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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

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
FME Fabricacion mecanica CD2FME000200 Soldadura e caldeiraria Ciclos formativos de 9120 | pexime xeral-ordinario
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo Sesions Horas Sesions
Nome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0091 Trazado, corte e conformacion 2024/2025 7 213 213
MP0091_12 Trazado, corte e conformacion en chapa 2024/2025 7 140 140
MP0091_22 Trazado, corte e conformacién en perfis e tubaxes 2024/2025 7 73 73

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo MARCOS FONTAN CORTIZO

Outro profesorado

Estado: En revision XD



CONSELLERIA DE EDUCACION,
CIENCIA, UNIVERSIDADES E BI |C | B
FORMACION PROFESIONAL ANEXO XlII

MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

2. Concrecion do curriculo en relacidon coa stia adecuacion as caracteristicas do ambito produtivo

Este mddulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion de producién, que abrangue aspectos como:

Preparacion de materiais, maquinas, equipos e ferramentas e medios auxiliares de produccién.

Trazado en chapas, perfis e tubaxes.

Execucion do corte térmico e o conformacién con equipamentos e ferramentas manuais, maquinas convencionais e maquinas con control numérico.

Fabricacién de patréns e Utiles para construcions metélicas.

Mantemento de usuario ou de primeiro nivel.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:

Fases previas a execucion do corte e da conformacidn, analizando os sistemas de suxeicion en funcion do tipo de pezas e do mecanizado, e realizando operaciéns de mantemento.
Trazado de referencias para o corte ou a conformacion, desenvolvendo as figuras xeométricas e as interseccions.

Elaboracion de patrons, con analise do proceso de fabricacion e proposta de solucions construtivas.

Execucion de operacions de corte e conformacion, con analise do proceso para realizar e a calidade do produto que se

vaia obter, nas que se deben recoller actuaciéns relativas a:

Aplicacion das medidas de seguridade e utilizacién dos equipamentos de proteccion individual na execucion operativa.

Aplicacion de criterios de calidade en cada fase do proceso.

Aplicacion da normativa de proteccion ambiental relacionada con residuos, aspectos contaminantes e o seu tratamento.

Deteccidn de fallos ou desaxustes na execucion das fases do proceso mediante a verificacion e a valoracion do produto obtido, e reparacién de Utiles, cando proceda.
A formacién do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais b), c), d) € k), e as competencias a), b), ), d), e) e k).

As lifias de actuacién no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os obxectivos do modulo han versar sobre:

Operacions de fabricacion e reparacion de elementos de caldeiraria, carpintaria e estruturas metalicas, patréns e Utiles.

Operacions de elaboracion de tubaxes e accesorios

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 (%)
1 FORMACION EN EMPRESA 14 1
2 Trazados xeométricos fundamentais | Trazados xeométricos fundamentais 10 1
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u.D. Titulo Descricion Duracion (sesions) Peso (%)
Plegado e curvado: fenémenos que se s )
3 producen Plegado e curvado: Calculo a fibra neutra 10 3
Calculo, trazado e construcion de . o o . B '
4 tubarias rectas e cortes oblicuos Exposicion de conceptos basicos, introdutorios 6 trazado de desenrolos de tubarias e elaboracion de plantillas 12 4
Trazado e construcion de unién de . s ' . . o .
5 tubarias do mesmo diametro Célculo e trazado de:Union de tubarias formando un angulo. Construir un codo por sectores.Construcién de pantaldn 17 9
Calculo, trazado e construcion de . o . e - . -
6 inferseccions de tubarias en T: enxertos Célculo, trazado e construcion de tubarias do mesmo diametro,distinto en forma de T e con angulo recto e distinto 18 15
Calculo, trazado e construcion de . . . - .
7 COTpOS {roncocenicos Calculo e trazado de:Desenrolos de tubarias tronco conicas e corte oblicuo 20 1"
8 Corte térmico de chapas e perfis Corte térmico de chapas e perfis 8 6
Calculo de interseccions de tubarias en | . » . . s . "
9 COrpOS Conicos Célculo, trazado e elaboracion das plantillas, da interseccion dunha tubaria nun corpo conico 13 8
Célculo, trazado e construcién de
10 superficies compostas: Tolvas, Célculo, trazado e elaboracion de:Tolvas, conectores e transformadores 18 10
Transformadores
1 Trazado,corte e conformacién en perfis | Trazado,corte e conformacidn en perfis 30 15
12 Lrggig;)’ corte & conformacién en Trazado, corte e conformacion en tubaxes 30 15
Seguridade e hixiene nos procesos de
13 trazado, corte e conformacion en perfis | Seguridade e hixiene nos procesos de trazado, corte e conformacién en perfis e tubaxes 13 2
e tubaxes
4. Por cada unidade didactica
4.1.a) Identificaciéon da unidade didactica
N.° Titulo da UD Duracion
1 FORMACION EN EMPRESA 14
4.1.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions. NO
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funcions en relacidn coas formas ou as pezas que se queiran obter. NO
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. NO

-3-
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4.1.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucién dos obxectivos por parte do alumnado
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Criterios de avaliacion

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

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

CA2.1 Identificouse o material en funcién das suas dimensions e da sta calidade, segundo as instrucions de traballo.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

4.1.e) Contidos

RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions.

Contidos
Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Planificacion das tarefas.
Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.
4.2.a) Identificacién da unidade didactica
N.° Titulo da UD Duracion
2 Trazados xeométricos fundamentais 10
4.2.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
NO
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Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funcions en relacidn coas formas ou as pezas que se queiran obter. NO
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. NO
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacidn co produto que se deba obter. NO
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. NO
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. NO
RAT - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. NO
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. NO
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para o0s previr. NO

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

Criterios de avaliacion

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

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patrdns e dos utiles en funcion do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas slas causas.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CAG.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas slas causas.

CAT7.8 Identificaronse defectos €, de ser o caso, relacionaronse coas stias causas.




CONSELLERIA DE EDUCACION,

CIENCIA, UNIVERSIDADES E j B I I C I B

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

FORMACION PROFESIONAL ANEXO XIII
MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

Criterios de avaliacion

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.2.¢e) Contidos

Contidos

Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.

Interpretacion dos documentos de traballo.

Debuxo de desenvolvementos e interseccidns de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.
Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Planificacién da actividade.

4.3.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracién

3 Plegado e curvado: fendmenos que se producen 10
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4.3.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
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Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions. Sl

RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funciéns en relacidn coas formas ou as pezas que se queiran obter. NO
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. NO
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacidn co produto que se deba obter. NO
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. NO
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. NO
RAT - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. NO
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. NO
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. Sl

RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para o0s previr. NO

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

Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.
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Criterios de avaliacion

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

CA2.1 Identificouse o material en funcion das stas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.7 Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do proceso.

CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregado.

CAA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.
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Criterios de avaliacion

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAB6.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregados.

CAB8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAB8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.




CONSELLERIA DE EDUCACION,
CIENCIA, UNIVERSIDADES E BI |C | B
FORMACION PROFESIONAL ANEXO XlII

MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

Criterios de avaliacion

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

-10-
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Contidos

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Calidade: normativa e catalogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracién da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

OAutoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucion de problemas.
Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
Valoracidn dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.

Debuxo de desenvolvementos e interseccidns de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.

Marcaxe para a identificacion de chapas.

-11 -
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Contidos

Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacién de técnicas de conformacion mecanica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Engraxamento, niveis de liquidos e liberacién de residuos.
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Contidos
Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.
Planificacién da actividade.
4.4.a) Identificacion da unidade didactica
N.° Titulo da UD Duracion
4 Calculo, trazado e construcion de tubarias rectas e cortes oblicuos 12
4.4.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucién do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions. Sl
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as stas funcions en relacion coas formas ou as pezas que se queiran obter. Sl
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. Sl
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. Sl
RAS5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. NO
RAY - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacién co produto que se queira obter. NO
RAB8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os pardmetros para controlar en relacién co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza o mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus (tiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para os previr. Sl
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4.4.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucién dos obxectivos por parte do alumnado

FORMACION PROFESIONAL ANEXO XIII
MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS
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Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcion das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1 Identificouse o material en funcién das suas dimensions e da sta calidade, segundo as instrucions de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.5 Programaronse maquinas de CNC segundo as especificaciéns do proceso, para obter as formas ou a peza requirida.

CA2.6 Verificouse por simulacién en baleiro a correcta execucion do programa CNC.

CA2.7 Montéronse e axustéronse os Utiles de corte segundo especificacions do proceso.

CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.
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Criterios de avaliacion

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcion das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcidn dos resultados que se pretenda obter.

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA4 .4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metalicas.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregado.

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.
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Criterios de avaliacion

CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construcions metalicas.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAB6.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAT 4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.
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Criterios de avaliacion

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAB8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en chapas.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.
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MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

Criterios de avaliacion

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccidn persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.4.¢e) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.
Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.

Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.
Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.
Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
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Contidos

Calidade: normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracién da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

OAutoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucién de problemas.
Equipamentos, ferramentas e utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
Valoracién dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacion.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.

Programacion CNC.

Manexo e uso do control numérico.

Debuxo de desenvolvementos e interseccions de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.
Marcaxe para a identificacion de chapas.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Deformaciéns producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.
Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.
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Contidos

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte mecanico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacién de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacién de técnicas de conformacion térmica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacién da actividade.
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4.5.a) Identificacion da unidade didactica
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N. Titulo da UD Duracion
5 Trazado e construcion de unidn de tubarias do mesmo diametro 17
4.5.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions. NO
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funciéns en relacidn coas formas ou as pezas que se queiran obter. Sl
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. Sl
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. Sl
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. Sl
RAT - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para o0s previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.
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Criterios de avaliacion

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccién individual para cada actividade.

CA2.1 Identificouse o material en funcion das stas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.5 Programaronse maquinas de CNC segundo as especificacions do proceso, para obter as formas ou a peza requirida.

CA2.6 Verificouse por simulacién en baleiro a correcta execucion do programa CNC.

CA2.7 Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do proceso.

CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcion das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.
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Criterios de avaliacion

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcidn dos resultados que se pretenda obter.

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metalicas.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construcions metalicas.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.
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Criterios de avaliacion

CAB.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcidn dos resultados que se pretenda obter.

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAB.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAT 4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

CA7.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregados.
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Criterios de avaliacion

CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAB8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en chapas.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de trazado, corte e co
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Criterios de avaliacion

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.5.¢) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Calidade: normativa e catalogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracidn da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

OAutoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucién de problemas.
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Contidos

Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.

Valoracién dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacion.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.

Programacién CNC.

Manexo e uso do control numérico.

Debuxo de desenvolvementos e interseccidns de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.
Marcaxe para a identificacion de chapas.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Deformacions producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacién de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.

Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de corte mecanico.

Verificacién das pezas.
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Contidos

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacién da actividade.

4.6.a) Identificacion da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

6 Calculo, trazado e construcion de interseccions de tubarias en T: enxertos 18
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Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions. Sl
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funciéns en relacidn coas formas ou as pezas que se queiran obter. Sl
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. Sl
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacidn co produto que se deba obter. Sl
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. Sl
RAT - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para o0s previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.
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Criterios de avaliacion

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

CA2.1 Identificouse o material en funcion das stas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.5 Programaronse maquinas de CNC segundo as especificacions do proceso, para obter as formas ou a peza requirida.

CA2.6 Verificouse por simulacién en baleiro a correcta execucion do programa CNC.

CA2.7 Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do proceso.

CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcion das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcidn dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metalicas.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construcions metalicas.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcidn dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAB.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAT .4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

CA7.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en chapas.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAQ9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.
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Criterios de avaliacion

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.6.e) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Calidade: normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracién da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

OAutoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucién de problemas.

Equipamentos, ferramentas e utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
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Contidos

Valoracién dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacién.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.

Programacion CNC.

Manexo e uso do control numérico.

Debuxo de desenvolvementos e interseccions de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.
Marcaxe para a identificacion de chapas.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Deformaciéns producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte mecanico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.
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Contidos

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacién da actividade.

4.7.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracién

7 Célculo, trazado e construcion de corpos troncoconicos 20
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4.7.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
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Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions. Sl
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funciéns en relacidn coas formas ou as pezas que se queiran obter. Sl
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. Sl
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacidn co produto que se deba obter. Sl
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. Sl
RAT - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para o0s previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.
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Criterios de avaliacion

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

CA2.1 Identificouse o material en funcion das stas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.5 Programaronse maquinas de CNC segundo as especificacions do proceso, para obter as formas ou a peza requirida.

CA2.6 Verificouse por simulacién en baleiro a correcta execucion do programa CNC.

CA2.7 Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do proceso.

CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcion das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcidn dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metalicas.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construcions metalicas.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcidn dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAB.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAT .4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

CA7.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en chapas.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAQ9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.
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Criterios de avaliacion

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.7.e) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Calidade: normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracién da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

OAutoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucién de problemas.

Equipamentos, ferramentas e utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
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Contidos

Valoracién dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacién.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.

Programacion CNC.

Manexo e uso do control numérico.

Debuxo de desenvolvementos e interseccions de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.
Marcaxe para a identificacion de chapas.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Deformaciéns producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte mecanico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

-43-




CONSELLERIA DE EDUCACION,
CIENCIA, UNIVERSIDADES E BI |C | B
FORMACION PROFESIONAL ANEXO XlII

MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

Contidos

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacién da actividade.

4.8.a) Identificacion da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracién

8 Corte térmico de chapas e perfis 8
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4.8.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
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Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions. Sl
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funciéns en relacidn coas formas ou as pezas que se queiran obter. Sl
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. Sl
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacidn co produto que se deba obter. Sl
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. NO
RAT - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para o0s previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.
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Criterios de avaliacion

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

CA2.1 Identificouse o material en funcion das stas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.5 Programaronse maquinas de CNC segundo as especificacions do proceso, para obter as formas ou a peza requirida.

CA2.6 Verificouse por simulacién en baleiro a correcta execucion do programa CNC.

CA2.7 Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do proceso.

CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcion das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcidn dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metalicas.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construcions metalicas.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.
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Criterios de avaliacion

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAB.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAT .4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

CA7.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CAB8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.
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Criterios de avaliacion

CAB8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en chapas.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAQ9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccidn persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.
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Criterios de avaliacion

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.8.e) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Calidade: normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracién da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

OAutoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucién de problemas.

Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
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Contidos

Valoracién dos tempos das fases e das operacions do traballo.
Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacién.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.
Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.
Programacion CNC.

Manexo e uso do control numérico.

Debuxo de desenvolvementos e interseccions de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.

Marcaxe para a identificacion de chapas.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Deformaciéns producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.

Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de corte mecanico.
Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.
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Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacién da actividade.

4.9.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracién

9 Calculo de interseccidns de tubarias en corpos conicos 13
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Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions. Sl
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funciéns en relacidn coas formas ou as pezas que se queiran obter. Sl
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. Sl
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacidn co produto que se deba obter. Sl
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. Sl
RAT - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para o0s previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.
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Criterios de avaliacion

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

CA2.1 Identificouse o material en funcion das stas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.5 Programaronse maquinas de CNC segundo as especificacions do proceso, para obter as formas ou a peza requirida.

CA2.6 Verificouse por simulacién en baleiro a correcta execucion do programa CNC.

CA2.7 Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do proceso.

CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcion das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcidn dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metalicas.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construcions metalicas.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcidn dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAB.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAT .4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

CA7.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.
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Criterios de avaliacion

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en chapas.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAQ9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.
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Criterios de avaliacion

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

4.9.¢e) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Calidade: normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracién da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

OAutoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucién de problemas.

Equipamentos, ferramentas e utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
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Contidos

Valoracién dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacién.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.

Programacion CNC.

Manexo e uso do control numérico.

Debuxo de desenvolvementos e interseccions de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.
Marcaxe para a identificacion de chapas.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Deformaciéns producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte mecanico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

-59-




CONSELLERIA DE EDUCACION,
CIENCIA, UNIVERSIDADES E
FORMACION PROFESIONAL ANEXO XIII

MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

thCIB

Contidos

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacién mecanica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacién da actividade.

4.10.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD

Duracién

10 Célculo, trazado e construcion de superficies compostas: Tolvas, Transformadores

18

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

Resultado de aprendizaxe do curriculo

Completo

RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions.

Sl

RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as suas funcions en relacion coas formas ou as pezas que se queiran obter.

Sl

RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado.

Sl

RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os pardmetros para controlar en relacién co produto que se deba obter.

Sl
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Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter. Sl
RAT - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para o0s previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1 Identificouse o material en funcion das stas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patrdns e dos utiles en funcion do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funcions especificas de cada maquina ou equipamento.
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Criterios de avaliacion

CA2.5 Programaronse maquinas de CNC segundo as especificacions do proceso, para obter as formas ou a peza requirida.

CA2.6 Verificouse por simulacién en baleiro a correcta execucion do programa CNC.

CA2.7 Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do proceso.

CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcion das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA4 .4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metalicas.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.
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Criterios de avaliacion

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CAA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construcions metalicas.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcidn dos resultados que se pretenda obter.

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.
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Criterios de avaliacion

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAB.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAT 4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

CA7.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CAB8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAB8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en chapas.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.
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Criterios de avaliacion

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.
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Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Calidade: normativa e catalogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracidn da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

OAutoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucién de problemas.
Equipamentos, ferramentas e utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
Valoracién dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacién.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.
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Contidos

Programacién CNC.

Manexo e uso do control numérico.

Debuxo de desenvolvementos e interseccidns de caldeiraria en chapa, por distintos procedementos.
Marcaxe para a identificacion de chapas.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Deformacions producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacién de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte mecanico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacién de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.
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Interpretacion do proceso de traballo, asi como dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacién da actividade.

4.11.a) Identificacion da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

11 Trazado,corte e conformacion en perfis 30

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

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Organiza o seu traballo na execucién do trazado, corte e conformacion, e describe a secuencia das operacions. Sl

RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar perfis e tubaxes, e define as stas funcidns en relacién coas formas ou as pezas que se queiran obter. Sl

RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre perfis comerciais e tubos, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. Sl

RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico convencionais en perfis e tubaxes, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que cumpra obter. Sl

RAS5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
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Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que cumpra obter. Sl
RAY - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en perfis e tubaxes, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion mecanica en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. Sl
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para os previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcién das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1 Identificouse o material en funcién das suas dimensions e da sta calidade, segundo as instrucions de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.5 Montéronse e axustéronse os Utiles de corte segundo especificacions do proceso.
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Criterios de avaliacion

CA2.6 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

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

CA2.8 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcion das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, consonte as normas de uso.

CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico en perfis e tubaxe industrial.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido cas especificacions técnicas.

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.
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Criterios de avaliacion

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAA5.2 Introducironse nas maquinas os parametros do proceso.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, conforme as normas de uso.

CAb5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico en perfis e tubaxe industrial.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta, ou o0 programa de control numérico.

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcidn dos resultados que se pretenda obter.

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, consonte as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en perfis e tubaxes.

CAB.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregado.
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Criterios de avaliacion

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA7 4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en perfis e tubaxe industrial.

CA7.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CAB8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAB8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en perfis e tubaxe industrial.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

-72-




CONSELLERIA DE EDUCACION,
CIENCIA, UNIVERSIDADES E BI |C | B
FORMACION PROFESIONAL ANEXO XlII

MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

Criterios de avaliacion

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos.

4.11.e) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.
Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.

Factores fisicos do contorno de traballo.
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Contidos

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de trazado, corte e conformacion.

Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.
Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.
Distribucion de cargas de traballo.

Calidade: normativa e catélogos.

Planificacion das tarefas.

Valoracidn da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.

Valoracidn dos tempos das fases e das operacions do traballo.
Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacion.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.
Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.

Programacion, manexo e uso do control numérico.

Debuxo de interseccions de caldeiraria, tubaxes, patrons, utiles e perfis por distintos procedementos.

Marcaxe para a identificacion de perfis, tubaxes e elementos.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Deformacions producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.

Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.
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Contidos

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de corte mecanico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.

Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.
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Contidos

Aplicacién de técnicas de conformacion mecanica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Engraxamento, niveis de liquidos e liberacién de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacién da actividade.
4.12.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion
12 Trazado, corte e conformacion en tubaxes 30
4.12.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, corte e conformacion, e describe a secuencia das operacions. Sl
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar perfis e tubaxes, e define as stas funcidns en relacién coas formas ou as pezas que se queiran obter. Sl
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccions sobre perfis comerciais e tubos, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. Sl
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico convencionais en perfis e tubaxes, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que cumpra obter. Sl
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. Sl
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os pardmetros para controlar en relacién co produto que cumpra obter. Sl
RA?7 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en perfis e tubaxes, e recofiece os pardmetros para controlar en relacién co produto que se queira obter. Sl
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. Sl
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. Sl
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para os previr. Sl
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Criterios de avaliacion

CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcion das caracteristicas do proceso que se realice.

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

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

CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1 Identificouse o material en funcién das suas dimensions e da sta calidade, segundo as instrucions de traballo.

CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos Utiles en funcién do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

CA2.4 Definironse as funciéns especificas de cada maquina ou equipamento.

CA2.5 Montéronse e axustéronse os Utiles de corte segundo especificacidns do proceso.

CAZ2.6 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

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

CA2.8 Actuouse con rapidez en situaciéns problematicas.

CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcidn das formas e as dimensiéns dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas
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Criterios de avaliacion

CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcidn dos resultados que se pretenda obter.

CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, consonte as normas de uso.

CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico en perfis e tubaxe industrial.

CA4.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.

CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido cas especificacions técnicas.

CA4.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

CAA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregado.

CAA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CA5.2 Introducironse nas maquinas os parametros do proceso.

CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, conforme as normas de uso.

CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico en perfis e tubaxe industrial.

CAA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta, ou o0 programa de control numérico.
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Criterios de avaliacion

CAA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAA5.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

CAA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcidn dos resultados que se pretenda obter.

CAB.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, consonte as normas de uso.

CAG6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns metalicas.

CAB.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacidns técnicas.

CAB.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en perfis e tubaxes.

CAB.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAT7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA7 4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en perfis e tubaxe industrial.

CA7.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.
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Criterios de avaliacion

CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CA7.7 Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CAB8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAB8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en perfis e tubaxe industrial.

CAB8.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacidns técnicas.

CAB8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA9.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.
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Criterios de avaliacion

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccidn persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos.

4.12.e) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Distribucion de cargas de traballo.
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Contidos

Calidade: normativa e catélogos.

Planificacién das tarefas.

Valoracién da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Interpretacion dos documentos de traballo.

Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
Valoracidn dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e Utiles para trazado e conformacion.

Patrons e Utiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacion dos patréns e dos Utiles.

Programacidn, manexo e uso do control numérico.

Autoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacién e resolucion de problemas.
Debuxo de interseccions de caldeiraria, tubaxes, patréns, utiles e perfis por distintos procedementos.
Marcaxe para a identificacion de perfis, tubaxes e elementos.

Variables do proceso de fabricacion para ter en conta no trazado.

Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacién de técnicas de corte térmico.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.
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Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de corte mecanico.
Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.

Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).
Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.

Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.
Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maquinas.

Montaxe e fixacién de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de conformacién mecanica.

Verificacién das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.
Engraxamento, niveis de liquidos e liberacion de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.
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Contidos
Planificacién da actividade.
4.13.a) Identificacidon da unidade didactica
N.° Titulo da UD Duracion
13 Seguridade e hixiene nos procesos de trazado, corte e conformacion en perfis e tubaxes 13
4.13.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucién do trazado, corte e conformacion, e describe a secuencia das operacions. NO
RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar perfis e tubaxes, e define as stas funcidns en relacién coas formas ou as pezas que se queiran obter. NO
RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccions sobre perfis comerciais e tubos, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado. NO
RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico convencionais en perfis e tubaxes, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que cumpra obter. NO
RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter. NO
RAG6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que cumpra obter. NO
RAY - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en perfis e tubaxes, e recofiece os parametros para controlar en relacidn co produto que se queira obter. NO
RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacién mecanica en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter. NO
RA9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade. NO
RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para os previr. Sl

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

Criterios de avaliacion

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.
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Criterios de avaliacion

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

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

CA2.8 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA3.5 Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacién de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.

CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAB.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CAT7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

CAB8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

CA9.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.
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Criterios de avaliacion

CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de trazado, corte e co

CA10.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos.

4.13.e) Contidos

Contidos

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de trazado, corte e conformacion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Valoracién da orde e da limpeza durante as fases do proceso.

Autoaprendizaxe. Procura de informacién. Identificacion e resolucion de problemas.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.
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Contidos

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.
Engraxamento, niveis de liquidos e liberacién de residuos.

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

Planificacién da actividade.

5. Minimos exixibles para alcanzar a avaliacién positiva e os criterios de cualificacién

CA1.5 - Determinouse a recollida selectiva de residuos.

0O médulo formativo consta de 3 avaliacions que deberan ser superadas positivamente, a nota final do médulo serd a media aritmética destas 3 avaliacions.
Minimos esixibles, se indican, a continuacion, asociados os criterios de avaliacion (CA):

RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions.

CA1.1 - Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcién das caracteristicas do proceso que se realice.
CA1.2 - Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

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

CA1.4 - Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

CA1.6 - Identificaronse os equipamentos de proteccién individual para cada actividade.
CA1.7 - Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as stas funciéns en relacion coas formas ou as pezas que se queiran obter.
CA2.2- Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.
CA2.3- Definironse os materiais, as formas e as dimensions dos patrons e dos utiles en funcidn do proceso de fabricacion que se vaia empregar.
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CA2.5 - Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificacions do proceso.
CA2.6 - Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacién.

CA2.7 - Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificacions do proceso.
CA2.8 - Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

CA2.9 - Mantivose a érea de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccidns sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado.

CA3.1 - Seleccionouse o procedemento gréfico en funcion das formas e as dimensiéns dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

CA3.2 - Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas

CA3.3 - Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso

CA3.4 - Deducironse as correccidns necesarias no trazado en funcion das deformacions que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo

CA3.5 - Trazouse tendo en conta as variables do proceso construtivo, a preparacion de bordos, o tipo e a sangria do corte, e criterios de maximo aproveitamento do material.
CAZ3.6 - Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter.
CA4.2 - Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA4.3 - Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensidns coa calidade requirida, consonte as normas de uso.

CA4.5 - Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser 0 caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.

CA4.6 - Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido cas especificacidns técnicas.

CA4.8 - Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas stias causas.

CA4.9 - Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregado.

RAS5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se deba obter.
CA5.1 - Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

CA5.2 - Introducironse nas maquinas os parametros do proceso.

CA5.6 - Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

CA5.7 - Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

CA5.8 - Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas slias causas.

CA5.9 - Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregado.

RAB - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se deba obter.
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CAG6.2 - Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAG6.4 - Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construcidns metalicas.

CAGB.5 - Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser 0 caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.
CAG.6 - Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido s especificacions técnicas.

CAGB.7 - Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

CAG.8 - Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas slas causas.

CAB.9 - Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregado.

RA7 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacién co produto que se queira obter.
CA7.1 - Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacién térmica en funcidn dos resultados que se pretenda obter.

CA7.2 - Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA7.3 - Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA7.4 - Aplicdronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

CAT7.5 - Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser 0 caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAT7.6 - Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especificacions técnicas.

CAT7.8 - Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas stias causas.

CA7.9 - Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € 0 equipamento empregados.

RA8 - Opera con equipamentos e maquinas de conformacion mecanica en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter.
CA8.1 - Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion mecanica en funcién dos resultados que se pretenda obter.

CA8.2 - Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente chapas, € obtivéronse as formas e as dimensidns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CA8.3 - Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CA8.4 - Aplicaronse as técnicas de conformacién mecanica en chapas.

CA8.5 - Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser 0 caso, automatico, para 0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

CAB8.6 - Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

CAB8.7 - Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CA8.8 - Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregado.

RAQ9 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacion coa sta funcionalidade.
CA9.1 - Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.
CA9.2 - Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.
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CA9.3 - Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CA9.4 - Verificdronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

CA9.5 - Recolléronse residuos de acordo coas normas de protecciéon ambiental.

CA9.6 - Rexistraronse o0s controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.
CA9.7 - Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

RA10 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s previr.

CA10.1 - Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacién de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA10.2 - Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

CA10.3 - Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

CA10.4 - Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, etc.) que
se deben empregar nas operacions de trazado, corte e co

CA10.5 - Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccidn persoal requiridas.

CA10.6 - Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

CA10.7 - Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

CA10.8 - Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

Todos estes criterios de avaliacion seran avaliados, sendo necesario superar os minimos esixibles.
Sabendo que mddulo impartese desde dlas perspectivas, unha de tipo conceptual (dende a aula) e outra dende os medios reais (dende o taller) coa busqueda de habilidades manuais, faise una division dos
obxectivos e criterios de cualificacidn dende eses dous prismas, marcando a ponderacidn correspondente a cada un e engadindo 0 comportamento.

Criterios de cualificacion
Para cualificar 0 alumno en cada avaliacion teremos en conta dous tipos de probas; probas tedricas (40%) e probas practicas(60%). A parte das probas tedricas fara media aritmética coa parte das probas practicas,
sendo esta Ultima a nota final de cada avaliacion.

Parte Tedrica:
Constara dunha valoracién de unha ou mais probas tedricas cunha puntuacién de 0 a 10 puntos. Cada proba contara para a nota da parte teérica dacordo coa stia complexidade.

No que se refire as probas teoricas, éstas poderan ser:
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-Preguntas curtas: Caracterizadas pola brevidade no enunciado e na resposta. O uso destas probas centrarase preferentemente na recollida a informacion que podan aportar. Con este criterio poden ser validas a
maioria das que actualmente estan en uso, tales como: Preguntas de resposta curta: Nelas o alumno debe aportar unha informacion moi concreta e especifica que podera resumirse nunha frase, un dato, unha
palabra, un signo, unha férmula, etc., evidentemente referidos a cuestions de certa relevancia. Preguntas de texto incompleto: As respostas quedan intercaladas no texto que se lles presenta s alumnos (que deberd
ser un enunciado verdadeiro ¢ que lle falten algunhas palabras). Son particularmente adecuadas para valorar o recordatorio de feitos, o dominio dunha terminoloxia

exacta, o cofiecemento de principios basicos, etc. Preguntas de correspondencia ou emparellamento: Consisten en presentar duas listas (A e B) con palabras ou frases breves dispostas verticalmente para que os
alumnos establezan as relaciéns que consideren adecuadas entre cada palabra da columna A coa correspondente da B. Incluirase en cada item un nimero desigual de elementos entre as columnas A e B para evitar
que se establezan relacions por eliminacién. Estan indicadas para tarefas de memorizacién, discriminacion e cofiecemento de feitos concretos. Preguntas de opcién mltiple: Constan dun tronco ou base no que se
fundamenta o problema, e un nimero indeterminado de respostas opcionais das cales unha é a correcta e as demais son "distraccidns". Son recomendables para valorar tarefas de comprension, aplicacion,
discriminacién de significados, etc. Preguntas de verdadeiro - falso: Son moi cofiecidas e habituais. Poden ser Utiles para medir a capacidade de distincién entre feitos e opinions, ou para mellorar a exactitude nas
observacions.

-Preguntas de resposta longa: desenvolvemento dun tema, elaboracién de esquemas, presentacions, resumos, resolucién de exercicios, casos practicos, supostos de sinteses, mapas conceptuais, debuxo de
desenrrolos, etc.

Parte practica: 60% Exercicios practicos. Puntuacion de 0 a 10 puntos. No caso de entrega dos exercicios practicos fora do prazo establecido a nota maxima sera 5 puntos en dito exercicio practico.

A cualificacion dos obxetivos do mddulo de Trazado, corte e conformado obtida polos alumnos do ciclo, obedecera os anteriores criterios e permitira para cada alumno a cualificacién en cada unha das avaliaciéns
partindo de que é avaliacion continua menos para quen tefia perda de Dereito de avaliacion continua, segundo o contemplado no apartado 8 das Normas de Organizacion e Funcionamiento do centro.

Cualificacion final.

Optarase a cualificacion final por duas vias:

a) Por curso: Sempre que se superaran as avaliacions correspondentes. Tendo en conta que é avaliacion continua e que teran que ter superada a terceira avaliacion.

b) A través dunha proba global: Que se atera a relacion de minimos e criterios de avaliacién programados, para os alumnos con perda de dereito da evaliacion continua.

Nota:
1) En ambos casos sera imprescindible que o alumno presente todolos traballos propostos durante o curso.
2) En ninglin caso se obtera a cualificacion positiva do médulo se non se superou 0 50% nos ambitos indicados. (Xa que este 50% em cada apartado coincide cos minimos esixibles descritos anteriormente)
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6. Procedemento para a recuperacion das partes non superadas

6.a) Procedemento para definir as actividades de recuperacion

-Como se ten programada a avaliacién continua para este modulo de Trazado, corte e conformado, as actividades de recuperacion realizaranse no mes de xufio, no tempo asignado a tal efecto. non se realizaran ao
final de cada avaliaién. Para superar as partres suspensa, teran que entregar tdolos traballos, pezas e realizar exame tedrico e practico segundo corresponda coa avaliaciéns pendentes.
-Paro o alumndo con perda de avaliacion continua, teran que entregar todolos traballos, pezas e realizar exame tedrico e practico de todo o temario do curso.

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

Aquel alumnado que acade un nimero de faltas de asistencia igual ou superior ao 10% da duracién total do modulo (21,3 sesions) perdera o dereito a ser avaliado en cada trimestre e tera que entregar todolos
traballos que non realizou ao longo do curso e que si fixeron os seus comaiieiros, e facer unha proba extraordinaria para superar este médulo.

Nesta proba, o0 alumnado terd que demostrar que posue os cofiecementos minimos esixibles de cada un dos bloques de contidos desta programacion.
Esta proba constara de duas partes:

- 12 parte: proba tedrica que versara sobre os contidos de cada unha das unidades formativas do curriculo do médulo
- 2% parte: proba practica na que se levara a cabo unha peza que englobe os exercicios realizados polo alumnado en cada trimestre
Nota: a primeira parte da proba celebrarase nun unico dia. A segunda parte podera durar mais dun dia. Aquel alumnado que non supere a primeira parte da proba, non podera realizar a segunda parte.

7. Procedemento sobre o seguimento da programacién e a avaliaciéon da propia practica docente

Relizarase polo menos unha vez o mes o seguimento da programacion. Para facer este seguimento utilizarase o modelo establecido polo sistema de xestion da calidade implantado no centro, no que se concretarén,
tanto o grao de cumprimento da programacion, como as modificaciéns levadas a cabo na mesma, coa xustificacion do por qué destas modificacions, asi como as propostas de mellora da mesma. Este documento
servira de base para a elaboracién da programacion do vindeiro curso.

-92-




CONSELLERIA DE EDUCACION,
CIENCIA, UNIVERSIDADES E Bl |C | B
FORMACION PROFESIONAL ANEXO XlII

MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

8. Medidas de atencién a diversidade

8.a) Procedemento para a realizacién da avaliacién inicial

Ao principio de curso ademais da reunion do equipo docente celebraremos para cofiecer as caracteristicas e a formacion previa de cada alumno/a. Nesta avaliacion o titor/a dara toda a informacién dispofiible sobre
as caracteristicas xerais do grupo, farase unha avaliacion inicial.
En base a toda esta informacidn tomaranse os acordos pertinentes, especialmente aqueles que tefian que ver con aspectos de flexibilizacién modular na duracién das ensinanzas.

A avaliacién inicial constara de unha serie de preguntas para ver os cofiecementos previos do alumno sobre a materia.
AS PREGUNTAS REFERIRANSE A:

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Trazado corte e conformado: conceptos basicos.

Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.

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

Naqueles casos en que o alumnado non acade os obxectivos minimos establecidos en cada avaliacion, estableceranse medidas de reforzo para que poida acadar os minimos previstos nesta programacion.

Estas medidas consistiran en traballos que poidan ser efectuados de forma autdnoma polo alumnado, baixo a supervision e colaboracién do profesor, e na repeticién daqueles traballos de taller nos que non acadou
0 minimo esixible

Tamén en aqueles casos que sexa pertinente podera levarse a cabo unha flexibilizacion modular na duracién das ensinanzas.
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9. Aspectos transversais

9.a) Programacioén da educacion en valores

A ensinanza dos valores nunha sociedade democratica, libre, tolerante, plural, etc., continia sendo unha das finalidades prioritarias da educacion, tal e como se pon de manifesto nos obxectivos de tédalas etapas
educativas e nos especificos de cada unha das areas descofiecemento.

De feito, os valores civicos e éticos ( educacion para a paz, a saude, a igualdade entre sexos, a sexualidade, a educacion do consumidor, a educacién vial, a educacidon ambiental e a educacién intercultural )
intégranse transversalmente en todos os aspectos do curriculo.

Educacién para a convivencia.

Fomentaremos o respecto pola autonomia dos demais e o didlogo como maneira de resolver os conflitos, traballando o debate ou o coloquio.

Educacion para a saude.

Neste sentido resaltaremos a importancia do benestar fisico, psiquico, individual, social € ambiental.

Educacion para a paz.

Fomentaremos a relacién con outras persoas e a participacion en actividades de grupo con actitudes solidarias e tolerantes, superando inhibicions e prexuizos, recofiecendo e valorando criticamente as diferenzas de
tipo social e rexeitando calquera discriminacion baseada en distincidns de raza, sexo, clase social, crenzas e outras caracteristicas individuais e sociais.

Educacién do consumidor.

Trataremos este tema mediante a analise de anuncios publicitarios televisivos, intentando fomentar unha actitude critica e responsable fronte 6 consumo e os mecanismos do mercado.

Educacién non sexista.

Identificaranse aqueles trazos sexistas da lingua, intentando resolver a discriminacién mediante formas adecuadas.

Educacién ambiental.

A través da visualizacién de documentais televisivos reflexionarase sobre problemas medioambientais, contemplando posibles soluciéns

Educacién vial.

Fomentaranse condutas e habitos de seguridade vial encamifiadas a facer un uso correcto da via publica, analizando criticamente as mensaxes verbais relacionadas cos automabiles.

-94-



CONSELLERIA DE EDUCACION,
CIENCIA, UNIVERSIDADES E Bl |C | B
FORMACION PROFESIONAL ANEXO XlII

MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS PROFESIONAIS

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

9.b) Actividades complementarias e extraescolares

Consideramos que as actividades complementarias e extraescolares son outro dos baremos que mide a calidade educativa, polo que debemos fomentalas e procurar unha participacion importante do alumnado nas
mesmas.

A visita técnica debe procurar un achegamento & realidade profesional & que esta vinculada a competencia profesional do titulo, por iso, contemplaremos nas actividades varias visitas a empresas relacionadas co
sector do metal e se coincidise con algunha feira do sector, tamén se poderia intentar asistir a ela.

Un dos obxetivos este curso serd visitar polo menos unha das empresas do sector da zona: Galmesa, As Galanas sempre e cando estas podan recibir ao alumnado.

10.0utros apartados

10.1) avaliacion inicial

A avaliacién inicial constara de unha serie de preguntas para ver os cofiecementos previos do alumno sobre a materia.
AS PREGUNTAS REFERIRANSE A:

- Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

- Trazado corte e conformado: conceptos basicos.

- Trigonometria e xeometria basica.

- Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
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