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1) Ficha técnica

Contexto da actividade

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

	MP0003-14 Fabricación por abrasión
	53
	UD01. Presentación módulo
	1
	
	

	
	
	UD02. Realización de operacións de rectificado tanxencial
	23
	
	

	
	
	UD03. Realización de operacións de rectificado cilíndrico
	26
	
	

	
	
	
	
	A02. Demostración das técnicas de rectificado cilíndrico
	14

	
	
	
	
	
	


Título da actividade


	Nº
	Título
	Descrición
	Duración

	A02
	Demostración das técnicas de rectificado cilíndrico
	Mostramos as técnicas do rectificado, tipos de máquinas, ferramentas e útiles de amarre.
	14


Resultados de aprendizaxe do currículo

	Resultados de aprendizaxe do currículo
	Completo

	· RA3. Opera con máquinas ferramenta de abrasión, tendo en conta a relación entre o seu funcionamento, as condicións do proceso e as características do producto final.
	si


Obxectivos didácticos e título e descrición da actividade.
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Criterios de avaliación

	Criterios de avaliación

	· CA1.1 - Identificouse a secuencia de operacións de preparación das máquinas de fabricación por abrasión, en función das características do proceso que se vaia realizar. 
· CA1.2 - Identificáronse as ferramentas, os útiles e os soportes de fixación de pezas.
· CA1.3 - Relacionáronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa. 
· CA1.4 - Establecéronse as medidas de seguridade en cada etapa.
· CA1.5 - Determinouse a recollida selectiva de residuos.
· CA1.6 - Enumeráronse os equipamentos de protección individual para cada actividade.
· CA1.7 - Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operación.
· CA2.1 - Seleccionáronse as ferramentas e os útiles en función das características da operación.
· CA2.2 - Describíronse as funcións das máquinas de fabricación por abrasión e dos sistemas de fabricación, así como os útiles e accesorios.
· CA2.3 - Realizouse o esbozo dos útiles especiais necesarios para a suxeición de pezas e ferramentas.
· CA2.4 - Montáronse as ferramentas, os útiles e os accesorios das máquinas para os sistemas de mecanizado por abrasión.
· CA2.5 - Introducíronse na máquina os parámetros do proceso de mecanizado.
· CA2.6 - Montouse a peza sobre os útiles, centrouse e aliñouse coa precisión esixida, con aplicación da normativa de seguridade.
· CA2.7 - Mantívose a área de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.CA2.8 - Actuouse con rapidez en situacións problemáticas.
· CA3.1 - Describíronse os xeitos característicos de obter formas por procesos de abrasión, así como os seus niveis de integración de máquinas ferramenta.
· CA3.2 - Introducíronse na máquina os parámetros do proceso a partir da documentación técnica.
· CA3.3 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar o proceso.
· CA3.4 - Obtívose a peza mecanizada definida no proceso.
· CA3.5 - Comprobáronse as características das pezas mecanizadas.
· CA3.6 - Analizáronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.
· CA3.7 - Relacionáronse os erros máis frecuentes da forma final nas pezas mecanizadas por abrasión cos defectos de amarre e aliñación.
· CA3.8 - Determinouse se as deficiencias se deben ás ferramentas, ás condicións e aos parámetros de corte, ás máquinas ou ao material.
· CA3.9 - Corrixíronse as desviacións do proceso actuando sobre a máquina ou ferramenta.CA3.10 - Mantívose unha actitude ordenada e metódica.
· CA4.1 - Describíronse as operacións de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, máquinas e equipamentos.
· CA4.2 - Localizáronse os elementos sobre os que cumpra actuar.
· CA4.3 - Realizáronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.
· CA4.4 - Verificáronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.
· CA4.5 - Recolléronse residuos de acordo coas normas de protección ambiental.
· CA4.6 - Rexistráronse as revisións e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operacións de mantemento.
· CA4.7 - Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.
· CA5.1 - Identificáronse os riscos e o nivel de perigo que supón a manipulación dos materiais, as ferramentas, os útiles, as máquinas de abrasión e os medios de transporte.CA5.2 - Operouse coas máquinas de abrasión respectando as normas de seguridade.
· CA5.3 - Identificáronse as causas máis frecuentes de accidentes na manipulación de materiais, ferramentas e máquinas de abrasión.
· CA5.4 - Describíronse os elementos de seguridade das máquinas de abrasión (proteccións, alarmas, pasos de emerxencia, etc.) e os equipamentos de protección individual que se deben empregar nas operacións de mecanizado (calzado, protección ocular, indumentaria, et
· CA5.5 - Relacionouse a manipulación de materiais, ferramentas e máquinas de abrasión coas medidas requiridas de seguridade e de protección persoal.
· CA5.6 - Determináronse as medidas de seguridade e de protección persoal que cumpra adoptar na preparación e na execución das operacións de mecanizado por abrasión.
· CA5.7 - Identificáronse as fontes de contaminación do contorno ambiental.
· CA5.8 - Valorouse a orde e a limpeza das instalacións e dos equipamentos como primeiro factor de prevención de riscos 




Contidos

	Contidos

	· Interpretación do proceso.
· Relación do proceso cos medios e as máquinas de fabricación por abrasión.
· Distribución de cargas de traballo.
· Medidas de prevención e de tratamentos de residuos.
· Calidade, normativa e catálogos.
· Planificación das tarefas.
· Elementos e mandos das máquinas.
· Preparación de máquinas.
· Montaxe de pezas, ferramentas, útiles e accesorios de mecanizado.
· Montaxe e axuste de útiles.
· Regulación de parámetros do proceso.
· Valor dun traballo responsable.
· Orde e método na realización das tarefas.
· Mecanizado con abrasivos.
· Moas abrasivas.
· Operacións de rectificado.
· Técnicas e procedementos para a substitución de elementos simples.
· Plan de mantemento e documentos de rexistro.
· Valoración da orde e a limpeza na execución de tarefas.
· Planificación da actividade.
· Identificación de riscos.
· Determinación das medidas de prevención de riscos laborais.
· Prevención de riscos laborais nas operacións de mecanizado por abrasión.
· Equipamentos de protección individual.
· Cumprimento da normativa de prevención de riscos laborais e de protección ambiental. 



Actividades de ensino e aprendizaxe e de avaliación, métodos, recursos e instrumentos  de avaliación

	Qué e para qué
	Cómo
	Con qué
	Cómo e con qué se valora
	Duración
(sesións)

	Actividade
(título e descrición)
	Profesorado
(en termos de tarefas)
	Alumnado
(tarefas)
	Resultados 
ou produtos
	Recursos
	Instrumentos e procedementos de avaliación
	

	A02. Demostración de técnicas de rectificado cilíndrico

	·  O profesor presenta os obxectivos de aprendizaxe, e explicación dos tipos de maquinaria. 
· O profesor ensina aos alumnos e as alumnas as técnicas do rectificado, tipos de máquinas, ferramentas e útiles de amarre. Se fomenta a participación dos alumnos e das alumnas por medio de preguntas sobre os seus coñecementos, experiencia,etc na materia.
·  O profesor describe e analiza o mantemento da rectificadora, ensina os puntos de engrase, tipos de aceite a utilizar, etc..
·  O profesor describe os diferentes tipos de amarre, e o reglaxe da máquina-
·  Tras entregas os alumnos o plano da peza a mecanizar, e logo de analizar o proceso para levala a cabo, os alumnos realizaran a práctica. As pezas están mecanizadas por eles, para que analicen o proceso completo dunha peza. 
·  Presentación das pezas de acordo o realizado nas follas de control.
	·  Fichas apuntes e exercicios prácticos 
·  O Revisar e preguntar sobre a documentación entregada. 
·  Os alumnos e as alumnas tamén equilibran a muela, rotando para que todos aprendan a facelo. 
·  Tras entregar aos alumnos e alumnas o plano da peza a mecanizar, e logo de analizar o proceso para levala a cabo, os alumnos e as alumnas proceden a realizar prácticas. As pezas están mecanizadas por eles, para que, para que analicen o proceso completo dunha peza  
·  Ao finalizar a peza os alumnos e as alumnas reenchen as follas de control que lles entrega o docente.


	· Actividade para asimilar os conceptos e coñecementos explicados no aula.  
· Tactividade para que os alumnos es as alumnas coñezan e comprendan o xeito de aplicar as técnicas mencionadas.
· Actividade para aprender a utilizar a rectificadora cilíndrico por medio da práctica.
· Actividade para aprender a reencher follas de control. Ao mesmo tempo.
	· Ordenador 
· Enunciado da proba escrita ou plano da peza que temos que rectificar.
· Utilización de una máquina de tornear.
· Pizarras brancas.
· Apuntes do profesor.
· Unha rectificadora.
· Material.
	· OU.1-
· OU.2-
· OU.3-
· OU.8-
· OU.9-
· OU.10-
· OU.16-
· OU.17-
· OU.18-
· OU.26-
· OU.27-
· OU.28-
· OU.33-
· OU.34-
· OU.35-
· OU.40-
	14


A02 . Demostración de técnicas de rectificado cilíndrico. 
1.1 Introducción. 

E Como sus nombre indica, una rectificadora es una máquina cuyo fin es rectificar el acabado de una pieza atendiendo a diferentes requerimientos , ya sea por medidas muy concretas, o tolerancias de tipo dimensional (ángulo o diámetro), geométricas (cilindrados u otras formas) o de acabado de superficies (rugosidad). 

Se utilizan para el mecanizado de piezas, ya que requiere eliminar material para conseguir la forma perfecta final. Por eso, el rectificado por abrasión puede entenderse como una forma de acabado, más que de moldeado.

Algunhas de las ventajas del mecanizado son:

· Destaca la facilidad con la que llegan a mecanizar materiales duros.

· La precisión en las medidas y en las formas.

· Se utiliza para darle un mejor acabado a las piezas.

1.2 Actividade

As actividades que se levarán a cabo son as siguientes:

- Realización dunha folla, onde aparezcan os planos da peza a mecanizar con todos os seus parámetros.
- Realizar cortes das pezas en diferentes medidas en función da peza que vaiamos a mecanizar.
- Introducir na rectificadora os diferentes parámetros que pretendemos conseguir en función do tipo de material a mecanizar.
- Valoración das cotas obtidas en función dos parámetros requeridos.

1.3 Tarefas
As tarefas propostas son as seguintes:

1.3.1 Tarefa 1: Realizar a folla de procesos
1- Primeiro facemos o deseño da peza que vamos a mecanizar.
2- Con este diseño complementamos a nosa folla de proceso, cos parámetros necesarios para a realización da peza.
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1.1 Folla de procesos da peza.
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1.2 Folla da peza acotada a mecanizar

1.3.2 Tarefa 2: Corte da peza na serra

 1- Primeiro tomamos unha barra do material no cal vamos a traballar que no noso 

caso e o aceiro.

 2 – As serras son as máquinas que se encargan do corte que posteriormente 

      mecanizadas nos tornos, fresadoras, etc.  A súa parte máis importante e a folla 

de serra

  3 - Tomamos a medida da peza según a folla de procesos.

  4 - Realizamos o corte da peza na serra según as medidas previstas.
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1.3 Pezas cortadas na serra eléctrica

1.3.3 Tarefa 3: Realizar proceso de mecanizado en torno.
1- Primeiro colocamos o tocho que cortamos na serra para proceder o proceso de mecanizado.
2- Unha vez colocado a peza de mecanizar nas garras do plato, e realizado os axustes oportunos para realizar os diferentes procesos que se van a levar a cabo na peza refrentados, conicidad, chaflanes, ranurados ....
3- Mecanizar a peza hasta conseguir as tolerancias desexadas de acordo coa folla de procesos.
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1.4 Mecanizado de peza en torno paralelos
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1.5 proceso de roscado en torno parelelo
1.3.4 Tarefa 4: Realizar proceso de mecanizado en rectificadora cilíndrica.

  1 - Una vez mecanizada a peza realizamos o acabado na rectificadora, 
 
 

conseguiremos o máximo acabado de precisión, na peza mecánica deixando  

a súa 
superficie perfectamente definida en medidas e tolerancias.

   2 - O alumno colocará a peza entre o plato e o punto da rectificadora para realizar 

os  axustes da máquina e poder realizar pequenas pasadas de 0,001 mm que 

permitan acadar os acabados requeridos na folla de procesos.

   3 – O alumno realizará unha verificación tras varias pasadas das medidas obtidas, 

xunto coa posterior verificación realizada polo docente. 
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1.6 rectificado da peza entre puntos na rectificadora cilíndrica
Tarefa 1: Realización da folla de procesos
O profesor fai a unha breve explicación de como se realiza unha folla de procesos, a elección do material que vamos emplear, que se reflexan nas follas onde se explica o procedemento a seguir de forma ordenada e correlativa, indicando as distintas fases de traballo e indicando os elementos a empregar, máquinas, ferramentas , como deben empregarse, etc.. Mentras os alumnos realizaremos a folla de procesos no que se realizarán os cálculos dos tempos de traballo e as características e condicións de funcionalidad das máquinas empleadas en cada unha das fases de traballo.
Resultados
Resumo Aprendizaxe na realización das follas de procesos , onde recollemos todas as características de fabricación da mesmo, operacións e secuencias de traballo a realizar, tratados de forma correlativa e con un proceso lógico e estudiado de fabricación, máquinas que interveñen no seu mecanizado, ferramentas e características.
Tarefa 2: Corte da peza na serra
O profesor citará unha serie de parámetros ou de riscos a ter en conta a hora de realizar o corte dos materiales no taller, na que se preparan as pezas que logo serán mecanizadas nas respectivas máquinas.
Según as instruccións do profesor a máquina empregada no noso caso e de cinta, con folla de aceiro rápido temprada, no que os dentes están tallados con un ángulo e triscado de forma que sea capaces de cortar os materiais do taller.
Resultados
Resumo Aprendizaxe na que os alumnos aprenden como varían os angulos de corte do material en función do tipo de material que vamos a traballar, si son materiales blandos, tales como alumnios, cobres y latones.
Tarefa 3: Realizar proceso de mecanizado en torno.
O profesor realiza unha breve explicación de como funcionan los tornos e os perigos que conlevan.
Nestas máquinas colocaremos a nosa peza no prato con garras, donde un eixe principal imprime o movemento de rotación da peza a mecanizar. O alumno prestará especial atención a forma de mecanizar a peza, según as medidas propostas no plano de acotación.
Resultados
Resumo Aprendizaxe do alumno por medio da realización da peza, nos tornos paralelos.

  Tarefa 4: Realizar proceso de mecanizado en rectificadora 
  
   cilíndrica.

   O profesor demostrará que estas máquinas están diseñadas e preparadas para 
   realizar acabados nas pezas que previamente foron traballadas noutras máquinas, 
   o tipo de rectificadora empregada neste caso e universal, con mayor capacidad de 
   traballo, mecanizando os corpos de revolución, podendo rectificar pezas exteriores     
   e interiores.

   O profesor explica as profundidades de pasada a realizar, que terán que ser a nivel 
   de micras, aunque no noso caso vai depender da dureza do material e do tipo de 
   material a traballar. En termos xerais poderemos decir que as pasadas deberán ser 
   do orden de :


 Resultados
 Resumo Aprendizaxe do alumno mediante o acabado da peza na rectificadora.
2) Materiais
2.1 Textos de apoio ou de referencia

· Simon Millan Gómez Fabricación mecánica. Procedimientos de Mecanizado. 2ª Edición M-1.191-2006

· Apuntes facilitados polo docente.

· Manual e instruccións de uso da rectificadora cilíndrica.

2.2 Recursos didácticos

· Tutoriales e videos de rectificacións a nivel industrial

· Aplicación  para grabar vídeos desde un dispositivo mobil. 

3) Avaliación

	Criterios de avaliación seleccionados para esta actividade
	Instrumento de avaliación

	· CA1.1 - Identificouse a secuencia de operacións de preparación das máquinas de fabricación por abrasión, en función das características do proceso que se vaia realizar. 
	· Taboa de observacion.

	· CA1.2 - Identificáronse as ferramentas, os útiles e os soportes de fixación de pezas. 
	· Taboa de observación 

	· CA1.3 - Relacionáronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa. 
	· Taboa de observación 

	· CA2.1 - Seleccionáronse as ferramentas e os útiles en función das características da operación. 
	· Taboa de obervación

	· CA2.2 - Describíronse as funcións das máquinas de fabricación por abrasión e dos sistemas de fabricación, así como os útiles e accesorios 
	· 

	· CA2.3 - Realizouse o esbozo dos útiles especiais necesarios para a suxeición de pezas e ferramentas. 
	· 

	· CA3.1 - Describíronse os xeitos característicos de obter formas por procesos de abrasión, así como os seus niveis de integración de máquinas ferramenta. 
	· 

	· CA3.2 - Introducíronse na máquina os parámetros do proceso a partir da documentación técnica. 
	· 

	· CA3.3 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar o proceso. 
	· 

	· CA4.1 - Describíronse as operacións de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, máquinas e equipamentos. 
	· 

	· CA4.2 - Localizáronse os elementos sobre os que cumpra actuar. 
	· 

	· CA4.3 - Realizáronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento. 

	· 

	· CA5.1 - Identificáronse os riscos e o nivel de perigo que supón a manipulación dos materiais, as ferramentas, os útiles, as máquinas de abrasión e os medios de transporte. 
	· 

	· CA5.2 - Operouse coas máquinas de abrasión respectando as normas de seguridade. 
	· 

	· CA5.3 - Identificáronse as causas máis frecuentes de accidentes na manipulación de materiais, ferramentas e máquinas de abrasión. 
	· 

	· CA5.8 - Valorouse a orde e a limpeza das instalacións e dos equipamentos como primeiro factor de prevención de riscos. 
	· 


Taboa 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
	


Obxectivos específicos�
Actividade�
Descrición básica�
Duración�
�
O2.1�
Actividad introductoria de conceptos, participación, confrontación e comunicación de ideas e coñecementos.�
A2�
Demostración de técnicas de rectificado cilíndrico�
Mostramos as técnicas do rectificado, tipos de máquinas, ferramentas e útiles de amarre�
14�
�
 





   P= de 0,1 a 0,2 para os desbastes bastos


   P = de 0,05 a 0,01 para os desbastes finos


   P = de 0,005 para semiacabado


   P = 0 para as pasadas de acabado
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