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1. INTRODUCCIÓN

Aunque la programación del módulo debería estar elaborada antes del comienzo del mismo, las circunstancias que confluyen en el profesorado que la elabora (interinidad, elección de plaza con retraso, etc...) hacen que la presente programación sea elaborada con casi dos meses de retraso. Con lo cual la utilidad de la misma si no es nula, entorpece la labor docente, al coincidir su elaboración con el normal desarrollo del curso.



La programación de este módulo es el resultado de completar aspectos del año anterior, además de ajustarlo al horario del curso y adaptarlo a la plantilla normalizada del centro.

Al hacer esta programación nos basamos en las capacidades terminales y criterios de evaluación específicos en el currículo de este ciclo formativo. Éstos los vamos a transcribir en las correspondientes unidades terminales, son los objetivos específicos que tenemos que conseguir en las respectivas unidades didácticas.
1.1. CURSO. HORAS TOTALES. HORAS SEMANALES

El curso tiene asignadas 160 horas. En el presente curso tiene asignadas 175, de las cuales 35 son en aula teórica y 140 en talleres. A la semana le corresponden 5 horas, una teórica y el resto de prácticas.

1.2. REFERENCIA AL SISTEMA PRODUCTIVO


COMPETENCIAS GENERALES:


Los requerimientos generales de cualificación profesional del sistema productivo para este técnico son:


Programar y organizar la realización de los planes de mantenimiento de maquinaria y equipo industrial, partiendo de la documentación técnica.


Coordinar y supervisar la ejecución de los procesos de mantenimiento y realizar la instalación en planta de la maquinaria y equipo industrial y la puesta a punto de los mismos, optimizando los recursos humanos y medios disponibles, dando soporte necesario a los técnicos de nivel inferior y consiguiendo los niveles de calidad y condiciones de seguridad establecidas y de normalización vigente.


Desarrollar proyectos de modificación o de mejora de la maquinaria a partir del anteproyecto, de acuerdo con normas establecidas y garantizando la viabilidad de la fabricación.


Este Técnico actuará, en todo caso, bajo la supervisión general de Arquitectos, Ingenieros o Licenciados y/o Arquitectos Técnicos, Ingenieros Técnicos o Diplomados.

CAPACIDADES PROFESIONALES:



Los requerimientos generales de cualificación profesional del sistema productivo para este técnico son:



Programar y organizar la realización de los planes de mantenimiento de maquinaria y equipo industrial, partiendo de la documentación técnica.



Coordinar y supervisar la ejecución de los procesos de mantenimiento y realizar la instalación en planta de la maquinaria y equipo industrial y la puesta a punto de los mismos, optimizando los recursos humanos y medios disponibles, dando soporte necesario a los técnicos de nivel inferior y consiguiendo los niveles de calidad y condiciones de seguridad establecidas y de normalización vigente.



Desarrollar proyectos de modificación o de mejora de la maquinaria a partir del anteproyecto, de acuerdo con normas establecidas y garantizando la viabilidad de la fabricación.



Este Técnico actuará, en todo caso, bajo la supervisión general de Arquitectos, Ingenieros o Licenciados y/o Arquitectos Técnicos, Ingenieros Técnicos o Diplomados.

REQUERIMIENTOS DE AUTONOMIA EN LAS SITUACIONES DE TRABAJO.



A este técnico, en el marco de las funciones y objetivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo, se le requerirán en los campos ocupacionales concernidos, por lo general, las capacidades de autonomía en:

– Aportaciones al diseño de nuevos productos, mejoras y adaptaciones de los mismos, mediante propuestas de especificaciones técnicas y soluciones constructivas.

– La realización de planos y documentos técnicos necesarios para la modificación, implantación e instalación de maquinaria y equipo industrial, a partir de un anteproyecto e informaciones generales, mediante la utilización de herramientas informáticas de diseño asistido.

– Modificar los programas de control para los equipos basados en PLCs o dispositivos microprogramables, mediante la utilización de lenguajes y herramientas de programación, para la introducción de mejoras en el proceso.

– La realización de cálculos técnicos para el dimensionado de los elementos normalizados.

– La realización y adaptación de esquemas eléctricos, neumáticos, hidráulicos y de automatismo para los procesos en los que está involucrados.

– La utilización de sistemas informáticos y manuales técnicos.

– La recogida de datos y emisión de informes asociados al desarrollo del mantenimiento, montaje e instalación en planta.

– El archivo y mantenimiento de la documentación relativa  al montaje, instalación y mantenimiento de la maquinaria y equipo industrial.


– Aplicación de las técnicas de diagnóstico y reparación de maquinaria y equipo industrial mediante la operación diestra con los instrumentos de medida y las herramientas adecuadas.


– Propuesta de procedimientos y útiles específicos para la mejora de los procesos y procedimientos de trabajo.

– La distribución y organización de las cargas de trabajo para la obtención de los objetivos predeterminados.

– La organización y control del trabajo realizado por el personal a su cargo incluyendo la emisión de instrucciones escritas sobre procedimientos y secuencias de operación y el control del proceso.

– Gestión de la documentación y de los aprovisionamientos de materiales empleados en el mantenimiento y reparación, así como de los requeridos para pruebas, ensayos y puesta a punto de los equipos.

– Las relaciones y coordinación técnicas necesarias para el desarrollo de su trabajo con los talleres auxiliares y proveedores/clientes.

– La determinación de desarrollos de métodos, procesos, procedimientos de trabajo y tiempos para el mantenimiento.

– La elaboración de modificaciones del proceso de mantenimiento y reparación.

– La coordinación, a su nivel, de las funciones de mantenimiento, control de la calidad, innovación y mejoras.

– Elaboración de estadísticas de mantenimiento u obtención de conclusiones para la mejora de los procedimientos de reparación y optimización de los procesos.

1.2.1. UNIDAD DE COMPETENCIA ASOCIADA AL MÓDULO


Las  unidades de competencia asociadas al modulo serán las siguientes:

1. Desarrollar procesos y métodos de mantenimiento y reparación y   organizar su ejecución.

2. Gestionar y supervisar los procesos de instalación y de mantenimiento y reparación del equipo industrial, realizando su puesta a punto.

3. Desarrollar proyectos de mejora y modificación del equipo industrial.



Para más información sobre las unidades de competencia ver el decreto foral correspondiente.
1.3. RELACIÓN CON OTROS MÓDULOS DEL CICLO

Los contenidos de este módulo,  guardan relacion con todos los módulos, dado que en cierta manera son la plasmación de los conocimientos en un entorno real, parecido al entorno laboral.

1.4. CARACTERÍSTICAS DEL GRUPO DE ALUMNOS

El grupo de alumnos es de capacidad media salvando excepciones. Tienen poca motivación, pero en el taller  su actitud mejora bastante. El hecho de que el 50% de los alumnos provengan de grado medio, es para tenerlo en cuenta ala hora de realizar las prácticas de taller, por ello se han agrupado en dos secciones y cada una de ellas realiza diferentes ejercicios, de mayor o menor dificultad, acorde con los conocimientos a adquirir.
2. CAPACIDADES TERMINALES

2.1   Criterios de evaluación.

7.1.
Analizar el funcionamiento de las máquinas herramientas convencionales de carácter general, instalaciones y herramientas en función de las características de las piezas para su fabricación.

•
Explicar las prestaciones y el funcionamiento de las máquinas-herramientas convencionales (torno, fresadora, taladradora, prensa, etc.).

•
Explicar las prestaciones y el funcionamiento de las máquinas e instalaciones de conformado y fundición.

•
Describir las instalaciones y medios complementarios y auxiliares empleados en la fabricación (alimentación, refrigeración, transporte, etc.).

•
Relacionar, entre sí, los distintos elementos o bloques funcionales que componen las máquinas-herramientas utilizadas en la fabricación, explicando:

–
Elementos estructurales que las componen.

–
Cadenas cinemáticas correspondientes a la obtención de formas.

–
Cadenas cinemáticas correspondientes a la transferencia de energía.

–
Elementos de medición y control de la máquina.

–
Sistemas de automatización.

–
Mantenimiento de primer nivel de la máquina.

–
Elementos de seguridad.

•
Describir las herramientas, portaherramientas y utillajes para los procesos de fabricación, señalando:

–
Materiales constructivos.

–
Elementos componentes.

–
Condiciones de utilización.

7.2.
Analizar los procesos de fabricación utilizados en la obtención de productos.

•
Describir los procedimientos de mecanizado por arranque de viruta (torneado, fresado, taladrado, etc.), identificando los parámetros (velocidad, avance, profundidad de pasada, etc.) que intervienen y sus aplicaciones tipo.

•
Describir los procedimientos de soldeo (atmósfera natural, atmósfera protegida), identificando los parámetros (intensidad de corriente, etc.) que intervienen en ellos y sus aplicaciones tipo.

•
Describir los procedimientos de conformado (corte, estampación, etc.), identificando los parámetros (velocidad, presión, temperatura, etc.) que intervienen y sus aplicaciones tipo.

•
Describir los procedimientos de mecanizado especiales (electroerosión, ultrasonidos, etc.), identificando los parámetros (intensidad de corriente, frecuencia de vibración, etc.) que intervienen y sus aplicaciones tipo.

•
Describir los procedimientos de montaje (acoplamiento, ajuste, etc.), identificando los parámetros (temperatura, presión, fuerza, par de apriete, etc.) que intervienen y sus aplicaciones tipo.

•
Describir los procedimientos de fundición, identificando los parámetros (temperatura de fusión, tiempo de colada, etc.) que intervienen.

•
Describir los procedimientos de pulvimetalurgia, identificando los parámetros (temperatura, tiempo, densidad, contracción, etc.) que intervienen y sus aplicaciones tipo.

•
Relacionar las distintas formas geométricas que puede presentar una pieza con los distintos procesos de fabricación.

7.3.
Determinar los procesos de fabricación, a partir de una pieza o del plano de la pieza, asegurando la factibilidad del mecanizado.

•
Relacionar las distintas operaciones de los procedimientos más usuales (mecanizado, soldadura, fundición, etc.) que intervienen en la fabricación, con las máquinas, instalaciones, herramientas y útiles necesarios.

•
En un supuesto práctico ,a partir del plano de la pieza o de la pieza que se debe fabricar:

–
Identificar el tipo de material que hay que emplear.

–
Identificar la forma , estado de la pieza en bruto y las dimensiones finales.

–
Interpretar las tolerancias de forma y dimensiones.

–
Interpretar los signos de mecanizado y las especificaciones particulares (superficie de partida, superficie de referencia, etc.).

–
Calcular las cotas funcionales.

–
Determinar el proceso de fabricación de la pieza (mecanizado, fundición, forja, etc.).

–
Determinar la sucesión de las operaciones de mecanizado que se deben realizar.

–
Seleccionar las máquinas, herramientas y utillajes que hay que emplear en las distintas fases.

–
Determinar los parámetros de fabricación (velocidad, avance, profundidad de pasada, temperatura, etc.).

7.4.
Operar correctamente con las máquinas y equipos que intervienen en los procesos de fabricación, en condiciones de seguridad.

•
En casos prácticos de fabricación que contengan procesos de  mecanizado (torneado, fresado y taladrado ) convenientemente caracterizados por el plano de la pieza o la pieza que se debe realizar y la hoja de proceso:

–
Seleccionar las herramientas adecuadas, procediendo a su regulación y montaje.

–
Seleccionar el material de la pieza y proceder a la preparación para el mecanizado (corte, trazado, etc.).

–
Montar la pieza y herramientas en los soportes adecuados (plato de garras, portaherramientas, bridas, etc.).

–
Ajustar las máquinas con los parámetros establecidos para cada operación.

–
Realizar las operaciones de mecanizado, siguiendo el procedimiento establecido en la hoja de proceso.

–
Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes operaciones.

–
Analizar las diferencias que se presentan entre el proceso definido y el obtenido, identificando las debidas a las herramientas, a la máquina o a la pieza y estableciendo las correcciones adecuadas, en función de dichas desviaciones.

•
En casos prácticos de fabricación que contenga procesos de  soldeo (eléctrico manual y oxigás) convenientemente caracterizado por el plano de la pieza o la pieza que se debe realizar y la hoja de proceso:

–
Interpretar la simbología de soldeo.

–
Elegir el procedimiento más adecuado en función de los materiales, consumibles y espesores.

–
Proceder a la preparación para el soldeo (posicionamiento, preparación de bordes, etc.).

–
Poner a punto el equipo e instalación con los parámetros establecidos.

–
Realizar las operaciones de soldeo, siguiendo el procedimiento establecido/elegido en la hoja de proceso.

–
Aplicar normas de uso y seguridad durante las diferentes operaciones.

–
Analizar las diferencias que se presentan entre el proceso definido y el obtenido, estableciendo las correcciones adecuadas,en función de las desviaciones.

3. ORGANIZACIÓN DE LOS CONTENIDOS

     
3.1. ESTRUCTURA  DE LOS CONTENIDOS
Este orden queda supeditado al desarrollo práctico de la asignatura, de tal forma que las clases teoricas se adapten a las actividades de taller en la medida de lo posible.
•
Medios de producción:
-
Tipos de máquinas e instalaciones para mecanizado.

-
Tipos de máquinas e instalaciones para conformado. 

-
Tipos de máquinas e instalaciones para soldeo. 

-
Tipos de máquinas e instalaciones para fundición. 

-
Tipos de máquinas e instalaciones para pulvimetalurgia. 

-
 Funcionamiento y prestaciones de los distintos tipos de máquinas e instalaciones. 

-
Sistemas y elementos auxiliares empleados en el montaje. 

-
Sistemas auxiliares y accesorios a la fabricación. 

· Herramientas y utillajes empleados en la fabricación. 

•
Técnicas operativas:
-
Procedimientos y operaciones de mecanizado. 

-
Procedimientos y operaciones de conformado. 

-
Procedimientos y operaciones de soldeo.

-
Procedimientos y operaciones de fundición.

-
Procedimientos y operaciones de pulvimetalurgia. 

-
Procedimientos y operaciones de montaje. 

-
Manejo y control de las máquinas herramientas de mecanizado. 

-
 Normas de uso y seguridad de las máquinas herramientas. 

•
Procesos de fabricación:
-
Análisis del trabajo. 

-
Estudio de las fases necesarias para la fabricación del producto. 

-
Ordenación de las fases y las operaciones.

-
Asignación de máquinas y medios. 

· Seguridad en los procesos. 

3.1.1.1. Diagrama de flujo (opcional)

3.2. Relación secuenciada y temporalizada de las Unidades de Trabajo


UNIDAD DIDÁCTICA 1
“Introducción a los procesos de fabricación”. (40 horas aprox.)


En esta Unidad Didáctica vamos a desarrollar las capacidades terminales 6.2 y 6.4.

CONTENIDOS

- Normas de seguridad y conservación. Extracto de las   

fotocopias de la carpeta del módulo.


ACTIVIDADES: Resumen del tema.


- Tecnología del corte de los metales. Tema 8 del libro  



“Tecnología mecánica 4”.



ACTIVIDADES: Problemas ejemplo propuestos en el libro.

- Taladrado y escariado. Extracto de apuntes de la carpeta del 

Módulo.

ACTIVIDADES: Resumen del tema. Prácticas de uso de las tablas.

-  Mecanizados especiales. 

· Electroerosión

· Mecanizado por rayo láser.

· Mecanizado por ultrasonido

· Mecanizado por haz de plasma

Extracto de apuntes de la carpeta del módulo.

ACTIVIDADES: Resumen del tema.

- Pulvimetalurgia. Extracto de apuntes de la carpeta del módulo.

ACTIVIDADES: Resumen del tema.


METODOLOGÍA
Se explicarán los contenidos teóricos, permitiendo una participación activa del alumnado. Acontinuación se resolverán las dudas que puedan haber y se realizará el resumen del tema. Por último se explicará las máquinas de las que se dispongan en el taller o se enseñará algún catálogo.


MATERIALES DIDÁCTICOS


Apuntes propuestos en la carpeta del módulo.



Útiles disponibles en el taller.



Tablas.


UNIDAD DIDÁCTICA 2
“Mecanizado por arranque de viruta: Torno”. (40 horas aprox.)


En esta Unidad Didáctica vamos a desarrollar las capacidades terminales 6.1, 6.3 y 6.4.

CONTENIDOS

- Elementos principales del torno. Obtenido de la lección 21, del libro "Tecnología de máquinas herramientas" de Everest.


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones del libro.


- Cuchillas y portacuchillas (ángulos). Temas 23 y 24, del libro "Técnología de máquinas herramientas" de Everest.


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones del libro.


- Tipos de operaciones. Medición y verificación. Lecciones 25, 26 y 27 del libro "Tecnología de máquinas herramientas" de Everest y extracto de los apuntes de la carpeta de programación. Basadas del libro "Metrología básica" de Edebé.


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones del libro.


- Operaciones principales (cilindrado, refrentado, punteado, roscado,...). Libro de "Tecnología de máquinas herramientas", lecciones 25, 26 y 27.


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones del libro.


- Procedimientos de fabricación y tiempos. Obtenido del libro "Tecnología de máquinas herramientas" tema 25.


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones del libro.


- Cadenas cinemáticas. Tema 22 del libro "Tecnología de máquinas herramientas".


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones del libro.


- Prácticas de afilado. Temas 23 y 24 del libro "Tecnología de máquinas herramientas".


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones del libro.


PRÁCTICAS DE TALLER: Las Unidades Didácticas anteriores se completarán con prácticas de taller, cuyos planos están incluidos en la carpeta de la programación del módulo.

METODOLOGÍA

El primer paso es explicar los contenidos teóricos del libro de texto, se combinarán con la realización de ejercicios prácticos expuestos en el propio libro y por último, se llevarán a cabo los procesos de realización de la pieza para su posterior mecanización.

MATERIALES DIDÁCTICOS

Libro de "Tecnología de máquinas herramientas"


Maquinaria y útiles de taller.


Hojas de procesos.


Materiales de protección.


UNIDAD DIDÁCTICA 3
“Mecanizado por arranque de viruta: Fresadora”. (40 horas aprox.)


En esta Unidad Didáctica vamos a desarrollar las capacidades terminales 6.1, 6.2, 6.3 y 6.4. 

CONTENIDOS
- Elementos principales de la fresadora. Obtenido del libro "Tecnología mecánica 4" de Edebé, tema 1.


ACTIVIDADES: Realización de un esquema de la máquina y observación en el taller.
- Cuchillas y portaherramientas. Obtenido del libro "Técnología mecánica 4" de Edebé, tema 2.


ACTIVIDADES: Realización de un esquema de las cuchillas, indicando sus ángulos.
- Tipos de operaciones posibles. Medición y verificación. Obtenido del libro "Tecnología mecánica 4" de Edebé, tema 6, ptos: 1, 2, 5, 6 y 7.


ACTIVIDADES: Ejemplos del libro y prácticas en el taller; planos incluidos en la carpeta del módulo.
- Operaciones principales (planeado, ranurado,...). Obtenido del libro "Tecnología mecánica 4" de Edebé, tema 6, ptos: 1, 2, 5, 6 y 7 (continuación).


ACTIVIDADES: Ejemplos del libro y prácticas en el taller; planos incluidos en la carpeta del módulo.
- Procedimientos de fabricación. Obtenido de extracto de la carpeta de contenidos del módulo. 


ACTIVIDADES: Realización de las fichas para el proceso de las piezas de taller. Hojas incluidas en la carpeta del módulo.
- Cadenas cinemáticas. Obtenidas del mismo libro que en torno. Se usa como recordatorio y para comprender los mecanismos de la fresadora.


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones y ejemplos propuestos en el libro.
- Aparato divisor. Obtenido del libro "Tecnología mecánica 4" de Edebé, tema 5.


ACTIVIDADES: Realización de las cuestiones y ejemplos propuestos en el libro.

PRÁCTICAS DE TALLER: Las Unidades Didácticas anteriores se completarán con prácticas de taller, cuyos planos están incluidos en la carpeta de la programación del módulo.



METODOLOGÍA


Primero se explican los contenidos teóricos y se realizan ejercicios prácticos. Las prácticas de taller junto con los procedimientos, se realizarán en último lugar como finalización del aprendizaje.

MATERIALES DIDÁCTICOS


Extracto de las lecciones del libro "Tecnología mecánica 4" y ejercicios.



Maquinaria y útiles del taller.



Hojas de procesos y tablas.



Materiales de protección.

UNIDAD DIDÁCTICA 4
“Procedimientos y operaciones de soldeo”.


En esta Unidad Didáctica vamos a desarrollar las capacidades terminales 6.3 y 6.4.

CONTENIDOS
- Operaciones previas




- Limpieza de la soldadura.




- Colocación del electrodo en la pinza.




- cebado del arco.




- Depósito de pequeños cordones.




- Control de la aportación de calor.

- Depósito de cordones contínuos.

- Empalme de cordones.

- Direcciones diversas de cordones.

- Recargues.

- Uniones.

- Uniones a tope.

- Uniones a solape.

- Soldadura en ángulo interior.

ACTIVIDADES


Sobre pletinas se realizarán todos los ejercicios, usaremos pletivas de distintos tamaños para llevar a cabo los diferentes ejercicios en el taller de soldadura.

METODOLOGÍA


Primero se explican los contenidos teóricos en el aula o en el taller y después se realizarán las prácticas en las cabinas de soldadura. Acontinuación se corrigen los ejercicios comentando los posibles fallos que se hayan dado y se realiza un segundo intento para conseguir el objetivo perseguido.

MATERIALES DIDÁCTICOS


Cabinas de soldadura.



Materiales de protección.



Apuntes extraidos de la carpeta del módulo. 

4. METODOLOGÍA
     
. El metodo empleado para impartir clase, sera explicar los contenidos teóricos en clase y se realizar practicas en el taller que engloben esos contenidos. Las prácticas de taller junto con los procedimientos, se realizarán preferentemente en último lugar como finalización del aprendizaje. Dada la falta de medios para realizar las prácticas, los alumnos también tendrán explicaciones teóricas en el taller, que supliran la imposibilidad de dar clases teóricas personalizadas.


5. EVALUACIÓN
     
5.1    Instrumentos y procedimientos de evaluación.

En la empresa se valoran: el trabajo bien hecho, el interés, el cuidado de los materiales y puesto de trabajo, la asistencia, la puntualidad,...; nosotros por estos motivos, por que se aprende “haciendo” y por que es motivador que te valoren lo que haces; además de los controles y exámenes, debemos valorar los trabajos que nuestros alumnos hacen en casa, en clase, las actividades prácticas, el cuidado de los materiales e instalaciones...

Aunque pueda parecer que el cuidado de materiales e instalaciones, la asistencia, la puntualidad, (tanto al entrar en clase como en la entrega de trabajos) el interés, y el esfuerzo; entran sólo dentro del campo de la conducta; desde este departamento, consideramos que también se deben valorar estos aspectos dentro de la nota numérica de conocimientos y capacidades, en concreto en lo referente a capacidades terminales. Además consideramos básico para las tareas de enseñanza-aprendizaje, que haya concentración, seriedad y “clima de trabajo”, a lo cual ayuda sin duda, la exigencia, cumplimiento y valoración de estos aspectos conductuales.


Así pues se van a evaluar:

-
Cuaderno del módulo (de haberlo).

-
Trabajo en clase y en casa.

-
Ejecución de las actividades prácticas.

-
Controles o exámenes.

-
Uso correcto de los materiales y maquinaria.

5.2. Criterios de calificación

Al dividir este módulo en dos grandes partes la calificación será la resultante de la ponderación en su tiempo destinado a clase:

Trabajos presentados de Taller, así como actitud orden y limpieza en taller............................................................................................... 70 %.

Ejercicios teóricos de clase ..........................................................  30 %

Al ser un módulo de evaluación continua si un alumno falta a clase más de un 15 % de las horas establecidas, no habrá podido realizar las actividades programadas y creemos muy complicado aprobar el módulo, si bien tiene la posibilidad de presentarse en la prueba de recuperación general de las evaluaciones.

Los ejercicios teóricos de clase se consideran dignos de hacer media con l
os trabajos de taller si su calificación supera la puntuación de 3 sobre 10, en caso contrario se deberá recuperar

5.3. Recuperación

La recuperación de las partes teóricas se realizará con un ejercicio en las fechas que se determinen.

La parte práctica o de taller su recuperación será continua durante el curso (con el siguiente trabajo). En caso de no recuperar se establecerá la prueba de recuperación especifica.

5.4. Contenidos mínimos
a) Sobre los objetivos:
· Conocer las prestaciones y el funcionamiento de las máquinas herramientas, instalaciones de conformado, así como sus elementos y bloques funcionales (estructura, cadenas cinemáticas, elementos de medición y control) y sus herramientas.

· Saber describir los procedimientos de mecanizado por arranque de viruta, soldeo, conformado, mecanizados especiales, fundición, pulvimetalurgia y los distintos procesos de fabricación y realizar el proceso.

· Fabricar piezas sencillas con torno, fresa, banco y soldeo.

b) Sobre los contenidos:

· Conocer y saber utilizar los diferentes medios de producción.

· Conocer las diferentes técnicas operativas de fabricación y saber diferenciarlas las unas de las otras.

· Realizar procesos de trabajo justificando las fases necesarias.

· Operar con seguridad en los procesos.

c) Tipos de actividades que tiene que realizar el alumno. (ver planos 

adjuntos).

AJUSTE:

Plano nº 1: Limado de superficies.

Plano nº 2: Marcaje y aserrado de formas en ángulo.

Plano nº 4: Marcaje y taladrado con diferentes brocas y Vc.

Plano nº 5: Marcaje taladrado y roscado de tuercas con macho de roscar.

Plano nº 6: Preparación de tornillos roscados con ayuda de las correspondierntes terrajas.

Plano nº 7: Trabajos de conjunto dónde sean necesarios la utilización de los conocimoentos anteriores.

TORNO:


Nº de Plano: 1 Cilindrar, refrentar y escuadrar, tanto en desbaste 




 como en acabado.

Nº de Plano:  4 Moleteado, torneado cónoco, tronzado y realización de chaflanes.



Nº de Plano:  60 Mandrinado, ajuste y roscado.


FRESADORA:



Nº de Plano:  72 Poner a escuadra la pieza y realizar el ajuste 





  Utilizando plato de cuchillas, fresas de ranura y de





  Mango.



Nº de Plano:  12 Poner a escuadra la pieza y realizar el ajuste 





  Utilizando plato de cuchillas, fresas de ranura y de





  Mango.


Nº de Plano:  29 Poner a escuadra, ajuste y tallado de una 



Cremallera.


SOLDADURA:

Realizar soldaduras en horizontal a tope y solape, soldadura de tubos, en vertical y Rellenado de cilindros.


ELECTROEROSIÓN:


Se pondrá la máquina en marcha para su observación y explicación.


RECTIFICADORAS:

Se montará una pieza apropiada y se rectificará en la máquina apropiada


CIZALLADORA:

Se pondrá la máquina en marcha para su explicación y a continuación se realizará una pieza sencilla. (plano adjunto en la carpeta del módulo).      

5.5. Estimación de aprobados.
Se estima que el porcentaje normal de aprobados deberá estar en una horquilla de entre el 80% y el 95%. Pudiendo variar según las características del grupo. Para este curso es del 85 %.

6. ACTIVIDADES COMPLEMENTARIAS
     


Las actividades recomendadas serán por ejemplo, visitas a empresas, a ferias de maquina-herramienta, etc...

Visitas a empresas de la zona como:

· OPEL.

· S.K.F.

· NACESA 

· BIONASA DE SANGÜESA

· Pequeñas empresas de mantenimiento

·   Ferias de muestras

7. MATERIALES Y RECURSOS DIDÁCTICOS
     
7.1. Bibliografía

Apuntes resumen preparados por el profesor y que se entregan alos alumnos al comenzar el curso.

Cómo libros de consulta tenemos entre otros:

Tecnología mecánica. EDEBE

Alrededor de las maquinas-herramienta. REVERTÉ

7.2. Material específico en el aula taller – laboratorio



El material necesario para el taller deberá ser :

- Plaquita para torno

- Juego de limas Fina, media y basta.

- Brocha.

- Buzo de trabajo.

- Gafas de seguridad.

- Broca de puntear.

- Broca de 3 mm.

- Un candado.

Se podrá variar el material necesario, en función del criterio del conjunto de profesores técnicos que imparten taller.

7.3.  Material didáctico del alumno.

Apuntes preparados por el profesor.

Calibre.

Herramientas para torno.

Herramientas de ajuste.

Carro de herramientas a su disposición en el taller.

8. SÍNTESIS DE LA PROGRAMACIÓN PARA 


ENTREGAR AL ALUMNO

8.1. Objetivos y contenidos

Objetivos

· Conocer las prestaciones y el funcionamiento de las máquinas herramientas, instalaciones de conformado, así como sus elementos y bloques funcionales (estructura, cadenas cinemáticas, elementos de medición y control) y sus herramientas.

· Saber describir los procedimientos de mecanizado por arranque de viruta, soldeo, conformado, mecanizados especiales, fundición, pulvimetalurgia y los distintos procesos de fabricación y realizar el proceso.

· Fabricar piezas sencillas con torno, fresa, banco y soldeo.

Contenidos generales

· Medios de producción

· Técnicas operativas

· Procesos de fabricación

8.2. Procedimientos de evaluación y Criterios de calificación.

         Instrumentos y procedimientos de evaluación.

En la empresa se valoran: el trabajo bien hecho, el interés, el cuidado de los materiales y puesto de trabajo, la asistencia, la puntualidad,...; nosotros por estos motivos, por que se aprende “haciendo” y por que es motivador que te valoren lo que haces; además de los controles y exámenes, debemos valorar los trabajos que nuestros alumnos hacen en casa, en clase, las actividades prácticas, el cuidado de los materiales e instalaciones...

Aunque pueda parecer que el cuidado de materiales e instalaciones, la asistencia, la puntualidad, (tanto al entrar en clase como en la entrega de trabajos) el interés, y el esfuerzo; entran sólo dentro del campo de la conducta; desde este departamento, consideramos que también se deben valorar estos aspectos dentro de la nota numérica de conocimientos y capacidades, en concreto en lo referente a capacidades terminales. Además consideramos básico para las tareas de enseñanza-aprendizaje, que haya concentración, seriedad y “clima de trabajo”, a lo cual ayuda sin duda, la exigencia, cumplimiento y valoración de estos aspectos conductuales.


Así pues se van a evaluar:

-
Cuaderno del módulo (de haberlo).

-
Trabajo en clase y en casa.

-
Ejecución de las actividades prácticas.

-
Controles o exámenes.

-
Uso correcto de los materiales y maquinaria.

         Criterios de calificación

Al dividir este módulo en dos grandes partes la calificación será la resultante de la ponderación en su tiempo destinado a clase:

Trabajos presentados de Taller, así como actitud orden y limpieza en taller............................................................................................... 70 %.

Ejercicios teóricos de clase ..........................................................  30 %

Al ser un módulo de evaluación continua si un alumno falta a clase más de un 15 % de las horas establecidas, no habrá podido realizar las actividades programadas y creemos muy complicado aprobar el módulo, si bien tiene la posibilidad de presentarse en la prueba de recuperación general de las evaluaciones.

Los ejercicios teóricos de clase se consideran dignos de hacer media con l
os trabajos de taller si su calificación supera la puntuación de 3 sobre 10, en caso contrario se deberá recuperar

Para obtener una calificación positiva se necesitará, como mínimo, llegar en cada apartado anteriormente citado a un 5, para poder calcular la nota final

8.3. Mínimos exigidos para obtener una valoración positiva.

a) Sobre los contenidos:

· Conocer y saber utilizar los diferentes medios de producción.

· Conocer las diferentes técnicas operativas de fabricación y saber diferenciarlas las unas de las otras.

· Realizar procesos de trabajo justificando las fases necesarias.

· Operar con seguridad en los procesos.

b) Tipos de actividades que tiene que realizar el alumno. (ver planos 

adjuntos).

AJUSTE:

Plano nº 1: Limado de superficies.

Plano nº 2: Marcaje y aserrado de formas en ángulo.

Plano nº 4: Marcaje y taladrado con diferentes brocas y Vc.

Plano nº 5: Marcaje taladrado y roscado de tuercas con macho de roscar.

Plano nº 6: Preparación de tornillos roscados con ayuda de las correspondierntes terrajas.

Plano nº 7: Trabajos de conjunto dónde sean necesarios la utilización de los conocimoentos anteriores.

TORNO:


Nº de Plano: 1 Cilindrar, refrentar y escuadrar, tanto en desbaste 




 como en acabado.

Nº de Plano:  4 Moleteado, torneado cónoco, tronzado y realización de chaflanes.



Nº de Plano:  60 Mandrinado, ajuste y roscado.


FRESADORA:



Nº de Plano:  72 Poner a escuadra la pieza y realizar el ajuste 





  Utilizando plato de cuchillas, fresas de ranura y de





  Mango.



Nº de Plano:  12 Poner a escuadra la pieza y realizar el ajuste 





  Utilizando plato de cuchillas, fresas de ranura y de





  Mango.


Nº de Plano:  29 Poner a escuadra, ajuste y tallado de una 



Cremallera.


SOLDADURA:

Realizar soldaduras en horizontal a tope y solape, soldadura de tubos, en vertical y Rellenado de cilindros.


ELECTROEROSIÓN:


Se pondrá la máquina en marcha para su observación y explicación.


RECTIFICADORAS:

Se montará una pieza apropiada y se rectificará en la máquina apropiada


CIZALLADORA:

Se pondrá la máquina en marcha para su explicación y a continuación se realizará una pieza sencilla. (plano adjunto en la carpeta del módulo).      

3.3.- UNIDAD DE TRABAJO

ÍNDICE DE APARTADOS:

· Ciclo Formativo:
· Módulo:
· Título:

· U.T. Nº: _____     Duración:______

· Objetivos:

· Contenidos:

· Actividades:

· Materiales Didácticos/Técnicos:

· Medidas de seguridad y precauciones (si procede):

· Actividades de evaluación/Criterios de calificación:

· Actividades de recuperación:

PROGRAMACION
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