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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Codigo Centro Concello Ar,|o .
académico
36011634 | Politécnico de Vigo Vigo 2023/2024
Ciclo formativo
Codigo Codigo do
da familia Familia profesional " go do Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
FME Fabricacién mecanica CMFMEO1 Mecanizado Ciclos Réxime xeral-
formativos de | ordinario
grao medio
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo N Sesions Horas Sesions
ome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0003 Fabricacion por abrasidn, electroerosion, corte e conformado, e por | 2023/2024 8 140 168
procesos especiais
MP0003_14 | Fabricacién por abrasién 2023/2024 8 50 60
MP0003_24 | Fabricacién por electroerosion 2023/2024 8 30 36
MP0003_34 | Fabricacién por corte e conformado 2023/2024 8 30 36
MP0003_44 | Fabricacién por procedementos especiais 2023/2024 8 30 36

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo | EDUARDO GARCIA ALEJOS

Outro profesorado

Estado: Pendente de supervisién inspector
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2. Concrecion do curriculo en relaciéon coa stla adecuacion as caracteristicas do ambito produtivo

Este modulo contén a formacion necesaria para desenpefiar a actividade profesional en fabricacién por abrasion, electroerosion,corte e
conformado, e por procesos especiais, mediante a:

- Fabricacién por abrasién

- Fabricacién por electroerosion

- Fabricacién por corte e conformado

- Fabricacién por procedementos especiais

As actividades asociadas a estas funciéns, incluie a preparacion de pezas e electrodos necesarios para o seu desenvolvemento.
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3. Relacién de unidades didacticas que a integran, que contribuiran ao desenvolvemento do médulo profesional,
xunto coa secuencia e o tempo asighado para o desenvolvemento de cada unha

u.D. Titulo Descricion Duracion (sesions) |Peso (%)

1 Fabricacion por Mecanizado en torno, fresadora e abrasion 60 37
abrasion

2 Mecanizado por Mecanizado por electroerosion. Fabricacién de electrodos 36 21
electroerosion

3 Fabricacién por corte | Mecanizacion por corte, doblado e plegado 36 21
e conformado

4 Fabricacién por Mecanizar en maquinas non convencionais, e realizacion de pezas de xeometria especifica 36 21
procedementos
especiais
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4. Por cada unidade didactica

4.1.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
1 Fabricacion por abrasion 60
4.1.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucién do mecanizado por abrasion, para o que analiza a folla de procesos e elabora a documentacion necesaria. Sl
RA2 - Prepara maquinas de abrasién, equipamentos, Utiles e ferramentas, para o que selecciona os Utiles e aplica as técnicas e os procedementos requiridos. Sl
RA3 - Opera con maquinas ferramenta de abrasién, tendo en conta a relacién entre o seu funcionamento, as condicidns do proceso e as caracteristicas do produto S|
final.
RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel das maquinas ferramenta de fabricacién por abrasion, e os seus Utiles en relacion coa sua funcionalidade. Sl
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, identificando os riscos asociados as operacions de abrasion, asi como as S|
medidas e 0s equipamentos que se precisen para 0s previr.

4.1.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacién da consecucién dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

CA1.1 Identificouse a secuencia de operacidns de preparacion das maquinas de fabricacidn por abrasion, en funcion das caracteristicas do proceso que se vaia realizar.

CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacién de pezas.

CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade en cada etapa.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

CA1.8 Preparacion de pezas en torno e fresadora para posteriores rectificados

CA2.1 Seleccionaronse as ferramentas e os Utiles en funcion das caracteristicas da operacion.

CA2.2 Describironse as funciéns das maquinas de fabricacién por abrasion e dos sistemas de fabricacion, asi como os Utiles e accesorios.

CA2.3 Realizouse 0 esbozo dos Utiles especiais necesarios para a suxeicion de pezas e ferramentas.

CAZ2.4 Montaronse as ferramentas, os Utiles e os accesorios das maquinas para os sistemas de mecanizado por abrasién.

CA2.5 Introducironse na maquina os parametros do proceso de mecanizado.

CAZ2.6 Montouse a peza sobre os Utiles, centrouse e alifiouse coa precisién esixida, con aplicacion da normativa de seguridade.

CA2.7 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

CA2.8 Actuouse con rapidez en situaciéns problematicas.
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thCIB

Criterios de avaliacion

CA3.1 Describironse os xeitos caracteristicos de obter formas por procesos de abrasién, asi como os seus niveis de integracion de maquinas ferramenta.

CA3.2 Introducironse na maquina os parametros do proceso a partir da documentacion técnica.

CA3.3 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar o proceso.

CA3.4 Obtivose a peza mecanizada definida no proceso.

CA3.5 Comprobaronse as caracteristicas das pezas mecanizadas.

CAZ3.6 Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA3.7 Relacionaronse os erros mais frecuentes da forma final nas pezas mecanizadas por abrasion cos defectos de amarre e alifiacion.

CA3.8 Determinouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condicions e aos parametros de corte, & maquinas ou ao material.

CA3.9 Corrixironse as desviaciéns do proceso actuando sobre a maquina ou ferramenta.

CA3.10 Mantivose unha actitude ordenada e metodica.

CA4.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CA4.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA4.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

CA4.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccién ambiental.

CA4.6 Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA4.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CAA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion dos materiais, as ferramentas, os Utiles, as maquinas de abrasién e os medios de transporte.

CA5.2 Operouse coas maquinas de abrasion respectando as normas de seguridade.

CAA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas de abrasién.

CAb5.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas de abrasion (proteccions, alarmas, pasos de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual que se deben

empregar nas operacions de mecanizado (calzado, proteccion ocular, indumentaria, et

CAA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de abrasion coas medidas requiridas de seguridade e de proteccién persoal.

CAA5.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucién das operacions de mecanizado por abrasion.

CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CA5.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacidns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.1.e) Contidos

Contidos

-5-
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Contidos

Execucion de pezas en torno e fresadora.

Interpretacidn do proceso.

Relacién do proceso cos medios e as maquinas de fabricacidn por abrasion.
Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamentos de residuos.

Calidade, normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Elementos e mandos das maquinas.

Preparacion de maquinas.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de mecanizado.
Montaxe e axuste de Utiles.

Regulacién de parametros do proceso.

Valor dun traballo responsable.

Orde e método na realizacion das tarefas.

Mecanizado con abrasivos.

Moas abrasivas.

Operacions de rectificado.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Valoracidn da orde e a limpeza na execucion de tarefas.

Planificacién da actividade.

Identificacion de riscos.

Determinacién das medidas de prevencidn de riscos laborais.
Prevencién de riscos laborais nas operacions de mecanizado por abrasion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental.
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4.2.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

2 Mecanizado por electroerosion 36
4.2.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Organiza o seu traballo na execucién do mecanizado por electroerosion, para o que analiza a folla de procesos e elabora a documentacién necesaria. Sl
RA2 - Prepara maquinas de electroerosion, equipamentos, Utiles e ferramentas, para o que selecciona os Utiles e aplica as técnicas e os procedementos requiridos. Sl
RA3 - Opera con maquinas ferramenta de electroerosion, tendo en conta a relacion entre o seu funcionamento, as condiciéns do proceso e as caracteristicas do S|
produto final.
RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel das maquinas ferramenta de electroerosion e os seus Utiles, en relacion coa sua funcionalidade. Sl
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, identificando os riscos asociados & fabricacion por electroerosion, asi como as S|
medidas e 0s equipamentos que se precisan para 0s previr.

4.2.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacién da consecucién dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

CA1.1 Identificouse a secuencia de operacidns de preparacion das maquinas de fabricacion por electroerosion, en funcion das caracteristicas do proceso que se vaia realizar.

CA1.2 Identificaronse os tipos de materiais de erosion para utilizar en funcién da maquina que se empregue.

CA1.3 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacién de pezas.

CA1.4 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

CA1.5 Establecéronse as medidas de seguridade en cada etapa.

CA1.6 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.7 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

CA1.8 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

CA2.1 Seleccionaronse as ferramentas e os Utiles en funcion das caracteristicas da operacion.

CA2.2 Seleccionaronse os eléctrodos ou o fio en funcién da maquina e do traballo que se vaia realizar.

CA2.3 Describironse as funciéns de maquinas de electroerosion e dos sistemas de fabricacién, asi como os Utiles e os accesorios.

CA2.4 Realizouse 0 eshozo dos Utiles especiais necesarios para a suxeicion de pezas e ferramentas.

CA2.5 Montaronse as ferramentas, os Utiles e os accesorios das maquinas de electroerosion para os sistemas de erosién.

CA2.6 Introducironse na maquina de electroerosion os parametros do proceso de mecanizado.

CA2.7 Montouse a peza sobre os Utiles, centrouse e alifiouse coa precisién esixida, con aplicacion da normativa de seguridade.

CA2.8 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

CA2.9 Actuouse con rapidez en situaciéns problematicas.
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Criterios de avaliacion

CA3.1 Describironse os xeitos caracteristicos de obter formas por procesos de electroerosion, asi como os seus niveis de integracion de maquinas ferramenta.

CA3.2 Introducironse na maquina de electroerosion os parametros do proceso a partir da documentacion técnica.

CA3.3 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar o proceso.

CA3.4 Obtivose a peza mecanizada definida no proceso.

CA3.5 Comprobaronse as caracteristicas das pezas mecanizadas.

CAZ3.6 Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA3.7 Relacionaronse os erros mais frecuentes da forma final nas pezas mecanizadas por electroerosion cos defectos de amarre e alifiacion.

CAZ3.8 Determinouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condicions e aos parametros de penetracion e corte, & maquinas ou ao material.

CA3.9 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre a maquina ou a ferramenta.

CA3.10 Mantivose unha actitude ordenada e metodica.

CA4.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel das ferramentas, as maquinas de electroerosion e os equipamentos.

CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CA4.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA4.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

CA4.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccién ambiental.

CA4.6 Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA4.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CAA5.1 Identificaronse os riscos € o nivel de perigo que supén a manipulacién dos materiais, as ferramentas, os utiles, as maquinas de electroerosion e os medios de transporte.

CAA5.2 Operouse coas maquinas de electroerosion respectando as normas de seguridade.

CAA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas de electroerosion.

CAA5.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas de electroerosion (proteccidns, alarmas, pasos de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual que se
deben empregar nas operacidns de mecanizado (calzado, proteccion ocular, indumentar

CAA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de electroerosion coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CAA5.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de mecanizado.

CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CA5.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacidns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.2.e) Contidos

Contidos

-8-
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Contidos

Interpretacion do proceso.

Relacion do proceso cos medios e as maquinas de electroerosion.
Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamentos de residuos.

Calidade, normativa e catalogos.

Planificacién das tarefas.

Elementos e mandos das maquinas.

Preparacion de maquinas.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de mecanizado.
Montaxe e axuste de Utiles.

Regulacién de parametros do proceso.

Elaboracion de eléctrodos.

Trazado e marcaxe de pezas.

Valor dun traballo responsable.

Orde e método na realizacion das tarefas.

Mecanizado por electroerosion: penetracion e corte.
Engraxamentos, niveis de liquido e liberacién de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Valoracidn da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Planificacién da actividade.

Identificacion de riscos.

Determinacién das medidas de prevencidn de riscos laborais.
Prevencién de riscos laborais nas operacions de mecanizado por electroerosion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental.
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4.3.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

3 Fabricacion por corte e conformado 36
4.3.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Organiza o traballo na execucién do mecanizado por corte e conformado, para o que analiza a folla de procesos e elabora a documentacion necesaria. Sl
RA2 - Prepara maquinas de corte e conformado de chapa, equipamentos, Utiles e ferramentas, para o que selecciona os Utiles e aplica as técnicas e os S|
procedementos requiridos.
RA3 - Repara Utiles de corte e conformado de chapa, tendo en conta a relacion entre os seus acabamentos e as caracteristicas do produto que se desexe obter. Sl
RA4 - Opera con maquinas ferramenta de corte e conformado de chapa, tendo en conta a relacion entre o seu funcionamento, as condiciéns do proceso e as S|
caracteristicas do produto final.
RAS5 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas ferramenta de corte e conformado e os seus Utiles, en relacién coa sta funcionalidade. Sl
RAG6 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, identificando os riscos asociados as operacions de corte e conformado, asi S|
como as medidas e 0s equipamentos que Se precisen para os previr.

4.3.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecuciéon dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

CA1.1 Identificouse a secuencia de operacidns de preparacion das maquinas de corte e conformado en funcién das caracteristicas do proceso que se vaia realizar.

CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacién de pezas.

CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade en cada etapa.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

CA2.1 Seleccionaronse as ferramentas e os Utiles en funcion das caracteristicas da operacién.

CA2.2 Describironse as funciéns de maquinas de corte e conformado e dos sistemas de fabricacion, asi como os Utiles e os accesorios.

CA2.3 Realizouse o esbozo dos Utiles especiais necesarios para a suxeicion de pezas e ferramentas.

CA2.4 Montaronse as ferramentas, os Utiles e os accesorios das maquinas para os sistemas de corte e conformado.

CA2.5 Introducironse na maquina de corte e conformado os parametros do proceso.

CA2.6 Montouse a peza sobre os Utiles, centrouse e alifiouse coa precision esixida, con aplicacion da normativa de seguridade.

CA2.7 Mantivose a érea de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

CA2.8 Actuouse con rapidez en situaciéns problematicas.

CA3.1 Describironse os defectos mais comins no procesamento de chapa e as causas que 0s provocan.

-10-
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Criterios de avaliacion

CA3.2 Describironse os procedementos Utilizados no axuste dos Utiles de corte e conformado.

CA3.3 Axustaronse os Utiles de corte en funcion dos defectos do produto.

CA3.4 Identificaronse as operaciéns de acabamento requiridas para corrixir os defectos dimensionais ou de forma do util de corte ou conformado.

CA3.5 Realizaronse as operacions de acabamento consonte as caracteristicas do produto final.

CAZ3.6 Corrixironse os defectos dimensionais ou de forma do til de corte ou conformado, aplicando as técnicas operativas de acabamento.

CA3.7 Comprobaronse as caracteristicas das pezas mecanizadas.

CA3.8 Demostrouse autonomia na resolucion de pequenas continxencias.

CA4.1 Describironse os modos caracteristicos de obter formas por procesos de corte ou conformado, asi como os seus niveis de integracion de maquinas ferramenta.

CA4.2 Introducironse na maquina de corte e conformado os parametros do proceso a partir da documentacion técnica.

CA4.3 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar o proceso.

CA4.4 Obtivose a peza mecanizada definida no proceso.

CA4.5 Comprobaronse as caracteristicas das pezas mecanizadas.

CA4.6 Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA4.7 Relacionaronse os erros mais frecuentes da forma final nas pezas mecanizadas cos defectos de amarre e alifiacion.

CA4.8 Determinouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condicions e aos parametros de corte ou conformado, & maquinas ou ao material.

CAA4.9 Corrixironse as desviaciéns do proceso actuando sobre a maquina ou ferramenta.

CA4.10 Mantivose unha actitude ordenada e metodica.

CAA5.1 Describironse as operacidns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de corte e conformado.

CA5.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CA5.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA5.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

CA5.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAb5.6 Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CAA5.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CAB.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion dos materiais, as ferramentas, os Utiles, as maquinas de corte e conformado, e os medios de transporte.

CAB.2 Operouse coas maquinas de corte e conformado respectando as normas de seguridade.

CAB.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformado.
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thCIB

Criterios de avaliacion

CAB6.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas de corte e conformado (proteccions, alarmas, pasos de emerxencia, etc.), e os equipamentos de proteccion individual que

se deben empregar nas operacidns de mecanizado (calzado, proteccion ocular, indum

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

CAB.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de corte e conformado.

CAB.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CAB.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacidns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.3.e) Contidos

Contidos

Interpretacion do proceso.

Relacion do proceso cos medios e coas maquinas de corte e conformado.
Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamentos de residuos.

Calidade, normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Elementos e mandos das maquinas.

Preparacion de maquinas.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de corte e conformado.
Montaxe e axuste de Utiles.

Regulacién de parametros do proceso.

Elaboracion de patrons.

Trazado e marcaxe de pezas.

Valor dun traballo responsable.

Orde e método na realizacion das tarefas.

Operacions de acabamento.

Maquinas e ferramentas para o axuste de Utiles de corte e conformado.
Defectos no procesado de chapas e perfis, e xeitos de os corrixir.
Axuste de Utiles de procesamento de chapa.

Orde e método na realizacion das tarefas.

Corte e conformado: operaciéns.

Engraxamentos, niveis de liquido e liberacién de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.
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Contidos

Valoracién da orde e a limpeza na execucion de tarefas.

Planificacién da actividade.

Identificacion de riscos.

Determinacion das medidas de prevencidn de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operaciéns de mecanizado por corte e conformado.
Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de corte e conformado.

Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental.

-13-



KA XUNTA

CONSELLERI'A DE CULTURA, AN EXO X|||
RH DE GALICIA

EDUCACION, FORMACION ] )
PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULQOS

PROFESIONAIS

4.4.a) Identificacidon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

4 Fabricacion por procedementos especiais 36
4.4.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Organiza o traballo na execucién do mecanizado por procedementos especiais, para o que analiza a folla de procesos e elabora a documentacion necesaria. Sl
RA2 - Prepara maquinas de fabricacién por procedementos especiais, Utiles e ferramentas, para o que selecciona os Utiles e aplica as técnicas e os procedementos S|
requiridos.
RA3 - Opera con maquinas ferramenta especiais, tendo en conta a relacidn entre o seu funcionamento, as condicions do proceso e as caracteristicas do produto S|
final.
RA4 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, identificando os riscos asociados aos procedementos especiais, asi como as S|
medidas e 0s equipamentos que se precisan para 0S previr.

4.4.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

CA1.1 Identificouse a secuencia de operacions de preparacion das maquinas en funcion das caracteristicas do proceso que se vaia realizar.

CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e recursos necesarios en cada etapa.

CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade en cada etapa.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

CA2.1 Seleccionaronse as ferramentas e os Utiles en funcion das caracteristicas da operacion.

CA2.2 Describironse as funcidns das maquinas e dos sistemas de fabricacion, asi como os (tiles e os accesorios.

CA2.3 Realizouse 0 esbozo dos Utiles especiais necesarios para a suxeicion de pezas e ferramentas.

CA2.4 Montéronse as ferramentas, os Utiles e os accesorios das maquinas para os sistemas de mecanizado.

CA2.5 Introducironse na maquina os parametros do proceso de mecanizado.

CA2.6 Montouse a peza sobre os Utiles, centrouse e alifiouse coa precision esixida, con aplicacion da normativa de seguridade.

CA2.7 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

CA2.8 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.1 Describironse os modos caracteristicos de obter formas por procesos especiais, asi como os seus niveis de integracion de maquinas ferramenta.

CA3.2 Introducironse na maquina os parametros do proceso a partir da documentacion técnica.

CA3.3 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar o proceso.
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Criterios de avaliacion

CA3.4 Obtivose a peza mecanizada definida no proceso.

CA3.5 Comprobaronse as caracteristicas das pezas mecanizadas.

CAZ3.6 Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA3.7 Relacionaronse os erros mais frecuentes da forma final nas pezas mecanizadas cos defectos de amarre e alifiacion.

CA3.8 Determinouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condicions e aos parametros de corte, & maquinas ou ao material.

CA3.9 Corrixironse as desviaciéns do proceso actuando sobre a maquina ou ferramenta.

CA3.10 Mantivose unha actitude ordenada e metodica.

CA4.1 Identificaronse os riscos € o nivel de perigo que sup6n a manipulacién dos materiais, as ferramentas, os Utiles, as maquinas e os medios de transporte.

CA4.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA4.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais e ferramentas.

CA4 .4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, pasos de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccién individual que se deben empregar nas
operaciéns de mecanizado (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.).

CA4.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA4.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de mecanizado por procedementos especiais.

CA4.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CA4.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacidns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.4.e) Contidos

Contidos

Interpretacion do proceso.

Relacién do proceso coas maquinas e cos medios empregados na fabricacién por procedementos especiais.
Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamentos de residuos.

Calidade, normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Elementos e mandos das maquinas.

Preparacion de maquinas.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de mecanizado.
Montaxe e axuste de Utiles.

Regulacién de parametros do proceso.

Elaboracion de patrons.
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Contidos

[Trazado e marcaxe de pezas.

Valor dun traballo responsable.

Orde e método na realizacion das tarefas.

Engraxamentos, niveis de liquido e liberacion de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Valoracién da orde e a limpeza na execucion de tarefas.

Planificacién da actividade.

Identificacion de riscos.

Determinacion das medidas de prevencidn de riscos laborais.
Sistemas de seguridade aplicados as maquinas que intervefien no proceso.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental.
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5. Minimos exixibles para alcanzar a avaliacidon positiva e os criterios de cualificacién

Nos documentos do curriculo aparecen os criterios de avaliacién que indican o que o alumno debe demostrar en canto a realizaciéns individuais
materializadas.

A partir deses criterios de avaliacién e tendo en conta tddolos elementos curriculares establécense os minimos exixibles que marcan a fronteira
entre 0 aprobado e 0 suspenso.

Criterios de cualificacion:
- As cualificacions do alumnado levaranse a cabo unha vez cada trimestre e nas datas que estableza a xefatura de estudos.
- A cuallificacién da avaliacion sera un valor numérico sen decimais entre 1 e 10.

Porcentaxes da cualificacion:

- Contidos teéricos 40% (Follas de procesos).

Superacion das probas e actividades propostas para alcanzar os cofiecementos tecnoldxicos aplicables as practicas de taller. Estas probas
versaran sobre a elaboracion de follas de procesos das diferentes actividades practicas propostas a o alumnado.

O valor numerico de este apartado se obten da media aritmetica das diferentes Follas de proceso, multiplicado por 0.4.

- Contidos de caracter practico 60% (Practicas de taller).

Realizacién dos procesos de traballo nas diferentes practicas de taller. As cales versaran sobre a realizacion de practicas en diferentes
maquinas-ferramenta tales como; torno, fresadora, taladro, rectificadora e zona de axuste. Nestas actividades terase en conta a aplicacién dos
conceptos tecnoloxicos e a execucion das practicas.

O valor numerico de este apartado se obten da media aritmetica das diferentes Practicas de taller , multiplicado por 0.6.

-A nota final que obtendra o alumnado sera a suma resultante dos apartados anteriores.
Nota:

- Establécese un numero minimo de practicas de taller a entregar, con as suas correspondentes follas de proceso. O nimero minimo e de tres por
cada avaliacion. As practicas non entregadas obteran unha cualificacion de cero puntos.

- O alumnado debe acadar unha puntuacién minima de tres puntos en cada unha das partes a avaliar para que se lle poda aplicar a suma da nota
final.

- O alumnado debera entregar as diferentes practicas e actividades en tempo e forma e no formato axeitado. Do contrario a practica ou actividade

obtendra unha cualificacion de cero puntos.

Se, debido a situacion sanitaria excepcional que estamos a vivir por mor do Covid-19, se producese un novo confinamento os contidos tedricos e
practicos quedarian da seguinte forma:
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- Contidos tedricos 40% (Follas de procesos).

Superacion das probas e actividades propostas para alcanzar os cofiecementos tecnoloxicos aplicables as practicas de taller. Estas probas
versaran sobre a elaboracion de follas de procesos das diferentes actividades practicas propostas a o alumnado.

O valor numerico de este apartado se obten da media aritmetica das diferentes Follas de proceso, multiplicado por 0.4.

- Contidos de caracter practico 60% (Practicas de taller).

Realizacién dos procesos de traballo nas diferentes practicas de taller. As cales versaran sobre a realizacion de supostos tedrico-practicos
aplicados a maquinas-ferramenta tales como; torno, fresadora, taladro, rectificadora e zona de axuste. Nestas actividades terase en conta a
aplicacién dos conceptos tecnoloxicos e a execucién das practicas.

O valor numerico de este apartado se obten da media aritmetica das diferentes Practicas de taller , multiplicado por 0.6.

6. Procedemento para a recuperacion das partes non superadas
6.a) Procedemento para definir as actividades de recuperacion

Para aqueles alumnos/as que non lograron os contidos minimos que figuran no bloque tematico, proponse as seguintes actividades de
recuperacion:

Como os criterios de cualificacion estan baseados nunha avaliacion continua, daranse por recuperados aqueles contidos que non sendo logrados
inicialmente, si estean integrados en exercicios posteriores que tefian contidos mais complexos.

Se durante o curso houbese contidos minimos non superados, analizaranse as stas causas, faranse novas explicacions con outros enfoques (se é
posible) e realizaraselle unha proba practica (dentro dos contidos minimos da programacién), cun tempo limitado no cal o alumno/a

teré que demostrar as destrezas adquiridas para o manexo das distintas maquinas do taller que intervefien neste madulo.

Esta proba realizarase unha semana logo de terminadas as U.D. que compofien o blogue tematico.

A cualificacion farase atendendo aos seguintes criterios:

Determinar o proceso de fabricacién mais econémico e escrupuloso para a realizacion de practicas de taller, con exactitude de medidas e tendo en
conta as normas de seguridade e hixiene. A valoracion sera dun 60 %.

Realizacion esmerada das follas de proceso e control, valorando actitudes. A valoracion sera dun 20 %.

Valoracion dos conceptos tecnoldxicos, de conservacion do material e maquinaria. A valoracion sera dun 20 %.

6.b) Procedemento para definir a proba de avaliacion extraordinaria para o alumnado con perda de dereito a
avaliacion continua

A avaliacién extraordinaria para o0 alumnado con perda de dereito a avaliacion continua do médulo consistira en duas partes:

1.- Proba escrita: de cofiecementos tedricos extraidos dos contidos do madulo.

2.- A partir do plano dunha peza que contefia os obxectivos minimos a realizar no modulo:

Realizar unha folla de proceso completa, na que figuren todos os datos necesarios para o stia mecanizacion (parametros, seguridade, efc..).
Realizar o exercicio nas diferentes seccions e maquinas do taller.

Cuantificacion:
- Proba escrita 40 %
- Mecanizado 60 %
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7. Procedemento sobre o seguimento da programacion e a avaliacidon da propia
practica docente

Comprende a avaliacion da propia programacion que é susceptible de adaptacions sempre que as circunstancias o requiran e da actuacion do
profesor. Implica por parte do profesor un proceso de reflexién para valorar, en funcién dos logros alcanzados, a idoneidade da stia programacion e
0 seu sistema de ensinanza, co fin de introducir medidas de mellora no proceso.

Cando finalice cada unidade didactica o profesor recollera nun arquivo as modificacions ou observacions da adecuacion entre o planificado e o
realmente levado a cabo (tipo de actividade ensino-aprendizaxe, tempo, efc).

Trimestralmente analizarase o desenvolvemento da programacion en relacion os resultados obtidos polos alumnos.

Ao finalizar o mes de xufio farase unha memoria final do desenvolvemento da programacion, na que consten as posibles modificacién para o
seguinte curso.

8. Medidas de atencion a diversidade

8.a) Procedemento para a realizacion da avaliacidn inicial

Ao comenzo do curso, o equipo docente celebrara unha reunién de avaliacion inicial, para cofiecer as caracteristicas e a formacion previa de cada
alumno/a. Nesta avaliacion o titor/a dara toda a informacidn dispofiible sobre as caracteristicas xerais do grupo.

Nesta avaliacion non se estableceran notas de cualificacion.

En base a toda esta informacion tomaranse os acordos pertinentes, especialmente aqueles que tefian que ver con aspectos de flexibilizacion
modular na duracién das ensinanzas.

8.b) Medidas de reforzo educativo para o alumnado que non responda globalmente aos obxectivos programados

A nosa programacion debe ser aberta e flexible para atender & diversidade do alumnado.

Esta desenvolverase de acordo coa consecucién dunha serie de finalidades basicas. Son as seguintes:

- Prevencion da aparicion ou consolidacién das dificultades de aprendizaxe. Dentro deste punto é importante personalizar o proceso de ensinanza
6 maximo e buscar cos alumnos traballen apoiandose uns nos outros co fin de paliar e suplir as deficiencias que poidan ter alguns deles.

- Facilita-lo proceso de socializacion e autonomia de alumnos e alumnas. E este respecto, o traballo en equipo convértese na pedra angular do
proceso de ensinanza. Nestes equipos deben potenciarse a participacion e o consenso como ferramentas basicas na busca de soluciéns
correctas. Nembargante, o profesor traballara especialmente sobre os tres piares sobre os que se asenta o traballo eficaz dos equipos:
comunicacién, confianza e apoio mutuo.

- Asegura-la coherencia, progresion e continuidade da intervencion educativa. E por iso polo que se decidiu seguir unha determinada secuencia

na presentacion dos contidos 6s alumnos.

- Fomentar actitudes de respecto &s diferenzas individuais. E basico na nosa metodoloxia didactica que nos equipos de traballo se potencien as
actitudes de respecto cara as diferenzas individuais, sexan da clase que sexan (sexo, raza, relixion, ...).

Para conseguir estas finalidades as actividades de clase deben axudarse, en grande medida, no traballo en equipo € na axuda reciproca entre os
alumnos. O dialogo profesor/alumnos debe ser continuo a fin de posibilita-la adaptacion de determinadas actividades 6 nivel de cofiecementos de
cada alumno. Dentro da formacién dos grupos procurarase que sexan heteroxéneos a fin de permiti-la axuda mutua. Asi mesmo, este dialogo pode
ser de gran axuda & hora de ellorar os xeitos de exposicion dos contidos por parte do docente.

Sinalar, por tltimo, que no caso de atoparmos alumnos con minusvalias fisicas ou psiquicas dalgun tipo tratariase de elaborar un procedemento de
actuacion comun con outros médulos, salvando as stas peculiaridades, previa discusion e debate en reunions do equipo docente do ciclo. Neste
caso non se desbota a idea de recorrer ao asesoramento externo de asociacions ligadas a esta clase de minusvalias.

Os alumnos/as que durante o transcurso do curso non cumpran coas expectativas marcadas polo profesor/a, este realizara unha atencion mais
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individualizada co alumno/a, ou alumnos/as.

Esta atencidn incluira os seguintes apartados:

- Atencién mais individualizada.

- Traballos mais practicos e faciles de adquirir polo alumno/a.

- Traballo en equipo con aqueles alumnos/as mais avanzados/as.

Estas accions nunca influiran nos contidos minimos esixidos na programacion.

9. Aspectos transversais

9.a) Programacion da educacion en valores

Desde o médulo tdcanse distintos aspectos destes temas, que se indican de xeito xenérico.

Educacién ambiental: mediante o estudo critico e a andlise reflexiva efectuado polos alumnos ao longo dos diferentes bloques de contidos durante
0 curso pode contribuir a crear unha conciencia cidada na que prevaleza a necesidade de preservar os me-dios naturais e ambientais, racionalizar
0 consumo enerxético e dos recursos naturais, afirmando que progreso non implica des-trucion do medio ambiente.

Educacién para a saude: en varios temas dos distintos bloques aparecen referencias sobre as normas de hixiene e seguridade no traballo, asi
como da precaucidn no uso de ferramentas, maquinas ou sistemas, polo que o tema serd tratado puntualmente, a medida que se desenvolven os
contidos.

Educacién para a igualdade de oportunidades: concienciarase ao alumnado sobre a igualdade de oportunidades de ambos os sexos rompendo o
tépico da discriminacién ou adxudicacion de tarefas no traballo por razéns de sexo.

Educacion para a competencia dixital: neste senso, os alumnos disporan dun aula virtual que favorecera a aprendizaxe e 0 ac-ceso aos materiais
en calquera momento e lugar.

9.b) Actividades complementarias e extraescolares

As organizadas polo departamento:

Poderanse realizar visitas a diferentes empresas afins 6 perfil do ciclo.
Posible visita a ferias del sector: BIEMH (Bilbao).

Ou empresas cercanas o IES Politécnico.

10.0utros apartados

10.1) Entrega da programacién o alumnado.

Unha copia programacion quedara a disposicion do alumnado, colgada no corcho do taller.

No caso de que tefilamos que modificar a programacion comunicarase os alumnos Verbalmente, e voltaremos a colgala correxida no corcho de
informacion do alumnado, para que poidan vela.

Tamen se facilitara unha copia 0 alumnado que a pida.
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