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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

ANEXO Xl
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Cédigo Centro Concello Apo .
académico
15015767 Politécnico de Santiago Santiago de Compostela 2024/2025
Ciclo formativo
Codigo -
da familia Familia profesional . Cedigo dc_> Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
MAM Madeira, moble e cortiza CMMAMO1 Carpintaria e moble gglﬁg formativos de grao Réxime xeral-ordinario
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 2024/2025 5 105 105

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo

JUAN CARLOS RODRIGUEZ QUEIJAS

Outro profesorado

Estado: En revision XD
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2. Concrecion do curriculo en relacidon coa stia adecuacion as caracteristicas do ambito produtivo

O curriculo que se establece neste decreto desenvélvese tendo en conta o perfil profesional do titulo a través dos obxectivos xerais que o alumnado debe alcanzar ao finalizar o ciclo formativo e os obxectivos propios
de cada mddulo profesional, expresados a través dunha serie de resultados de aprendizaxe, entendidos como as competencias que deben adquirir os alumnos e as alumnas nun contexto de aprendizaxe, que lles
han permitir conseguir os logros profesionais necesarios para desenvolver as suas funciéns con éxito no mundo laboral.

Asociado a cada resultado de aprendizaxe establécese unha serie de contidos de tipo conceptual, procedemental e actitudinal redactados de xeito integrado, que han proporcionar o soporte de informacién e
destreza precisos para lograr as competencias profesionais, persoais e sociais propias do perfil do titulo

En relacién o antedito podese establecer para este modulo o seguinte:

a) OBXETIVOS: acadar un comportamento, un saber e comprender 0 manexo de maquinas gobernadas mediante control numérico, asi como acadar as destrezas necesarias para a preparacion e 0 manexo de
CNC en maquinas de carpinteria e mobles.

b) COMPETENCIAS: O alumno debera adquirir as competencias necesarias para acadar os RA recollidos na programacién por medio realizacion practicas de desenrolo de programas e manexo de maquinas de C.
N.C.que se poden resumir na capacidade de programar en iso,, software CAD-CAM, asi como 0 mecanizar e pofier a punto maquinas cnc aplicando a normativa vixente en materia de seguridade e Prevencion de
Riscos Laborais. (Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de prevencién de Riesgos,Laborales«BOE» nim. 269, de 10 de noviembre de 1995 Ultima modificacién: 8 de septiembre de 2022 Referencia: BOE-A-1995-24292.

3. Relacion de unidades didacticas que a integran, que contribuiran ao desenvolvemento do médulo profesional, xunto coa secuencia e o tempo asignado para o
desenvolvemento de cada unha

U.D. Titulo Descricion Duracion (sesions) Peso (%)

Prevencion de riscos laborais e
1 proteccion ambiental en procesos de | O alumno cofiecera e aplicara os principios basicos de prevencion de riscos laborais no uso e manexo de maquinas de CN. 10 10
mecanizado por CNC

Programacién de maquinas de control

numérico (CNC) tipos e caracteristicas de programas cn, programa iso, vcarve, alphacam, xilog 45 55

Preparacion e posta a punto da

maquina CNC. Copias de seguridade.
3 Simulacién de mecanizados. Preparacién, comprobaciéns e axuste previos 6 mecanizado con maquinas de cn. 15 10
Ferramentas: montaxe e datos.
Suxeicion de pezas.

Mecanizado de pezas de madeira e . . . . . )
P 0 alumno aprendera a realizar o axuste dos paramétros de mecanizado segun materiais, ferramentas, calidade de acabado e

4 taboleiro por control numérico. Control ! . 30 20
de calidade. Axuste de programas. seguridade no mecanizado.
5 Mantemento de méquinas de control 0 alumno aprendera a realizar as operaciéns de mantenemento basicas de maquinas de CN. 5 5

numérico.
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N.° Titulo da UD Duracion
1 Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental en procesos de mecanizado por CNC 10
4.1.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, identifican os riscos asociados e adopta as medidas necesarias para os previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CAA5.1 Identificaronse os riscos € o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, utensilios, maquinas e medios de transporte.

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

CAA5.3 Describironse os elementos de seguridade (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) das maquinas e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que cumpra empregar nas operaciéns de mecanizado con maquin

CAb5.4 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CAA5.5 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de mecanizado.

CAA5.6 Valorouse a orde e a limpeza de instalaciéns e equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAA5.7 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CAA5.8 Identificaronse as posibles fontes de contaminacién ambiental.

CA5.9 Demostrouse predisposicion cara a aprendizaxe.

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

-3-
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4.1.e) Contidos
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Contidos

Identificacion de riscos.

Determinacién das medidas de prevencién de riscos laborais.
Prevencion de riscos laborais nas operaciéns de mecanizado.
Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de mecanizado.

Equipamentos de proteccién individual.

4.2.a) Identificacién da unidade didactica

N.° Titulo da UD

Duracién

2 Programacion de maquinas de control numérico (CNC)

45

4.2.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo

Completo

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.

Sl

4.2.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificaciéon da consecucion dos obxectivos por parte do alumnado

Criterios de avaliacion

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.
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Criterios de avaliacion

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

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

CA1.8 Transferiuse a informacion 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 opcidns de programacion para cada peza.

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

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

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.

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

CA1.15 Identificaronse os tipos de codificacién mais empregados e seleccionouse o mais adecuado.

CA1.16 Mantivose unha actitude ordenada e metédica, 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 compafieiros e as compafieiras.

4.2.¢e) Contidos

Contidos

Maquinas CNC: tipos.
OFerramentas e utensilios.
Programacion: tipos de CNC.

Especificacions das maquinas CNC.
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Contidos

Sistemas de programacion: tipos (manual, pseudoasistida por computador, asistida por computador, conversacional, etc.).
Funcionamento dos sistemas de programacion: coordenadas, estrutura do programa e cédigo ISO.

Estrutura dun programa CNC: cabeceira, operacions e fin de programa.

Sistemas CAD-CAM.

Perda de datos: operacions incorrectas, ataques externos, desaparicion do medio, etc.

Copias de seguridade: completa, incremental e diferencial.

Sistemas de codificacion.

4.3.a) Identificacién da unidade didactica

N.° Titulo da UD

Duracién

3 Preparacion e posta a punto da maquina CNC. Copias de seguridade. Simulacién de mecanizados. Ferramentas: montaxe e datos. Suxeicion de pezas.

15

4.3.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo

Completo

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

Sl

4.3.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificaciéon da consecucion dos obxectivos por parte do alumnado

Criterios de avaliacion

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

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

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

CA2.4 Analizéronse as vantaxes e os inconvenientes de cada modalidade de copia de seguridade.
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Criterios de avaliacion

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

CAZ2.6 Comprobaronse as caracteristicas e 0 niimero de pezas necesarios para mecanizar o traballo.

CAZ2.7 Equilibraronse os utensilios e as velocidades en funcién da calidade das ferramentas e do tipo de material co que se vaia traballar.

CA2.8 Seleccionaronse as ferramentas segundo as necesidades de producion.

CAZ2.9 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 s ferramentas instaladas.

CA2.13 Programouse a colocacién 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 0 programa no computador da maquina e procedeuse a sta simulacion.

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

CA2.16 Definiuse o sistema de alimentacién, 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 compafieiros e as compafieiras.

4.3.e) Contidos

Contidos

CNC de tres eixes: caracteristicas e aplicaciéns.
Secuencias.

Preparacion de patréns e utensilios de suxeicién de pezas.
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Contidos
Velocidades de rotacion, avance e velocidades de traballo.
Procedementos de seguridade.
4.4.a) ldentificaciéon da unidade didactica
N.° Titulo da UD Duracion
4 Mecanizado de pezas de madeira e taboleiro por control numérico. Control de calidade. Axuste de programas. 30
4.4.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA3 - Controla procesos de mecanizado por control numérico, tendo en conta a relacion entre o funcionamento do programa-maquina e a calidade das pezas obtidas. Sl

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

Criterios de avaliacion

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 o0 programa en peza real, para o que se modificou 0 programa en caso necesario, e verificouse a calidade de peza.

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

CAZ3.5 Realizéronse 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 compafieiras.

CAZ3.8 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

CA3.9 Demostrouse predisposicion cara a aprendizaxe.

4.4.e) Contidos

RA4 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel de maquinas de control numérico, para o que interpreta manuais e aplica os procedementos establecidos.

Contidos
Interpretacion da documentacion técnica.
Optimizacion de programas.
Procedementos de seguridade.
4.5.a) Identificacion da unidade didactica
N.° Titulo da UD Duracion
5 Mantemento de maquinas de control numérico. 5
4.5.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
S

4.5.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificaciéon da consecucién dos obxectivos por parte do alumnado

Criterios de avaliacion

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

CA4.2 Realizéronse as operacions de mantemento operativo establecidas.

CA4.3 Realizéronse as operacions de mantemento preventivo determinadas.
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Criterios de avaliacion

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 predisposicion cara a aprendizaxe.

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

4.5.¢) Contidos

Contidos

Operaciéns de mantemento.

Mantemento operativo e preventivo.
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5.1 Peso dos procedementos e instrumentos de avaliacion dos CA na cualificacién

Proba de 75% | 60% | 48% | 40% | 40% |5530 %
cofiecementos sPé?ubc?é?]scrita + modelo de 75% | 60% | 43% | 40% | 40% | 54,80 %
'[I)':'Jotzjouei c:jse indicadores para 0% | 0% | 5% | 0% | 0% |o050%

Proba de 0% | 0% |32% | 40% | 40% [1320%
desempefio |§§§ggg§g"nd‘°ad°fes de | oo | 0% | 32% | 40% | 40% [1320%
25% | 30% | 20% | 20% | 20% [26,00 %

e 1aboa de Indicadores de | 959 | 30% | 20% | 20% | 20% | 26.00%

Proba escrita + modelo de solucion 75% | 60% | 43% | 40% | 40 % | 54,80 %
Taboa de indicadores para produtos 0% | 0% | 5% | 0% | 0% | 0,50%
Taboa de indicadores de observacion 25% | 30% | 52% | 60% | 60 % |39,20 %

Proba escrita + modelo de solucion 66,67 % | 43,00 % | 40,00 % | 40,00 % | 75,00 % | 57,99 %

Taboa de indicadores para produtos 0,00% | 5,00% | 0,00% | 0,00% | 0,00% | 0,53 %

Taboa de indicadores de observacion | 33,33 % | 52,00 % | 60,00 % | 60,00 % | 25,00 % | 41,48 %
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5.2 Niveis de logro minimo dos CA (minimo esixible)

Criterios ou subcriterios de avaliacion Nivel de logro do minimo esixible

UD 1. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental en procesos de mecanizado por CNC

CA 5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacién de materiais, ferramentas, utensilios, maquinas e
medios de transporte.

CA 5.2 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas, maquinas e
utensilios.

CA 5.3 Describironse os elementos de seguridade (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) das maquinas e os
equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que cumpra empregar nas operacions de s
mecanizado con maquin

CA 5.4 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal

requiridas. S
CA55 D’eterminéronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion s

das operaciéns de mecanizado.
CA 5.6 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. S
CA 5.7 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade. S
CA 5.8 Identificaronse as posibles fontes de contaminacion ambiental. S
CA 5.9 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. S
CA ?1 0 Adoptouse un~c.omportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos s

compafieiros e as compafieiras.

UD 2. Programacion de maquinas de control numérico (CNC)

CA 1.1 Identificaronse as clases de maquinas CNC, as suas prestacions e as stas caracteristicas. Si
CA 1.2 Recofiecéronse os sistemas de programacion existentes no mercado. si
CA 1.3 Comprendeuse como funcionan os sistemas de programacion. si
CA 1.4 |dentificaronse os tipos de programacion. si
CA 1.5 Valoraronse as vantaxes e os inconvenientes de cada forma de programacion. Si
CA 1.6 Comprendeuse a estrutura basica dos programas de control numérico. Si
CA 1.7 Realizaronse os despezamentos mediante programas asistidos por computador (CAD). Si

CA 1.8 Transferiuse a informacion xeométrica do sistema CAD ao sistema CAM mediante o formato comin de intercambio grafico

(DXF) en caso de non estaren integrados. si
CA 1.9 Seleccionaronse as opcions de programacion para cada peza. Si
CA 1.10 Seleccionaronse as ferramentas e os utensilios para realizar o traballo. Si
CA 1.11 Identificaronse as etapas para a elaboracion dos programas. Si

-12 -
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Criterios ou subcriterios de avaliacion

Nivel de logro do minimo esixible

CA 1.12 Respectaronse as indicacions recollidas no manual de programacion. non
CA 1.13 Elaboraronse os programas de control numérico e mellorouse o proceso para a fabricacion. si
CA 1.14 Definironse os criteriqs de creacion para a interpretacion de codigos mediante valores estandarizados nunha linguaxe Non
comprensible para o cadro produtivo.
CA 1.15 Identificaronse os tipos de codificacion mais empregados e seleccionouse o mais adecuado. Non
CA 1.16 Mantivose unha actitude ordenada e metddica, e demostrouse interese pola mellora do proceso. si
CA 1.17 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. si
CA 1.18 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos si

compafieiros e as compafieiras.

UD 3. Preparacion e posta a punto da maquina CNC. Copias de seguridade. Simulacién de mecanizados. Ferramentas: montaxe e datos. Suxeicion de pezas.

CA 2.1 Gardouse o programa na estrutura de ficheiros xerada. si
CA 2.2 Identificaronse as posibles causas de perda de datos nos sistemas de almacenamento. si
CA 2.3 Obtivéronse copias de seguridade de programas de mecanizado. Si
CA 2.4 Analizaronse as vantaxes e os inconvenientes de cada modalidade de copia de seguridade. non
CA 2.5 Simulouse informaticamente o programa, efectuando as modificacions necesarias. Si
CA 2.6 Comprobaronse as caracteristicas e o nimero de pezas necesarios para mecanizar o traballo. S
CA 2.7 Equilibraronse os utensilios e as velocidades en funcion da calidade das ferramentas e do tipo de material co que se vaia si
traballar.
CA 2.8 Seleccionaronse as ferramentas segundo as necesidades de producion. Si
CA 2.9 Montaronse na maquina as ferramentas programadas, respectando as indicaciéns do manual. Si
CA 2.10 Realizouse o cambio de ferramenta de xeito manual ou automatizado, dependendo das caracteristicas da maquina. si
CA2.11 In_formouse das posibles modificat_:if)ns sobre as ferramentas instaladas e asegurouse de que estas impidan que o resto si
de persoal poida cometer erros de programacion.
CA 2.12 Comprobouse que os datos das ferramentas correspondan &s ferramentas instaladas. Si
CA2.13 Program_oqse a colocacion do cambio de peza de forma eficiente co fin de facilitar ben o xiro para traballar na outra cara, non
ou ben para a substituir por outra.
CA 2.14 Cargouse o programa no computador da maquina e procedeuse & stia simulacion. S
CA 2.15 Prepararonse e comprobaronse os sistemas de suxeicion das pezas. S
CA 2.16 Definiuse o sistema de alimentacion, retirada eficiente de pezas e transporte. n
CA 2.17 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. S
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Criterios ou subcriterios de avaliacion

Nivel de logro do minimo esixible

CA 2.18 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos

o < i
compafieiros e as compaiieiras. s
UD 4. Mecanizado de pezas de madeira e taboleiro por control numérico. Control de calidade. Axuste de programas.

CA 3.1 Procesouse a peza en baleiro e comprobouse que impida a colision de ferramenta con sistemas de suxeicion, con s
procedementos de seguridade.

CA 3.2 Axustouse o programa de control numérico en caso necesario, tomando como criterios a eficiencia, a calidade e a s
produtividade maximas, sen mingua da seguridade.

CA 3.3 Executouse o programa en peza real, para o que se modificou 0 programa en caso necesario, e verificouse a calidade de s
peza.

CA 3.4 Programouse o nimero de pezas necesarias aproveitando convenientemente os desprazamentos na maquina. S

CA 3.5 Realizéronse as pezas necesarias e comprobouse a sta calidade (tolerancias, estelamento, repelo, etc.). S

CA 3.6 Reducironse os tempos mortos do persoal. S

CA 3.7 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos s
compafieiros e as compafieiras.

CA 3.8 Realizouse o proceso de control, respectando os procedementos, as normas e as recomendacions que se especifican na s
documentacion técnica.

CA 3.9 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. S

UD 5. Mantemento de maquinas de control numérico.

CA 4.1 Definironse as operacions de mantemento de primeiro nivel aplicando o indicado por fabrica. si

CA 4.2 Realizaronse as operacions de mantemento operativo establecidas. si

CA 4.3 Realizaronse as operacions de mantemento preventivo determinadas. Si

CA 4.4 Mantivose a zona de traballo limpa e ordenada. Si

CA 4.5 Formalizouse a documentacion de control. si

CA 4.6 Realizouse historial de incidencias. si

CA 4.7 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. si

CA 4.8 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos si

compafieiros e as compaieiras.
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5.3 Peso dos CA na cualificacion das UD e pesos das UD na cualificacion do médulo

Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
UD 1. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental en procesos de mecanizado por CNC 10 %
CA 5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, utensilios, maquinas e medios de transporte. 15 %
CA 5.2 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e utensilios. 15 %
CA 53 Describl’ronse 0s eleme’ntols de seguridade (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) das maquinas e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que cumpra empregar nas 159%
operaciéns de mecanizado con maquin
CA 5.4 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas. 10 %
CA 5.5 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de mecanizado. 10 %
CA 5.6 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 5%
CA 5.7 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade. 5%
CA 5.8 Identificaronse as posibles fontes de contaminacion ambiental. 10 %
CA 5.9 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10 %
CA 5.10 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 5%
UD 2. Programacion de maquinas de control numérico (CNC) 55 %
CA 1.1 Identificaronse as clases de maquinas CNC, as suas prestacions e as stas caracteristicas. 5%
CA 1.2 Recofiecéronse os sistemas de programacion existentes no mercado. 5%
CA 1.3 Comprendeuse como funcionan os sistemas de programacion. 5%
CA 1.4 |dentificaronse os tipos de programacion. 5%
CA 1.5 Valoréronse as vantaxes e os inconvenientes de cada forma de programacion. 3%
CA 1.6 Comprendeuse a estrutura basica dos programas de control numérico. 5%
CA 1.7 Realizaronse os despezamentos mediante programas asistidos por computador (CAD). 10 %
CA 1.8 Transferiuse a informacion xeométrica do sistema CAD ao sistema CAM mediante o formato comun de intercambio grafico (DXF) en caso de non estaren integrados. 5%
CA 1.9 Seleccionaronse as opcions de programacion para cada peza. 5%
CA 1.10 Seleccionaronse as ferramentas e os utensilios para realizar o traballo. 5%
CA 1.11 Identificaronse as etapas para a elaboracion dos programas. 5%
CA 1.12 Respectaronse as indicaciéns recollidas no manual de programacion. 5%
CA 1.13 Elaboraronse os programas de control numérico e mellorouse o proceso para a fabricacion. 5%
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Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
CA 1.14 Definironse os criterios de creacion para a interpretacion de cddigos mediante valores estandarizados nunha linguaxe comprensible para o cadro produtivo. 1%
CA 1.15 Identificaronse os tipos de codificacion mais empregados e seleccionouse 0 méis adecuado. 1%
CA 1.16 Mantivose unha actitude ordenada e metédica, e demostrouse interese pola mellora do proceso. 10 %
CA 1.17 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10 %
CA 1.18 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 10 %
UD 3. Preparacion e posta a punto da maquina CNC. Copias de seguridade. Simulacién de mecanizados. Ferramentas: montaxe e datos. Suxeicion de pezas. 10 %
CA 2.1 Gardouse o programa na estrutura de ficheiros xerada. 5%
CA 2.2 Identificaronse as posibles causas de perda de datos nos sistemas de almacenamento. 5%
CA 2.3 Obtivéronse copias de seguridade de programas de mecanizado. 5%
CA 2.4 Analizaronse as vantaxes e os inconvenientes de cada modalidade de copia de seguridade. 1%
CA 2.5 Simulouse informaticamente o programa, efectuando as modificacions necesarias. 10 %
CA 2.6 Comprobaronse as caracteristicas e o nimero de pezas necesarios para mecanizar o traballo. 5%
CA 2.7 Equilibraronse os utensilios e as velocidades en funcién da calidade das ferramentas e do tipo de material co que se vaia traballar. 5%
CA 2.8 Seleccionaronse as ferramentas segundo as necesidades de producion. 5%
CA 2.9 Montaronse na maquina as ferramentas programadas, respectando as indicaciéns do manual. 5%
CA 2.10 Realizouse o cambio de ferramenta de xeito manual ou automatizado, dependendo das caracteristicas da maquina. 5%
CA 2.11 Informouse das posibles modificaciéns sobre as ferramentas instaladas e asegurouse de que estas impidan que o resto de persoal poida cometer erros de programacion. 5%
CA 2.12 Comprobouse que os datos das ferramentas correspondan as ferramentas instaladas. 10 %
CA 2.13 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. 2%
CA 2.14 Cargouse o programa no computador da maquina e procedeuse & stia simulacion. 5%
CA 2.15 Prepararonse e comprobaronse os sistemas de suxeicion das pezas. 5%
CA 2.16 Definiuse o sistema de alimentacion, retirada eficiente de pezas e transporte. 2%
CA 2.17 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10 %
CA 2.18 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 10 %
UD 4. Mecanizado de pezas de madeira e taboleiro por control numérico. Control de calidade. Axuste de programas. 20 %
CA 3.1 Procesouse a peza en baleiro e comprobouse que impida a colisién de ferramenta con sistemas de suxeicion, con procedementos de seguridade. 10 %
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Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
CA 3.2 Axustouse o programa de control numérico en caso necesario, tomando como criterios a eficiencia, a calidade e a produtividade méaximas, sen mingua da seguridade. 10 %
CA 3.3 Executouse o programa en peza real, para o que se modificou 0 programa en caso necesario, e verificouse a calidade de peza. 20 %
CA 3.4 Programouse o ntimero de pezas necesarias aproveitando convenientemente os desprazamentos na maquina. 10 %
CA 3.5 Realizéronse as pezas necesarias e comprobouse a sta calidade (tolerancias, estelamento, repelo, etc.). 10 %
CA 3.6 Reducironse os tempos mortos do persoal. 10 %
CA 3.7 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as comparieiras. 10 %
CA 3.8 Realizouse o proceso de control, respectando os procedementos, as normas e as recomendacions que se especifican na documentacion técnica. 10 %
CA 3.9 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10 %
UD 5. Mantemento de maquinas de control numérico. 5%
CA 4.1 Definironse as operacions de mantemento de primeiro nivel aplicando o indicado por fabrica. 30 %
CA 4.2 Realizaronse as operacions de mantemento operativo establecidas. 30 %
CA 4.3 Realizaronse as operacions de mantemento preventivo determinadas. 5%
CA 4.4 Mantivose a zona de traballo limpa e ordenada. 5%
CA 4.5 Formalizouse a documentacion de control. 5%
CA 4.6 Realizouse historial de incidencias. 5%
CA 4.7 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10 %
CA 4.8 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 10 %
5.4 Peso dos CA na cualificacion dos RA e peso dos RA na cualificacion do médulo
Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion %
RA 1. Realiza programas de control numérico para o mecanizado de pezas de madeira e derivados, para o que interpreta manuais e aplica sistemas de programacion. 55,00 %
CA 1.1 Identificaronse as clases de maquinas CNC, as suas prestacions e as stas caracteristicas. 5,00 %
CA 1.2 Recofiecéronse os sistemas de programacion existentes no mercado. 5,00 %
CA 1.3 Comprendeuse como funcionan os sistemas de programacion. 5,00 %
CA 1.4 |dentificaronse os tipos de programacion. 5,00 %
CA 1.5 Valoraronse as vantaxes e os inconvenientes de cada forma de programacion. 3,00 %
CA 1.6 Comprendeuse a estrutura basica dos programas de control numérico. 5,00 %
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Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion %
CA 1.7 Realizéronse os despezamentos mediante programas asistidos por computador (CAD). 10,00 %
CA 1.8 Transferiuse a informacion xeométrica do sistema CAD ao sistema CAM mediante o formato comtin de intercambio gréfico (DXF) en caso de non estaren integrados. 5,00 %
CA 1.9 Seleccionaronse as opcions de programacion para cada peza. 5,00 %
CA 1.10 Seleccionaronse as ferramentas e os utensilios para realizar o traballo. 5,00 %
CA 1.11 Identificaronse as etapas para a elaboracion dos programas. 5,00 %
CA 1.12 Respectaronse as indicacions recollidas no manual de programacion. 5,00 %
CA 1.13 Elaboraronse os programas de control numérico e mellorouse o proceso para a fabricacion. 5,00 %
CA 1.14 Definironse os criterios de creacion para a interpretacion de cddigos mediante valores estandarizados nunha linguaxe comprensible para o cadro produtivo. 1,00 %
CA 1.15 Identificaronse os tipos de codificacion mais empregados e seleccionouse o mais adecuado. 1,00 %
CA 1.16 Mantivose unha actitude ordenada e metddica, e demostrouse interese pola mellora do proceso. 10,00 %
CA 1.17 Demostrouse predisposicion cara a aprendizaxe. 10,00 %
CA 1.18 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 10,00 %
RA 2. Prepara maquinas de control numérico, cargando programas e dispondo ferramentas e utensilios. 10,00 %
CA 2.1 Gardouse o programa na estrutura de ficheiros xerada. 5,00 %
CA 2.2 |dentificaronse as posibles causas de perda de datos nos sistemas de almacenamento. 5,00 %
CA 2.3 Obtivéronse copias de seguridade de programas de mecanizado. 5,00 %
CA 2.4 Analizéronse as vantaxes e os inconvenientes de cada modalidade de copia de seguridade. 1,00 %
CA 2.5 Simulouse informaticamente o programa, efectuando as modificacions necesarias. 10,00 %
CA 2.6 Comprobéronse as caracteristicas e 0 nimero de pezas necesarios para mecanizar o traballo. 5,00 %
CA 2.7 Equilibréronse os utensilios e as velocidades en funcién da calidade das ferramentas e do tipo de material co que se vaia traballar. 5,00 %
CA 2.8 Seleccionaronse as ferramentas segundo as necesidades de producion. 5,00 %
CA 2.9 Montaronse na maquina as ferramentas programadas, respectando as indicaciéns do manual. 5,00 %
CA 2.10 Realizouse o cambio de ferramenta de xeito manual ou automatizado, dependendo das caracteristicas da maquina. 5,00 %
CA 2.11 Informouse das posibles modificaciéns sobre as ferramentas instaladas e asegurouse de que estas impidan que o resto de persoal poida cometer erros de programacion. 5,00 %
CA 2.12 Comprobouse que os datos das ferramentas correspondan &s ferramentas instaladas. 10,00 %
CA 2.13 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. 2,00 %
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Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion %
CA 2.14 Cargouse o programa no computador da maquina e procedeuse & stia simulacion. 5,00 %
CA 2.15 Prepararonse e comprobaronse os sistemas de suxeicion das pezas. 5,00 %
CA 2.16 Definiuse o sistema de alimentacion, retirada eficiente de pezas e transporte. 2,00 %
CA 2.17 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10,00 %
CA 2.18 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 10,00 %
RA 3. Controla procesos de mecanizado por control numérico, tendo en conta a relacion entre o funcionamento do programa-maquina e a calidade das pezas obtidas. 20,00 %
CA 3.1 Procesouse a peza en baleiro e comprobouse que impida a colisién de ferramenta con sistemas de suxeicion, con procedementos de seguridade. 10,00 %
CA 3.2 Axustouse o programa de control numérico en caso necesario, tomando como criterios a eficiencia, a calidade e a produtividade méximas, sen mingua da seguridade. 10,00 %
CA 3.3 Executouse o programa en peza real, para o que se modificou 0 programa en caso necesario, e verificouse a calidade de peza. 20,00 %
CA 3.4 Programouse o nimero de pezas necesarias aproveitando convenientemente os desprazamentos na maquina. 10,00 %
CA 3.5 Realizaronse as pezas necesarias e comprobouse a stia calidade (tolerancias, estelamento, repelo, etc.). 10,00 %
CA 3.6 Reducironse os tempos mortos do persoal. 10,00 %
CA 3.7 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 10,00 %
CA 3.8 Realizouse o proceso de control, respectando os procedementos, as normas e as recomendacions que se especifican na documentacion técnica. 10,00 %
CA 3.9 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10,00 %
RA 4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel de maquinas de control numérico, para o que interpreta manuais e aplica os procedementos establecidos. 5,00 %
CA 4.1 Definironse as operacions de mantemento de primeiro nivel aplicando o indicado por fabrica. 30,00 %
CA 4.2 Realizaronse as operacions de mantemento operativo establecidas. 30,00 %
CA 4.3 Realizéronse as operacions de mantemento preventivo determinadas. 5,00 %
CA 4.4 Mantivose a zona de traballo limpa e ordenada. 5,00 %
CA 4.5 Formalizouse a documentacion de control. 5,00 %
CA 4.6 Realizouse historial de incidencias. 5,00 %
CA 4.7 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10,00 %
CA 4.8 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 10,00 %
RA 5. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, identifican os riscos asociados e adopta as medidas necesarias para os previr. 10,00 %
CA 5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulacion de materiais, ferramentas, utensilios, maquinas e medios de transporte. 15,00 %
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Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion %
CA 5.2 |dentificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e utensilios. 15,00 %
CA 53 Describiroqse 0s eIemelntols de seguridade (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) das maquinas e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que cumpra empregar nas 1500 %
operacions de mecanizado con maquin 4
CA 5.4 Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas. 10,00 %
CA 5.5 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de mecanizado. 10,00 %
CA 5.6 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 5,00 %
CA 5.7 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade. 5,00 %
CA 5.8 Identificaronse as posibles fontes de contaminacion ambiental. 10,00 %
CA 5.9 Demostrouse predisposicion cara & aprendizaxe. 10,00 %
CA 5.10 Adoptouse un comportamento e unha actitude de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos compafieiros e as compafieiras. 5,00 %

5.5 Observacions sobre os criterios de cualificacion

Os contidos minimos esixibles, son os seguintes:

Empregar sempre os elementos de seguridade (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) nas maquinas e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que cumpra

nas operaciéns de mecanizacién con maquinas de control numérico.

Manipular os materiais, ferramentas e méquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

Aplicar as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de mecanizacion.

Adoptar continuamente criterios de orde e limpeza no espazo de traballo, instalacidns e equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

Operar coas maquinas respectando as normas de seguridade e comprobar o entorno antes de pofier a maquina en funcionamento para non pofierse en risco asimesmo ou a terceiros.

Realizar os despezamentos mediante programas asistidos por computador (CAD).
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Transferir a informacién xeométrica do sistema CAD ao sistema CAM mediante o formato comun de intercambio grafico (DXF) en caso de non estaren integrados.
Seleccionar as opciéns de programacion mais axeitadas en calidade e tempo de execucion para as pezas mecanizadas.

Seleccionar as ferramentas e os utensilios correctos para realizar os traballos.

Elaborar os programas de control numérico e mellorar os procesos para a fabricacion.

Axustar os programas de control numérico tomando como criterios a eficiencia, calidade e a produtividade méaximas, comprobando os tempos de execucién sen mingua da seguridade.
Simular informaticamente o programa, efectuando as modificacidns necesarias.

Executar os programas en peza real, € modificar 0s programas en caso necesario, verificar a calidade da peza.

Equilibrar as velocidades en funcién da calidade das ferramentas e do tipo de material co que se vaia traballar

Manter unha actitude ordenada e metddica, e demostrar interese pola mellora dos procesos.

Preparar e comprobar os sistemas de suxeicién das pezas.

Gardar o programa na estrutura de ficheiros xerada e eliminar as copias non validas identificando con claridade 0 mecanizado e a ferramenta a utilizar.

Obter copias de seguridade dos programas de mecanizacién.

Definir as operacions de mantemento de primeiro nivel aplicando o indicado por fabrica.

Cofiecer as operaciéns de mantemento operativo e preventivo a realizar nas maquinas de CNC.

Demostrar predisposicion cara a aprendizaxe.
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Adoptar comportamentos e actitudes de responsabilidade e de respecto polo traballo en equipo, e cara aos comparieiros e as comparieiras

Criterios de cualificacion:

As probas de caracter practico (probas realizadas con programas CAD CAM e simulacion) teran un peso na nota do 60 % e as tedricas (probas de cofiecementos) do 40 %.

No 1° trimestre, as probas de caracter practico realizaranse mediante simulacions con programas informaticos para mecanizado por control numérico.
Ademais, os alumnos accederan acompaiiados polo profesor & maquina de CNC para acadar a formacion referente 6 seu manexo e posta a punto mediante a realizacion dos mecanizados previamente desefiados
na aplicacion informatica.

No 2° trimestre, as probas de caracter practico realizaranse mediante simulacions con programas informaticos para mecanizado por control numérico e na propia maquina de CNC onde o alumno demostrara o nivel
de aprendizaxe acadado previamente

Criterios de cualificacion das probas practicas e de simulacién CNC.

- Idoneidade da ferramenta empregada.

- Velocidade de avance.

- N°de pasos.

- RPM.

- Sentido de avance.

- Tempo de execucion.

- Existencia de lenguetas.

- Existencia de mecanizados duplicados.
Identificacién dos mecanizados e ferramentas.
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- Exactitude do resultado con respecto 6 solicitado.

- Exactitude de medidas.

- Optimizacién do material (Nesting).

- Optimizacion dos recursos do programa (tempos e calidade do traballo).

- Aplicacién das medidas de seguridade e de proteccion persoal na preparacion € na execucion das operacions de mecanizacion.

- Outros aspectos de caracter técnico que poidan influir na calidade do traballo (dependera do traballo de mecanizado en cuestion).

Rubrica para a cualificacion das probas de caracter practico.

Exemplo: "criterio que se valore con 1 PUNTO "

A nota pode ser:

0.10u 0.2 puntos. Moi deficiente calidade con demasiados erros/desperfectos importantes.

0.3 ou 0.4 puntos. Deficiente/insuficiente/mala calidade con moitos erros/desperfectos importantes.
0.50u 0.6 puntos. Calidade xusta/aceptable con varios erros e/ou algins importantes.

0.7 ou 0.8 puntos. Boa calidade en xeral con algun erro/defecto pouco importante.

0.9 a 1 punto. Moi boa calidade en xeral con algun/s erro/s leve case inapreciable.

Als probals efou traballo/s teorico/s poderan realizarse por medio da aula virtual ou en papel, en calqueira dos dous casos a puntuacién de cada pregunta notificarase na mesma proba o dia de realizacién da mesma.
Os contidos tedricos estaran a disposicién do alumno na aula virtual.
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A nota do trimestre sera a media aritmética das duas partes e sera necesario obter un minimo dun 5.

Con menos desta puntuacion considerase que o alumno non acadou os cofiecementos/destrezas minimas para aprobar ¢ trimestre/médulo.

Os seguintes CA (unha vez avaliados), poderian reducir a nota final de cada trimestre ata nun 20% sobre os 10 puntos que é nota maxima acadable.

CA - Demostrouse predisposicién cara a aprendizaxe.

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

CA - Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

Estes criterios fan referencia entre outros, a aspectos como:

- Non dispor na clase ou taller dos materiais necesarios para o aprendizaxe. Exemplo: USB, caderno, boligrafo, lapiz, goma, afialapices, metro ou calqueira outro material que o profesor lles tefia indicado como
necesario/obligatorio.

-Interromper as clase/explicacions falando ou (peor ainda) rindo (cando as explicacidns en xeral non tefien pizca de gracia).
- Non seguir as indicaciéns do profesor.

- Exhibir, usar, falar, consultar ou manipular o teléfono mévil en aula ou taller. (Consultar NOF).
- Molestar/ interromper as actividades dos compafieiros.

- Non gardar silencio despois de telo o profesor reiterado previamente.
- Xogar, correr, berrar en aula ou taller.

- Contestar, falar, tratar con manifesta falla de respecto a compafieiros, profesores ou persoal do centro.

E todas aquelas situaciéns que se poideran dar no dia a dia en clase e taller e que pola sta extensién, non ten lugar expofier aqui, pero que poderian ser claramente incluidas nalgun deses criterios.
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-0.1a-0.4 puntos:
- 0.4 a- 0.8 puntos:
-0.8 a-1.2 puntos:
-1.2.a- 1.6 puntos:
-16a-2 puntos:

Para avaliar o grao de consecucién dos mesmos utilizarase a rdbrica que se observa a continuacion:

Incorrer 2 ou 3 veces nalgunha das situacions anteriores ou similares.
Incorrer 4 ou 5 veces nalgunha das situacions anteriores ou similares.
Incorrer 6 ou 7 veces nalgunha das situacions anteriores ou similares.
Incorrer 8 ou 9 veces nalgunha das situacions anteriores ou similares.
Incorrer mais de 9 veces nalgunha das situacions anteriores ou similares.

Estas situaciéns (caso de darse), reflexaranse no parte/orla no que os alumnos asinan a asistencia diaria 4 clase.

6. Procedemento para a recuperacion das partes non superadas

6.a) Procedemento para definir as actividades de recuperacion

Seran probas dos contidos e resultados de aprendizaxes non acadados nas probas escritas ou de desempefio.

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

Teorica e practica.

a)- A proba teorica puntuara 4 . Realizarase na aula virtual.

b)- A proba practica puntuara 6.
Consistira na realizacion dun programa de control numérico, para unha tarefa concreta cun programa de software CNC. Esta proba pode ir acompafiada de algiinha operacion real na maquina de CNC.
Para aprobar sera preciso ter un minimo de 4 puntos en cada unha das partes e a media igual ou maior de 5 puntos.

Farase mediante un solo examen final entrando a materia completa da programacion e dividido en duas partes:
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7. Procedemento sobre o seguimento da programacién e a avaliaciéon da propia practica docente

Realizarase o pertinente seguimento da programacién periédico na Web da conselleria.

No transcurso do curso poden producirse circunstancias que fagan variar a cronoloxia das actividades, polo que a orde das actividades e unidades didacticas incluida nesta programacion pode ser variada no
momento de realizacién se perxuizo dos contidos e tempo necesario para cada un deles.

Analizaranse os incidentes, diversidade ou contratempos posibles.

A autoavaliacién docente farase comprobando periodicamente a consecucidn ou non das tarefas programadas.

8. Medidas de atencion a diversidade

8.a) Procedemento para a realizacion da avaliacién inicial

Farase unha avaliacion inicial sobre:
Cofiecemento do sistema métrico e equivalencias. -
Cofiecemento e resolucion de superficies das distintas formas xeométricas. -
Resolucion de volumes. -
Operacions matematicas basicas, con porcentaxes, intereses, regras de tres e ecuacions sinxelas. -
Cofiecementos de angulos e poligonos. -
Nivel en vistas, croquis, acotacions e planos.

Recabarase informacién do departamento de orientacion de calqueira outros aspectos a ter en conta para o proceso de ensinaza-apredizaxe:

Capacidade visual/auditiva. -

Habilidade manual.

Comprension lectora/oral.

Grao de madurez e responsabilidade para 0 manexo de maquinas e elementos perigosos.
Problemas médicos, familiares, sicoldxicos, efc.
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8.b) Medidas de reforzo educativo para o alumnado que non responda globalmente aos obxectivos programados

Distintas combinacions de agrupamentos de alumnos, a saber, homoxéneos onde alumnos/as con dificultades parecidas reciben clases de apoio, ou hetereoxéneos onde alumnos/as con dificultades reciben apoio
de alumnos/as mais capaces, integrandose en grupos de traballo con positivos efectos motivadores.

Ensinanza individualizada en funcién das caracteristicas dos alumnos, aplicando polo tanto, unha ensinanza programada en concreto para cada alumno/a con dificultades.

Se coas medidas ordinarias citadas non é posible que 0 alumno/a con problemas de aprendizaxe alcance os obxetivos minimos propostos, sera necesario tomar, previa avaliacion psicopedagoxica realizada po-los
equipos do departamento de orientacion, medidas de caracter extraordinario en funcidn dos problemas concretos detectados.

9. Aspectos transversais

9.a) Programacion da educacion en valores

En cada unha das unidades didacticas esta sempre presente a educacién en valores, incluindoos nas clases con exemplos e explicacions.

EDUCACION PARA A PAZ:Educar nos valores de: xustiza, solidaridade e rechazo da violencia. solucion dialogada dos conflictos no &mbito escolar. sentido de tolerancia para outras culturas.
EDUCACION MORAL E CIVICA:Actuar con comportamentos responsables, de acordo cos valores cos que nos identificamos. Respetar e construir normas xustas de convivencia. -

EDUCACION PARA A IGUALDADE ENTRE SEXOS:Incorpora-los alumnos e alumnas & sociedade en plano de igualdade.

EDUCACION AMBIENTAL:Valores, aptitudes e habitos de respecto e proteccién do medio ambiente. Valora-la influencia do medio na satide. Proporcionar cofiecementos para protexe-lo medio ambiente.
SAUDE E CALIDADE DE VIDA: Busca-lo benestar fisico, mental, individual e social, desenrolando habitos de satide.

EDUCACION DO CONSUMIDOR:Consumidor responsable e critico ante o consumismo e a publicidade. Cofiecemento dos mecanismos do mercado e dos dereitos do consumidor.

EDUCACION PARA O LECER: Desenvolver habitos culturais, deportivos, cientificos ou técnicos, e sensibilidade po-la natureza, para disfrutar do tempo libre.

EDUCACION VIAL:1.Sensibiliza-los alumnos e alumnas sobre accidentes e outros problemas de circulacion.2. Adquirir habitos de seguridade vial.

9.b) Actividades complementarias e extraescolares

Os alumnos de 2° ano do ciclo realizaran en colaboracién con os outros médulos do ciclo, saidas técnico-culturais, visitando empresas do sector do moble-carpinteria, exposicidns, edificacions, tendas de mobles ou
elementso que cumplimente a programacion, e aproveitando estas para educar en valores e competencias basicas,Esposicion de comerciais de productos relacionados coa rama da carpinteria-ebanisteria.
Exposicions de profesionais e exalumnos sobre a stia experiencia de formacién, e montaxe de empresas, asi como a sta vision do mundo laboral actual.Revisamos tareas complementarias do moble como: tapizado,
dorado e policromado, talla e a implicacién do CNC en outras especialidades e usos.
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Consulta da informacion dispofiible ou probas necesarias para avaliar estes campos:
A) Informacion personal

1°- Datos do alumno.

2°- Datos familiares.

3°- Datos académicos.

4°- Titulacions anteriores.

5°-Datos médicos e psicoloxicos.

6°- Experiencia profesional.

7°- Afeccions.

8°- Suxerencias.

B) Carencia ou non de cofiecementos basicos en:
-Sistema métrico e equivalencias.

-Superficies das distintas formas xeometricas.
-Resolucién de volumes.

-Angulos e poligonos.
-Nivel elemental en vistas, croquis, acotacions e escalas.

C) Problemas de;
1°- Visualizacion.
2°- Percepcion.
3°- Lenguaxe.
4°- | éxica.
5°- Numérica.

D) Problemas auditivos.

-Operacidns matematicas basicas, porcentaxes, regra de tres e as catro regras bésicas.
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