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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Codigo Centro Concello Ar,|o .
académico
15006754 | Ferrolterra Ferrol 2018/2019
Ciclo formativo
Cddigo "
da familia Familia profesional . Il dc'> Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
MAM Madeira, moble e cortiza CMMAMO1 Carpintaria e moble Ciclos Réxime de
formativos de | proba libre
grao medio
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo Sesions Horas Sesions
Nome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0545 Mecanizado por control numérico en carpintaria e moble 2018/2019 0 105 0

(*) No caso de que o médulo profesional estea organizado en unidades formativas de menor duracion

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo | JUAN FRANCISCO RODRIGUEZ CENDAN

Outro profesorado

Estado: Pendente de supervision equipo directivo
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2. Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
2.1. Primeira parte da proba
2.1.1. Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultados de aprendizaxe do curriculo

RA1 - Realiza programas de control numérico para o mecanizado de pezas de madeira e derivados, para o que interpreta manuais e aplica sistemas de
programacion.

RA2 - Prepara maqguinas de control numérico, cargando programas e dispondo ferramentas e utensilios.

RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel de maquinas de control numérico, para o que interpreta manuais e aplica os procedementos establecidos.

RAS5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental, identifican os riscos asociados e adopta as medidas necesarias para
0S previr.

2.1.2. Criterios de avaliacidon que se aplicaran para a verificacion da consecucién dos resultados de aprendizaxe por
parte do alumnado

Criterios de avaliacion do curriculo

CA1.1 Identificaronse as clases de maquinas CNC, as suas prestacions e as suas caracteristicas.

CA1.2 Recofiecéronse os sistemas de programacion existentes no mercado.

CA1.3 Comprendeuse como funcionan os sistemas de programacion.

CA1.4 Identificaronse os tipos de programacion.

CA1.5 Valoraronse as vantaxes e os inconvenientes de cada forma de programacion.

CA1.6 Comprendeuse a estrutura basica dos programas de control numérico.

CA1.11 Identificaronse as etapas para a elaboracion dos programas.

CA1.14 Definironse os criterios de creacion para a interpretacion de cédigos mediante valores estandarizados nunha linguaxe comprensible para o cadro
produtivo.

CA1.17 Demostrouse predisposicion cara a aprendizaxe.

CA2.2 Identificaronse as posibles causas de perda de datos nos sistemas de almacenamento.

CA2.4 Analizaronse as vantaxes e os inconvenientes de cada modalidade de copia de seguridade.

CA4.1 Definironse as operacions de mantemento de primeiro nivel aplicando o indicado por fabrica.

CA4.2 Realizaronse as operaciéons de mantemento operativo establecidas.

CA4.3 Realizaronse as operaciéns de mantemento preventivo determinadas.

CA4.4 Mantivose a zona de traballo limpa e ordenada.

CA4.5 Formalizouse a documentacion de control.

CA4.6 Realizouse historial de incidencias.

CA4.7 Demostrouse predisposicién cara a aprendizaxe.
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Criterios de avaliacion do curriculo

CA4.8 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as
compafieiras.

CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulaciéon de materiais, ferramentas, utensilios, maquinas e medios de transporte.

CA5.2 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas, maquinas e utensilios.

CAB5.3 Describironse os elementos de seguridade (protecciéns, alarmas, paros de emerxencia, etc.) das maquinas e os equipamentos de proteccién
individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que cumpra empregar nas operacions de mecanizado con maquin

CA5.4 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA5.5 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de
mecanizado.

CAb5.6 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAb5.7 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA5.8 Identificaronse as posibles fontes de contaminacion ambiental.

CA5.9 Demostrouse predisposicién cara & aprendizaxe.

CA5.10 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos comparieiros e as
compafieiras.

2.2. Segunda parte da proba
2.2.1. Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultados de aprendizaxe do curriculo

RA1 - Realiza programas de control numérico para o mecanizado de pezas de madeira e derivados, para o que interpreta manuais e aplica sistemas de
programacion.

RAZ2 - Prepara maquinas de control numérico, cargando programas e dispondo ferramentas e utensilios.

RAS3 - Controla procesos de mecanizado por control numérico, tendo en conta a relacién entre o funcionamento do programa-magquina e a calidade das
pezas obtidas.

2.2.2. Criterios de avaliacidon que se aplicaran para a verificacion da consecucién dos resultados de aprendizaxe por
parte do alumnado

Criterios de avaliacion do curriculo

CA1.7 Realizaronse os despezamentos mediante programas asistidos por computador (CAD).

CA1.8 Transferiuse a informacién xeométrica do sistema CAD ao sistema CAM mediante o formato comun de intercambio grafico (DXF) en caso de non
estaren integrados.

CA1.9 Seleccionaronse as opcions de programacion para cada peza.

CA1.10 Seleccionaronse as ferramentas e os utensilios para realizar o traballo.

CA1.12 Respectaronse as indicacions recollidas no manual de programacion.

CA1.13 Elaboraronse os programas de control numérico e mellorouse o proceso para a fabricacion.

CA1.15 Identificaronse os tipos de codificacion mais empregados e seleccionouse o mais adecuado.
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Criterios de avaliacion do curriculo

CA1.16 Mantivose unha actitude ordenada e metddica, e demostrouse interese pola mellora do proceso.

CA1.17 Demostrouse predisposicion cara a aprendizaxe.

CA1.18 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos companieiros e as
companieiras.

CA2.1 Gardouse o programa na estrutura de ficheiros xerada.

CA2.3 Obtivéronse copias de seguridade de programas de mecanizado.

CA2.5 Simulouse informaticamente o programa, efectuando as modificacions necesarias.

CA2.6 Comprobaronse as caracteristicas e o numero de pezas necesarios para mecanizar o traballo.

CA2.7 Equilibraronse os utensilios e as velocidades en funcién da calidade das ferramentas e do tipo de material co que se vaia traballar.

CAZ2.8 Seleccionaronse as ferramentas segundo as necesidades de producion.

CA2.9 Montaronse na maquina as ferramentas programadas, respectando as indicaciéns do manual.

CA2.10 Realizouse o cambio de ferramenta de xeito manual ou automatizado, dependendo das caracteristicas da maquina.

CA2.11 Informouse das posibles modificacions sobre as ferramentas instaladas e asegurouse de que estas impidan que o resto de persoal poida cometer
erros de programacion.

CA2.12 Comprobouse que os datos das ferramentas correspondan as ferramentas instaladas.

CA2.13 Programouse a colocacion do cambio de peza de forma eficiente co fin de facilitar ben o xiro para traballar na outra cara, ou ben para a substituir
por outra.

CA2.14 Cargouse o programa no computador da maquina e procedeuse a sua simulacion.

CA2.15 Prepararonse e comprobaronse os sistemas de suxeiciéon das pezas.

CA2.16 Definiuse o sistema de alimentacion, retirada eficiente de pezas e transporte.

CA2.17 Demostrouse predisposicion cara a aprendizaxe.

CA2.18 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos companieiros e as
companieiras.

CA3.1 Procesouse a peza en baleiro e comprobouse que impida a colision de ferramenta con sistemas de suxeicion, con procedementos de seguridade.

CA3.2 Axustouse o programa de control numérico en caso necesario, tomando como criterios a eficiencia, a calidade e a produtividade maximas, sen
mingua da seguridade.

CA3.3 Executouse o programa en peza real, para o que se modificou o programa en caso necesario, e verificouse a calidade de peza.

CA3.4 Programouse o numero de pezas necesarias aproveitando convenientemente os desprazamentos na maquina.

CA3.5 Realizaronse as pezas necesarias e comprobouse a sua calidade (tolerancias, estelamento, repelo, etc.).

CA3.6 Reducironse os tempos mortos do persoal.

CA3.7 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as
companieiras.

CA3.8 Realizouse o proceso de control, respectando os procedementos, as normas e as recomendacions que se especifican na documentacion técnica.
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Criterios de avaliacion do curriculo

CA3.9 Demostrouse predisposicién cara & aprendizaxe.

3. Minimos exixibles para alcanzar a avaliacién positiva e os criterios de cualificacién

Para acadar unha avaliacién positiva, 0 alumno tera que cofiecer aspectos basicos da maquinaria de control numérico, realizar xeometrias con
programas de CAD e empregar estas xeometrias para a realizacion de programas en maquinas de CN de 3 eixes.

Os criterios de cualificacion da parte tedrica seran:

0.5 puntos por resposta correcta e -0.25 por resposta incorrecta nun suposto de vinte preguntas. Unha avaliacion positiva acadase con 5 puntos.
Os criterios de cualificacion da parte practica seran:

2 puntos pola elaboracion correcta da xeometria. Cada erro (elementos sen unir, elementos duplicados, erros nas medidas, etc.) resta 0.25

6 puntos pola elaboracion correcta do programa. Cada erro ( ferrmenta non axeitada, operacion incorrecta, colisién coa maquina, efc) resta 1
punto.

2 puntos pola correcta simulacion do proceso de mecanizado. Cada erro na secuenciacion do proceso resta 0.5 puntos.

4. Caracteriticas da proba e instrumentos para o seu desenvolvemento

4.a) Primeira parte da proba

Consistira na realizacion dun exercicio tipo test composto de vinte preguntas con catro posiblilidades de resposta. Tratara de aspectos como tipos
de maquinaria de control numérico, traballos que realizan e ferramentas que poden empregar, tipos de programacion, programas de CAM e
normas de seguridade no manexo de maquinas de control numérico.

Os alumnos teran que vir provistos de boligrafo.

Tempo para a realizacién da proba: 1 hora

4.b) Segunda parte da proba

Estara dividida en tres fases:

- Realizacion cun programa de CAD da xeometria necesaria para a realizacion do exercicio proposto.

- Realizacién do programa de maquina empregando a xeometria elabarada anteriomente, seleccionando correctamente operacions e ferramentas
- Simulacién do mecanizado, definindo o proceso correcto e as normas de seguridade a ter en conta.

O alumno tera que vir provisto de boligrafo

Tempo para a realizacién: 4 horas




