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| VISTO:

EI Expedlente Ne. 12044/17 caratulado “MINISTERIO DE EDUCACICN
_ SUBSECRETARIA DE EDUCACION TECNICO PROFESIONAL - S/OFERTA
FORMATIVA PARA LA FORMACION PROFESIONAL INICIAL: FRESADOR?; y

CONSIDERANDO: -

Que la Formacién Profesional es el conjunto de acciones cuyo propésito

_es la formacién socio laboral para y en el trabajo, dirigida tanto a la adquisicidon y

mejora de la cualificacion como a la recualificacion de los trabajadores, y que

permite compatibilizar la . promocién social, profesional y personal con la

* . productividad de la economia nacional, regional y local. incluye asimismo la

especializacion y profundizacién de conocimientos y capacidades en los niveles
~ superiores de la educacion formal;

: Que la Ley de Educacién Técnico Profesional N° 26.058 establece
" como propésitos especificos para la Formacion Profesional preparar, actualizar
.y desarrollar las capacidades de las personas para el trabajo, cualquiera sea su -
- situacién educativa inicial, a través de procesos que aseguren la adquisicion de
.- conocimientos cientifico-tecnolégicos y el dominio de las competencias basicas, -
- . profesionales y sociales requerido por una o varias ocupaciones definidas en un
. campo ocupacional amplio, con insercién en el ambito econdomico-productivo;

Que se entiende a la Formacién Profesional como la accién formativa
caracterizada por otorgar una certificacién referenciada a un perfil profesional -
- existente en el campo socio productivo, perteneciente a una familia y a un
agrupamiento profesional determinado, acordado en los ambitos institucionales
~ de consulta establecidos a tales efectos;

. Que para establecer |a trayectoria formativa de la presente oferta se han
tenido en cuenta los Lineamientos y criterios para la organizacion institucional y
- el disefio curricular para la Formacion Profesional establecidos en la Resolucion
N°® 141/17 de este Ministerio, en concordancia a las Resoluciones N°® 13/07,
N°115/10, N° 287/16 y N° 288/16 del Consejo Federal de Educacién de
acuerdo con el Marco de Referencia y el respectivo proceso de Homologacuon

y Validacion Nacional de Titulos y Certificaciones;

Que la Ley de Educacion Provincial N° 2.511 dispone que las acciones
. formativas de Formacién Profesional, deberan cumplir con las especificaciones
- reguladas por la Ley de Educaciéon Tecmco Profesional N° 26.058 y todas sus
- reglamentaciones; |

Que la Subsecretaria de Educacion Técnico Profesional, atendiendo a
las demandas del sector socio-productivo y haciendo uso de su facultad de
-planificar y ejecutar las politicas educativas para la Modalidad en todos sus
. niveles, ha formulado la trayectoria formativa para una nueva oferta de -
: Formacnon Profesional, cuyo Perfil Profesional se denomina “Fresador”; S

Que la oferta formativa se ha elaborado de acuerdo al Marco de
Referencia para el Perfil Profesional Fresador aprobado en la Resolucion del
Consejo Federal de Educacion N°48/08 — Anexo V, de conformidad con lo

. establecido por el articulo 21 de la Ley Nacional de Educacion Técnico Profesio-
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nal N° 26.058 y el articulo 63 de la Ley de Educacion Provincial N° 2.511;

Que a tales efectos, resulta necesario establecer la estructura curricular
con la carga horaria, modulos y contenidos, los entornos formativos, las
practicas profesionalizantes y los criterios de acreditacion para asegurar el
desarrollo de las capacidades profesionales que garanticen la calidad de la
oferta formativa propuesta;

Que el equipo técnico de la Subsecretaria de Educacion Teécnico
Profesional ha realizado su analisis a fin de validar la pertinencia y calidad de la
oferta formativa presentada;

Que el articulo 132 incisos ¢), d), ), 0) y ), de [a Ley N° 2511 faculta
al dictado de la presente norma legal;

Que bha tomado intervencidbn la Delegacidn de Asesoria
Letrada de Gobierno actuante en este Ministerio;

Que por todo lo expuesto resulta necesario dictar el presente acto
administrativo;

POR ELLQ:

LA MINISTRA DE EDUCACION
RESUELVE:

Articulo 1°.- Apruébase la oferta formativa para la Formaciéon Profesional inicial
“Fresador” correspondiente a la Familia Profesional: Metalmecanica
/ Conformacion de piezas; Agrupamiento: Conformacion de piezas por arranque
de viruta; y la trayectoria formativa cuyo detalle de criterios de realizacion,
referencial de ingreso, desarrollo curricular, calificacion y acreditacion, y entorno
formativo figuran en el Anexo que forma paite de la presente Resolucién. .

Articulo 2°.- La carga horaria total de la oferta aprobada en el articulo 1° es de
TRESCIENTAS CUARENTA (340) horas reloj.-

Articulo 3°.- Establecese que los estudiantes que acrediten los madulos que

conforman la propuesta aprobada en el articulo 1°, obtendran la
Certificacion de Formacion Profesional inicial “Fresador”, con validez Provincial,
la cual se encuentra sujeta al proceso de Homologacién y Validacion Nacional
de Titulos y Certificaciones.-

Articulo 4° - Registrese, comuniquese, dese al Boletin Oficial, publiquese y

pase a las Subsecretarias de Educacién, de Educacion Técnico
Profesional y de Coordinaciéon, a la Direccion General de Planeamiento,
Evaluacién y Control de Gestion y al Centro Provincial de Informacion Educativa
de la Subsecretaria de Coordinacion a sus efectos.-

RESOLUCION N? 4 9 2 {18.

gimvspa‘aficny

¢llo
prof. Marla Cristinadsar
MINISTRA DE EDUCACION -
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Oferta Formativa de Formacion Profesional Inicial
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1. SOBRE LA IDENTIFICACION DE LA CERTIFICACION:

SECTOR DE ACTIVIDAD SOCIO PRODUCTIVA: METALMECANICA / CONFORMACION DE

PIEZAS
DENOMINACION DEL PERFIL PROFESIONAL: FRESADOR

FAMILIA PROFESIONAL: METALMECANICA / CONFORMACION DE PIEZAS POR
ARRANQUE DE VIRUTA

DENOMINACION DEL CERTIFICADO DE REFERENCIA. “FRESADOR”

AMBITO DE LA TRAYECTORIA FORMATIVA: FORMACION PROFESIONAL

TIPO DE CERTIFICACION: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL INICIAL

NIVEL DE LA CERTIFICACION: I[
MARCO DE REFERENCIA: RESOLUCION DEL CONSEJO FEDERAL DE EDUCACION

N°48/08 - ANExO V
2. REFERENCIA AL PERFIL PROFESIONAL

JUSTIFICACION DEL PERFIL:

En funcidon de las caracteristicas y requerimientos del sector industrial, el
Ministerioc de Educacién siguiendo recomendaciones del Instituto Nacional de
Educacion Tecnica — INET - realiza los disefios curriculares de cada formacion
de Formacion Profesional en funcion al conjunto de figuras de la Familia
Profesional del sector Metalmecanica agrupando Figuras Profesionales afines
que contienen varias capacidades en comun y utilizan equipos e instrumentos
de caracteristicas y alcances similares y complementarios. Del analisis para el

sector metalmecanica resulta:
1. Agrupamiento de figuras en funcién de los procesos productivos:.

— Procesos por arranque de viruta.
- Procesos por unién y conformado.

— Procesos metalurgicos.

El Fresador forma parte del agrupamiento de las Figuras Profesionales que
responden a Procesos por arranque de viruta

ALCANCE DEL _PERFIL PROFESIONAL :

El Fresador esta capacitado, de acuerdo a las actividades que se desarrolian
en el Perfil Profesional, para producir piezas en fresadoras universales,
tomando como referencia una muestra o un plano de fabricacion, establecer
las operaciones de trabajo y la secuencia de ejecucion correspondiente,
determinar los factores de corte de los materiales a fresar, preparar la maquina
herramienta para ejecutar las operacicnes previstas, realizar todas las
operaciones de fresado, como asi también aplicar el control dimensional sobre

las operaciones que realiza.

Este profesional requiere supervision sobre el trabajo terminado; durante el
desarrollo del proceso de produccién toma, con autonomia, decisiones sobre el
proceso de mecanizado como ser el cambio de las herramientas, Ia
modificacion de las velocidades de trabajo, entre otras operaciones.

AWy -
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FUNCIONES QUE EJERCE EL PROFESIONAL:

e ESTABLECER LA SECUENCIA DE OPERACIONES EN EL FRESADO DE PIEZAS
MECANIZADAS '

El Fresador esta capacitado para interpretar planos de fabricacion de piezas

mecanizadas, identificando materiales, formas, dimensiones, tolerancias y

terminaciones superficiales. En funcion de esta documentacion, o teniendo una

pieza como muestra, el Fresador define la secuencia de mecanizado mas

conveniente desde el punto de vista técnico, estableciendo la forma de amarre

_de la pieza en la maquina herramienta y el orden de las etapas de fabricacion.

De acuerdo a las operaciones que debe realizar, el Fresador determina las

~ herramientas que intervendran en el proceso de fabricacion, seleccionando

‘formas vy tipos de fresas acordes al material a trabajar y al perfil a procesar.

Establece los parametros de corte en funcién del material a fresar, la estabilidad

" del montaje, el tipo de operacion y la terminacion superficial solicitada. Tambien

determina el empleo de refrigerante. En todas estas definiciones toma en cuenta
las normas de calidad, confiabilidad y cuidado del medio ambiente.

e PREPARAR Y OPERAR LA FRESADORA PARA PROCESOS DE MECANIZADO.

En las tareas de preparacién de la fresadora, el Fresador monta los accesorios. |
‘de amarres, como ser la morsa, el plato divisor, grampas, entre otros. También
esta capacitado para montar dispositivos de amarres especiales o especificos. "

Sobre estos monta las piezas evitando deformaciones o dafios y garantizando
su rigidez. En las tareas de preparacion monta los distintos accesorios para fijar
las herramientas (ejes portafresas, aparatos verticales, amortajadores, entre
otros) y sobre estos monta las distintas fresas, sean cilindricas o de vastago, de

dientes fijos o postizos, de acuerdo a las formas, dimensiones y condiciones de

- corte de material. Prepara la magquina herramienta de acuerdo a las condiciones

de trabajo necesarias, garantizando la calidad en las operaciones. Realiza
diferentes operaciones (aplanado, escuadrado, ranurado, ranuras que

‘responden a divisiones exactas, alesado, u otras) aplicando método de trabajo y

tiempo de produccién. En todas sus actividades aplica normas de seguridad e
higiene personal, el cuidado de la maquina herramienta, las normas de calidad y
confiabilidad y el cuidado del medio ambiente..

e APLICAR EL CONTROL DE DIMENSIONAL DURANTE EL PROCESO DE FABRICACION
DE PIEZAS MECANICAS EN LA FRESADORA ' .
Para lograr las dimensiones establecidas en los planos, especificaciones y/o
muestras, el fresador selecciona los diferentes instrumentos de verificacion vy
control dimensional. La seleccion se realiza de acuerdo a las formas de las

_piezas, a las dimensiones y sus tolerancias. Al medir aplica método y

e

condiciones de calidad. Interpreta las medidas y ajusta los parametros en
funcion de las condiciones de trabajo y de las tolerancias. :

AREA OCUPACIONAL:

'El Fresador se desempefia en relacion de dependencia. Se puede ocupar en los
sectores de fabricacién por mecanizado a través del arranque de viruta, en

empresas o talleres metaltrgicos que se dedican a:

— Produccién de piezas en serie.
— Fabricacién de piezas unicas.
— Fabricacién de matrices. : C
También puede desempefarse en empresas de distintos rubros que dispongan:
- .-
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de un sector propio de mantenimiento, efectuando tareas de recuperacion de
piezas, fresando repuestos o realizando ajustes para el montaje o ensamble de

piezas mecanizadas.

3. SOBRE LA TRAYECTORIA FORMATIVA

" LAS CAPACIDADES PROFESIONALES Y SU CORRELACION CON LAS FUNCIONES QUE

EJERCE EL PROFESIONAL

- El proceso de formamon se organlza en torno a la adquisicién y la acredltamon
de un conjunto de. capacidades profesionales que estan en la base de los

desempefios profesionales descriptos en el perfil del Fresador, estas
capacidades se presentan en conjunto a todas las funciones que elerce el

: profesmnal descnptas en dIChO perfil

AR e R AT Mﬁ'mx ol kel

.........

— Interpretar la informacién contenida en planos de fabncacnon y represen—

" taciones graficas.
— Representar graficamente detalies de fabricacién medlante croqms o bo-

cetos.
— Interpretar y completar informacion administrativa.
— Considerar las propiedades de los materiales en los. procesos de meca-

nizado. _
— Definir e interpretar secuencias de fabricacion para el mecanizado de
piezas en fresadoras.
— ldentificar las herramientas de corte empleadas en el fresado de piezas.

— Determinar los parametros de corte que intervienen en las distintas ope-
raciones de fresado. _

— Acondicionar los accesorios de la fresadora de acuerdo a las tareas a
realizar.

~— Montar las piezas a mecanizar empleando método de trabajo y asegu-
rando su rigidez.

- — Montar las herramientas de corte teniendo en cuenta las caractenstlcas

. de las operaciones de fresado. _

— Preparar la fresadora de acuerdo a las condiciones de corte estableci-
das.

— Mantener la fresadora en condiciones de calidad de trabajo

— Manejar la fresadora realizando todas las operaciones de fresado em- |

pleando método de trabajo.

— Afilar herramientas de corte teniendo en cuenta el tipo de trabajo y sus
exigencias.

— Aplicar normas de seguridad, de calidad, de conflabllldad de hlglene y
cuidado del medio ambiente. o

— Identificar los instrumentos de verificacion y control dimensional.

— Medir dimensiones lineales y angulares utilizando instrumentos de- ‘con-

. trol dimensionai. '

— Comparar dimensiones utilizando mstrumentos de verificacion.

— Aplicar normas de cuidado a los instrumentos de verificacion y control d|—
mensional.

— Trazar piezas mecanicas empleando método de trabajo.

Jf N ' _ .-
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CARGA HORARIA MiNIMA:

El conjunto de la Formacion Profesional del Fresador tendré en la Provincia de
La Pampa una carga horaria total de trescientas cuarenta (340) horas reioj.

REFERENCIAL DE INGRESO:

El aspirante debera ser mayor a dieciocho (18) afios y haber completado el nivel
de la Educacién Primaria, acreditable a través de certificaciones oficiales del

Sistema Educativo Nacional.

Para aquellas ofertas de Formacion Profesional vinculadas curricular o
institucionalmente a terminalidad educativa, el ingreso sera desde los 16 afos
de edad extendiéndose su certificacién una vez acreditado el nivel.

Se requerira el dominio de las operaciones y reglas matematicas basicas,
unidades (longitud, superficie y volumen); nociones de geometria (perimetro,
angulo, pendientes) y proporciones (fracciones y porcentajes); la lectoescritura y
la interpretacion de textos y graficos simples. Si estos saberes previos no han
sido adquiridos por los/fas participantes en otras instancias de formacion, el
Centro de Formacién Profesional debera adoptar decisiones pedagogicas para
salvar este déficit, en caso de resultar necesario podra sumar a la oferta
formativa, las horas necesarias para este fin a la carga horaria minima
establecida en la presente Resolucion.

PRACTICAS PROFESIONALIZANTES:

Adoptando los Lineamientos y Criterios para la Formacion Profesional
establecidos en ia Resolucion del Consejo Federal de Educacion N° 115/10,
toda institucion en que se desarrolle esta oferta formativa, debera garantizar los
recursos necesarios que permitan la realizacion de las practicas
profesionalizantes que a continuaciéon se mencionan:

EN RELACION CON LA INTERPRETACION Y GENERACION DE DOCUMENTACION TECNICA
Los cursantes deberan realizar practicas individuales y grupales de
interpretacién de planos de fabricacion. Se les presentaran planos de los cuales
deberan deducir el material de la pieza a fabricar, las dimensiones originales del
material, el perfil a producir, las dimensiones finales de la pieza, las tolerancias
solicitadas, la presencia de tratamientos térmicos o superficiales y los detalles
de mecanizado (concentricidad, conicidad, paralelismo, rugosidad y terminacion
superficial). Esta informacion se volcara en una planilla y se compartira entre los
participantes.

También se deberan realizar actividades equivalentes con planos de conjunto de
piezas. Se simularan situaciones en las que la informacion para la fabricacion
sea una pieza de muestra y que promueva la necesidad de consultar con las
piezas que ensamblard (coliza y guia). Los participantes deberan medirla,
considerar las dimensiones gue deben tener tolerancias, observar y evaluar la
presencia de tratamiento térmico o superficial. Con toda esa informacién
deberan realizar un croquis como plano de fabricacion. .

.-
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EN RELACION CON LA INTERPRETACION Y APLICACION DE DOCUMENTAC:O&

ADMINISTRATIVA o ' : -
Se les presentara a los participantes distintos modelos de érdenes de trabajo

para que puedan identificar la informacion relevante y puedan incorporar, en un

" futuro, cualquier modelo. Es necesario contar con un espacio en el que puedan

presentarse, -mostrarse y explicarse los diversos modelos de ordenes de
operacion y se aplicaran en las practicas que los participantes realicen al utlllzar
el torno.. ceoe e EE e ' :

En relacion con las hojas de control de calidad se procedera de modo similar: se
presenta, se muestra y se explican los distintos modelos de hojas y se aplicaran

‘en las practicas que los participantes realicen al utilizar la fresadora.
. De igual modo se procedera con la comunicacion requerida por el pafiol.

EN RELACION CON LA ELABORACION DE SECUENCIA DE MECANIZADO

Para cada una de las practicas que el participantes realice en la fresadora, se le
presentara el plano de fabricacién y una hoja (hoja de operaciones) en la cual
pueda tabularse el orden de operacién, los factores de corte a utilizar y la
estimacion de tiempos. Los paricipantes de manera individual o grupal
analizaran el plano de fabricacion y completaran, conforme a su criterio, las
hojas de operaciones. Finalizado el trabajo se pondra en comun las diversas
propuestas de los participantes, se fundamentara cada una y se elegira,
conjuntamente, la alternativa mas conveniente, segun el consenso alcanzado.

-Como cierre de la actividad, se reuniran a todos los participantes y se evaluara
fos resultados, capitalizando la experiencia para el proximo trabajo, dejando,
- para ello, algun registro escrito. '

EN RELACION- CON EL AFILADO DE HERRAMIENTAS
Cuando se presenta a los participantes las caracteristicas de las herramientas
es fundamental que puedan comprender el motivo de cada uno de los angulos y

filos presentes en ellas. Esto favorecera que puedan realizar afilados de calidad.
- Al ftratar los filos y angulos de fas herramientas de corte, se considera

conveniente utilizar un listbn de madera o material equivalente (tergopol, -
plastico, etc.) de medidas proporcionales a una herramienta real y con un
tamarfo que permita ser visualizado por todos los participantes. En la medida
que se presentan y fundamentan las necesidades e importancia de angulos y
filos, se iran practicando cortes sobre la madera, simulando el afilado de la
misma. Terminada la actividad, a cada participante se le entregara un trozo de -

-varilla cuadrada simulando ser una herramienta, a la cual le deberan sacar filo

aplicando las normas de seguridad. Repetir esta actividad hasta lograr una

~ calidad de filo razonable. Es importante que el afilado sea individual, si los

recursos.son pocos en funcién de la cantidad de cursantes, programar tareas
paralelas para alternar el uso de recursos y evitar tiempos inertes en los

- participantes.
~ Para lograr esta capacidad, deberan afilar sus herramientas, en la medida de lo

necesario, durante las sucesivas practicas de mecanizado. Emplear los mismos
criterios al desarrollar el afilado de mechas o brocas. ’ ' ' ‘
Cuando se presente herramientas de insertos intercambiables, 'los participantes
deberan desarrollar practicas de intercambio de filos, para esta actividad es
necesario tener diferentes portaherramientas con distintos sistemas de amarres
(con bridas, a palanca, etc.). '

- EN RELACION CON LA PREPARACION DE LA FRESADORA

Cua_ndo los participantes comiencen a realizar practicas en la fresadora,
deberan iniciar las mismas revisando los niveles de aceite y de refrigerante;,

M | -
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- completando lo faltante, en caso de neces:dad Ademas, antes de trabajar '

debera precalentar la maquina herramienta.

‘Al finalizar las tareas debera limpiar la maquina y aceitar Ios carros y bancadas.

Se debera simular con cierta frecuencia la falta de aceite o refrigerante, de
manera que los participantes realicen practicas de agregado de aceite y

refrigerante.

i

EN RELACION CON LAS PRACTICAS DE: FRESADO
Las diferentes practicas de’ fresado deberan ir aumentando su grado de

dificultad y exigencia. Las primeras practicas deberan apuntar a conocer la

maguina y sus movimientos, las propuestas de actividad deberan estar
orientadas a la coordinacién del manejo de la fresadora. La segunda categoria
de practicas deberan encaminarse a Iograr las medidas dentro de las tolerancias
establecidas. Los participantes deberan alcanzar tolerancias dentro de las 4
centésimas. Las practicas finales deberan enfocarse a mantener la calidad de
medidas e incorporar el emplec de tiempos razonables de fabricacion.

En los distintos ejercicios debera presentarse situaciones en las que se realicen
diferentes operaciones y utilizar los diferentes accesorios de la fresadora.

- Deberan presentarse ejerciCios de aplanado, confeccion de chaveteros,
" encastres, alesado de agujeros, aplicacion del plato divisor entre otros.’

Es importante que la practica en la fresadora sea individual. Si los recursos no
alcanzan; programar tareas paralelas para armar dos grupos alternado sus
actividades.

EN RELACION CON EL CONTROL DIMENSIONAL o
Para el uso de los instrumentos de control dimensional primeramente, realizaran .
practicas de calibracién y uso de instrumentos. Estas practicas deberan

realizarlas con el calibre, micrometro, gonidmetro. Posteriormente realizaran
practicas de metrologia en las que profundizaran el proceso de medlcmn y
aplicaran técnicas y calculos de medidas.

Para el uso de instrumentos de verificacion se procedera prlmeramente al
conocimiento, calibracién y uso de los mismos. Para su aplicacion se debera

- generar practicas que requieran de su uso para verificar dimensiones.

En relacién a la lectura de tolerancias, debera presentarse planos de fabricacion
con diferentes formas de representacion de tolerancias, presentando la

necesidad de recurrir a tablas para obtener la informacion.

4. SOBRE LOS REQUISITOS DE IMPLEMENTACION

e

ENTORNO FORMATIVO MINIMO:

Segun lo establecido en cada uno de los Marcos de Referencia para cada
oferta formativa aprobados por Resolucion del Consejo Federal de Educacion, el
entorno es el conjunto de recursos materiales que tienen como objetivo
garantizar las condiciones minimas necesarias para el desarrollo de la misma,.
independientemente del contexto.

Por lo tanto, describe la infraestructura, el equipamiento y los insumos

- necesarios para la puesta en marcha de todas las actividades tedricas y
" practicas que se indican en el disefio curricular, tal como io establece la

Resolucion N°175/12 del Consejo Federal de Educacién, en su apartado 20.a.
Las Instituciones que certifican la Formacion Profesional Inicial “Fresador”,

deberan llevar a cabo los procedimientos de plamflcacnon para la mejora conti- -
.-
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nua de los Entornos Formativos requeridos por la Subsecretaria de Educacion

Técnico Profesional, en pos de alcanzar los niveles de calidad adecuados tal
como lo prescribe la Resolucion N° 115/10 del Consejo Federal de Educacion,
adoptando los lineamientos establecidos en el apartado 43 de la misma

Resoclucién.
Atendiendo a las normativas mencionadas, la instituciéon debera contar con los

espacios fisicos apropiados y adecuados a la cantidad de cursanies, que
permitan desarrollar las actividades te¢rico - practicas necesarias,
particularmente las practicas profesionalizantes, con el objeto de alcanzar las
capacidades descriptas en este documento.

En aquellas practicas relacionadas con:

LA INTERPRETACION Y GENERACION DE DOCUMENTACION TECNICA.
LA INTERPRETACION Y APLICACION DE DOCUMENTACION ADMINISTRATIVA.

EL CORTE DE MATERIALES.
EL CONTROL DE PRODUCTO.
Se necesitan los siguientes recursos:

— Cantidad de piezas mecanicas que respondan a diferentes procesos de
fabricacién (por arranque de viruta, por conformado, fundidas, por unio-
nes soldadas, etc.)

— Conjuntos conformados por distintas piezas mecanicas.
— Conjunto de recortes de diferentes perfiles de materiales.

- Planos de piezas mecanicas con toda la informacion, que respondan a di-
ferentes procesos de fabricacion.

— Planos de conjuntos de piezas conteniendo la informacion para el corres-
pondiente ensamble de las piezas que lo integran.

— Modelos de diferentes documentaciones administrativa vinculadas con la
produccién (ordenes de trabajo, hojas de operaciones, hojas de procesos,
planillas de produccion, etc.)

— Modelos de documentacién administrativas vinculadas con los paficles
(solicitud de materiales, ficha de identificacion, ficha de stock, etc.)

— Manuales y catalogos de los diferentes componentes mecanicos estandar
(tornillos, remaches, seguros, retenes, rodamientos, ruedas dentadas,

etc.)

~ Normas vinculadas con la representaciéon grafica de uso nacional, juris-
diccional e internacional.

— Tablas de tolerancias.

— Juegos de instrumentos de medicion: metro, regla metalica, calibre pie de
rey, micrometros, goniometro (algunos de los instrumentos graduados en
pulgadas).

— Juego de instrumentos de verificacién: peine de rosca, escuadras, guar-
daplanos, galgas, plantillas, calibres pasa-no pasa, etc.

— Marmol de control dimensional y trazado.

— Bloques y grampas de sujecion.

T 1 -
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— Un banco de trabajo con al menos una morsa.
— Herramientas de banco: juego de llaves de diferentes tipo_s (de boca, tu- -

bos, allen, etc.), destornilladores, pinzas, martillo, etc.

— Conjunto de pupitres, pizarrén, elementos de geometria para pizarron, vi-

deos, equipos para reproducir videos.

- Conjunto de PC apropiada para trabajar con softwlaré de represe_ntacién

grafica y con conectividad a internet.

— Software de dibujo asistido.

— Juegos de calculadora, escuadra, reglas, transportador y compas. -
— Horno para tratamiento térmico.

— Juego de brocas de varias medidas.

~ Elementos de seguridad (aﬁtiparras, guantes, etc).

En aquellas practicas relacionadas con:

EN RELACION CON LA ELABORACION DE SECUENCIA DE MECANIZADO.
EN RELACION CON EL AFILADO DE HERRAMIENTAS.

EN RELACION CON LA PREPARACION DE LA FRESADORA.

EN RELACION CON LAS PRACTICAS DE FRESADO.

EN RELACION CON EL CONTROL DE PROCESO.

Se necesitan los siguientes recursos:

Catalogos de herramientas.

Tablas de parametros de corte.

PC para la lectura de catalogos.

Tabla de caracteristicas de muelas para afilar.

Catalogo de las distintas maquinas presentes en el taller

Lote de perF iles de diferentes materiales.

Lote de piezas fresadas. -

Fresas de vastago, circuiares y de filos intercambiables (de diversos diame-
tros y formas, acordes a las practicas a realizar durante la formacién del Fre-

sador).

‘Lote de insertos de metal duro con sus correspondientes portaherramlentas

0 aranas.
Diferentes fluidos refngerantes
Amoladoras.
Muelas de diferentes granulaci()n
Mechas para realizar destrezas de afilado
Fresadoras con sus correspondientes accesorios. (pudlendo ser varladas ho-
rizontales y verticaies). -
Mesas de trabajo con morsa.
Herramientas de banco: juego de llaves de diferentes tipos (de boca tubos,
alien, etc.}), destornilladores, pinzas, martillo, etc. :
Tablas de tolerancias. 7
Juegos de instrumentos de medicién: metro, regla metalica, calibre pie de
rey, micrometros, goniometro, alesémetros (algunos de los instrumentos gra-
duados en pulgadas).
Juego de instrumentos de verificacidn: peine de rosca, escuadras, guarda—
planos, galgas, plantillas, calibres pasa-no pasa, etc.

! .-
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— Instrumentos y elementos de trazado: altimetro, gramil, reglas, escuadras,

punta de trazar, punto de marcar.

— Marmol de control dimensional y trazado.

— Blogues y grampas de sujecion.

— Brocas de diferentes dimensiones.

— Elementos para lubricar las diferentes maquinas herramientas.

— Conjunto de elementos de seguridad para preservar equipos, personas y me-
dio ambiente, como asi tambien de toda la sefializacién requerida en un taller
de maquinas herram|entas

— Serrucho mecanico.

— Agujereadoras de banco.
-~ Elementos de seguridad (antiparras, guantes, protectores auditivos, etc).

— Conjunto de pupitres, pizarrén, elementos de geometria para plzarron vi-
deos, equipos para reproducir videos.

— Juegos de calculadora, escuadra, reglas, transportador y compas.

— Depédsito para el reciclado de productos contaminantes.

El cumplimiento de este apartado es indispensable para implementar
esta oferta formativa de Formacion Profesional en la provincia de La
Pampa, a modo de asegurar la calidad de las mismas. :

5. SOBRE LA ORGANIZACION CURRICULAR DE LA OFERTA FORMATIVA

LA ESTRUCTURA MODULAR:

La provincia de La Pampa adopta para la organizacion curricular de las ofertas
formativas de Formacion Profesional, la estructura modular

En la definicidn y organizacion de los maédulos se toman como referencia
explicita el perfil profesional y los recomendados para el disefio curricular,
trazando una trayectoria formativa articulada, coherente y flexible.

Los médulos que componen esta estructura, adquieren un importante grado de
autonomia relativa entre si y estan dispuestos en torno a problemas
fundamentales del campo profesional, organizados de esta forma, permiten las
posibilidades de cursado y acreditacion independiente de los mismos.

La organizacion de la estructura modular posibilita las entradas y salidas de los
cursantes favoreciendo la Formaciéon Continua de las personas

La Formacion Profesional del Fresador, contempla en la estructura curricular
seis moédulos:

Tres modulos son de base para todas las formaciones del sector
metalmecanico; estos son:

- Administracién de la documentacion tecnica.
- Metrologia y Trazado.
- Tecnologia de los materiales.

Dos méddulos son especificos para la formacién def Tornero, estos son:
-~ Tecnologia de la Fresadora.

- Operacion de la fresadora.

’h W .-
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Un médulo de caracter general a todas las ofertas de Formacion Profesional:

- Qrganizacién y Gestién del Servicio Profesional Metalmecanico

En cada uno, convergen y se interrelacionan procesos, técnicas,
conocimientos y habilidades vinculados a determinadas actividades y objetos de
trabajo en las que se movilizan, con diferente grado de centralidad y complejidad
las capacidades profesionales que se ponen en juego en el desempefio de las
funciones que se han identificado.

SECUENCIACION DE LOS MODULOS:

Ei cursado de los mddulos demanda un ordenamiento secuencial de los mismos
en funcién de criterios pedagodgicos y de gestion institucional. En el cuadro
siguiente se establecen los criterios basicos de secuenciacion que cada modulo
presenta.

Sobre la base de estos criterios las instituciones educativas que tengan
vinculadas en su estructura curricular ofertas de Formacién Profesional,
organizaran las secuencias formativas que resulten mas adecuadas a su
proyecto curricular e institucional.

A continuacion se detalla la carga horaria y los requisitos para el cursado de

cada modulo: -

Carga
Modulo Horaria Requisitos
(horas reloj)

Organizacién y Gestidn
del Servicio Profesional 20 No tiene requisitos previos
Metalmecanico

Administracion de la . . .
documentacion técnica 32 No tiene requisitos previos
Metrologia y Trazado 32 No tiene requisitos previos
Tecnqlogla de los 32 No tiene requisitos previos
materiales

Requiere haber aprobado los modulos
Tecnolegia de la “Administracién de la documentacién

fresadora 60 técnica”, “Metrologia y Trazado”,
“Tecnologia de los materiales”.
Operacién de la Requiere haber aprobado el médulo
164 « . »
fresadora Tecnologia de la Fresadora”.
Carga horaria total 340

ACREDITACION Y CERTIFICACION:

Para el caso de Formacién Profesional, la acreditacién se realiza en
funcion de desemperios y no de una valoracion numérica. lLa valoracion para
alcanzar la acreditacién de un médulo sera de Logrado. Acreditados tedos los
modulos de la Oferta Formativa, se certificara la Formacién Profesional como:

Aprobado.

™M - i -
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MODULOS

MODULO 1

“ORGANIZACION Y GESTION DEL: SERVICIO PROFESIONAL METALMECANICO”
1. INTRODUCCION. AL MODULO" . " -

Ei modulo Organizacién y Gestion del Servicio Profesional tiene como propésito
desarrollar especificamente -un conjunto de conocimientos y procedimientos
relativos a las actividades de la prestacmn de servicios, acordar las condiciones
de emp!eab:lldad sSus derechos y obhgacmnes

La adquisicion de estos conocimientos y habilidades necesarias desde el ambito
formal permiten lograr un mejor posicionamiento a la hora de gestionar la

‘relacion comercial que posibilite la obtencion de empleo y las relaciones que
devengan con los prestadores de servicios.

" 2. REFERENCIA AL PERFIL PROFESIONAL

El médulo ORGANIZACION Y GESTION DEL SERVICIO PROFESIONAL METALMECANICO

. desarrolla capacidades basicas que aportan a la funcion:

" “Qperar en la comercializacion del producto y/o servicio”

3. CAPACIDADES PROFESIONALES
Las capacidades a desarrollar en este modulo, son:

= Analizar el comportamlento de los mdnwduos y de los grupos en las organlza- -
ciones.

» Interpretar y aplicar la normativa pertinente a los derechos laborales y Ias
obligaciones impositivas.

* Gestionar la relacion comercial que posibilite la obtencién de empleo y las re-
laciones que devengan con los prestadores de servicios.

= Establecer relaciones sociales de cooperacion, coordinacién e intercambio
en el propio equipo de trabajo, con otros equipos o de otros sectores de la
organizacion, que intervengan con sus actividades.

4. CONTENIDOS DE LA ENSENANZA

‘A continuacion se detallan los contenidos que se tendran en cuenta para
desarrollar el presente 1 modulo

" Contenidos:

La organizacion como sistema: Tipo y caracteristicas de la organizacion.

- Objetivos 'y el comportamiento organizacional. La ética en las orgamzacmnes
" Tipo de estructuras de organizaciones. Organigrama. -

Leglslacmn regulatona de las relaciones laborales,

Ww ' o '
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Documentacion exigida a empleados Yy empleadores: Tramites Yy

procedimientos de contratacion. Recibos de haberes. Caracteristicas.
Requisitos. Registros obligatorios. Otros registros, comprobantes y documentos.

Retribucién laboral: E! salario. Conceptos fijos y variables. Compensaciones
no salariales. Concepto de administracion de salarios.

Liquidaciéon y registracion: Aportes y Contribuciones. Sistemas de la
Seguridad Social, de Obras Sociales, ART. Declaraciones juradas. Aportes
sindicales. Convenciones colectivas. Otros aportes y contribuciones.
Tratamiento impositivo de las remuneraciones. Cese laboral.

Derechos laborales: la cantidad de horas extras por dia y la frecuencia con
que se las utiliza; la duracion de la semana laboral, los dias francos y el
descanso del fin de semana, los dias feriados, la posibilidad de acceder a
licencias, los dias de vacaciones, etc. Sindicatos: organizacion, funcionamiento
y actividades, deberes de los afiliados a un sindicato.

Presentacion de antecedentes de trabajo: Curriculum Vitae
5. ESTRATEGIAS DIDACTICAS.

A continuacién se describen algunas estrategias didacticas que son claves para
el desarrollo de [as capacidades propuestas en este médulo, las mismas
permitiran la realizacién de practicas profesionalizantes:

Se sugiere proponer a los cursantes, actividades a partir de situaciones reales y
propias de la funcién profesional, que les permitan:

- el analisis de casos: lo cual implica la descripcion de situaciones ficticias
o reales tomadas del ambito de las organizaciones y que seran analiza-
das y discutidas por parte de los participantes, a partir de consignas pro-
puestas por el docente;

-la elaboracién de comunicaciones especificas de las distintas areas de la
organizacion, dirigidas a diversos tipos de destinatarios, internos y exter-
nos a la organizacion;

- la resolucion de problemas tipicos de los procesos interpersonales y co-

municativos en las organizaciones: esto supone la presentacion de un
problema especifico que debera ser solucionado por los cursantes consi-
derando el contexto en el que se desarrolla, analizando y discutiendo los
distintos aspectos de la situacion planteada, recabando la informacion
necesaria y teniendo en cuenta las condiciones que debe cumplimentar
todo proceso de comunicacion organizacional;

MODULO 2

“ADMINISTRACION DE LA DOCUMENTACION TECNICA"

1. INTRODUCCION AL MODULO

El modulo Administracion de la Documentacion Técnica es de base para
}i todas las formaciones de la familia metalmecanica. Por tal motivo pretende dar

M .-
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conocimientos transversales a todos los procesos metalmecanicos.

Los modulos especificos de cada formacidn profesional del sector
metalmecanico deberan contextualizar estos saberes a su especificidad.

El médulo Administracion de la documentacion técnica tiene por finalidad
generar en los estudiantes el dominio de todos los conocimientos necesarios
para poder comprender el alcance de la informacion presentada en los planos
de fabricacion, construccion o armado de componentes mecanicos, como asi
también las técnicas para la confeccion de croquis.

En este modulo se desarrollaran también los conocimientos necesarios para
interpretar y brindar la informacién requerida en las érdenes de trabajo, hojas de
operaciones o cualquier otra documentacidén vinculada con la informacién de
estado de procesos productivos.

Para alcanzar esa finalidad se propone ei desarrollo de contenidos vinculados a
la representacion gréafica, su interpretacion, la lectura de cotas, tolerancias y
simbologias referidas a los procesos. Para estas interpretaciones se emplearan
las normas de representacion de caracter nacional y jurisdiccional. También se
trabajan técnicas para la confeccioén de croquis.

E! trabajo con estos contenidos procurard que los estudiantes alcancen
capacidades para interpretar hojas de operaciones, planos de mecanizado,
busqueda de informacion en tablas o graficos empleando catalogos o a través
de Internet. También se atendera a la adquisicién de capacidades para el
relevamiento de informacién a través del croquizado.

Las capacidades propuestas en este modulo deberian ser trabajadas de modo
integrado y articulado con las que se desarrollan en los médulos Tecnologia de
la Fresadora y Operacion de la Fresadora, en especial se debera incorporar y
profundizar en estos moédulos la simbologia de terminacion superficial y
rugosidades, propias del desempeno del profesional del Fresador.

Si un aspirante certifica otra formacion del sector metalmecanico, este
Maédulo sera considerado como acreditado para la formacion del Fresador.

2. REFERENCIA AL PERFIL. PROFESIONAL

El modulo Administracion de la documentacion técnica desarrolla capacidades
basicas que aportan a la funcion:

o “ESTABLECER LA SECUENCIA DE OPERACIONES EN EL FRESADO DE PIEZAS
MECANIZADAS"

3.- CAPACIDADES PROFESIONALES .

Las capacidades en este Madulo comun a todas las formaciones del sector
metalmecanico son:
Interpretar la informacién contenida en planos de fabricacion y representacio-
nes graficas.

— Interpretar y aplicar la informacion contenida en hojas de operaciones.
— Interpretar y completar informacion administrativa.

— Representar graficamente detalles de fabricacion mediante croquis o boce-
tos.

LN
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4. CONTENIDOS DE LA ENSENANZA '
Los contenidos minimos para el presente Modulo son:

e Interpretacién de planos: Lineas, tipos. Acotaciones. Vistag. Esqa!as.
Representacion de cortes y de roscas. Normas de representacion grafica.

Interpretacion y aplicacion.

e Croquizado: Técnicas para lograr dibujos proporcionados. Aplicacién de
la representacion grafica en el croquizado.

« Ordenes de trabajo: items que la componen, alcances de cada uno de
eflos. Informacién que debera brindarse. '

e Simbologia: determinacion superficial y rugosidad.

¢ Panol: caracteristicas, organizacion, medios y modos de comunicacion.

En este Modulo transversal no se desarrollan con profundidad los simbolos
de terminacion superficial y rugosidad, su representacién e interpretacion; temas
que son propios del Fresador. Estos contenidos se desarrollaran y aplicaran en
los moédulos “Tecnologia de la Fresadora” y “Operacion de la Fresadora”.

5. ESTRATEGIAS DIDACTICAS
A continuacion se describen algunas estrategias didacticas que son claves para

el desarrollo de las capacidades propuestas en este Moédulo, las mismas
permitiran la realizacion de practicas profesionalizantes.

Las actividades que se proponen a continuacidn tienen caracter orientativo, se
encuadran en términos generales, en las estrategias didacticas a las que se ha
hecho referencia en el apartado especifico de Practicas Profesionalizantes:

5.1 ACTIVIDADES VINCULADAS A LA INCORPORACION DE TECNICAS
OPERATIVAS:

Estas actividades estan vinculadas al desarrollo practicas para adquirir las
técnicas de uso de los elementos de geometria para la confeccion de croquis.

5.2 ACTIVIDADES QUE TIENE COMO OBJETIVO LA APLICACION DE CONCEPTOS Y
CRITERIOS PARA OBTENER UN RESULTADO O PRODUCTO!

EN RELACION CON LA INTERPRETACION DE DOCUMENTACION TECNICA

Los cursantes realizaran practicas de interpretacion de planos de
fabricacion en forma individual y grupal. Se les presentaran planos a partir de los
cuales deberan deducir el material de la pieza a fabricar, las dimensiones
originales del material, el perfil y formas, las dimensiones finales de la pieza, las
tolerancias solicitadas, la presencia de tratamientos térmicos o superficiales.
Esta informacion se volcara en una planilla y se compartira entre los cursantes.

EN RELACION CON LA GENERACION DE DOCUMENTACION TECNICA

Con el objetivo de que los estudiantes confeccionen croquis, se requiere generar
la necesidad de recabar informacion grafica. A modo de ejemplo: Se pueden
simular situaciones en las que la informacidn para la fabricacion sea una pieza

W .-
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de muestra y que promueva la necesidad de consultar las piezas con las que
debera ensamblar (eje y chavetero, guias, etc). Los estudiantes, para ello,
deberan considerar las dimensiones, observar y evaluar detalles significativos
vinculados con el destino del relevamiento. A partir de esa informacion estaran
en condiciones de realizar un croquis como plano de referencia.

EN RELACION CON LA INTERPRETACION Y APLICACION DE DOCUMENTACION
ADMINISTRATIVA

A fin de que puedan administrar érdenes de trabajo y hojas de operaciones, se
les presentaran a los cursantes distintos modelos de estas documentaciones
para que puedan identificar la informacion relevante, detectar informacion
secundaria y, con ello, poder comprender y decodificar adecuadamente en un
futuro, cualquier modelo. Es necesario contar con un espacio en el que puedan
presentarse, mostrarse y explicarse los diversos modelos de drdenes de
operacién y aplicarlos en las practicas que los estudiantes realicen al utilizar
magquinas herramientas.

En relacién con las hojas de control de calidad se procedera de modo similar:
presentacion y explicitacién de diversos modelos de hojas y aplicacion en las
practicas que los estudiantes realicen al utilizar las maquinas herramientas.
Puede procederse de modo similar con la comunicacion requerida por el pafiol.

EN RELACION CON LA INTERPRETACION Y APLICACION DE HOJAS DE
OPERACIONES

Una estrategia que permitira a los cursantes interpretar el alcance de las hojas
de operaciones tiene que ver con generar situaciones en las que quede de
manifiesto la importancia de tal interpretacién. A modo de ejemplo: dado a los
cursantes una serie de hojas de operaciones, deberan ordenarlas por el proceso
de fabricacién, identificar las caracteristicas de la pieza, la necesidad de utilizar
dispositivos o0 accesorios. Identificar las condiciones de trabajo y el resto de ia
informacion requerida para el procesamiento.

5.3 PRACTICAS PROFESIONALIZANTES:

Estas practicas seran transversales a todas las formaciones del
sector metalmecanico pudiéndose contextualizarse en cualquier formacion
especifica, en este disefio se tomara como referencia lo especifico del
Fresador, segun el Marco de Referencia e indicado en este documento
para las Practicas Profesionalizantes de esta oferta formativa;

—EN RELACION CON LA INTERPRETACION Y APLICACION DE DOCUMENTACION
ADMINISTRATIVA.

—~EN RELACION CON LA ELABORACION DE SECUENCIA DE MECANIZADO.

MobDuLo 3
“METROLOGIA Y TRAZADO "

1. INTRODUCCION AL MODULO

El Médulo Metrologia y Trazado tiene por finalidad:

- Generar el dominio de todos los conocimientos necesarios para poder
comprender el alcance de la informacion presentada en los planos de fabri-
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cacién, construccion o armado de componentes mecanicos, como a§i tam-
bién las técnicas para la confeccion de croquis.

- Lograr que conozcan € identifique los instrumentos de medicion y de verifi-
cacion, permitiendo su aplicacién a las distintas situaciones del control di-

mensional de procesamientos.

- Que puedan realizar una metrologia especifica con la aplicacion de méto-
dos de realizar las mediciones. Estas técnicas son fundamentales para lo-
grar y alcanzar una buena calidad y precision en los procesamientos meca-

nicos.

En este Modulo se abordaran ademas las técnicas de trazado sobre las piezas
mecanicas, por tal motivo, se propone brindar los conocimientos matematicos
basicos para poder realizar operaciones de trazado, para operar los
instrumentos de medida y efectuar su lectura e interpretacion, como asi también
las normas de uso y cuidado de dichos instrumentos. Se imparten conocimiento
sobre la lectura e interpretacion de las tolerancias mediante el uso de las
normas ISO de ajustes y tolerancias y los pasajes de unidades del sistema
métrico decimal al de pulgadas y viceversa. Los cursantes conoceran los
instrumentos utilizados para el trazado mecanico y las técnicas de uso.

A fin de promover que los cursantes adquieran las capacidades que se
desarrollan en el madulo, es indispensable proponer actividades formativas que
involucren su participacion en el uso de todos los instrumentos de medicion y
verificacién dimensional y en todos aquellos instrumentos relacionados con el
trazado mecanico. Para ello, las instituciones deberan garantizar el acceso al
instrumental apropiado de uso comun en el control dimensional. Las
capacidades propuestas en este modulo deberian ser trabajadas de modo
integrado y articulado con las que se desarrollan en los médulos Tecnologia de
la Fresadora y Operacion de la Fresadora.

Si el cursante certifica otra formaciéon del sector metalmecanico, este
Modulo sera considerado como acreditado para la formacion del Fresador.

2. REFERENCIA AL PERFIL PROFESIONAL

El médulo “Metrologia y Trazado " desarrolla capacidades basicas que aportan a
la funcién:

o “FESTABLECER LA SECUENCIA DE OPERACIONES EN EL FRESADO DE PIEZAS
MECANIZADAS”

e APLICAR EL CONTROL DE DIMENSIONAL DURANTE EL PROCESO DE FABRIQACION
DE PIEZAS MECANICAS EN LA FRESADORA

3. CAPACIDADES PROFESIONALES
Las capacidades a desarrollar son:.

- Identificar los instrumentos de verificacion y control dimensional.

—  Medir dimensiones lineales y angulares utilizando instrumentos de control
dimensionales.

—  Comparar dimensiones utilizando instrumentos de verificaciéon y control.

—  Aplicar normas de cuidado en los instrumentos de verificacion y control di-
mensional.

W% ' -
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—  Trazar piezas mecanicas empleando método de trabajo.

4. CONTENIDOS DE LA ENSENANZA
A continuacion se detallan los contenidos que se tendran en cuenta:

Instrumentos de verificacion: Relojes comparadores, alesometros, calibres
PASA — NO PASA, galgas, bloques patrones, plantillas, peines y otros.
Caracteristicas, alcances, técnicas de uso. Procedimientos para calibrar y
utilizar los instrumentos de verificacion. Metrologia aplicada a estos

instrumentos.

Instrumentos de control dimensional: Reglas, calibres, micrometros,
goniémetros y otros. Caracteristicas, alcances, técnica de uso.

Procedimientos para calibrar y utilizar los instrumentos de control
dimensional. Metrologia aplicada a estos instrumentos.

Sistemas de unidades: Unidades meétrico decimal y en pulgadas. Pasajes de
unidades y de sistemas. Aplicaciones. Fracciones, operaciones con fracciones.

Sistema ISO de tolerancia: Interpretacion y uso de la norma.
Normas de cuidado referidas a los instrumentos de medicion: Aplicacion.

Elementos de trazado: Punta de trazar, escuadras, reglas, punto de marcar,
compases de puntas secas, marmoles, altimetros y otros. Caracteristicas y usos
de estos Instrumentos.

Trazado de piezas mecanicas: Procedimientos y métodos de trabajo.

5. ESTRATEGIAS DIDACTICAS

A continuacién se describen algunas estrategias didacticas que son-claves
para el desarrollo de las capacidades propuestas en este Modulo, las mismas
permitiran la realizacion de Practicas Profesionalizantes.

Las actividades que se proponen a continuacion tienen caracter orientativo,
se encuadra en términos generales, en las estrategias didacticas a las que se ha
hecho referencia en el apartado especifico de Practicas Profesionalizantes:

5.1 ACTIVIDADES VINCULADAS A LA INCORPORACION DE TECNICAS OPERATIVAS!

Estas actividades estan vinculadas al desarrolio de practicas para adquirir las
técnicas en el uso de los instrumentos de medicion y la aplicacion de técnicas
de trazado, deberan asegurar la aplicacion de métodos para operar y leer los
instrumentos de medida y verificacion freglas, calibres, entre otros, como asi
también el uso de los instrumentos y elementos de trazado.

5.2 ACTIVIDADES QUE TIENE COMO OBJETIVO LA APLICACION DE CONCEPTOS Y
CRITERIOS PARA OBTENER UN RESULTADO O PRODUCTO:

‘(’]ful, i".-
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EN RELACION CON EL CONTROL DIMENSIONAL

El alcance profesional de las figuras del sector metalmecanico, en el area del
control dimensional abarca desde la identificacion misma del instrumento de
medicion y/o de verificacion, hasta su aplicacién en distintas situaciones. Es
importante generar practicas en las cuales aplique directamente estos
instrumentos sobre situaciones problematicas.

En relacién al control dimensional se desarrollaran tres tipos de practicas claves
para el desarrollo de las capacidades requeridas por este profesional

A - Para el uso de los instrumentos de control dimensional los participantes,
realizaran practicas de calibracion y uso de instrumentos en particular,
sobre piezas mecanicas de distintos tamafios y formas con diferentes sis-
temas de unidades, midiendo dimensiones en milimetros y en pulgadas.
Estas practicas deberan realizarlas con el calibre, micrometro y altimetro.
Con el goniémetro se realizaran practicas similares sobre superficies an-

gulares.

B - Para la aplicacién de metrologia se organizara una practica integral. Para
esta actividad se debera contar con piezas que requieran de distintos ins-
trumentos para verificar sus dimensiones y ademas, contar con los planos
de fabricacion de dichas piezas. Partiendo de estos planos los cursantes
realizaran practicas de metrologia en las que profundizaran el proceso de
medicion y aplicaran técnicas y célculos de medidas.

C -Para el uso de instrumentos de verificacion se procedera primeramente al
conocimiento, calibracién y uso de los mismos. Para su aplicacion se de-
bera generar practicas que requieran de su uso para verificar dimensio-

nes.

Estas practicas pueden ser entre otras:

= Alinear un eje y centrar un didmetro aplicando el uso del reloj com-
parador.

» Verificar profundidad y espesor de un chavetero con calibres
PASA — NO PASA.

= Verificar mediante el uso de calibre la profundidad del diente a fre-
sar.

EN RELACION A LA LECTURA DE TOLERANCIAS

Es fundamental que este profesional interprete las tolerancias establecidas en
un plano. Por tal motivo se deberan generar situaciones diversas en las que
deba identificarlas e interpretarlas.

Un ejemplo sera: en relacién a la lectura de tolerancias, se les presentara a los
cursantes distintos planos de fabricacion que contengan diferentes formas de
representacion de tolerancias, generando la necesidad de recurrir a tablas para

obtener la informacion solicitada.

g
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EN RELACION CON EL TRAZADO MECANICO

Se desarrollaran dos tipos de practicas estratégicas:

A - Para el conocimiento y la operaciéon de los instrumentos de trazado, se
generaran practicas especificas.

B - Para la aplicacién de técnicas de trazado se organizaran practicas inte-
grales. Las mismas consistiran en realizar primero la lectura de un pla-
no de fabricacion y luego trazar sobre los materiales que daran origen a
las piezas representadas en dichos planos, las lineas que faciliten el
procesamiento mecanico.

5.3 PRACTICAS PROFESIONALIZANTES:

Estas practicas seran transversales a todas las formaciones del sector
metalmecanico pudiéndose contextualizarse en cualquier formacion especifica,
en este disefio se tomara como referencia lo especifico del Fresador, segun el
Marco de Referencia e indicado en este documento para las Practicas

Profesionalizantes de esta oferta formativa:
EN RELACION CON EL CONTROL DIMENSIONAL
EN RELACION CON EL TRAZADO MECANICO

MODULO 4
“TECNOLOGIA DE LOS MATERIALES”

1. INTRODUCCION AL MODULO

El Médulo Tecnologia de los materiales tiene por finalidad generar en los
cursantes el dominio de todos los conocimientos necesarios para identificar los
materiales empleados en la produccibn metalmecanica, conocer sus
caracteristicas, procesos de obtencién, aplicaciones, modificaciones de sus
propiedades y los tratamientos superficiales a los que pueden someterse.

Se propone brindar los conocimientos basicos sobre las formas en que se
comercializan los materiales, la aplicacion de tablas, profundizar los contenidos
relacionados con las propiedades y caracteristicas de los materiales ferrosos y
no ferrosos, los tratamientos térmicos y termoquimicos a que son sometidos
dichos materiales, de modo que se alcance a comprender el comportamiento
durante los procesos de mecanizado, caldeado y fundicion.

A fin de promover que los cursantes adquieran las capacidades que se
desarrollan en el Mddulo, es indispensable proponer actividades formativas que
involucren su participacion en la aplicacidén de las propiedades de los materiales,
en la toma de decisiones para la utilizacion de materiales y la aplicacion de
tratamientos térmicos y termoquimicos.

Las capacidades propuestas en este modulo deberian ser trabajadas de
modo integrado y articulado con las que se desarrollan en los modulos
Tecnologia de la Fresadora y Operacion de la Fresadora, en especial se debera
incorporar y profundizar en estos mddulos las propiedades de los materiales
empleados para las herramientas de corte y las caracteristicas y propiedades de
fos materiales al ser mecanizados, propias del desempefio del profesional del

Fresador.
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Si el participante certifica otra formacion del sector metalmecanico, este
Modulo sera considerado como acreditado para la formacion del Fresador.

2. REFERENCIA AL PERFIL PROFESIONAL

El médulo “Tecnologia de los materiales " desarrolla capacidades basicas que
aportan a la funcion:

e ESTABLECER LA SECUENCIA DE OPERACIONES EN EL FRESADO DE PIEZAS
MECANIZADAS

3. CAPACIDADES PROFESIONALES
Las capacidades a desarrollar son:

—  Identificar los materiales empleados en los procesos de mecanizado.

—  Considerar las propiedades de los materiales en los procesos de mecani-
zado, caldeado y fundicién.

—  Identificar las herramientas de corte empleadas en el fresado de las piezas.

—  Aplicar los tratamientos térmicos y termoquimicos de los materiales en los
procesos de fabricacion.

4. CONTENIDOS DE LA ENSENANZA
A continuacion se detallan los contenidos que se tendran en cuenta:

Materiales ferrosos y no ferrosos, aleaciones: Caracteristicas, propiedades,
comportamiento al ser mecanizados, usos. Modificacién de las propiedades de
los metales ferrosos.

Tratamientos térmicos (cementado, temple, revenido y otros): Caracteristicas
de estos tratamientos térmicos, propiedades que maodifican. Tratamientos
termoquimicos (cromado, niquelado y ofros): caracteristicas de estos
tratamientos, aplicaciones. Métodos para la identificacién de estos materiales.

Elastoémeros: Caracteristicas, propiedades, comportamiento al ser procesados,
usos. Métodos para la identificacion de estos materiales.

Seleccién y aplicacién de los materiales en los procesos productivos.
5. ESTRATEGIAS DIDACTICAS

A continuacion se describen algunas estrategias didacticas que son claves
para el desarrollo de las capacidades propuestas en este Modulo, las mismas
permitiran la realizacidn de practicas profesionalizantes.

Las actividades que se proponen a continuacion tienen caracter orientativo,
se encuadra en términos generales, en las estrategias didacticas a las que se ha
hecho referencia en el apartado especifico de Practicas Profesionalizantes:

Ty
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51 ACTIVIDADES VINCULADAS A LA INCORPORACION DE TECNICAS OPERATIVAS:

EN RELACION CON LA DETERMINACION DE LAS PROPIEDADES DE LOS |

MATERIALES ’

Se desarrollan practicas empleando.catalogos contenidos en formato de papel y
en soporte informatico. -~~~ .

5.2 ACTIVIDADES QUE TIENEN COMO OBJETIVO LA APLICACION DE CONCEPTOS Y
CRITERIOS PARA OBTENER UN RESULTADO O PRODUCTO:

EN RELACION CON LA IDENTIFICACION DE MATERIALES

Se realizaran practicas de reconocimiento de materiales a través de
la aplicacién de las propiedades de estos, como ser: dureza, chispas, color,
peso, capacidad de imantarse, entre otras. :

EN RELACION CON LA IDENTIFICACION DE LOS TRATAMIENTOS TERMICOS

Se realizaran practicas de templado de materiales y verificacion el
cambio de propiedades. También se propone realizar practicas . inversas:
calentar un material tratado y dejarlo enfriar al aire, esto podra acercar a lo
que sucede cuando una herramienta de corte se la recalienta. :

' '5.3 PRACTICAS PROFESIONALIZANTES:
Estas practicas seran transversales a todas las formaciones del sector
metalmecanico pudiéndose contextualizar en cualquier formacion especifica, en

este disefio se tomara como referencia lo especifico del Fresadora, segun el
Marco de Referencia. ' ' '

. EN RELACION CON VLA ELABORACION DE SECUENCIA DE MECANIZADO.

EN RELACION CON LA IDENTIFICACIONES DE MATERIALES.

 MODULO 5
' : “TECNOLOGIA DE LA FRESADORA”

1. INTRODUCCION AL MODULO
El médulo Tecnologia de la fresadora tiene el proposito de introducir a los
participantes en los temas vinculados con el arranque de viruta mediante el uso
de la Fresadora:
' — las herramientas de corte que se utilizan, sus caracteristicas de acuerdo
"a las operaciones a realizar y al material que se pretende modelar, -
— el empleo y tipo de refrigerante a utilizar,
— las condiciones de velocidades a desarrollar durante el corte de material
y el afilado o intercambio de herramientas cuando estas se desafilan o

rompen.

'El dominio teérico—préctico de estos temas es fundamental para lograr una
‘buena terminacion superficial en las piezas fresadas, una optima vida atil de las

herramientas de corte, el buen mantenimiento y rendimiento de la maquina
' ' : ' .-
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herramienta y alcanzar tiempos de produccién razonables.

Este mddulo propone brindar los conocimientos basicos sobre las formas,
materiales, angulos y filos que toman las herramientas de corte, los tipos y
caracteristicas de refrigerantes utilizados para el corte de materiales, la
determinacién de los parametros de corte (velocidades y profundidades de
pasada) y la seleccion de herramientas utilizados para tal fin. Se presentan
también contenidos relacionados con las propiedades y caracteristicas de los
materiales ferrosos y no ferrosos, los tratamientos térmicos y termoquimicos a
gue son sometidos dichos materiales, de modo que se alcance a comprender la
maquinabilidad de los materiales.

A través de las distintas actividades formativas, los estudiantes deben
familiarizarse con la eleccidn, preparacion de herramientas de corte y la
determinacion de las condiciones de trabajo que corresponden a cada una de
ellas, de acuerdo al material a trabajar y la operacién a desarrollar, podran
identificar los materiales ferrosos y no ferrosos, las fundiciones y otros
materiales que suelen utilizarse para la construccion de pieza mecanica.

El dominio tedrico-practico de estos temas es fundamental para [a comprension
de las condiciones de mecanizado y sus alcances.

Las capacidades propuestas en este modulo deberian ser trabajadas de modo
integrado y articulado con las que se establecen en el mddulo Operacién del

torno paralelo
2. REFERENCIA AL PERFIL PROFESIONAL

El médulo “Tecnologia de la fresadora " desarrolia capacidades basicas que
aportan a la funcién:

o ESTABLECER LA SECUENCIA DE OPERACIONES EN EL FRESADO DE PIEZAS

MECANIZADAS
e PREPARAR Y OPERAR LA FRESADORA PARA PROCESOS DE MECANIZADO

e APLICAR EL CONTROL DE DIMENSIONAL DURANTE EL PROCESQ DE FABRICACION
DE PIEZAS MECANICAS EN LA FRESADORA

3. CAPACIDADES PROFESIONALES
Las capacidades a desarrollar son:

— ldentificar las herramientas de corte empleadas en el fresado de piezas.
— Determinar los parametros de corte que intervienen en las distintas ope-

raciones de fresado.
— Afilar herramientas de corte teniendo en cuenta el tipo de trabajo y sus

exigencias.
— Adaptar y/o modificar filos de herramientas estandar de acuerdo a necesi-

dades.
— Seleccionar el fluido refrigerante de acuerdo a las condiciones de corte de

materiales.
— Identificar las propiedades de los materiales en los procesos de mecani-

zado.
— Considerar las propiedades de los materiales en los procesos de mecani-

zado.
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A continuacion se detallan los contenidos que se tendran en cuenta:

Fresadora: tipologia y partes constitutivas-

Herramientas de corte (Fresas): Clasificacion. Materiales empleados.
Caracteristicas de las herramientas: partes, filos, angulos, materiales. Relacion
de estos parametros con los materiales a mecanizar.

Herramientas de insertos intercambiables: caracteristicas, codificacion,
intercambio de filos. Tablas y catalogos de herramientas de corte, interpretacion

y aplicacion.

Velocidad de corte: concepto, relacion entre material de la herramienta y
material a mecanizar. Tablas, interpretacion y aplicaciéon. Determinacién de RPM

aplicando calculos, tablas y graficos.

Velocidad de avances: concepto, su determinacién para las operaciones de
desbaste, operaciones de acabado y terminaciones superficiales. Tablas,

interpretacién y aplicacion.

Profundidad de corte: concepto, relacién entre material de la herramienta,
material @ mecanizar y la operacién a realizar. Tablas, interpretacion y

aplicacion.
Refrigerantes: tipos de refrigerantes, caracteristicas, usos, aplicaciones.

Amoladoras: caracteristicas, usos. Muelas: clasificacion, codificacion, usos.
Normas y elementos de seguridad empleados. Higiene en el uso de la
amoladora. .

Reposicion del filo de corte: Procedimiento para el afilado de mechas y
herramientas de torneado. Método de trabajo. Herramientas de filos
intercambiables, procedimientos para el intercambio de filos. Normas de
seqguridad aplicadas al afilado de herramientas.

Materiales ferrosos y no ferrosos, aleaciones: caracteristicas, propiedades,
comportamiento al ser mecanizados, usos. Modificacion de las propiedades de
los metales ferrosos.

Tratamientos térmicos (cementado, temple, revenido y otros): caracteristicas
de estos tratamientos termicos, propiedades que modifican.

Tratamientos termoquimicos (cromado, niquelado y otros): caracteristicas de
estos tratamientos, aplicaciones. Materiales plasticos: caracteristicas,
propiedades, comportamiento al ser mecanizados, usos. Métodos para la
identificacion de materiales.

5. ESTRATEGIAS DIDACTICAS
A continuacion se describen algunas estrategias didacticas que son claves

para el desarrollo de las capacidades propuestas en este Madulo, las mismas
I/
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permitiran la realizaciéon de Practicas Profesionalizantes.

Las actividades que se proponen a continuacion tienen caracter orientativo,
se encuadra en términos generales, en las estrategias didacticas a las que se ha
hecho referencia en el apartado especifico de Practicas Profesionalizantes:

5.1 ACTIVIDADES VINCULADAS A LA INCORPORACION DE TECNICAS
OPERATIVAS:

EN RELACION CON EL AFILADO DE HERRAMIENTAS

-Para que los partlmpantes puedan alcanzar afilados de herramientas con calldad o

es importante que comprendan la funcién de cada uno de los angulos y filos
presentes en una herramienta de corte. Una actividad que permitira esta

comprension es la siguiente:
Considerar a un listén de madera o material equivalente (tergopol, plastico, etc)

como si fuese la herramienta de corte que necesita ser afilada. Las dimensiones -

de este listdn deben ser importantes para que puedan visualizarla todo el grupo,
y ademas debera ser proporcional a la de una herramienta real. Se podra
simular la pieza a tornera con un recipiente redondo de 20 litros (pues es lo

- suficientemente grande para realizar la simulacion).

Con respecto al afilado de moédulos o fresas de corte, el Instructor a cargo
tendrd que brindar la informacién necesaria a los participantes, para que
comprendan la importancia de los filos y saber determinar cuéando una de estas
perdid dicho filo. Para afilar un modulo es necesario tener una maquina para

- afilar ya que estos médulos tienen que tener un angulos especifico

Se presentara la herramienta (listén) sobre la pieza (recipiente redondo)

-evidenciando la necesidad de generar filos. Es una oportunidad para reflexionar
~las caracteristicas de filos y angulos que requiere una herramienta de corte. En

esta accién se iran practicando cortes con una sierra, sobre la madera,
simulando el afilado de la misma. Es una manera por la cual veran la
herramienta lista para trabajar, interpretando los motivos que fundamentan su
forma. Terminada esta actividad, se le entregara a cada alumno un trozo de

- varilla metalica cuadrada simulando ser una herramienta, a la cual le deberan .

sacar filo aplicando las normas de seguridad. Repetir esta actividad hasta lograr
una calidad de filo razonable. Es importante que el afilado sea individual, si los
recursos son pocos en funcién de la cantidad de alumnos, programar tareas

paralelas para alternar el uso de recursos y evitar tiempos inertes en los .-

alumnos. Emplear los mismos criterios al desarrollar el afilado de mechas o

“brocas.

Cuando se presente herramientas de insertos intercambiables, los part|0|pantes

.deberan desarrollar practicas de intercambio de filos, para esta actividad es |

necesario tener diferentes portaherramientas con distintos sistemas de amarres
(con bridas, a palanca, etc.).

5.2 ACTIVIDADES QUE TIENE COMO OBJETIVO LA APLICACION DE CONCEPTOS Y
CRITERIOS PARA OBTENER UN RESULTADO O PRODUCTO:

EN RELACION CON LA DETERMINACION DE PARAMETROS DE CORTE.
Los cursantes desarrollaran practicas para determinar y comprobar las
condiciones de corte de las herramientas. Para ello se presentaran distintas

- situaciones problematicas donde deberd seleccionarse el material de la

herramienta y los filos que éstas tendran. Luego deberan comprobarse dichos

parametros en operaciones de arranque de viruta, pudiéndose realizar en un
taladro o en la misma Fresadora, mediante la ayuda del instructor. En esta

practica deberan utlhzar tablas y catalogos procedentes de dlferentes soportes.
/!l -
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EN RELACION CON LA SELECCION Y USO DE FLUIDOS REFRIGERANTES.

Se propone la realizacién de préacticas para evidenciar las caracteristicas de
diferentes fluidos refrigerantes. Se procede a seleccionar fluidos refrigerantes de
acuerdo a materiales a cortar y operaciones a desarrollar. Se haran aplicaciones
de los mismos comparando evaluando la duracion de los filos de herramientas y

la calidad de terminacion superficial.

5.3 PRACTICAS PROFESIONALIZANTES:

Segun el Marco de Referencia del Fresador las practicas profesionalizantes que
se vinculan con este médulo se relacionan con:

EN RELACION CON LA ELABORACION DE SECUENCIA DE MECANIZADO

EN RELACION CON LA IDENTIFICACIONES DE MATERIALES.

MODULO 6
“OPERACION DE LA FRESADORA”

1. INTRODUCCION AL MODULO
Este modulo tiene como propodsito lograr que se conozcan el funcionamiento de

una fresa universal y puedan operarla, montando las piezas con los accesorios
correspondientes teniendo en cuenta las exigencias del mecanizado a las que
seran sometidas, puedan montar las herramientas, calibrar los nonios y las
velocidades y realizar todas las operaciones que se desarrollan en una
fresadora universal, aplicando métodos de trabajo y normas de seguridad
personal, cuidado de la maquina herramienta y cuidado del medio ambiente.

En el cursado del mismo se brindan los conocimientos fundamentales sobre el
funcionamiento de la fresadora universal, sus partes, accesorios, el cuidado y
mantenimiento cotidiano, aporta conocimientos relacionados con el montaje de
piezas y herramientas, sus consideraciones especificas, sus vinculaciones con
los tipos de operaciones a realizar. Ademas se desarrollan contenidos
especificos para cada operaciéon que puede realizarse en la fresadora universal:
Tallado de engranajes rectos, helicoidales, conicos, tomillos sinfin, ruedas
dentadas, cremalleras, chaveteros, estrias incluyéndose las normas de
seguridad y cuidado del medio ambiente.

El conjunto de capacidades desarrolladas en los médulos anteriores de esta
formacioén, se integran en este permitiendo que los participantes puedan operar
la fresadora universal con autonomia, evaluando y ajustando el desarrollo del
procesamiento mecanico dentro de las condiciones especificadas.

2. REFERENCIA AL PERFIL. PROFESIONAL

El modulo “Operacion de la fresadora " desarrolla capacidades basicas que
aportan a la funcion:

» ESTABLECER LA SECUENCIA DE OPERACIONES EN EL FRESADO DE PIEZAS
MECANIZADAS _

* PREPARAR Y OPERAR LA FRESADORA PARA PROCESOS DE MECANIZADO

e APLICAR EL CONTROL DE DIMENSIONAL DURANTE EL PROCESO DE FABRICACION
DE PIEZAS MECANICAS EN LA FRESADORA.

7‘\ 3. CAPACIDADES PROFESIONALES

.-
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_ Definire interpretar secuencias de fabricacion para eI mecanlzado de ple- -

zas en la fresadora universal.
~. Acondicionar los accesorios operar la fresadora unlversal de acuerdo a
" las tareas que se han de realizar.

— Montar en la fresadora universal las piezas a mecanizar de acuerdo a las
especificaciones técnicas, empleando método de trabajo y asegurando su
rigidez.

— Montar en la fresadora universal las herramientas de corte o modulo te-
niendo en cuenta las caracteristicas de las operaciones de fresado.

— Poner a punto la fresadora universal de acuerdo a las condiciones de cor-
te y a las operaciones a realizar.

— Mantener la fresadora universal en condiciones de calldad de trabajo.

~ Manejar la fresadora universal realizando todas las operac,lones de fresa-
do empleando método de trabajo.

- Mantener las condiciones de calidad durante los procesos de fresado.

— Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y
cuidado del medio ambiente.

4. CONTENIDOS DE LA ENSENANZA

A continuacion se detallan los contenidos que se tendran en cuenta:

,Fresado:"a universal: partes, caracteristicas, principic de funcionamiento. .
Accesorios, caracteristicas, aplicaciones. Montaje de piezas a fresar o tallar,

caracteristicas y empleo de: platos autocentrantes, de mordazas mdlwduales
cabezal divisor, luneta fija. Procedimientos de montaje. Montaje de las
herramientas de corte o0 médulos, mesa rotativa, morsas.

Operaciones que se realizan en un la fresadora universal: Fresado,

ranurado, alesado, cepillado, procedimientos y alcances. Operaciones de
desbasteyacabado Métodos de trabajo. :

Accesorios de la fresadora universal: método de trabajo para la preparacion,
el montaje y desmontaje de los accesorios. Dispositivos especiales:
procedimiento para el montaje y desmontaje. :

Procedimientos para el montaje de piezas y herramientas en el torno
paralelo. Dispositivos de elevacion: carros, guinches, . aparejos, etc.

- Funcionamiento, aplicacion.

Cajas de velocidades: cajas Norton, caracteristicas, seleccion de velocidades.
Tormillos transmisores de velocidades, Inversores de marcha. Mesas

3_Iong[tud|nal trasversal, Nonlos lectura, apreciacion. Angulos. Puesta a cero de
las mesas. :

Sistemas de Ilubricacion de cajas de cambios: Aceites Ilubricantes,
caracteristicas, usos. Aceites solubles, aceite de corte: aplicacién, cuidados de
contaminacion. Rutina de puesta en marcha de la fresadora universal. Rutina de
parada y limpieza de la fresadora universal.

_Operaciones de fresado o modelado: Tallar o modelar dientes, ranurar,
cepillar, alesar y otras. Para cada una de estas operaciones se desarrollaran '
-contenidos vinculados a la puesta a punto de la fresadora universal, el

s
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proceldimientlo_y el meétodo de trabajo, tiempos de produccidon y las normas de
seguridad, higiene laboral y cuidado de la maguina herramienta.

N(?rm.as de segl._lridad e higiene personal. Normas para el cuidado de la
maquina, herramienta, normas de calidad, confiabilidad y medio ambiente.
Aplicaciones. Elementos de seguridad.

5. ESTRATEGIAS DIDACTICAS

Las estrategias son un conjunto de métodos, procedimientos vy técnicas
seleccionadas adecuadamente para permitir por un lado la comprension de los
temas tedricos que fundamentan el Médulo y por otro, una ejercitacién intensiva,
a consecuencia de la cual se logre el paulatino y constante desarrolio de

capacidades.

Estas estrategias permitiran la realizacion de Practicas Profesionalizantes. A
continuacion se describen algunas estrategias didacticas que son claves para el
desarrollo de las capacidades propuestas en este Modulo.

Las estrategias que se detallan a continuacién tienen caracter orientativo. Las
actividades que se proponen a continuacion, se encuadra en términos
generales, en las estrategias didacticas a las que se ha hecho referencia en el
Marco de Referencia del Fresador.

51 ACTIVIDADES VINCULADAS A LA INCORPORACION DE TECNICAS
OPERATIVAS:
Estas actividades estan vinculadas al desarrollo practicas para adquirir las

técnicas operativas de la fresadora: Montaje de herramientas, uso de los nonios,
montaje de los materiales entre otros.

5.2 ACTIVIDADES QUE TIENE COMO OBJETIVO LA APLICACION DE CONCEPTOS Y
CRITERIOS PARA OBTENER UN RESULTADO O PRODUCTO!

Entre otras pueden ser:
EN RELACION CON LA PREPARACION DE LA FRESADORA

Cuando comiencen a realizar practicas en la fresadora, deberan iniciar las
mismas revisando los niveles de aceite y de refrigerante, completando lo
faltante, en caso de necesidad. Ademas, antes de trabajar deberan precalentar

la maquina herramienta.
Al finalizar las tareas deberan limpiar las maquinas y aceitar los carros y

bancadas. Se debera simular con cierta frecuencia la falta de aceite o
refrigerante, de manera que los cursantes realicen practicas de agregado de

dichos fluidos.

EN RELACION CON EL CONOCIMIENTO DE LA FRESADORA
Se desarrollaran practicas de fresado abordando distintos aspectos y fases del
manejo de la maquina herramienta, estas actividades presentaran diferentes
grados de complejidad.
El primer nivel de practicas estara vinculado al montaje de los accesorios, al
montaje y centrado de piezas y al montaje de las herramientas de corte.

El segundo nivel de practicas se relacionara con la seleccion de velocidades de
corte, de avances y la regulacion de los nonios.

’\"M& i -
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El tercer nivel de practicas permitirda el conocimiento de la maquina y sus
movimientos, las propuestas de estas actividades deberan estar orientadas a la
coordinacion del manejo de los movimientos de la maquina

EN RELACION CON LAS PRACTICAS DE FRESADO

Se desarrollaran mecanizado sobre piezas que demanden realizar diferentes
operaciones de fresado y requieran la necesidad de utilizar los diferentes
accesorios de la fresadora universal. Estas practicas deberan incluir las
siguientes operaciones:

- Ejercicio de centrado de piezas.

- Ejercicio de seleccién de modulo adecuado para la tarea que se necesita
realizar, teniendo en cuenta profundidad de corte, velocidades, etc.

- Practicas de calculo de paso de engranaje recto, cénico, helicoidal.

- Ejercicio que requieran el uso de platos autocentrante, plato de mordazas
desplazable, el uso de luneta mévil y luneta fija, morsas.

Es importante que la practica en la fresadora universal sea individual. Si los
recursos no alcanzan, programar tareas paralelas para armar dos grupos
alternado sus actividades.

EN RELACION CON LA PRECISION DEL MECANIZADO.

Se desarrollaran practicas de complejidad creciente en la aplicacion de
tolerancias dimensionales sobre las terminaciones de las piezas fresadas,
alcanzando valores de precision de hasta cuatro centésimas. También se
desarrollaran practicas en las cuales se requiera la implementacion de calibres
de verificacion PASA — NO PASA.

EN RELACION CON LA ELABORACION DE SECUENCIA DE MECANIZADO

Para cada una de las practicas que el cursante realice en la fresadora, se
le presentara el plano de fabricacion y una hoja (hoja de operaciones) en la cuai
pueda tabularse el orden de operacion, los factores de corte a utilizar y la
estimacion de tiempos. Los alumnos de manera individual o grupal analizaran el
plano de fabricacién y completaran, conforme a su criterio, las hojas de
operaciones. Finalizada la tarea se pondra en comun las diversas propuestas;
se fundamentara cada una y se elegird, conjuntamente, la alternativa mas
conveniente, segun el consenso alcanzado por los participantes. Finalizado el
trabajo, se reunira a todo el grupo y se evaluara los resultados, capitalizando la
experiencia para el préximo trabajo, dejando, para ello, algun registro escrito.

5.3 PRACTICAS PROFESIONALIZANTES:

Segin el Marco de Referencia del Fresador las Practicas
Profesionalizantes que se vinculan a este Moédulo se relacionan con:

EN RELACION CON LA PREPARACION DE LA FRESADORA
EN RELACION CON LAS PRACTICAS DE FRESADO

‘

—
ANEXO A LA RESOLUCION N° ﬁ- 9 2
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