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|.- Fundamentacion

Las transformaciones en la organizacion del trabajo y las condiciones de
competitividad, provocados por la internalizacién de la economia y la flexibilizacion
laboral, entre otras causas, sumado al desarrollo acelerado de las tecnologias en su
conjunto; generaron nuevos requerimientos al sistema educativo. En los ultimos
afos, y particularmente en el ambito de la Formacion Profesional se hicieron
evidentes las limitaciones de los curriculos tradicionales orientados por la idea de
una sociedad y un mundo del trabajo todavia instalado en la segunda mitad del siglo
XX, es decir identificados con actividades relativamente estables, cuyos propdésitos
eran la preparacion para puestos de trabajo fijos, presentando un alto grado de
rigidez organizativa.

Por ello en la actualidad la Formacion Profesional considera dichas
transformaciones y su impacto en el mundo del trabajo, para dar respuestas a través
de politicas y acciones educativas que avancen en una formacion socio — laboral
para y en el trabajo, de calidad e igualitario, dirigida tanto a la adquisicion y mejora
de las cualificaciones como a la recualificacion de los trabajadores, teniendo
siempre en cuenta las particularidades de los distintos contextos donde se aplicaran.

Se hace necesaria, entonces, una formacion general y consistente, que desarrolle
capacidades de las personas para el trabajo, con miras a conseguir una actitud
critica frente a la abundante produccién de conocimientos, posible de ser
reinterpretada en funcion de la variabilidad de los contextos socio productivos.

En este sentido, el Estado Provincial en el marco de sus politicas activas de apoyo
a la industrializacion del sector productivo, direccionadas a introducir profundos
cambios en la innovacién tecnoldgica, organizacional y de calidad de los procesos
productivos, implementa a través del Ministerio de Educacion de la Provincia de
Corrientes, estrategias conducentes a la formacion integral de personas como
trabajadores competentes y ciudadanos responsables, orientada fundamentalmente
a perfeccionar la cualificacion o en su defecto a recualificar a los mismos |,
compatibilizando el desarrollo socio productivo regional y local con la insercion
laboral en el corto y mediano plazo.

En este marco y a través de un programa de accion especifica, la Jurisdiccion, con
el objeto de asegurar la pertinencia de la propuesta con relacion a las demandas, y
en total concordancia con la relevante tarea del Consejo Nacional de Educacion,
Trabajo y Produccion (CONETYP), asigna al Consejo Provincial de Educacion,
Trabajo y Produccion (COPETYP) integrado por los distintos representantes del
mundo del trabajo a nivel local, la tarea de participar en forma proactiva en la
organizacion y realizacion de foros sectoriales. Lo producido en los mismos
permiten determinar las necesidades de los Sectores Productivos, por rama de
actividad o por familia profesionalizante, como ser, entre otras, necesidades de
mano de obra calificada, capacidades y competencias de operarios, de trabajadores
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y mandos medios, necesidad de capacitacion para el personal en actividad y de
recursos humanos a incorporar.

Entonces, el Disefio que nos ocupa, es la respuesta a una demanda genuina del
sector productivo, y constituye el nodo de articulacion entre educacion y trabajo,
pues su implementaciébn en el ambito de la Formacion Profesional es una
herramienta que permite elevar la calidad de la educacion y a la vez constituye una
estrategia importante para el desarrollo actual y potencial del sector productivo
provincial, regional y nacional.
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Il.- Perspectiva Pedago6qgica para la Formacion Profesional

El Disefio que nos ocupa se encuadra en el enfoque de la Formacién por
Competencias que fundamentalmente se sitla en el punto de encuentro entre el
trabajo y la educacion, sin olvidar en ningn momento que toda la Educacion
Técnico Profesional tiene asumido el “Compromiso institucional con la mejora
continua de la calidad educativa” *.

El mencionado enfoque es un camino que conduce a organizar la formacién
teniendo como referencia al sector productivo local y regional, que sin dudas supone
un cambio en la gestién y administracién de los Centros de Formacion Profesional,
gue obliga a replantear la tarea docente, pues los equipos deben desarrollar en los
alumnos capacidades sustentadas en aprendizajes significativos, no perdiendo de
vista el perfil profesional descripto en el Marco de referencia correspondiente.

Si bien el Disefio se transforma en el permanente monitor de la tarea docente,
orientando cada uno de sus pasos, no debe convertirse en una receta estable y
rigida, todo lo contrario, debe prosperar, retroalimentarse y perfeccionarse con el
aporte continuo de todo el cuerpo de instructores, docentes y directivos, como asi
también de los alumnos de cada Centro, atendiendo al contexto particular y
especifico donde se concretan los procesos de ensefianza y aprendizaje.

En este punto es importante destacar que para lograr resultados efectivos aplicando
dicho enfoque, en otras palabras, para que el alumno desarrolle nuevas
capacidades que lo lleven a construir con el paso del tiempo, las competencias
propias para desempefiarse en el mundo del trabajo. Requiere en primer término un
profundo cambio de actitud en los equipos directivos y docentes, pues ello
propiciara el espacio suficiente para analizar los principios que sostienen esta visién
pedagdgica, y trasladarlas a las practicas docentes. De igual manera la pertinencia
de lo expresado en el parrafo anterior debe complementarse con las adecuadas
condiciones de espacio, tiempo, infraestructura, equipamiento e insumos; Yy
acompafado todo ello con el permanente perfeccionamiento de los equipos
docentes tanto en lo referido puntualmente al campo didactico — pedagdgico como al
tecnoldgico.

En este punto es bueno determinar que la Formacion por Competencias adopta una
serie de caracteristicas que le son propias durante el proceso de ensefianza y
aprendizaje.

1 Art. 3.2 Res. 115/10 - Lineamientos y criterios para la organizacion institucional y curricular de la Educacion Técnico
Profesional correspondiente a la Formacién Profesional.-

Se puede entonces mencionar en principio, que la formaciébn permanentemente
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debe estar ligada con las situaciones reales de trabajo, de manera que los alumnos
durante las practicas comprendan la intima relacion entre los procesos, las
personas, el equipamiento y los productos; de esta forma los educandos
desarrollaran las capacidades y competencias suficientes para organizar su proceso
de trabajo, gestionar las tareas con los adecuados criterios de calidad y seguridad, y
ademas establecer una comunicacion entre quienes participan de su actividad o
profesion.

También es importante la seleccidn y posterior desarrollo de las capacidades que se
enlacen fuertemente y sin excepcion con las situaciones problematicas, y potencien
la formacion de un profesional comprometido con las pautas del perfil requerido por
el sector productivo.

Esta organizacion curricular que nos ocupa adopta una estructura basada en el
disefio de modulos que si bien se centran en la resolucion de problemas con todas
las variables que pueden presentar los ambitos de trabajo, también se pueden
complementar con estrategias formativas alternativas, como por ejemplo:
Simulacion de situaciones que faciliten la adopcion de técnicas de trabajo, estudio
de casos con conclusiones, trabajos grupales que propongan la reflexion sobre el
hacer, debates en plenario o en forma grupal, exposiciones del docente y los
alumnos, elaboracion de informes, demostraciones del docente o los alumnos,
dramatizaciones y otras.

El acento fijado en el desarrollo de capacidades, y no en los contenidos como fines
en si mismos, retoma y desarrolla la formacion siempre a partir de los saberes
previos y experiencias de los alumnos. Ello implica, también, el respeto y
acompafiamiento del los ritmos de aprendizaje individual a partir de la
heterogeneidad de los grupos de alumnos y por consiguiente de la planificacion de
actividades formativas alternativas que permitan adecuar los avances de cada
persona y/o grupo de ellas.

Siendo las Practicas Profesionalizantes el punto estratégico mas importante dentro
del proceso de la Formacion, éstas deben potenciar el fortalecimiento, integracion y
aplicacién efectiva de las capacidades ante situaciones de trabajo. Las mismas
deben permitir dentro del propio entorno de trabajo o de manera simulada en los
Centros de FP, introducir al alumno en el real contexto del ejercicio de la profesion.

En lo concerniente a la evaluacién, ésta debe verificar en forma integral las
capacidades adquiridas por el alumno; evaluando el proceso en forma continua,
siendo el resultado de la observacion y reflexion de la actividad habitual.

En resumen la propuesta de ensefianza para la Formacién Profesional es particular
y predominantemente practica y es desde ese punto donde se pretende desarrollar
las capacidades y potenciales competencias para enfrentar el reto de resolver las
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mas diversas situaciones laborales complejas que presenta cada profesion en
particular. Por tal motivo el enfoque de la Formaciéon por Competencias implica la
instrumentacion de estrategias que generen capacidades, articulen y asocien la
practica — teoria - practica (sin fragmentacion alguna) en permanentemente
retroalimentacion y basados en la premisa de que las Practicas Profesionalizantes
abarcan entre un 50% y 75% del curso.

Entonces es de vital importancia la organizacién de equipos docentes (hasta un
méaximo de tres, segun el Perfil) en el contexto puntual de los Centros de Formacion
Profesional, pues la formulacién de los proyectos, la preparacion del material
didactico necesario, etc. se enriquecera con el aporte de sus integrantes logrando
en definitiva que las acciones de formacion tengan una coherencia interna y externa.
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I1l.- Identificacidn de la certificacion.

I11.1. Sector/es de actividad socio productiva: METALMECANICA /
PROCESAMIENTO MECANICO POR ARRANQUE DE VIRUTA

111.2. Denominacién del perfil profesional: PROGRAMADOR DE MAQUINAS
COMANDADAS A CONTROL NUMERICO COMPUTARIZADO PARA EL
ARRANQUE DE VIRUTA.

111.3. Familia profesional: METALMECANICA / PROCESAMIENTO MECANICO
POR ARRANQUE DE VIRUTA

l11.4. Denominacion del certificado de referencia PROGRAMADOR DE MAQUINAS
COMANDADAS A CONTROL NUMERICO COMPUTARIZADO PARA EL
ARRANQUE DE VIRUTA.

111.5. Ambito de la trayectoria formativa: FORMACION PROFESIONAL.

111.6.Tipo de certificacion: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL
INICIAL.

[11.7. Nivel de la Certificacion: Il

IV.- Referencial al perfil profesional del Programador de Maquinas Comandadas a
Control Numérico Computarizado para el Arranque de Viruta

Alcance del Perfil Profesional

El Programador de Maguinas Comandadas a Control Numérico Computarizado para
el Arranque de Viruta esta capacitado, de acuerdo a las actividades que se
desarrollan en el Perfil Profesional, para producir piezas mecanicas en maquinas
herramientas convencionales y comandadas a CNC, tomando como referencia una
muestra o especificaciones técnicas, establecer las operaciones de trabajo y la
secuencia de ejecucién correspondiente, determinar los factores de corte, la
seleccion de herramientas, la programacion de las operaciones aplicando las
normas y las tecnologias vigentes, preparar las maquinas herramientas para
ejecutar las operaciones y programaciones previstas, como asi también aplicar el
control dimensional sobre las operaciones que realiza y los productos que obtiene y
las normas de seguridad, higiene y cuidado del medio ambiente.

Este profesional requiere supervision sobre el trabajo terminado; durante el
desarrollo del proceso de producciéon toma, con autonomia, decisiones sobre el
proceso de mecanizado como ser el ajuste de los programas y de las herramientas
y la modificacion de las velocidades de trabajo, entre otras.
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Funciones que ejerce el profesional

1. Operar maquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta.

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para
el arranque de viruta opera las maquinas herramientas convencionales, conoce el
funcionamiento de tornos y fresadoras, sus accesorios, caracteristicas y alcances
operativos. Monta los accesorios, dispositivos, piezas a mecanizar y herramientas a
utilizar. Prepara las maquinas herramientas de acuerdo a las condiciones de trabajo
necesarias, operando las palancas o sistemas selectores de velocidad, sentidos de
giro, regulacién de los tambores calibrados o nonios, etc., garantizando la calidad en
las operaciones de trabajo. Realiza las diferentes operaciones aplicando método de
trabajo, tiempo de produccion y normas de seguridad; en las mismas realiza el
control de calidad correspondiente, seleccionando y operando los instrumentos de
verificacion, medicion y control dimensional. En todas sus actividades aplica normas
de seguridad e higiene personal, el cuidado de la maquina, las normas de calidad y
confiabilidad y el cuidado del medio ambiente.

2. Determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta y sus
variables operativas.

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para
el arranque de viruta esta capacitado para interpretar planos de fabricacion de
piezas mecanicas, identificando materiales, formas, dimensiones, tolerancias y
terminaciones superficiales. En funcion de esta documentacion, o teniendo una
pieza como muestra, este profesional define la secuencia de mecanizado mas
conveniente desde el punto de vista técnico - econdmico para la programacion,
estableciendo la forma de amarre de la pieza en la maquina herramienta y el orden
de las etapas de fabricacién y/o programacion. De acuerdo a estas operaciones
debe determinar las herramientas que intervendran en el proceso y su codificacion,
seleccionando formas y filos acordes al material a trabajar y el perfil a procesar.
Establece los pardmetros de corte en funcién del material a tornear, la estabilidad
del montaje, el tipo de operacién y la terminacién superficial solicitada. También
determina el empleo de refrigerante. En todas estas definiciones toma en cuenta las
normas de calidad, confiabilidad y cuidado del medio ambiente.

3. Programa maquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta.

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para
el arranque de viruta

confecciona programas para ser ejecutados en maquinas de dos o mas ejes,
aplicando las normas de programacion bajo el sistema ISO, empleando ciclos fijos o
secuencias de paso a paso segun las condiciones productivas, aplica para la
programacion las distintas tecnologias vigentes como ser procesos de digitalizado o
procesos CAD CAM. En la confeccidn de los programas tiene en cuenta las distintas
caracteristicas de las herramientas que intervienen en la programacién, como asi
también efectivizar los distintos movimientos y evitar posibles colisiones.

4. Operar maquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta.
El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para
el arranque de viruta opera los controles de programacion ingresando programas y
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datos de herramientas, monta piezas, busca el centro maquina y define el centro
pieza, monta las herramientas y las pone a punto teniendo en cuenta los decalajes
correspondientes. Hace correr los programas y realiza los ajustes necesarios para
lograr la calidad de producto y evitar dafiar herramienta y/o maquina. Durante el
proceso de mecanizado realiza el control de calidad correspondiente y ante
cualquier anormalidad realiza los cambios y/o ajustes correspondientes para
recuperar la calidad de producto. En todas estas actividades aplica normas de
seguridad e higiene personal, el cuidado de la maquina, las normas de calidad y
confiabilidad y el cuidado del medio ambiente.

5. Aplicar el control dimensional durante el proceso de fabricacion de piezas
Para lograr las dimensiones establecidas en los planos, especificaciones y/o
muestras, ElI Programador de maquinas comandadas a Control Numérico
Computarizado para el arranque de viruta selecciona los diferentes instrumentos de
verificacion y 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
condiciones de calidad. Interpreta las medidas y ajusta los pardmetros en funcion de
las condiciones de trabajo y de las tolerancias.

6. Organizar y gestionar el taller para la prestacion de los servicios de
Programacién y Operacion de Maquinas Comandadas a CNC para el
Conformado de Materiales.

Esta funcion implica que el Programador de Maquinas Comandadas a Control
Numérico Computarizado para el Arranque de Viruta estd en condiciones de
organizar, gestionar y dirigir su propio emprendimiento para la prestacion de
servicios antes mencionados, realizando las tareas de planificacion, de
comercializacién de los servicios, de supervision del trabajo, de registro de las
actividades de servicios, de gestién de personal, de seguimiento y evaluacién de los
resultados fisicos y econdmicos, de adquisicion y almacenamiento de materiales,
otros insumos y bienes de capital, y de estudio del mercado y comercializacion de
los servicios profesionales.

Area Ocupacional

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para
el arranque de viruta se puede desempefiar en relacion de dependencia, en los
sectores de fabricacion por mecanizado a través del arranque de viruta, en
empresas o talleres metallrgicos que se dedican a:

e Produccion de piezas en serie.

e Fabricacion de piezas unicas.

e Fabricacién de matrices.
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V.- Trayectoria formativa del Programador de Maguinas Comandadas a CNC
para el Arranqgue de Viruta

1. Las capacidades profesionales y su correlacion con los contenidos de la
ensefianza.

El proceso de formacién habra de organizarse en torno a la adquisicion y la
acreditacion de las capacidades profesionales que a continuacién se detallan. El
conjunto de todas estas capacidades estan en la base de los desempefios
profesionales descriptos en el perfil profesional del Programador de Maquinas
Comandadas a Control Numérico Computarizado para el Arranque de Viruta.
Asimismo, a continuacion de la siguiente tabla, se indican los contenidos de la
enseflanza que se consideran involucrados en los procesos de adquisicion de las
distintas capacidades definidas aqui.

Para el perfil profesional en su conjunto.

Capacidades profesionales Contenidos

e Interpretar la informacién contenida | * Interpretacion de planos: Lineas,
en diferentes documentaciones tipos. Acotaciones. Vistas. Escalas.
técnicas, administrativas, o muestras Cortes, representacion.
para organizar, fabricar y/o verificar » Croquizado, técnicas para lograr
productos mecanizados. dibujos proporcionados.

e Desarrollar croquis o bocetos de * Normas de representacion gréfica.
componentes mecénicos detallando Interpretacion y aplicacion.
las caracteristicas técnicas, para el * Simbologia de terminacion
procesamiento mecanico realizado superficial y rugosidad.
en maquinas convencionales o * Acotaciones de ajustes y
comandadas a Control Numérico tolerancias.

Computarizado. + Sistema ISO de tolerancia,

e Aplicar las propiedades de los interpretacion y uso de la norma.
materiales en los procesos de » Sistemas de unidades: Sistema
mecanizado por arranque de viruta. Métrico Legal Argentino (SIMELA) y

e Interpretar y definir secuencias de en pulgadas. Pasajes de unidades y
fabricacion para el mecanizado de de sistemas. Aplicaciones.
piezas en maquinas herramientas Fracciones, operaciones con
con desprendimiento de viruta. fracciones. o

e Acondicionar diferentes tipos de * Ordenes de trabajo: ltems que la
herramientas de corte empleadas en componen, alcances de cada uno de
procesos de mecanizado en ellos. Informacion que debera
méaquinas herramientas por arranque brindarse. _ _
de viruta. + Pafol: caracteristicas, medios y

e Aplicar tablas, graficos y/o célculos modos de comunicacion.
para determinar los parametros de | * Normas de seguridad e higiene
corte que intervienen en las personall. N_ormas para el cuidado
operaciones de mecanizado. de la maquina herramienta, normas
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Acondicionar las maquinas
herramientas convencionales para el
arranque de viruta de acuerdo a las
condiciones de corte establecidas,
conjuntamente con los accesorios a

utilizar en el proceso de mecanizado.

Aplicar técnicas de montaje de
piezas en las maquinas
herramientas convencionales por
arranque de viruta empleando
método de trabajo y asegurando su
rigidez.

Aplicar técnicas de montaje de
herramientas en las maquinas
herramientas convencionales para el
desarrollo de piezas mecanizadas.
Aplicar los distintos métodos de
mecanizado en las maquinas
herramientas convencionales por
arranque de viruta empleando
técnicas operativas y conservando
las condiciones de calidad de la
maquina.

Aplicar normas de seguridad, de
calidad, de confiabilidad, de higiene
y cuidado del medio ambiente en los
procesos de mecanizado por
arranque de viruta.

Aplicar técnicas de trazado sobre
materiales y piezas que seran
procesadas por maquinas
herramientas convencionales o
comandadas a CNC.

Identificar y seleccionar los
instrumentos de verificacion y control
dimensional empleados para el
control de superficies mecanizadas
por maquinas herramientas
convencionales o comandadas a
CNC.

Aplicar técnicas de calibrado de los
instrumentos de verificacién y control
dimensional en los procesos
metalmecanicos por arranque de
viruta.

Aplicar técnicas de medicion y
verificacion dimensional lineal y
angular de piezas procesadas en
maquinas herramientas

de calidad, confiabilidad y medio
ambiente. Aplicaciones. Elementos
de seguridad.

Materiales ferrosos y no ferrosos,
aleaciones: Caracteristicas,
Propiedades, comportamiento al ser
mecanizado, usos. Modificacion de
las propiedades de los metales
ferrosos. Tratamiento térmico,
propiedades que modifican.
Tratamientos termoquimicos
(Cromado, niquelado, y otros).
Caracteristicas de estos
tratamientos, aplicaciones.
Materiales plasticos: Caracteristicas,
Propiedades, comportamiento al ser
mecanizado.

Procedimiento para el montaje de
piezas, y herramientas sobre la
maguina herramienta. Dispositivos
de elevacion: Carros, guinches,
aparejos, etc. Funcionamiento,
aplicacion.

Herramientas de corte para el
torneado y fresado: Clasificacion.
Materiales empleados.
Caracteristicas de las herramientas:
Partes, filos, &ngulos, materiales.
Relacién de estos parametros con
los materiales a mecanizar.
Herramientas de insertos
intercambiables: Caracteristicas,
codificacion, intercambio de filos.
Tabla de herramientas de corte,
interpretacion y aplicacion.
Velocidades de corte: Concepto,
relacion entre el material de la
herramienta y material a mecanizar.
Tablas interpretacion y aplicacion.
Determinacion de RPM aplicando
calculos, tablas y graficos.
Velocidad de avances: Concepto Su
determinacion para operaciones de
desbaste, operaciones de acabado y
terminaciones superficiales. Tablas,
Interpretacion y aplicacion.
Profundidad de corte, concepto,
relacion entre el material de la
herramienta y el material a
mecanizar, y la operacion a realizar.
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convencionales por arranque de
viruta.

Interpretar la informacién contenida
en un programa CNC para operara
maquinas herramientas CNC de dos
y tres ejes.

Aplicar los diferentes componentes
de las maquinas herramientas
accionadas por control numérico
computarizadas para arranque de
viruta y los diferentes sistemas y
programas CNC.

Aplicar técnicas de puesta a punto
de las herramientas que intervienen
en los procesos de mecanizado en
las maquinas comandadas en CNC.
Aplicar técnicas de ejecucion de
mecanizado de piezas en maquinas
herramientas comandadas a control
numerico computarizado.

Aplicar método de ajuste en los
procesos de mecanizado de piezas
por maquinas CNC, para mantener
las condiciones operativas del
proceso de mecanizado dentro de
las tolerancias establecidas
Analizar e identificar los puntos que
determinan el seguimiento del perfil
a programar, aplicando conceptos
matematicos.

Aplicar técnicas de programacion
para la fabricacion de producto
mecanicos, mediante cddigo de
programacion ISO (Lenguaje de
programacion) en las MHCNC por
arranque de viruta.

Aplicar técnicas de verificacion en
los programas CNC mediante
software especifico a través de la
simulacién, o mediante pruebas de
vacio.

Analizar y ajustar la programacion
y/o puesta a punto de la maquina
herramienta a través de procesos de
mejora continua (PMC).

Valorar el trabajo grupal en los
procesos de produccion.

Aplicar técnicas de mantenimiento
de rutina en las maquinas CNC

Tablas, interpretacion y aplicacion.
Procedimiento para el afilado de
brocas y herramientas de corte para
el mecanizado.

Fresadora: Caracteristicas, Partes,
movimientos principales, principio de
funcionamiento, limitaciones.
Accesorios, caracteristicas,
aplicaciones. Montaje de piezas a
mecanizar: morsas fijas y giratorias,
platos fijos y platos divisores,
haponetes o grampas.
Caracteristicas, empleo.
Procedimientos de montaje. Montaje
de las herramientas de corte: ejes
portafresas, boquillas, conos,
aparatos verticales fijos y giratorios.
Procedimiento de montaje de
herramientas.

Torno: Caracteristicas Partes,
Movimientos principales, principio de
funcionamiento, limitaciones.
Accesorios, caracteristicas,
aplicaciones. Montaje de piezas a
mecanizar: Platos autocentrantes,
de mordazas individuales, platos de
arrastre, luneta fija y movil.
Caracteristicas, empleo.
Procedimientos de montaje. Montaje
de las herramientas de corte:
Portaherramientas fijos y regulables.
Operaciones que se realizan en
tornos paralelos: Frenteado,
cilindrado, roscado clasificacion,
calculos. Herramientas para roscar:
machos y terrajas, usos., alesado y
otras. Procedimientos alcances.
Operaciones de desbaste y cabado.
Operaciones que se realizan en la
fresadora: Aplanado, ranurado,
corte, alesado, confeccion de de
maquinas CNC por arranque de
viruta ranuras equidistantes rectas,
helicoidales, y otras. Procedimientos
y alcances. Operaciones de
desbaste y acabado.

Cajas de velocidades de avances 'y
cortes. Caracteristicas. Seleccion de
velocidades. Tornillos transmisores
de velocidades. Inversores de
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utilizados para el mecanizado de
piezas mecanicas.

Analizar las principales
caracteristicas de un
emprendimiento para optimizar su
posterior aplicacion.

Aplicar actitudes y valores que
evidencien una “Cultura
emprendedora” para desarrollar
sujetos creativos y autbnomos en
ambito productivo.

Establecer y organizar un
emprendimiento (Taller), para la
prestaciéon de servicios 0
elaboracion de bienes,
econOmicamente sustentables en
el tiempo.

Elaborar un plan de actividades y
determinar los requerimientos
para la puesta en marcha del
emprendimiento.

Establecer las necesidades de
asesoramiento técnico y/o
profesional para la puesta en
marcha del emprendimiento y su
posterior funcionamiento.
Analizar e interpretar catalogos,
informes y/o publicaciones sobre
instrumentos, herramientas,
equipos e instalaciones, etc., a
utilizar en el emprendimiento.
Gestionar la adquisicion de
insumos y bienes de capital y su
almacenamiento.

Realizar la gestion del personal
del emprendimiento.

Realizar la gestiobn administrativa,
contable y fiscal del
emprendimiento.

Calcular costos de ingresos,
rendimientos y demas indices
productivos y econdémicos-
financieros.

Interpretar y aplicar la legislacion
vigente en materia fiscal.

marcha. Carros, Longitudinal —
Transversal, Vertical. Nonios,
lectura, apreciacion. Angulos Puesta
a cero de los carros y mesa de
trabajo.

Refrigerantes: tipos de refrigerantes:
aceites solubles, aceite de corte:
aplicacion, cuidados de
contaminacion, preparacion; usos,
aplicaciones.

Sistemas de lubricacion de
maquinas herramientas. Aceites
lubricantes, caracteristicas, usos.
Rutina de puesta en marcha de las
magquinas herramientas. Rutina de
parada y limpieza.

Tiempos: Tiempo de preparacién, de
produccion, muertos, otros que
intervienen el proceso.
Comparacion entre MH
Convencional y MHCNC. Tipos de
CN (Punto a punto — Paraxial —
Continuo). Sistemas de control
(Lazo abierto — Lazo cerrado).
Actuadores (motores empleados).
Husillos de bolas recirculantes.
Captadores de posicion, encoders.
Caracteristicas de diferentes
controles. Sistemas de referencia.
Ejes. Coordenadas cartesianas —
Coordenadas polares.

Puntos de referencia. Cero magquina
— Cero pieza — Referencia Torreta —
Busqueda de referencia maquina.
Estructura y sintaxis de un
programa. Principales funciones
preparatorias —funciones de
maniobra — funciones tecnolégicas —
funciones auxiliares. Mecanizado de
piezas en funcién vacio.
Mecanizado de piezas en funcion
Bloque a bloque. Mecanizado en
modo automatico.

Distintos modos de operacion del
controlador CNC. - Modo Manual —
Modo editor — En vacio — Modo
automatico — Simulacion del
programa en pantalla. Definicion del
area de trabajo. Traslado de origen.
Necesidad de compensaciéon de
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e Gestionar la aplicacion de las

medidas de seguridad e higiene y
de proteccién del ambiente para
la concrecion y puesta en marcha
del emprendimiento.

Estudiar los posibles mercados
para la prestacion de los servicios
profesionales y desarrollar
estrategias comerciales.

Evaluar la calidad de los servicios
profesionales brindados o de los
productos elaborados.

herramientas en torno y fresadora.
Correctores de herramientas. Carga
en tabla.

Limpieza y lubricacion de las
Maquinas herramientas.
Instrumentos de verificacion: relojes
comparadores, alesometros,
calibres PASA — NO PASA, galgas,
blogues patrones, plantillas, peines,
rugosimetros y otros.
Caracteristicas, alcances, técnicas
de uso. Procedimientos para calibrar
y utilizar los instrumentos de
verificacion. Metrologia aplicada a
estos instrumentos.

Instrumentos para el
posicionamiento de piezas: bloques
patrén, regla de seno, mesa de seno
y otros.

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.

Normas de cuidado aplicadas a los
instrumentos. 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.

Conceptos matematicos:
operaciones matematicas,
trigonometria.

Funciones de giro de coordenadas y
espejo. Factor de escala.
Determinacion de la velocidad
periférica de avance. Su importancia
e influencia en la terminacion
superficial de contorneados.
Entradas y salidas tangenciales.
Conveniencia de su empleo frente a
las funciones G37 y G38. Entradas
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radiales en desbaste.

* Método de desbaste con falsos
correctores.

* Ciclos fijos de mecanizado en
Tornos y Fresadoras CNC

* Mecanizados multiples

* Mecanizado de chaveteros o
canales. Método de compensacion
de radio “inversa”. Facilitacién de la
programacion.

+ Cambio de plano de trabajo.

* Creacion de una subrutina.

* Ciclos de cajeras con islas.
Ejemplos de su utilizacion.

» Comunicacion entre PC y CNC.

» Técnicas especificas para el trabajo
grupal. Consenso en la distribucion
de las tareas. Criterios de trabajo
grupal. Actitud critica para la
resolucion de situaciones
probleméticas.

* Mantenimiento de rutina de
maquinas y equipos. Elementos que
se relevan en este tipo de
mantenimiento. Ejecucién de
mantenimiento.

* Nociones sobre: cultura
emprendedora, educar en la
accion para aprender a
emprender, organizacion y
gestién de proyectos socio-
productivos y cooperativos.

* Los emprendimientos.

* Informacion requerida para el
analisis de factibilidad para
establecer un emprendimiento de
prestacion de servicios o
elaboracion de bienes. Criterios a
considerar en la evaluacion de
factibilidad.

» Caracteristicas que debe reunir el
local donde se montara el
emprendimiento y la normativa
vigente para su habilitacion. Plan
de actividades para la puesta en
marcha. Aspectos técnicos,
administrativo-contables y
juridicos a cumplimentar.
Asesoramiento profesional al que
se puede recurrir.
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+ Compra de bienes de capital e
insumos. Proveedores.
Negociacion con los proveedores.
Pagos: aspectos generales,
Diferentes formas de pago y
procedimientos.

* Recepcion de bienes capitales e
insumos. Control de su
instalaciéon y/o almacenamiento.
Control de remitos y
comprobantes de compras.

* Organizacion de depdsitos o
almacenes. Control de
existencias.

+ Organizacion del trabajo.
Distribucién de tareas.
Cualificaciones requeridas para la
realizacion de los servicios.

* Gestion del personal.
Contrataciones. Legislacion
laboral vigente. Importancia de su
cumplimiento. Evaluacion del
desempefio. La comunicacion con
el personal. Capacitacion del
personal a su cargo. Liquidacion
de sueldos.

+ Planificacién de los servicios.
Prevision de los medios para su
ejecuciéon. Control y seguimiento
de las actividades de prestacion
de los servicios.

» Determinacion de resultados del
emprendimiento. Qué es un
ingreso y un egreso. Los costos y
su calculo. Punto de equilibrio.

+ Disefio y elaboracién de medios
de registros de distintos tipos y
funciones. Inventarios. Balances.
Procesamiento electrénico de
datos. Registros obligatorios,
finalidad y riesgos de su no
cumplimiento. Comprobantes de
compre y venta; su archivo.

* Normas vigentes en materia
fiscal. Organismos Oficiales que
regulan la actividad. Impuestos,
su finalidad, niveles de
aplicacion. IVA. Ingresos brutos.
Ganancias. Monotributo.
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* Normas de seguridad personal
y/o colectiva a observar en la
actividad. Recomendaciones para
la manipulacion de materiales de
riesgo para las personas u
objetos. Proteccion del medio
ambiente. Responsabilidad civil.
Seguros, su finalidad, distintos
tipos.

* Principios y técnicas basicas para
el estudio del mercado de los
servicios. Tipo de informacion
requerida. Elaboracion de
estrategias para la promocion de
los servicios. Comercializacion de
los servicios. Incidencia de la
calidad en la comercializacion.
Negociacion con clientes.

» Evaluacion de los resultados
econémicos del emprendimiento.
Factores que lo afectan. Como
corregirlos. Elaboracion de
informes sobre resultados.

» Control de calidad de los
servicios brindados y/o productos
elaborados. Deteccion de
problemas y determinacion de
Sus causas.

* Presupuestos: mano de obra.
Tiempos estandar de trabajo.
Confeccion de presupuestos;
tipos y fuentes de datos para su
elaboracion.

2.- Carga horaria minima

El conjunto de la formacion profesional del Programador de Maquinas Comandadas
a Control Numérico Computarizado para el Arranque de Viruta requiere una carga
horaria minima total de 800 Hs. relo;j.
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3.- Equipo docente

Modulos especificos del Perfil Programador de Maquinas Comandadas a CNC para
el Arranque de Viruta: 1 (un) Instructor de FP con un Cargo de MEP o su
equivalente 24 hs. Catedra semanales.

Médulo de Gestién 1ll: 1 (un) Instructor de FP con 6 hs. Catedra. Cuando al
Instructor a cargo del moédulo de Gestidn se le asigne 1 (un) Cargo de MEP, al
mismo se le debe asignar 4 (cuatro) cursos de FP para el dictado de dicho
maodulo.

3.1. Organizacion e implementacion de la pareja pedagdgica: tomando como
pardmetro que la carga horaria semanal del curso debe ser de 24 hs. céatedra,
es imprescindible concretar la correspondiente pareja pedagdgica entre
guienes conforman el equipo docente.

Entonces quien realiza un cumplimiento semanal full — time frente al grupo de
participantes es el Instructor a cargo de los médulos especificos (MEP o su
equivalente 24 hs. Céatedra semanales) de las cuales s6lo 18 hs. céatedra
trabaja so6lo, pero 6 hs. céatedra establece la pareja pedago6gica con el
instructor a cargo del moédulo de Gestion.

Como aclaracion, se determina que la pareja pedagdgica (equipo docente
completo) es recomendable que también se concrete durante las Practicas
Profesionalizantes.

La pareja pedagdgica conformada por el Instructor a cargo de los modulos
especificos del Perfil Programador de Maquinas Comandadas a CNC para el
Arranque de Viruta y el Instructor a cargo del médulo de Gestion deben
desarrollar lo indicado para Higiene y Seguridad, como parte del Mddulo:
Gestion lll.

El trabajo antes mencionado se debe sustentar en un planeamiento didactico
gue se reflejard en un Proyecto Aulico Integral Anual, que lo construira todo el
equipo docente anteriormente mencionado, basado en este Disefio Curricular.

4.- Referencial de ingreso

Se requerird del ingresante la formacién Secundaria Basica o0 equivalente,
acreditable a través de certificaciones oficiales del Sistema Educativo Nacional (Ley
N° 26.206).
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5.- Practicas Profesionalizantes

Toda institucién de Educacion Técnico Profesional que desarrolle cursos de FP
Inicial, debera garantizar los recursos necesarios que permitan la realizacion de
las Préacticas Profesionalizantes descriptas precedentemente y que tendran una
duraciéon minima del 50% del total del curso, teniendo en cuenta ademas, que, la
cantidad ideal de alumnos participantes por curso es de dieciséis (16), con un
maximo que no debe superar los veinte (20) y un minimo de doce (12). Las mismas
se pueden encuadrar en los formatos detallados al pie, que tienen un carécter de
recomendados, quedando a criterio de cada institucion otros que pudiera
implementar, siempre orientados a mantener con claridad los fines formativos y
criterios que se persiguen con su realizacion. Recordando fundamentalmente que :
“Las PRACTICAS PROFESIONALIZANTES responden a generar situaciones
reales de trabajo, que no se refieren a las actividades encuadradas como
“trabajos practicos” o “adiestramientos” que se realizan para adquirir una
destreza o pericia de baja complejidad.

Son aquellas que responden a procesos productivos claves, relacionados con
las funciones profesionales determinadas para el Perfil en cuestion, las
mismas pueden realizarse dentro o fuera de la institucion de FP, en un espacio
real de trabajo o en un ambito adaptado para tal fin. Siendo en todo momento
la instancia més relevante de la Trayectoria Formativa y el punto culminante
del proceso de evaluacion, donde se puede verificar el desarrollo de

capacidades en los alumnos participantes”.

Formatos de Practicas Profesionalizantes

* Préacticas Educativas en Entornos Reales de Trabajo en empresas,
organismos estatales o privados o en organizaciones no gubernamentales.
(Pasantias encuadradas en la Ley N° Ley 26.427 de Creacion del Sistema
de Pasantias Educativas y la Resoluciéon Conjunta (MTEYSS - ME) 825/09 y
338/09. Del 30/9/2009. B.O.: 22/12/2009. La presente resolucién y las normas
complementarias que en su consecuencia se dicten, reglamentan la Ley N°
26.427 de Creacion del Sistema de Pasantias Educativas).

* Proyectos Productivos articulados entre la escuela y otras instituciones o
entidades.
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* Proyectos Didacticos /productivos institucionales orientados a satisfacer
demandas especificas de determinada produccion de bienes o servicios, o
destinados a satisfacer necesidades de la propia institucion escolar.

* Proyectos Tecnolégicos orientados a la investigacion, experimentacion y
desarrollo de procedimientos, bienes o servicios relevantes desde el punto de
vista social y que introduzcan alguna mejora respecto de un problema
existente.

+ Emprendimientos a cargo de los alumnos.

« Alternancia de los alumnos entre la institucibn educativa y ambitos del
entorno.

« Empresas simuladas, que es una metodologia basada en la reproduccién
de situaciones reales de trabajo, en el ambito de la administracion de
empresas, que permite adquirir una experiencia laboral idéntica a la real,
llevando la oficina de trabajo al aula — taller.

* Proyectos Comunitarios y/o Actividades de Extension: son aquellos
proyectos y actividades que se disefian y orientan a satisfacer demandas y/o
necesidades comunitarias.

Para las Practicas Profesionalizantes de este Perfil, se proponen las siguientes
actividades:

En relacion con la interpretacion y manejo de documentacion técnica

Los alumnos deberan realizar practicas individuales y grupales de interpretacién de
planos, identificando: los distintos tipos de perfiles, sus dimensiones, la relacion
entre los distintos componentes, los métodos de unién utilizados, entre otras
consideraciones.

En estas practicas también se presentaran planos de productos terminados que
contengan perfiles plegados, en los cuales debera identificar las distintas partes de
estas estructuras y/o componentes, el material y perfil utilizado y sus dimensiones.
También debera realizarse practicas de relevamiento de informacion para la cual
confeccionara un croquis.

En estas practicas deberan incluirse actividades vinculadas a la interpretacion y
tratado de documentacién operativa y administrativa, como ser: érdenes de trabajo,
hojas de operaciones, entre otras.

Entran en juego las capacidades de:

» Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas, o muestras para organizar, fabricar y/o verificar perfileria
metélica.

» Desarrollar croquis o bocetos detallando las caracteristicas técnicas, para el
procesamiento mecanico realizado en maquinas convencionales para el
conformado de perfileria.
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Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Interpretacion de planos: Lineas, tipos. Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes,
representacion.

Croquizado, técnicas para lograr dibujos proporcionados. Normas de representacion
grafica.

Interpretacion y aplicacion. Acotaciones y tolerancias dimensionales y angulares.
Sistemas de unidades: Sistema Métrico Legal Argentino (SIMELA) y en pulgadas.
Pasajes de unidades y de sistemas. Aplicaciones. Fracciones, operaciones con
fracciones. Ordenes de trabajo: items que la componen, alcances de cada uno de
ellos. Informacion que debera brindarse. Pafiol: caracteristicas, medios y modos de
comunicacion. Simbologia de representacion de perfiles, y cafos estructurales.
Diferentes perfiles, formas y dimensiones.

En relacion con la preparacion del material

Para cada una de las practicas que realicen los alumnos, se les presentara el plano
de fabricacion y los alumnos deberan preparar el material a trabajar. Las practicas
constaran de las siguientes operaciones:

» Disefio del proceso productivo: determinacion de los pasos a seguir para
confeccionar el perfil.

« Si el material a cortar debe posteriormente ser plegado, los alumnos deberan
calcular los descuentos a realizar segun el espesor de la chapa y el sentido
del plegado

+ Trazado: utilizando escuadra, falsa escuadra, plantillas, metro doble, pie de
acero y punta de trazar los alumnos realizardn practicas de trazado sobres
chapas y perfiles.

» Corte: los alumnos realizaran practicas de corte de perfiles a inglete, 90° y a
falsa escuadra utilizando sierra de mano, serrucho mecénico, cizalla y
cortadora de disco abrasivo. Para las practicas de corte de chapas se
utilizara cizalla de accionamiento manual, tijeras y punzonadoras,

Entran en juego las capacidades de

« Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de conformado.

* Interpretar y definir secuencias de fabricacion para el conformado de piezas
en diferentes maquinas herramientas

« Aplicar tablas, graficos y/o célculos que intervienen en las operaciones de
conformado * Aplicar técnicas de trazado sobre chapas y perfiles metalicos,
gue seran procesadas por maquinas herramientas convencionales

» Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y
cuidado del medio ambiente en los procesos de conformado mecénico.

» Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Uso de tablas de pesos y medidas de perfiles laminados y cafos estructurales. Uso
de tablas de chapas lisas, perforadas y estampadas. Calculo de pesos. Chapas de
distintos espesores, caracteristicas generales. Cafios: Diferentes tipos,
caracteristicas generales. Corte de metales: sierra manual, serrucho mecanico.
Sierra sin fin. Dimensiones normalizadas de las hojas de sierra, criterios de
seleccion. Cizallas manuales. Caracteristicas Técnicas. Corte abrasivo,
caracteristicas de los discos de corte. Célculo y desarrollo de perfiles, angulos.
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.
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Trazado: procedimientos y métodos de trabajo. Normas de seguridad e higiene.
Normas para el cuidado de la maquina herramienta, normas de calidad,
confiabilidad y medio ambiente. Aplicaciones. Elementos de seguridad.

En relacién con los procesos de conformado en MH convencionales:
Partiendo de un plano, se realizardn las siguientes practicas presentando
situaciones individuales o integrando algunos o todos los procesos de conformado
* Plegado: los alumnos realizaran practicas de plegado utilizando plegadoras
de accionamiento manual, de accionamiento neumético e hidraulico.
* Doblado: los alumnos realizaran practicas que demanden el doblado de
cafnos.
» Cilindrado: los alumnos realizaran practicas que demanden el cilindrado de
chapas o perfiles

Entran en juego las capacidades de

» Acondicionar diferentes tipos de herramientas y utilajes empleadas en
procesos de corte, plegado y cilindrado en maquinas herramientas
convencionales por conformado mecéanico

» Acondicionar las maquinas herramientas convencionales para el conformado
de perfiles metélicos, de acuerdo a las condiciones de trabajo establecidas,
conjuntamente con los accesorios a utilizar en el proceso de conformado.

» Aplicar técnicas de montaje de chapas y/o cafios en las maquinas
herramientas convencionales por conformado mecanico empleando método
de trabajo y asegurando su rigidez.

» Aplicar técnicas de montaje de dispositivos y accesorios en las maquinas
herramientas convencionales para el desarrollo de perfiles por conformado.

* Aplicar los distintos métodos de conformado mecanico en diferentes
maquinas herramientas convencionales empleando técnicas operativas y
conservando las condiciones de calidad de la maquina.

» Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y
cuidado del medio ambiente en los procesos de conformado mecanico

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Procesos de Conformado: generalidades. Diferentes operaciones. Plantillas, topes,
dispositivos y accesorios que se utilizan para la conformacion de perfilaria metélica.
Procedimiento para el montaje de chapas perfiles y cafios, sobre la maquina
herramienta. Dispositivos de elevacién: Carros, guinches, aparejos, etc.
Funcionamiento, aplicacion. Procedimiento para el afilado de brocas y diferentes
herramientas de corte para el conformado. Plegado de metales: Plegadoras
manuales. Plegadoras de accionamiento hidraulico. Caracteristicas. Regulacion de
los topes. Medicion del angulo de doblado.

Dobladoras de cafos: Diferentes tipos, caracteristicas. Doblado en de perfiles
utilizando moldes y cilindradoras. Cilindradoras: Diferentes tipos, caracteristicas.
Tiempos: Tiempo de preparacion, de produccion, muertos, otros que intervienen el
proceso. Limpieza y lubricacibn de las Maquinas herramientas. Normas de
seguridad e higiene. Normas para el cuidado de la maquina herramienta, normas de
calidad, confiabilidad y medio ambiente. Aplicaciones. Elementos de seguridad.
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En relacién a la programacion y operacion de MHCNC para el conformado
mecanico de perfileria.

Partiendo de un plano, se realizaran las siguientes précticas presentando
situaciones individuales o integrando algunos o todos los procesos de conformado.

* Plegado: los alumnos realizaran practicas de programacion, simulacién y
operacion de plegado utilizando plegadoras comandadas a CNC.

* Doblado: los alumnos realizaran practicas que demanden el doblado de
cafilos en maquinas herramientas comandadas a CNC, programando,
simulando y operando dicha maquina herramienta.

» Cilindrado: los alumnos realizaran practicas que demanden el cilindrado de
chapas o perfiles a través de cilindradoras comandadas a CNC,
programando, simulando y operando la maquina herramienta.

Entran en juego las capacidades de

« Aplicar los diferentes componentes de las maquinas herramientas accionadas
por control numérico computarizadas para el conformado mecanico y los
diferentes sistemas y programas CNC.

» Aplicar técnicas de puesta a punto de dispositivos y topes que intervienen en
los procesos de conformado en las maquinas comandadas en CNC.

» Aplicar técnicas de ejecucibn de plegado de perfileria en maquinas
herramientas comandadas a control numérico computarizado.

« Acondicionar las maquinas herramientas comandadas a CNC para el
conformado de perfiles metélicos, de acuerdo a las condiciones de trabajo
establecidas, conjuntamente con los accesorios a utilizar en el proceso de
conformado.

» Aplicar técnicas de montaje de chapas y/o cafios en las maquinas
herramientas comandadas a CNC por conformado mecanico empleando
método de trabajo y asegurando su rigidez.

» Aplicar técnicas de montaje de dispositivos y accesorios en las maquinas
herramientas comandadas a CNC para el desarrollo de perfiles por
conformado

* Aplicar método de ajuste en los procesos conformado mecanico por
maquinas CNC, para mantener las condiciones operativas del proceso de
mecanizado dentro de las tolerancias establecidas.

« Establecer secuencias de fabricacion, tiempos y fases de programacién para
el conformado del producto.

* Analizar e identificar los puntos que determinan el seguimiento de perfil del
producto a programar.

* Elaborar un programa de Control Numérico Computarizado para la
fabricacion del producto, mediante cédigo de programaciéon ISO (Lenguaje de
programacion).

» Comprobar la programacion mediante software especifico a través de la
simulacion, o mediante pruebas de vacio.

* Analizar y acondicionar la programacion y/o puesta a punto de la maquina
herramienta a través de procesos de mejora continua (PMC).

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:
Plegado de metales: Plegadoras comandados a CNC: caracteristicas. Regulacion
de los topes. Medicién del angulo de doblado.
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Dobladoras de cafos: Diferentes tipos, (Convencionales y comandadas a CNC)
caracteristicas.

Cilindradoras: Diferentes tipos, (Convencionales y comandadas a CNC)
caracteristicas. Comparacion entre MH Convencional y MHCNC. Tipos de CN
(Punto a punto — Paraxial — Continuo). Sistemas de control (Lazo abierto — Lazo
cerrado). Actuadores (motores empleados). Husillos de bolas re circulantes.
Captadores de posicién, encoders.

Caracteristicas de diferentes controles. Sistemas de referencia. Ejes. Coordenadas
cartesianas —

Coordenadas polares.

Puntos de referencia. Cero maquina — Cero pieza - Busqueda de referencia
maquina.

Programacién: Estructura y sintaxis de un programa. Diferentes funciones que
intervienen en la programacion. Tiempos: Tiempo de preparacion, de produccion,
muertos, otros que intervienen el proceso.

Distintos modos de operacion del controlador CNC. - Modo Manual — Modo editor —
En vacio — Modo automatico — Simulacién del programa en pantalla. Definicion del
area de trabajo. Traslado de origen.

Conceptos matematicos: operaciones matematicas, trigonometria. Cambio de plano
de trabajo.

Comunicacion entre PC y CNC.

En relacién al control dimensional.

Para el uso de los instrumentos de control dimensional en primer lugar, los alumnos,
realizaran préacticas de calibracién y uso de instrumentos. Estas practicas deberan
realizarlas con el calibre, micrometro, goniémetro. Posteriormente los alumnos
realizaran practicas de metrologia en las que profundizara el proceso de medicion y
aplicaran técnicas y calculos de medidas.

Para el uso de instrumentos de verificacibn se procedera primeramente al
conocimiento, calibracion y uso de los mismos. Para su aplicacion se debera
generar practicas que requieran de su uso para verificar dimensiones.

En relacion 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.

Entran en juego las capacidades de

» Identificar y seleccionar los instrumentos de verificacion y control dimensional
empleados para el control de superficies conformadas por maquinas
herramientas convencionales.

» Aplicar técnicas de ajuste y puesta a punto de los instrumentos de
verificacion y control dimensional en los procesos metalmecanicos por
conformado mecénico.

» Aplica técnicas de medicion y verificacion dimensional lineal y angular de
piezas procesadas en maquinas herramientas convencionales para el
conformado mecanico.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:
Instrumentos de medicion y verificacion. Caracteristicas de los instrumentos y usos.
Normas de cuidado aplicadas a los instrumentos. Aplicacion.

Ministerio de Educacion de la Provincia de Corrientes

Direccién de Educacién Técnico Profesional Pagina 24



Disefio Curricular — Programador de Mdquinas Comandadas a CNC para el Arranque de Viruta- Res. Min. N° 3530/11

Elementos de trazado: punta de trazar, escuadras, reglas milimetradas, punto de
marcar, compases de puntas secas, marmoles, calibre tipo pie de rey, calibres de
altura y otros. Caracteristicas y usos de estos instrumentos.

Trazado: procedimientos y métodos de trabajo.

Técnicas especificas para el trabajo grupal. Consenso en la distribucion de las
tareas. Criterios de trabajo grupal. Actitud critica para la resolucion de situaciones
probleméticas.
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