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Nom i cognoms

NUm exercici

Inici esmolament Finalitzacié esmolament

Data fitxa control

Hores esmercades

La qualificacié en l'operacié d'esmolat + foradat serd de 10 punts si compleixen TOTS els segients requisits:

1) PROCES D'ESMOLAT

L'alumne ha d'esmolar una broca helicoidal HSS & entre 8 i 16mm.
Té la punta del tot escapcada. Un cop esmolada realitzara un forat,
passant, d'entre 30 i 50mm fondaria, al centre d'un paral-lelepipede
d'acer, el qual té una duresa d'entre 150 i 200HB

El professor verifica que l'alumne compleix la normativa de
seguretat.

. Utilitza guants protectors especifics per mecanitzacié, amb
proteccié contra abrasié.

. Fa servir ulleres protectores especifiques.

. Duu roba de treball especifica per al taller.

. Empra el sistema daspiracié (o en el seu defecte porta una
mascara) que eviti l'aspiracié de la pols de la mola.

El docent supervisa que, durant el procés d'esmolat,

. L'alumne/a esmola fent servir la part frontal de la mola i en cap
moment s'utilitzen els laterals.

. L'alumne/a refrigera la broca amb aigua o bé amb aigua
additivitada (mai oli de tall).

. L'alumne/a fa servir el gonidmetre o bé una galga d'esmolat de
broques.

2) VERIFICACIO DE LA BROCA, UN COP ESMOLADA

El professor observa la broca i anota el seu estat.

. L'angle alfa t& un valor comprés entre 9° i 13°
(error admés en linstrument de mesura = 1°).

. L'angle &psilon t& un valor comprés entre 117°i 121°
(error admeés en linstrument de mesura = 1°).

. L'angle fi té un valor entre 54° i 56°.
(error admés en linstrument de mesura + 1°)
. Els llavis principals tenen la mateixa longitud, sén simétrics i estan

a la mateixa alcada.
. La superficie d'incidéncia no té facetes (cares).
. La superficie d'incidéncia és corba (no és plana).

3) EXECUCIO DE L'OPERACIO DE FORADAT
L'alumne, amb la broca que ha esmolat, realitza el forat.

El mestre verifica que l'alumne/a segueix la normativa de seguretat.

. Utilitza guants protectors especifics per mecanitzacié.

. Fa servir ulleres protectores especifiques.

. Duu roba de treball especifica per al taller.

. Sabates protectores.

. Es subjecta la peca a una mordassa i aquesta es fixa sdlidament
a lo taula de la maquina de foradar, mitjancant sergents o

cargols.

. En el transcurs del foradat no es mou cap part (peca, maquina
foradar, sergent...) ni es trenca la broca.

. L'alumne posa el fluid de tall amb la maquina parada.

L'examinador supervisa el procés de foradat de l'alumne/a.

*  Abans de foradar, marca amb un contrapunxé el forat que fara
al paral-lelepipede.

. La velocitat que posa al trepant és la iddnia, considerant el & i
material de la broca i el material a foradar.

*  Aplica fluid de tall en el transcurs del foradat.

. Surten dues tires de ferritja, de forma rinxolada i continua (dibuix
extret de llibre Mdquinas autor A. L. Casillas).

4) UN COP LALUMNE/A HA REALITZAT EL PROCES DE FORADAT
El professor verifica tant el forat com la broca i anota el seu estat.

. El forat ha quedat centrat. Desviacié max = Tmm

. El O resultant del forat fet al paral-lelepipede és igual al
didmetre nominal de la broca, desviacié maxima de = 1%
(exemple: broca @10 forat @9,9 a &10,1

. El forat té la seccié rodona.

. El forat és cilindric (no conic).

. Les parets del forat presenten una superficie uniforme i les raflles
sén les propies d'una broca que forada bé.

. En acabar, el forat la punta de la broca no ha canviat de color
ni ha perdut el tall ni les alires caracteristiques.

. Es neteja la maquina de foradar i el seu entorn de qualsevol
rastre que evidencii que shha fet Us de la maquina de foradar.
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Motius de pérdua de puntuacié. Es classifiquen en molt greus, greus i lleus. Si la nota resultant fos negativa, el guarisme que es posara serd 1 punt positiu

1) REFERENT A LA SEGURETAT

No porta guants protectors especifics (ni que sigui un instant) Fi prova Guants deteriorats, depenent del cas de -2 punts a fi prova

No empra ulleres protectores (ni que sigui un instant) Fi prova Ulleres deteriorades, depenent del cas de -2 punts a fi prova

No utilitza roba treball especifica. Fi prova Roba deteriorada, depenent del cas de -2 punts a fi prova

No utilitza sabates especifiques. Fi prova Sabates deteriorades, depenent del cas de -2 punts a fi prova

2) PROCES D'ESMOLAT

No usa el gonidmetre o galga d'esmolat de broques o algun altre estri de mesura d'angles -0.5 punts

No refrigera la broca mentre I'esmola (es pot utilitzar tant aigua sola com cigua additivitada) -1 punt

Esmola fent servir la part lateral de la mola (ni que sigui un instant) -3 punts

Refrigera amb oli de tall -3 punts

No usa l'aspiracié (o, en el seu defecte, no porta una mascara) que eviti l'aspiracié de la pols -3 punts

3) EXECUCIO DE L'OPERACIO DE FORADAT

No subjecta (o subjecta malament) el paral-lelepipede a la mordassa -2 punts

No fixa (o fixa malament) la mordassa a la taula de la maquina de foradar -2 punts

En el transcurs del foradat es mou la peca i/o maquina de foradar i/o sergent...) -2 punts

Surt només una tira de ferritja de forma rinxolada i continua (segons dibuix) -2 punts

Es trenca la broca metre forada -2 punts

No marca amb un contrapunxé el forat que fa al paral-lelepipede -2 punts

La vel. del trepant no és idonia (considerant &, material broca i material a foradar). (Vel. tall idonia HSS 20-25m/min) -2 punts

No posa fluid de tall en el procés de foradat -2 punts

No surt cap tira de ferritja de forma rinxolada i continua (segons dibuix) -4 punts

La broca no forada -8 punts

En el transcurs del foradat salta i/o cau i/o es desplaga i/o gira la peca i/o la mordassa i/o el sergent...) Fi prova

No posa el fluid de tall amb la maquina parada (el posa amb la maquina en marxa) Fi prova

4) REALITZAT EL PROCES DE FORADAT, VERIFICACIO DE LA BROCA

L'angle alfa no t& un valor comprés entre 6° i 12° ( + error admés instrument mesura = 1°) -2 punts

L'angle &psilon no t& un valor comprés entre 117°i 121° ( + error admés instrument mesura + 1°) -2 punts

L'angle fi no té un valor entre 54° i 56° ( + error admés instrument mesura = 1°) -2 punts

Els llavis principals no tenen la mateixa longitud i/0 no sén simétrics i/o no estan a la mateixa alcada -2 punts

Un dels talls del llavi principal no és pla i recte (fa corba) -1 punt Els dos talls dels llavis principals no sén plans i rectes (fan corba) -2 punts

La superficie diincidencia té 2 facetes (cares) -1 punt La superficie dincidéncia t& 3 o més facetes (cares) -2 punts

La superficie d'incidéncia no és corba (és plana) -2 punts

La superficie d'incidéncia i/o el llavi t zones cremades (no sén de color acer) -2 punts

5) REALITZAT EL PROCES DE FORADAT, VERIFICACIO DEL FORAT

El forat no queda centrat (és bo si varia fins 1Tmm) Entre =1mm i =2mm -1 punt | entre £2mm i =3mm -2 punts Més de = 3mm | -3 punts

El @ del forat és bo si max 1% (ex: broca @10 entre 9,9 a @10,1) Entre 1% i 2% -1 punt | entre 2% i 3% -2 punts Més del 3% -3 punts

El forat no és conic si max +1% (ex: broca @10 forat bo de @9,9 a &10,1) | Entre 1% i 2% -1 punt | entre 2% i 3% -2 punts Més del 3% -3 punts

Les parets del forat no tenen la superficie uniforme, i/o les ratlles no sén les propies d'una broca que forada bé -1 punt

La secci6 del forat no és rodona (és ovalada, triangular...) -2 punts

Quan acaba no neteja la maquina de foradar i/o el seu entorn presenta rastres que evidencien que sha mecanitzat. -1 punt

En acabar de foradar la punta de la broca ha canviat de color De -2 a -4 punts

En acabar de foradar la punta de la broca ha perdut el tall i/o shan modificat altres caracteristiques De -2 a -4 punts

Disminucié de la nota

Puntuacié obtinguda (10 — disminucié de la nota)




