.78 Y-529.706

N2275 G7 G40

N2280 (CALL 91)

N2285 (CALL 90)

N2290 M30
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1.3.7 Tarefa 7: Corte figuras en diferentes materiais.
1- Primeiro facemos o diseño en Autodesk Inventor
2- Creamos o programa
3- Cortamos con máquina láser
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1.3.8 Tarefa 8: Tratamento térmico superficial
1- Aceiro:
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2- Material tratado
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3- Material brillante que non absorbe nada.
[image: image25.png]



 
[image: image26.emf]VID-20210520-WA0003_peza brillante.mp4


2. Materiais

2.1 Textos de apoio ou de referencia

· Apuntes facilitados polo docente 

· Manual máquina láser
2.2 Recursos didácticos

· Software CAD - CAM _ LANTEK
· Máquina láser
3. Avaliación

	Criterios de avaliación seleccionados para esta actividade
	Instrumento de avaliación

	· CA3.1 Seleccionáronse máquinas e equipamentos adecuados ao proceso de mecanizado..
	· Táboa de observación.

	· CA3.2 Determináronse fases e operacións necesarias para a fabricación do produto.
	· Táboa de observación

	· CA3.3 Elixíronse ferramentas e parámetros de corte apropiados ao mecanizado que se vaia realizar.
	· Táboa de observación

	· CA3.6 Obtívose a peza coa calidade requirida.
	· Táboa de observación

	· CA3.7 Analizáronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.
	· Táboa de observación

	· CA5.1 Identificáronse os riscos e o nivel de perigo que supón a manipulación de materiais, ferramentas, utensilios, máquinas e medios de transporte.
	· Táboa de observación

	· CA5.2 Identificáronse as causas máis frecuentes de accidentes na manipulación de materiais, ferramentas, máquinas e equipamentos.
	· Táboa de observación

	· CA5.3 Describíronse os elementos de seguridade (proteccións, alarmas, pasos de emerxencia, etc.) das máquinas e os equipamentos de protección indivi-dual (calzado, protección ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacións do proceso de fabricación
	· Táboa de observación

	· CA5.5 Determináronse os elementos de seguridade e de protección persoal que cumpra adoptar na preparación e na execución das operacións do proceso de fabricación.
	· Táboa de observación

	· CA5.7 Identificáronse as posibles fontes de contaminación ambiental.
	· Táboa de observación

	· CA5.9 Valorouse a orde e a limpeza das instalacións e dos equipamentos como primeiro factor de prevención de riscos.
	· Táboa de observación


Táboa de observación 
	Rubro
	Habilidade
	Puntos
	Calificación

	Contido

(resumo/taboa resumo)
	O material solicitado foi revisado e integra todos os elementos mencionados durante a realización da actividade. 

Se mostra comprensión profunda o analizar e recoller os conceptos clave.
	5
	

	
	O material solicitado foi revisado e integra moitos dos elementos mencionados durante a realización da actividade

Se mostran evidencias de comprensión ó recoller a maioría dos conceptos.
	4
	

	
	O material solicitado presentouse sen revisar e cos contidos básicos mencionados durante a realización da actividade.
	3
	

	
	Só parte do material solicitado corresponde cos contidos da actividade
	2
	

	
	O seu contido é deficiente
	1
	

	Participación
	As súas contribucións son oportunas e pertinentes. 

Fai comentarios o longo de toda a actividade.

Non pretende acaparar a conversa.
	5
	

	
	As súas contribucións son pertinentes. Selecciona os temas en que quere involucrarse

A súa participación é esporádica. Iniciativa limitada.
	4
	

	
	Presenta de maneira ocasional participacións non pertinentes nin oportunas.

Rara vez participa.
	3
	

	
	A súa participación é superficial, allea o tema.
	2
	

	
	A súa participación impide o traballo doutras persoas.
	1
	

	
	Non participa
	0
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