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OBJETIVOS GENERALES DEL MODULO.

b)
c)
d)
€)
f)
9)
h)

Seleccionar Utiles y herramientas, analizando el proceso de mecanizado para preparar maquinas y
equipos de mecanizado.

Reconocer las caracteristicas de los programas de control numérico, robots y manipuladores,
relacionando los lenguajes de programacion con sus aplicaciones para programar maquinas y sistemas.
Reconocer y manipular los controles de méaquinas, justificando la secuencia operativa para obtener
elementos mecanicos.

Seleccionar instrumentos y equipos de medida, relacionando las caracteristicas de los mismos con las
especificaciones del producto para garantizar la fiabilidad de la medicion.

Medir parametros de productos mecénicos, calculando su valor y compardndolo con las
especificaciones técnicas para verificar su conformidad.

Identificar las necesidades de mantenimiento de maquinas y equipos, justificando su importancia para
asegurar su funcionalidad.

Reconocer y valorar contingencias, determinando las causas que las provocan y describiendo las
acciones correctoras para resolver las incidencias asociadas a su actividad profesional.

COMPETENCIA GENERAL

La competencia general de este titulo consiste en ejecutar los procesos de mecanizado por arranque de
viruta, conformado y procedimientos especiales, preparando, programando, operando las maquinas
herramientas y verificando el producto obtenido, cumpliendo con las especificaciones de calidad, seguridad
y proteccion ambiental.

RESULTADOS DE APRENDIZAJE Y CRITERIOS DE EVALUACION

RAL: Elabora programas de control numeérico, analizando y aplicando los distintos tipos de

programacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los lenguajes de programacién de control numérico.

b) Se han analizado las instrucciones gene radas con las equivalentes en otros lenguajes de
programacion.

c) Se han descrito las etapas en la elaboracidn de programas.

d) Se han introducido los datos de las herramientas y los traslados de origen.

e) Se han introducido los datos tecnologicos en el programa de mecanizado asistido por computador
(CAM) para que el proceso se desarrolle en el menor tiempo posible.

f) Se harealizado el programa de acuerdo con las especificaciones del manual de programacion del
control numérico computerizado (CNC) empleado.

g) Se ha guardado el programa en la estructura de archivos generada.

h) Se ha verificado el programa simulando el mecanizado en el ordenador.

i) Se han corregido los errores detectados en la simulacién.

J) Se ha mostrado una actitud responsable e interés por la mejora del proceso.

RA2: Organiza su trabajo en la ejecucion del mecanizado, analizando la hoja de procesos y elaborado la

documentacion necesaria..
Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de preparacion de las maquinas en funcién de las
caracteristicas del proceso a realizar.

b) Se han identificado las herramientas, Gtiles y soporte de fijacion de piezas.

c) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.



d) Se han establecido las medidas de seguridad en cada etapa.

e) Se han enumerado los equipos de proteccion individual para cada actividad.

f) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

g) Se han relacionado las necesidades de materiales y recursos necesarios en cada etapa..

RAZ3: Prepara maquinas de control numérico (CNC) seleccionando los Utiles y aplicando las técnicas o
procedimientos requeridos..

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los instrumentos de medicion o verificacion en funcion de la operacion a
realizar.

b) Se han seleccionado y montado las herramientas, utiles y soportes de fijacion de piezas.

c) Se ha realizado la puesta en marcha y tomado la referencia de los ejes de la maquina.

d) Se han introducido los valores en las tablas de herramientas.

e) Se han descrito los diferentes tipos de maquinas de CNC.

f) Se ha cargado el programa de control numérico.

g) Se han ajustado los parametros de la maquina.

h) Se han resuelto satisfactoriamente los problemas planteados en el desarrollo de su actividad.

1) Se han aplicado las normas de seguridad requeridas.

j) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

RA4: Controla el proceso de mecanizado, relacionando el funcionamiento del programa de control
numérico con las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los modos de operacion del CNC (en vacio, automatico, editor, periférico y otros).

b) Se han identificado los ciclos fijos y los sub- programas.

c) Se ha comprobado que las trayectorias de las herramientas no generan colisiones con la pieza o
con los 6rganos de la maquina en la simulacion en vacio.

d) Se ha ajustado el programa de control numérico a pié de maquina para eliminar los errores.

e) Se ha ejecutado el programa de control numérico.

f) Se ha verificado la pieza obtenida y comprobado sus caracteristicas.

g) Se han compensado los datos de las herramientas o en las trayectorias para corregir las
desviaciones observadas en la verificacion de la pieza.

h) Se han aplicado las normas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental requeridas.

i) Se ha mantenido una actitud de respeto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y
equipos.

b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.

¢) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos
establecidos.

d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de proteccién ambiental.

f) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el procedimiento.

g) Se han registrado los controles y revisiones efectuados para asegurar la trazabilidad de las
operaciones de mantenimiento.

SECUENCIACION ~-TEMPORIZACION.



Duracion en horas (modalidad presencial)

Codigo (0002) Mecanizado por control numérico, 192 horas

Secuenciacion y distribucion temporal

Tratdndose de un modulo en el que se conjugan los conocimientos tedricos con los préacticos es dificil
realizar una temporalizacion exacta, ademas hay que adecuar la temporalizacién al alumnado ya que los
aprendizajes suelen ser desiguales, de ahi que estemos atentos a esa diversidad que se produce en el aula
para proporcionar la ayuda pedagdgica adecuada y asi compensar las diferencias de partida

CURSO COMPLETO
UNIDADES Unidad/es | Objetivos | Resultados | Temporizacion segun tabla de la Gltima
DIDACTICAS Compet. Generales | Aprendizaje pagina pagina
U.D. 0.-
Presentacion del
Maodulo:
TEMPORIZACION 2 h.
U.D.1- UC0089 B 1
Componentes y UC0090 E 2
estructura de una F 3
fresadora de CNC.: JH 4
TEMPORIZACION 4 h.
u.D. 2.- UC0090 B 1
Condiciones de D 2
seguridad y manten. de E 3
una fresadora de CNC.: : 4
J
TEMPORIZACION 8 h.
u.D. 3.- UC0090 B 1 ©
Sujeciér_l de piezasy D 2 =
herramientas en una E 3 <
fresadora de CNC.: : 4 <
J =2
o
TEMPORIZACION 20 h. E
U.D.4.- UC0089 B 1 (_:6
Condiciones tecnoldgicas | YC0090 D 2 E
en el mecanizado CNC.: E 3 =
F 4 el
H 8
J c
TEMPORIZACION 14 h. =
(b
w
U.D.5.- UC0089 B 1 S
Programacién en CNC | UC0090 D 2 3
Fresadora: E 3 &
F 4 S
H 3
J (b}
TEMPORIZACION 12 h. =




U.D. 6.- UCo0089 B 1
Modos operativos en UC0090 D 2
maquina de CNC.: E 3
TEMPORIZACION 12 h :i
u.D.7.- UC0089 B 1
Ciclos fijos en la UC0090 D 2
programacion CNC E z
Fresadora.: )
J
TEMPORIZACION 6 h
u.D. 8.- UC0089 B 1
Integracion de las UC0090 D 2
técnicas CAD/CAM E 3
T F 4
H
J
EMPORIZACION 12 h
u.D. 9.- UC0090 B 1
Ejecucion de piezasen | UC0091 D 2
una fresadora de CNC E Z
H
J
TEMPORIZACION 20 h
U.D. 10.- uCO0089 B 1
Componentes y UC0090 D 2
estructura de un torno E i
de CNC. ’ .
J
TEMPORIZACION 10 h
u.D. 11.- C0090 B 1
Condiciones de E 2
seguridad y : i
mantenimiento de un |
torno de CNC.:
TEMPORIZACION 10 h
u.D. 12.- uC0090 B 1
Sujecion de piezas y E 2
herramientas en un F 3
torno de CNC JH 4
TEMPORIZACION 20 h
u.D. 13.- UC0089 B 1
Programacion en CNC D 2
torno. E 3
F 4
TEMPORIZACION 12 h T
u.D. 14.- uCo0089 B 1
D 2

Ciclos fijos en program.




CNC torno. E 3
F 4
TEMPORIZACION 6 h ;'i
u.D. 15.- UC0090 B 1
Ejecucién de piezas en UC0091 D 2
torno de CNC E 3
F 4
H
TEMPORIZACION 20 h I
U.D. - UC0089 B 1
Imprevistos y ngggcl) D 2
recuperaciones E 431
TEMPORIZACION 4 h :'

13. ORIENTACIONES METODOLOGICAS.

El profesor sera el principal motivador, con el ejemplo del rigor y la precision de los calculos y resultados
que se efectlen, de manera que induzcan al alumno una actitud positiva hacia el orden del manejo de los
equipos, el montaje de los diversos elementos mecanicos.

Se pretende una metodologia activa y por descubrimiento, como proceso de construccion de capacidades
que integre conocimientos cientificos, tecnoldgicos y organizativos, tanto individuales como en equipo con
el fin de capacitar al alumno para aprender por si mismo, conviene comenzar por actividades sencillas para
favorecer la confianza y el estimulo del alumnado.

El desarrollo de las unidades didacticas se realizard con explicaciones tedricas y demostraciones practicas
en su caso de los diferentes aspectos, utilizando transparencias, videos, informacion técnica, normas, etc..,
con el objeto que los alumnos adquieran los conocimientos y capacidades necesarios, los contenidos
contemplados en la presente programacion, se facilitardn a los alumnos mediante la entrega de apuntes
fotocopiados y elaborados por el profesor.

La teoria y la practica estaran integradas como dos elementos de un mismo proceso de aprendizaje para que
asi el alumno pueda dar sentido a lo que aprende, esto se intentard conseguir mediante el posterior montaje y
verificacion de los mismos a las explicaciones tedricas recibidas.

En el primer contacto con el tema a desarrollar, se intentara suscitar la motivacion y despertar el interés
hacia la unidad de trabajo en su conjunto, dando una referencia global que enmarque las distintas
actividades de la unidad, detectando aspectos que mas les interesen y las ideas previas que tienen al
respecto.

Otra forma de aprendizaje, a tener en cuenta, es la visita a empresas del entorno, la asistencia a
jornadas técnicas, ferias y otros eventos de la fabricacién mecénica, y la participacion en proyectos de
movilidad e intercambios de &mbito provincial, nacional, comunitario e internacional.

Orientaciones pedagogicas.

Este mddulo profesional contiene la formacion necesaria para desempefiar la funcion de produccion de
mecanizado y mantenimiento.

La produccién de mecanizado y mantenimiento incluye aspectos como:

— Preparacion de maquinas.




— Puesta a punto de maquinas.
— Ejecucion del mecanizado.
— Mantenimiento de usuario o de primer nivel.

La formacién del modulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), ¢),d), f), g), h) e 1) del ciclo
formativo y las competencias b), ¢), f), g) y h) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del modulo
versaran sobre:

- Las fases previas a la ejecucion del mecanizado, analizando los sistemas de sujecion en funcién del tipo de piezas y
mecanizado, y realizando operaciones de mantenimiento.

- La organizacion y secuenciacion de las actividades de trabajo realizables a partir del analisis de la hoja de procesos.

- La ejecucion de operaciones de mecanizado de productos mecanicos analizando el proceso y la calidad del producto
gue se desea obtener. En estas operaciones debe observarse actuaciones relativas a:

- La aplicacion de las medidas de seguridad y utilizacion de los equipos de proteccién individual en la ejecucién
operativa.

- La aplicacion de criterios de calidad en cada fase del proceso.

- La aplicacion de la normativa de proteccion ambiental relacionada con los residuos, aspectos contaminantes,
tratamiento de los mismos.

- La deteccion de fallos o desajustes en la ejecucion de las fases del proceso mediante la verificacion y valoracion del
producto obtenido.

EVALUACION Y CALIFICACION.

La evaluacion debe determinar el grado de consecucion de los objetivos previamente fijados. Se valora el
proceso de ensefianza-aprendizaje sirviendo como instrumento decisorio de la promocion de los alumnos. El
proceso de evaluacion ha de ser continuo, formativo y sumativo. Este ultimo tiene como finalidad
certificar el nivel alcanzado por el alumno en relacién con los objetivos propuestos. Por otra parte, la
evaluacion formativa esta presente en todo lo largo del proceso, tiene por objeto el control de los objetivos y
permite la reorientacion del proceso y ayuda al alumno a dirigir sus esfuerzos.

Instrumentos de evaluacion.

Se realizara la comprobacién de las destrezas y conocimientos adquiridos por los alumnos mediante:
-Observacién directa en el aula.

-Los trabajos propuestos.

-Las précticas de taller.

Tratando de integrar al alumno en su propio proceso de aprendizaje y evaluacion, se plantearan unas
sesiones, una vez concluida cada propuesta préactica o actividad de evaluacion, para comentar y aclarar
cuantos datos sugieran los alumnos o considere el profesor.

14.2 Criterios de calificacion.

Estaran divididos en tres apartados que detallaremos a continuacién:
1. Observacion directa, actitud del alumno.
En trabajo individual controlamos:
-Los habitos de trabajo: finaliza tareas en plazos previstos, corrige trabajos.

-Dedicacion a las tareas en clase y en casa.
-La iniciativa, habilidad y destreza en el campo préctico.



-Orden y limpieza.
-Asistencia y Puntualidad (Siempre que no se alcance el limite establecido).

Dentro del grupo, observamos:
-Su participacion en trabajos grupo, relaciones con compafieros, respeto a los demas.

2. Seguimiento del trabajo diario (actividades individuales) Ejercicios propuestos.

-Ejercicios de taller.
-Hojas de proceso.
-Memorias de los ejercicios. Etc.

Entregar los ejercicios, trabajos propuestos (si los hubiera) en el plazo requerido, siempre y cuando
dichos ejercicios y/o trabajos cumplan una serie de pardmetros minimos exigidos (limpieza,
presentacion, contenidos, etc.).

3. Pruebas especificas (evaluacion de conceptos)
-Exé&menes, cuestionarios y trabajos.

Los alumnos superaran positivamente la evaluacion si obtienen una calificacion igual o superior a 5
puntos.

La nota de evaluacidon se obtendrd como resultado de realizar la suma de las notas obtenidas en los
apartados 1, 2 y 3, hallandose previamente el correspondiente porcentaje.

El alumno seré informado de los errores cometidos en las pruebas de evaluacidn suspensa y se indicara su
correcta realizacion.

Aguellos alumnos que no alcancen las puntuaciones minimas exigidas (5 puntos), realizaran una prueba
de recuperacion en el trimestre siguiente, de no aprobar seran examinados en la convocatoria ordinaria de
junio.

Para superar positivamente el modulo deberan haber obtenido un minimo de cinco puntos en todas las

evaluaciones debiendo recuperar, antes de la sesion de evaluacién final, aquella o aquellas evaluaciones
en que no se hubiese alcanzado la puntuacion minima exigida.

La nota final de curso sera la media de las evaluaciones.

Si el profesor o cualquiera de las personas encargadas de la vigilancia de una prueba especifica (escrita o
practica), aprecian que algin alumno/a pueda estar copiando, podréa apercibirle o retirarle el mismo, segin su
criterio, y esa parte (Unidad de Trabajo o Evaluacion) le quedaria para la recuperacion de final de curso. Si
se hiciese mas de una prueba escrita y/o practica por evaluacién, la nota sera la media de todas las pruebas
que se hayan realizado a lo largo del trimestre. Para realizar dicha media se exige que como minimo se
hayan obtenido cinco puntos en todas ellas.

Nota --» El aluno que falte a los examenes de evaluacion va directo a la recuperacion, ya que la preparacion de los
examenes es muy laboriosa y requiere tiempo para prepararla.
Procedimientos de recuperacion y pruebas extraordinarias.

En cuanto a la recuperacion, se realizara mediante un proceso igualmente continuo en relacion con los
minimos exigidos, atendiendo principalmente a detectar las posibles causas del bajo rendimiento, para asi,
adecuar el proceso de ensefianza-aprendizaje a las necesidades del alumno/a.



Se realizara una prueba de recuperacion por trimestre (en relacion con los minimos exigibles) para todos
aquellos alumnos que asistan regularmente y que habiendo tenido un seguimiento en su proceso de
aprendizaje y en su formacion total como persona no hayan sido valorados con evaluacion positiva.

La calificacion de esta prueba estara compuesta por los trabajos propuestos durante el trimestre y una prueba
objetiva podréa ser teorica y/o practica. Aquellos alumnos que, no hubiesen alcanzado los minimos exigidos
en alguna o algunas de las pruebas de recuperacion realizadas durante el curso, deberan realizar al final de
¢éste (Junio) una “prueba final” escrita y/o préctica. El sistema de valoracion de esta prueba seguird las
mismas constantes que las descritas con anterioridad en el apartado 14.2

Tabla resumen

Apartados Criterios a valorar

En trabajo individual controlamos: -Los habitos de trabajo: finaliza
tareas en plazos previstos, corrige trabajos. -Dedicacion a las tareas en
clase y en casa. -La iniciativa, habilidad y destreza en el campo
practico. -Orden y limpieza. -Asistencia y Puntualidad (Siempre que no
se alcance el limite establecido). Dentro del grupo, observamos: Su
participacion en trabajos grupo, relaciones con compafieros, respeto a
los demas.

Observacion directa,
actitud del alumno

- Ejercicios propuestos:
Ejercicios de taller.
Hojas de proceso.

Seguimiento del . L
g Memorias de los ejercicios.

trabajo
.. .. Etc...

diario(actividades L . . .

A Entregar los ejercicios, trabajos propuestos (si los hubiera) en el plazo

individuales) ; . . T, i
requerido, siempre y cuando dichos ejercicios y/o trabajos cumplan una
serie de parametros minimos exigidos (limpieza, presentacion,
contenidos, etc.).

Pruebas

especificas(evaluacion | Examenes, cuestionarios y trabajos.
de conceptos)

14.4 Procedimiento de evaluacion de los alumnos que han perdido la posibilidad de ser evaluados
segun procedimientos de evaluacion 4continuda.

Estos alumnos deberan realizar en Junio una prueba extraordinaria, escrita y/o practica que comprenda la
totalidad del modulo. Podra requerirse la entrega de trabajos previamente concertados. Para superarla
deberan demostrar dominar contenidos minimos, y se aplicaran los criterios de calificacion expuestos en la
programacion Pruebas especificas (evaluacion de conceptos).

La nota de la prueba escrita y/o practica se obtendra realizando la media aritmética de ambas.

OBTENCION DE LA CALIFICACION FINAL DE MODULO

Para la obtencién de la calificacion final del maodulo se ha de tener evaluacion positiva en cada una de las
evaluaciones realizadas, siendo en este caso la nota final la media entre ellas.



En caso contrario se tendra suspenso el mddulo, debiendo el alumno/a presentase a la prueba
extraordinaria de la parte que tenga suspensa.

ACTUACION EN CASO DE AISLAMIENTO POR COVID-19

Debido a la crisis sanitaria que estamos padeciendo cuyo origen es el virus covid-19, nos tenemos que
plantear la posibilidad de que las autoridades tengan que instaurar de nuevo un periodo de aislamiento
generalizado que afecte directamente al desarrollo del curso académico 2020/2021.

En el supuesto caso de que esto ocurriera, hay que tener muy presente que las ensefianzas del médulo 003
“Fabricacion por abrasion, electroerosion, corte y conformado y por procesos especiales” SoOn preponderantemente
practicas y que el margen de actuacion en el ambito digital para este tipo de ensefianzas estd muy limitado,
aun asi, orientaremos todos nuestros esfuerzos y utilizaremos todos los medios a nuestro alcance para
atenuar en lo posible los efectos negativos de no poder impartir las ensefianzas de forma presencial.

Queda claro que durante dicho periodo, el uso de las TIC tan solo sera efectivo en la consecucion de los
resultados de aprendizaje que no requieran del uso de maquinas, herramientas e instalaciones
disponibles en el centro educativo.

Para la adquisicion de los resultados de aprendizaje que no necesiten de estos recursos, la formacién
telematica sera la tonica general. Tanto las explicaciones tedricas, como el resto de las actividades seran
teleméticas, y se haran de forma individual, nunca grupales.

Con caracter general actuaremos de la siguiente manera: la comunicacién (chat y correo electronico) asi
como los materiales didacticos, las UT, las actividades propuestas, asi como las clases grabadas se subiran al
Drive del Classroom. En el caso que sea necesario el Google Meet para la imparticién de las clases de
forma telemética.

Trabajaremos en dos ambitos:

*En el 4ambito de la ensefianza tedrica del modulo se trabajara con el siguiente material:

Los temas desarrollados incluidos en la programacion en formato Power-Point y Pdf.

Se les facilitara videos de apoyo para la mejor compresion de los temas.

Se les facilitara los cuestionarios resumen de cada tema.

Se desarrollaran trabajos de investigacion de cuestiones técnicas relacionadas con el médulo.
Se atenderan en horario establecido todas las dudas que se plantean por porte del alumnado.

*En el ambito de la ensefnanza “practica” se trabajara con el siguiente material:

A los alumnos se les facilitara los planos de conjuntos mecanicos o de piezas individuales para su
estudio desde el punto de vista de la fabricacion:

Se trabajara conceptos como:
Manejo e interpretacién de los procesos de trabajos de las piezas a elaborar.
Materiales necesarios para su fabricacion “materiales metalicos”

Maquinas a emplear en proceso de fabricacion (arranque de viruta, conformado y
rectificado).

Utillajes y accesorios a emplear en la fase de fabricacion.
Herramientas de corte necesarias en la fabricacion



Utiles de control “aparatos de medicion directa”

Manejo de parametros maquina ‘“Velocidades de corte, revoluciones por minuto,
profundidad de pasada, lubricacion etc...”

Aplicacion de normas medioambientales
Aplicacion de normas de seguridad e higiene en el trabajo.

Aplicacion de normas de mantenimiento de las méaquinas y utiles utilizados en la
fabricacion.

Los criterios de calificacion seran los incluidos en la programacion del médulo.



UNIDADES DIDACTICAS MODULO 2

19 Evaluacion: 76 horas

Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:

N2 1 (Operacion de amarre de piezas en €l tOrN0) ....cccccvveeeecieeecciiee e e

N2 2 (Operacion de amarre y reglaje de herramientas en el torno) ........ccecevevevcieeeeiciieeens

N2 3 (Operacion de amarre de piezas en fresadora.)......cccceeeceeecciieeeciee e

N2 4 (Operacion de amarre y reglaje de herramientas en la fresadora.)........ccccceeeevvveeenneen.

N2 5 (Nociones generales SODre C.N.) .....occeiiiiiiiieniiiesieee et ae et ae e sreeseee e

N2 5-A (Nociones generales SOBre C.N.) .....iociiiiiiiiieecie sttt ae e s ae s sreesae e

N2 5-B (Nociones generales SODre C.N.) .. .cuiiiieiiie ettt e e e e s e e et eeeenes

N2 5-C (Nociones generales SODIre C.N.........uiiiciiiieiciiee e cieeeeerree e evre e re e e e e e snre e e e sataeeeenes

29 Evaluacion: 58 horas

Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:

N2 6 (C.N.Torno1)............
N2 7 (C.N.Torno 2)............
N2 8 (C.N.Torno 3)............
N2 9 (C.N.Tornod).............
N2 10 (C. N. Torno 5)..............

N2 11 (C.N. C-mecanizado 1

39 Evaluacion: 68 horas

Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:
Unidad didactica:

Unidad didactica:

Unidad didactica:

N2 11 (C. N. C-mecanizado 1
N2 12 (C. N. C-mecanizado 2)
N® 13 (C. N. C-mecanizado 3)

e e e e e e eeenee

) s

N2 14 (C. N. C-mMECANIZAUO 4 ) eeeeeeeiiieecieee e ctteeeectee e estte e e sttt e e st e e saeeeeesabaeeessseeesnseeeessseeenanes

N215 (C. N. C-mecanizado 5)
N2 16 (C. N. C-mecanizado 6)
N2 17 (C. N. C-mecanizado 7)

CUISO oo, 1202
Recuperacion / mejora................. 18
TOTAL CURSO: ........cccccuveeennne 220 horas
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68

C.F.G.M. MECANIZADO
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