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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Codigo Centro Concello Ar,|o .
académico
36013448 | Manuel Antonio Vigo 2018/2019
Ciclo formativo
Codigo Codigo do
da familia Familia profesional " go do Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
TCP Téxtil, confeccién e pel CMTCPO1 Confeccién e moda 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
MP0269 | Confeccion industrial 2018/2019 0 266 0

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo | MONICA DE ACEVEDO PEDRO

Outro profesorado

Estado: Pendente de supervision inspector
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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 - Selecciona a informacion salientable para a confeccion industrial, para o que interpreta documentacion técnica en relacion coas caracteristicas do
produto final.

RA2 - Prepara maquinas e outros equipamentos de ensamblaxe en confeccion industrial, e xustifica as variables seleccionadas e os seus valores de
consigna.

RA3 - Ensambla compofientes e fornituras, e describe as técnicas seleccionadas en relacién coas caracteristicas do produto final.

RA4 - Controla a calidade do proceso, na procura da sta mellora continua.

RAS - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e ambientais nos procesos de confeccion industrial, e identifica os riscos asociados e as
medidas de prevencion.

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

Criterios de avaliacion do curriculo

CA1.1 Elaboraronse diagramas dos procesos de fabricacion.

CA1.2 Establecéronse as similitudes e as diferenzas de organizacion, funcionamento e producién nos procesos industriais.

CA1.3 Especificaronse as principais fases e operacions dos procesos.

CA1.4 Vincularonse maquinas e equipamentos que para empregar nas fases do proceso.

CA1.5 Interpretouse a documentacién relacionada co control de calidade proceso de confeccidn industrial.

CA2.1 Identificaronse as variables que cumpra regular para controlar o proceso.

CA2.2 Recoriecéronse os valores de consigna dos equipamentos e das maquinas do proceso de ensamblaxe na confeccién industrial.

CA2.3 Realizaronse as operaciéns de montaxe e desmontaxe, lubricacion, limpeza, regulacion, axuste e carga de programa (maquinas informatizadas),
utilizando os procedementos e as técnicas industriais.

CA2.4 Efectuouse o cambio de brazos e de pratos en maquinas e en equipamentos de pasar o ferro, de axuste e regulacién de presion e vapor, de
aspiracion, de soprado, de secado ou arrefriamento e de temperatura, en funcién do material.

CAZ2.5 Realizouse o mantemento de primeiro nivel das maquinas de ensamblaxe e remate.

CA2.6 Resolvéronse anomalias sinxelas nas pezas e nos elementos de maquinas de coser ou termofixar, para o que se valorou o seu desgaste ou a sla
rotura, e identificaronse as stias causas ou os factores que as provocan.

CA2.7 Verificouse a calidade da preparacion dos compofientes (aparencia, exactitude a forma e tipo de rebaixe) e dos aspectos globais (fidelidade ao
patrén, localizacién de bordado, adobio e/ou fornituras).

CA2.8 Realizouse a preparacion e o mantemento de uso con autonomia, orde, método e precision.

CA3.1 Describiuse o procedemento de manexo de maquinas de ensamblaxe na confeccién industrial.

CA3.2 Seleccionouse a maquinaria e os accesorios segundo o procedemento de ensamblaxe.

CAZ3.3 Seleccionaronse os materiais para a ensamblaxe (tipos de fio e adhesivos).

CA3.4 Estableceuse a secuencia ordenada das fases da ensamblaxe consonte a informacion técnica.

CAZ3.5 Aplicaronse técnicas de ensamblaxe utilizando diferentes técnicas de union e tipos de materiais.
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Criterios de avaliacion do curriculo

CA3.6 Verificouse a calidade da ensamblaxe ou union de costuras, a pegadura ou a termoseladura, e corrixironse as anomalias detectadas.

CA3.7 Efectuouse a ensamblaxe con autonomia, método, pulcritude e criterio estético.

CA4.1 Describironse os factores que cumpra ter en conta para establecer a calidade dunha peza, ou dun artigo téxtil ou de pel.

CA4.2 Identificaronse os tipos estandares de calidade en funcion dos produtos e dos procesos de confeccion.

CA4.3 Recofiecéronse os controis de calidade aplicables ao funcionamento da maquinaria.

CA4.4 Identificaronse as normas de calidade.

CA4.5 Valorouse a xestion da calidade.

CA4.6 Recoifecéronse os rexistros do sistema de xestion de calidade.

CA4.7 Caracterizouse o plan para a mellora continua.

CA4.8 Definiuse o procedemento para a analise dos resultados obtidos na revisién do sistema de xestion da calidade.

CAA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas e utiles para a confeccion industrial.

CAb5.2 Respectaronse as normas de seguridade no manexo das maquinas de ensamblaxe en confeccién industrial.

CAAb.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas para a ensamblaxe e acabamentos
na confeccion industrial.

CAb5.4 Describironse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operacions de
confeccién industrial.

CAB5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de ensamblaxe e acabamentos coas medidas de seguridade e proteccion
persoal requiridas.

CAD5.6 Identificaronse as posibles fontes de contaminacion ambiental.

CAb5.7 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAb5.8 Aplicaronse técnicas ergondémicas nas operacions de confeccion industrial.

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

Resultados de aprendizaxe do curriculo

RA1 - Selecciona a informacion salientable para a confeccion industrial, para o que interpreta documentacion técnica en relacion coas caracteristicas do
produto final.

RA2 - Prepara maquinas e outros equipamentos de ensamblaxe en confeccion industrial, e xustifica as variables seleccionadas e os seus valores de
consigna.

RA3 - Ensambla compofientes e fornituras, e describe as técnicas seleccionadas en relacién coas caracteristicas do produto final.

RA4 - Controla a calidade do proceso, na procura da sua mellora continua.

RAS - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e ambientais nos procesos de confeccion industrial, e identifica os riscos asociados e as
medidas de prevencion.

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

CA1.1 Elaboraronse diagramas dos procesos de fabricacion.

CA1.2 Establecéronse as similitudes e as diferenzas de organizacion, funcionamento e producién nos procesos industriais.

CA1.3 Especificaronse as principais fases e operaciéons dos procesos.

CA1.4 Vincularonse maquinas e equipamentos que para empregar nas fases do proceso.

CA1.5 Interpretouse a documentacion relacionada co control de calidade proceso de confeccién industrial.

CA2.1 Identificaronse as variables que cumpra regular para controlar o proceso.

CA2.2 Recoriecéronse os valores de consigna dos equipamentos e das maquinas do proceso de ensamblaxe na confeccion industrial.

CA2.3 Realizaronse as operacions de montaxe e desmontaxe, lubricacion, limpeza, regulacion, axuste e carga de programa (maquinas informatizadas),
utilizando os procedementos e as técnicas industriais.

CA2.4 Efectuouse o cambio de brazos e de pratos en maquinas e en equipamentos de pasar o ferro, de axuste e regulacién de presion e vapor, de
aspiracion, de soprado, de secado ou arrefriamento e de temperatura, en funcién do material.

CAZ2.5 Realizouse o mantemento de primeiro nivel das maquinas de ensamblaxe e remate.

CA2.6 Resolvéronse anomalias sinxelas nas pezas e nos elementos de maquinas de coser ou termofixar, para o que se valorou o seu desgaste ou a sua
rotura, e identificaronse as stias causas ou os factores que as provocan.

CA2.7 Verificouse a calidade da preparacion dos compofientes (aparencia, exactitude a forma e tipo de rebaixe) e dos aspectos globais (fidelidade ao
patron, localizacion de bordado, adobio e/ou fornituras).

CA2.8 Realizouse a preparaciéon e o mantemento de uso con autonomia, orde, método e precision.

CA3.1 Describiuse o procedemento de manexo de maquinas de ensamblaxe na confeccién industrial.

CA3.2 Seleccionouse a maquinaria e os accesorios segundo o procedemento de ensamblaxe.

CA3.3 Seleccionaronse os materiais para a ensamblaxe (tipos de fio e adhesivos).

CA3.4 Estableceuse a secuencia ordenada das fases da ensamblaxe consonte a informacidn técnica.

CA3.5 Aplicaronse técnicas de ensamblaxe utilizando diferentes técnicas de union e tipos de materiais.

CA3.6 Verificouse a calidade da ensamblaxe ou union de costuras, a pegadura ou a termoseladura, e corrixironse as anomalias detectadas.

CA3.7 Efectuouse a ensamblaxe con autonomia, método, pulcritude e criterio estético.

CA4.1 Describironse os factores que cumpra ter en conta para establecer a calidade dunha peza, ou dun artigo téxtil ou de pel.

CA4.2 Identificaronse os tipos estandares de calidade en funcién dos produtos e dos procesos de confeccion.

CA4.3 Recofiecéronse os controis de calidade aplicables ao funcionamento da maquinaria.

CA4.4 |dentificaronse as normas de calidade.

CA4.5 Valorouse a xestion da calidade.

CA4.6 Recofecéronse os rexistros do sistema de xestion de calidade.

CA4.7 Caracterizouse o plan para a mellora continua.
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Criterios de avaliacion do curriculo

CA4.8 Definiuse o procedemento para a analise dos resultados obtidos na revision do sistema de xestion da calidade.

CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacidon de materiais, ferramentas e Utiles para a confeccién industrial.

CA5.2 Respectaronse as normas de seguridade no manexo das maquinas de ensamblaxe en confeccién industrial.

CAAb.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas para a ensamblaxe e acabamentos
na confeccion industrial.

CAb5.4 Describironse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operacions de
confeccion industrial.

CAb5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de ensamblaxe e acabamentos coas medidas de seguridade e proteccion
persoal requiridas.

CAD5.6 Identificaronse as posibles fontes de contaminacion ambiental.

CAb5.7 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéons e dos equipos como primeiro factor de prevencién de riscos.

CA5.8 Aplicaronse técnicas ergondémicas nas operacions de confeccion industrial.

3. Minimos exixibles para alcanzar a avaliacidon positiva e os criterios de cualificacion

-ldentificacion dos érganos operadores da maquina de coser.

-Posta a punto das maquinas de coser, enfiado e regulacion de tensiéns,

-Desmontaxe e montaxe de agullas.

-Adecuada seleccion de fios e agullas.

-Interpretacién de listas de fases.

-Correcta realizacién de esquemas de costuras.

-Realizacién do ensamblaxe de artigos e prendas.

-Aplicacion de listas de fases respectando os anchos de costura.

-Autonomia na confeccién de partes de prendas.

-Manter posturas adecuadas ante a maquina de coser e respectar as normas de seguridade e proteccién persoal.
-Clasificacion das puntadas segundo a norma UNE.

A primeira parte da proba calificarase de cero a dez puntos. Para a sua superacion as persoas candidatas deberan obter unha puntuacién igual ou
superior a cinco puntos na realizacién do exame tedrico.
As persoas aspirantes que superaran a primeira parte da proba (parte teérica) poderan realizar a segunda, xa que esta, a parte tedrica, ten

caracter eliminatorio.

Para obter a cualificacion positiva na segunda proba (parte practica) exixirase unha valoracién de ao menos 5 puntos sobre 10 na realizacion dos
exercicios practicos que sean plantexados no momento da proba.
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A cualificacion final correspondente da proba de cada médulo profesional sera a media aritmética das cualificaciéns obtidas en cada unha das
partes, expresada con numeros enteiros, redondeada a unidade mais proxima.

No caso das persoas aspirantes que suspendan a segunda parte da proba, e dicir, que obtefian unha puntuacién menor de 5 puntos na parte
practica, non se fara media das duas partes. Polo tanto, é necesario obter ao menos un 5 en cada unha das partes, tanto tedrica como practica
para poder aprobar. E deste modo, despais se fai a media.

4. Caracteriticas da proba e instrumentos para o seu desenvolvemento

4.a) Primeira parte da proba

Proba tedrica escrita que pode ser tipo test e/ou pregunta curta e/ou a desenrolar. O tempo para a realizacion deste exercicio sera de 90 min.
Sera requisito imprescindible para realizar a proba tedrica presentarse co seguinte material:

Boligrafo azul.
DNI

4.b) Segunda parte da proba

Proba practica realizarase no taller de Confeccion.

O examen sera a realizacion dunha prenda e/ou partes de prenda. O tempo para a realizacidn deste exercicio serd de 3 horas.
Sera requisito imprescindible para realizar a proba practica presentarse co seguinte material;

Tesoiras

cinta métrica

Boligrafo azul

DNI




