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Fresar

3

Guía para el profesor

Tiempo (h) MediosObjetivos – Contenidos – Secuencia – Indicaciones 

 Función de la fresadora

 Flujo de fuerza

 Proceso de encendido/apagado 

 Parada de emergencia

 Movimientos en la fresadora 

 Avance manual

 Criterios para la disposición de servicio

 Lubricación/refrigeración

 Interruptor de fin de carrera de avance

 Iluminación del puesto de trabajo

 Fuentes de peligro al encender

	 Útiles de fresado

 Fresa de sujeción

 Portaherramientas

 Mandril de sujeción para fresa

 Pinzas cónicas

 Portaherramienta con cono Morse

 Sujetar y alinear las piezas de trabajo

 Tornillo de banco

 Palpador de cantos

 Determinar y ajustar los parámetros de fabricación

 Velocidad de corte/frecuencia de giro

 Profundidad de corte/avance de trabajo

 Repercusiones en la calidad de la superficie

 Repercusiones en la vida útil

 Operación de ajuste

Diapositivas  
4, 8

Rotafolio

Modelo

Diapos. 9, 10

Modelo 

Diapositiva 11

Modelo

Diapositiva 12

Documentos 
de fabricación 
(fresadora)

Medioteca 
Torneado

Metalotecnia



Manfred Möllers | Conformado mecánico de materiales
Parte: Fresado - documentos para el profesor
3. Auflage 2013
Artikelnr.: 97385 | ISBN 978-3-86522-868-0

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG 				    www.christiani.de

4

Fresar

Guía para el profesor

Tiempo (h) MediosObjetivos – Contenidos – Secuencia – Indicaciones 

1,0

 Control de cotas de la pieza de trabajo sujeta

 Seguridad en el trabajo

 Proceso de medición

 Temperatura de referencia

 Normas de seguridad y de prevención de accidentes

 Equipo de protección individual

 Instrucciones de funcionamiento

 Protección del medio ambiente

 Dosificar los productos de servicio

 Eliminación del lubricante refrigerante, de las virutas y de 
los productos de limpieza

 Ubicación del contenedor de eliminación

 Preguntas de profundización (oral)

 Resumen del profesor

 Profundización de la explicación teniendo en cuenta 
la fresadora y el equipo correspondiente

 Demostración de las secuencias de trabajo en la fre-
sadora por parte del profesor

Medioteca
Comprobar: 
medir y calibrar

Metalotecnia
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Maschinelle Werkstoffbearbeitung

Fräsen

Bohrständer, Gabelführung unten

18

IMBE

Blatt 2

Arbeitsmittel

 Stahlmaßstab

 Meßschieber Form A

 Kantentaster

 Aufsteckfräserdorn

 Spannzangenfutter und Spannzange

 Werkzeugaufnahme und Bohrfutter mit
Morsekegel

 Walzenstirnfräser ø 50, Typ N, DIN 1880

 Zentrierbohrer DIN 333, Form B 3,15mm

 Spiralbohrer ø 5,0 mm, ø 8,5 mm und
ø 24,75 mm

 Maschinenreibale 25 H7

' Handgewindebohrer M 10

 Windeisen

 Kegelsenker 90°, Form D, ø 30 mm,
DIN 335 und Form C, ø 12,5 DIN 334

 Flachstumpffeile A 250 - 3

 Schlosserhammer

 Schlagzahlen

 Schneidöl

Arbeitssicherheit

 Allgemeine Hinweise zur Arbeitssicher-
heit beachten

 Späne nur bei stillstehender Maschine
entfernen

 Beim Spannen des Fräsers Schutz-
handschuhe tragen ( Schnittgefahr an
der Fräserschneide )

Umweltschutz

 Allgemeine Hinweise zum Umwelt-
schutz und zur rationellen Energiever-
wendung beachten

Übung 1

Aufgabe /Auftrag:

1. Halbzeug entgraten und Rohmaße zur
Kontrolle messen

2. Werkstück spannen

3. Walzenstirnfräser 50 N spannen

4. Einstellen der Fertigungsparameter

5. Rücksprache mit dem Ausbilder be-
züglich der eingestellten Fertigungs-
parameter

6. Eine Seite des Werkstückes Stirn-
Planfräsen

7. Werkstück entgraten

8. Werkstück umspannen und auf Maß 
83 mm Stirn-Planfräsen

9. Werkstück entgraten

10. Kantentaster spannen und Mittel-
punkt der Bohrung ø 25 H7 festlegen

11. Mittelpunkt der Bohrung ø25H7 mit 
Zentrierbohrer zentrieren und ø5,0 mm 
vorbohren

12. Bohrung ø24,75mm bohren und senken

13. Bohrung ø25H7 reiben

14. Bohrung ø 8,5 mm für Gewindeboh-
rung M 10 bohren und senken 

15. Gewinde M10 fertigen

16. Werkstück kennzeichnen

Hinweise

 Fräser fest spannen und auf Rechts-
lauf der Frässpindel achten

 Vorschub gleichmäßig, manuell aus-
führen

 Es werden bei den nachfolgenden
Übungen nur Arbeitsmittel, Werkzeuge
und Hilfsmittel aufgeführt, die vorher in
diesem Abschnitt nicht benötigt wurden

Übung 1
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Maschinelle Werkstoffbearbeitung

Fräsen

Bohrständer, Gabelführung unten

17

IMBE

Blatt 1

Maßstab 1:1
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Allgemeintoleranzen nach ISO 2768 m XXX = Kennummer

Übung 1

Maßstab 1:1 Übung 1
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Guía para el profesor

Tiempo (h) MediosObjetivos – Contenidos – Secuencia – Indicaciones 

3,5

 

0,5

Documentos 
de fabricación

 

Hoja de  
evaluación

Metalotecnia

 Ejercicio 1: Guía de horquilla inferior

Tarea/ejercicio

Los estudiantes deben fabricar la «guía de horquilla inferior» 
según los documentos de fabricación facilitados previa-
mente.  

	 Ajuste de la fresadora por parte de los estudiantes

 Sujeción de pieza de trabajo/herramienta

 Ajuste de los parámetros de fabricación

 Entrevista con el profesor

 Realización del ejercicio 1

Evaluar el ejercicio 1 con el estudiante


