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Codigo Centro Concello A|’10 :
académico
15006754 Ferrolterra Ferrol 2023/2024
Ciclo formativo
Cédigo -
da familia Familia profesional . Cistlr d? Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
FME Fabricacion mecanica CMFMEOQ2 Soldadura e caldeiraria Sq'gg?g formativos de grao Réxime de proba libre
Médulo profesional e unidades formativas de menor duracién (¥)
Cadigo Sesions Horas Sesions
Nome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0091 Trazado, corte e conformacion 2023/2024 0 213 0
MP0091_22 Trazado, corte e conformacién en perfis e tubaxes 2023/2024 0 73 0
MP0091_12 Trazado, corte e conformacion en chapa 2023/2024 0 140 0

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo

ALVARO VARELA LOPEZ,JOSE AMADOR CARREIRA RACAMONDE,MERCEDES CALVELO TEIJIDO,RITA RODRIGUEZ SAS

Outro profesorado

Estado: Pendente de supervision inspector
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2. Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
2.1. Primeira parte da proba
2.1.1. Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0091_22) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, corte e conformacion, e describe a secuencia das operacions.

(MP0091_12) RA1 - Organiza o seu traballo na execucién do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions.

(MP0091_12) RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as stas funcions en relacién coas formas ou as pezas que se queiran obter.

(MP0091_22) RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar perfis e tubaxes, e define as suas funciéns en relaciéon coas formas ou as pezas que se queiran obter.

(MP0091_12) RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccions sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relaciéon co produto que se deba obter.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relaciéon co produto que se deba obter.

(MP0091_22) 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 relacién co produto que se deba
obter.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) RA6 - Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacioén co produto que se deba obter.

(MP0091_22) RA7 - 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.

(MP0091_12) RA7 - 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.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) 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.

(MP0091_12) RA9 - Realiza o mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade.

(MP0091_22) RA9 - Realiza o mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade.
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Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) RA10 - Cumpre as normas de prevencién de riscos laborais e de proteccién ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para os previr.

2.1.2. Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos resultados de aprendizaxe por parte do alumnado

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0091_22) CA1.1 Estableceuse a secuencia das operaciéns de preparacion das maquinas en funcion das caracteristicas do proceso que se realice.

(MP0091_12) CA1.1 Estableceuse a secuencia das operaciéns de preparacion das maquinas en funcion das caracteristicas do proceso que se realice.

(MP0091_22) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0091_12) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0091_22) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

(MP0091_12) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

(MP0091_22) CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

(MP0091_12) CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

(MP0091_12) CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccién individual para cada actividade.

(MP0091_22) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0091_22) CA2.1 Identificouse o material en funcién das suas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instrucidns de traballo.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0091_12) CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacién que se realice.

(MP0091_12) CA2.4 Definironse as funcions especificas de cada maquina ou equipamento.

(MP0091_22) CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcién das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

(MP0091_12) CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcién das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

(MP0091_22) CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas

(MP0091_12) CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

(MP0091_22) CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

(MP0091_12) CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

(MP0091_22) CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformaciéns que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

(MP0091_12) 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.

(MP0091_22) CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_12) CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA4.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

(MP0091_12) CA4.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

(MP0091_22) CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA5.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0091_12) CA5.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

(MP0091_22) CA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA6.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcion dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA6.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en perfis e tubaxes.

(MP0091_12) CA6.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

(MP0091_22) CA6.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA6.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA7.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

(MP0091_12) CA7.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

(MP0091_22) CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformaciéon mecanica en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_12) CA8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_22) CA8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0091_22) CA9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

(MP0091_12) CA9.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

(MP0091_22) CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

(MP0091_22) CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

(MP0091_12) CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

(MP0091_22) CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulaciéon de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

(MP0091_22) CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.)
que se deben empregar nas operacions de trazado, corte e co

(MP0091_22) CA10.5 Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

(MP0091_12) CA10.5 Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_22) CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

(MP0091_12) CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

2.2. Segunda parte da proba
2.2.1. Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0091_22) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion do trazado, corte e conformacién, e describe a secuencia das operacions.

(MP0091_12) RA1 - Organiza o seu traballo na execucién do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operacions.

(MP0091_12) RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar chapas, e define as stas funcions en relacién coas formas ou as pezas que se queiran obter.

(MP0091_22) RA2 - Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar perfis e tubaxes, e define as suas funcidns en relaciéon coas formas ou as pezas que se queiran obter.
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Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0091_12) RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccions sobre chapas, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado.

(MP0091_22) RA3 - Traza desenvolvementos de formas xeométricas e intersecciéns sobre perfis comerciais e tubos, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado.

(MP0091_12) RA4 - Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relaciéon co produto que se deba obter.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) RA5 - Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en chapa, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relaciéon co produto que se deba obter.

(MP0091_22) 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 relacién co produto que se deba
obter.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) RA6 - 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.

(MP0091_22) RA7 - 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.

(MP0091_12) RA7 - 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.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) 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.

(MP0091_12) RA9 - Realiza o mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade.

(MP0091_22) RA9 - Realiza o mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) 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.

2.2.2. Criterios de avaliacidon que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos resultados de aprendizaxe por parte do alumnado

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0091_22) CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcién das caracteristicas do proceso que se realice.

(MP0091_12) CA1.1 Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en funcién das caracteristicas do proceso que se realice.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0091_22) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0091_12) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0091_22) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

(MP0091_12) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

(MP0091_12) CA1.4 Explicaronse as medidas de seguridade esixibles no uso dos equipamentos de mecanizado.

(MP0091_22) CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0091_12) CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0091_22) CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0091_12) CA1.6 Identificaronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0091_22) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0091_12) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0091_22) CA2.1 Identificouse o material en funcién das suas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

(MP0091_12) CA2.1 Identificouse o material en funcién das suas dimensiéns e da sua calidade, segundo as instruciéns de traballo.

(MP0091_22) CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacién que se realice.

(MP0091_12) CA2.2 Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patrons e os Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacién que se realice.

(MP0091_22) CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos utiles en funciéon do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

(MP0091_12) CA2.3 Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patréns e dos utiles en funciéon do proceso de fabricacién que se vaia empregar.

(MP0091_22) CA2.4 Definironse as funcions especificas de cada maquina ou equipamento.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0091_12) CA2.4 Definironse as funcions especificas de cada maquina ou equipamento.

(MP0091_22) CA2.5 Montaronse e axustaronse os utiles de corte segundo especificacions do proceso.

(MP0091_12) CA2.5 Programaronse maquinas de CNC segundo as especificacions do proceso, para obter as formas ou a peza requirida.

(MP0091_22) CA2.6 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

(MP0091_12) CA2.6 Verificouse por simulacién en baleiro a correcta execucion do programa CNC.

(MP0091_22) CA2.7 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

(MP0091_12) CA2.7 Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéons do proceso.

(MP0091_22) CA2.8 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

(MP0091_12) CA2.8 Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.

(MP0091_12) CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

(MP0091_12) CA2.10 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

(MP0091_12) CA3.1 Seleccionouse o procedemento grafico en funcién das formas e as dimensions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

(MP0091_12) CA3.2 Aplicaronse os procedementos graficos para obter desenvolvementos de formas xeométricas.

(MP0091_22) CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

(MP0091_12) CA3.3 Seleccionaronse os instrumentos de trazar e marcar requiridos en cada caso.

(MP0091_22) CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformaciéns que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

(MP0091_12) CA3.4 Deducironse as correccions necesarias no trazado en funcion das deformaciéns que poidan sufrir os elementos no seu proceso construtivo.

(MP0091_22) 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.
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(MP0091_12) 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.

(MP0091_22) CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

(MP0091_12) CA3.6 Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as especificacions definidas.

(MP0091_22) CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_12) CA4.1 Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcion dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_12) CA4.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_22) CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, consonte as normas de uso.

(MP0091_12) CA4.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

(MP0091_22) CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico en perfis e tubaxe industrial.

(MP0091_12) CA4.4 Aplicaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metalicas.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) 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.

(MP0091_22) CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido cas especificacions técnicas.

(MP0091_12) CA4.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_22) CA4.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

(MP0091_12) CA4.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

(MP0091_22) CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.
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(MP0091_12) CA4.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_22) CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € o equipamento empregado.

(MP0091_12) CA4.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € o equipamento empregado.

(MP0091_22) CA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_12) CA5.1 Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA5.2 Introducironse nas maquinas os parametros do proceso.

(MP0091_12) CA5.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_22) CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, conforme as normas de uso.

(MP0091_12) CA5.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

(MP0091_22) CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico en perfis e tubaxe industrial.

(MP0091_12) CA5.4 Aplicaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construcions metalicas.

(MP0091_22) CA5.5 Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta, ou o programa de control numérico.

(MP0091_12) CA5.5 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.

(MP0091_22) CA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_12) CA5.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_22) CA5.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

(MP0091_12) CA5.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

(MP0091_22) CA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.
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(MP0091_12) CA5.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_22) CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € o equipamento empregado.

(MP0091_12) CA5.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € o equipamento empregado.

(MP0091_22) CA6.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcion dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_12) CA6.1 Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcion dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA6.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_12) CA6.2 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_22) CA6.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, consonte as normas de uso.

(MP0091_12) CA6.3 Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

(MP0091_22) CA6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construcidons metalicas.

(MP0091_12) CA6.4 Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construcidons metalicas.

(MP0091_22) CA6.5 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.

(MP0091_12) CA6.5 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.

(MP0091_22) CA6.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_12) CA6.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_22) CA6.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en perfis e tubaxes.

(MP0091_12) CA6.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.

(MP0091_22) CA6.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.
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(MP0091_12) CA6.8 Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_22) CA6.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € o equipamento empregado.

(MP0091_12) CA6.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € o equipamento empregado.

(MP0091_22) CA7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_12) CA7.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmica en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA7.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

(MP0091_12) CA7.2 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.

(MP0091_22) CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_12) CA7.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_22) CA7.4 Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en perfis e tubaxe industrial.

(MP0091_12) CA7.4 Aplicaronse as técnicas de conformacién térmica en chapas.

(MP0091_22) 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.

(MP0091_12) 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.

(MP0091_22) CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_12) CA7.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_22) CA7.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

(MP0091_12) CA7.7 Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de lifias e puntos de calor a distintos elementos.

(MP0091_22) CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.
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(MP0091_12) CA7.8 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_22) CA7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregados.

(MP0091_12) CA7.9 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento empregados.

(MP0091_22) CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformaciéon mecanica en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_12) CA8.1 Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformaciéon mecanica en funcién dos resultados que se pretenda obter.

(MP0091_22) CA8.2 Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar mecanicamente perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

(MP0091_12) CA8.2 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.

(MP0091_22) CA8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_12) CA8.3 Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

(MP0091_22) CA8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacién mecanica en perfis e tubaxe industrial.

(MP0091_12) CA8.4 Aplicaronse as técnicas de conformacién mecanica en chapas.

(MP0091_22) CA8.5 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.

(MP0091_12) CA8.5 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.

(MP0091_22) CA8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_12) CA8.6 Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

(MP0091_22) CA8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_12) CA8.7 Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

(MP0091_22) CA8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € o equipamento empregado.
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(MP0091_12) CA8.8 Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material € o equipamento empregado.

(MP0091_22) CA9.1 Describironse as operaciéons de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

(MP0091_12) CA9.1 Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos.

(MP0091_22) CA9.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0091_12) CA9.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0091_22) CA9.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

(MP0091_12) CA9.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

(MP0091_22) CA9.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

(MP0091_12) CA9.4 Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.

(MP0091_22) CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0091_12) CA9.5 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0091_22) CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

(MP0091_12) CA9.6 Rexistraronse os controis e as revisions que se efectuaran para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

(MP0091_22) CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0091_12) CA9.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0091_22) CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

(MP0091_12) CA10.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

(MP0091_22) CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.
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(MP0091_12) CA10.2 Operouse coas maquinas respectando as normas de seguridade.

(MP0091_22) CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulaciéon de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

(MP0091_12) CA10.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulaciéon de materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.

(MP0091_22) CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.)
que se deben empregar nas operacions de trazado, corte e co

(MP0091_12) CA10.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.)
que se deben empregar nas operacions de trazado, corte e co

(MP0091_22) CA10.5 Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

(MP0091_12) CA10.5 Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

(MP0091_22) CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deban adoptar na preparacién e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

(MP0091_12) CA10.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deban adoptar na preparaciéon e na execucion das operacions de trazado, corte e conformacion.

(MP0091_22) CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

(MP0091_12) CA10.7 Identificaronse as fontes de contaminacion do contorno ambiental.

(MP0091_22) CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza de instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

(MP0091_12) CA10.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencioén de riscos.

3. Minimos exixibles para alcanzar a avaliacion positiva e os criterios de cualificacion

Minimos exixibles para alcanzar a avaliacion positiva:
CA.

Unidade formativa 1: trazado, corte e conformacion en chapa.
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RA1. Organiza o seu traballo na execucién do trazado, o corte e a conformacion, e describe a secuencia das operaciéns.
¢, 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 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.

¢, CA1.5. 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.

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.

¢, CA2.1. Identificouse o material en funcion das suas dimensiéns e da sta calidade,segundo as instrucions de traballo.

¢, CA2.2. Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patréns 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 funcion do proceso de fabricacion 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 simulacion 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 situaciéns problematicas.

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

¢, 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 correccidns necesarias no trazado en funcion das deformacidns 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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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 coproduto que se deba obter.

¢, CA4.1. Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcion dos resulta-dos 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 desviaciéns do proceso manual ou, de ser o caso, automati-co, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

¢, CA4.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

¢, CA4.7. Describironse as deformacidns 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.

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.
¢, CA5.1. Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcidn dos resul-tados 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 me-télicas.

¢, CA5.5. Corrixironse as desviaciéns 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.

¢, CA5.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especifica-cions técnicas.

¢, CA5.7. Describironse as deformacidns que se producen ao aplicar técnicas de corte en chapa.

¢, CA5.8. 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.

RAB. Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en chapa, tanto conven-
cionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion
co produto que se deba obter.

¢, CAB.1. Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcién dos resulta-
dos que se pretenda obter.

¢, CAB.2. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

¢, CAB6.3. Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéron-
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se as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

¢, CA6.4. Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construciéns me-
talicas.

¢, CAB.5. Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automati-

€0, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control

numérico.

¢, CA6.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especifica-

cions técnicas.

¢, CAB.7. Describironse as deformacidns que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en chapa.
¢, CA6.8. Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

¢, CA6.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

RAT7. Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tantoconvencionais como de control numérico, e recofiece os parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter.
¢, CA7.1. Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion térmi-

ca en funcion dos resultados que se pretenda obter.

¢, CA7.2. Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente cha-pa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo asnormas de uso.
¢, CA7.3. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

¢, CAT7.4. Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

¢, CA7.5. Corrixironse as desviaciéns do proceso manual ou, de ser o caso, automati-co, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numérico.

¢, CA7.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especifica-cions técnicas.

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

¢, CA7.8. Identificaronse defectos €, de ser o caso, relacionaronse coas stas causas.

¢, CA7.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

RA8. Opera con equipamentos e maquinas de conformacion mecanica en chapa, tantoconvencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacién co produto que se queira obter.
¢, CA8.1. Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacion me-

canica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

¢, CA8.2. 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.

¢, 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 o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control numeérico.
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¢, CA8.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.
¢, CA8.7. Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas stas causas.
¢, CA8.8. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

RA9. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacién coa sua funcionalidade.

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

¢, CA9.2. Localizéronse 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 operacions 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 os equipamentos para os previr.

¢, CA10.1. Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon 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, € maquinas de corte e conformacion.

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

¢, CA10.5. Relacionouse a manipulacién 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 preparacién e na execucién 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 prevencidn de riscos

Unidade formativa 2: trazado, corte e conformacion en perfis e tubaxes.

RA1. Organiza o seu traballo na execucién do trazado, corte e conformacidn, 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.
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¢, CA1.4. Explicdronse 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.

RA2. Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar perfise tubaxes, e define as stas funciéns en relacion coas formas ou as pezas que se queiran obter.
¢, CA2.1. Identificouse o material en funcién das stas dimensidns e da sua calidade,segundo as instrucidns de traballo.

¢, CA2.2. Identificaronse as maquinas, os equipamentos, as ferramentas, os patréns 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 funcién do proceso de fabricacion que se vaia empregar.

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

¢, CA2.5. Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do proceso.

¢, 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 situacidns problematicas.

RA3. Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccions sobre perfis co-merciais e tubos, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicasde trazado.
¢, 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 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 preparacién de bordos, o tipo € 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.

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.
¢, 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 desviaciéns do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.

¢, CA4.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido cas especificacions técnicas.

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

RA5. Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en perfis e tubaxes, tantoconvencionais como de control numérico, e identifica os pardmetros para controlar enrelacién co produto que se deba obter.
¢, CA5.1. Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcién 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 ob-tivéronse 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.

¢, CA5.5. Corrixironse as desviaciéns do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta, ou 0 programa de control numérico.

¢, CA5.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

¢, CA5.7. Describironse as deformacidns que se producen ao aplicar técnicas de corte a distintos elementos.

¢, CA5.8. Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

¢, CA5.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o0 equipamento empregado.

RAB. Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en perfis e tubaxes, tantoconvencionais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar enrelacion co produto que cumpra obter.
¢, CAB.1. Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcion dos resultados que se pretenda obter.

¢, CA6.2. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

¢, CAB6.3. 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.

¢, CAB6.4. Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construcidns metalicas.

¢, CAB6.5. Corrixironse as desviaciéns 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.

¢, CAG.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

¢, CAG.7. Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de punzonamento en perfis e tubaxes.

¢, CA6.8. Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

¢, CA6.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

RA?7. 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.

¢, CA7.1. Seleccionaronse os procedementos de endereitamento e conformacidn térmica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

¢, CA7.2. Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente perfis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida e cum-prindo 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 desviaciéns do proceso manual ou, de ser o caso, automatico, para o que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.
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¢, CA7.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

¢, CA7.7. Describironse as deformaciéns 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 stas causas.

¢, CA7.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregados.

RA8. Opera con equipamentos e maquinas de conformacion mecénica en perfis e tubaxes, tanto convencionais como de control numérico, e identifica os pardmetros para controlar en relacion co produto que se
queira obter.

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

¢, CA8.2. 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.

¢, CA8.3. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

¢, CA8.4. Aplicaronse as técnicas de conformacion mecanica en perfis e tubaxe industrial.

¢, CA8.5. Corrixironse as desviaciéns 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.

¢, CA8.6. Verificouse 0 axuste das caracteristicas do elemento obtido as especificacions técnicas.

¢, CA8.7. Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas stas causas.

¢, CA8.8. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento empregado.

RA9. Realiza o0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Utiles, en relacion coa sua 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.

¢, CA9.3. Realizaronse desmontaxes € montaxes de elementos simples consonte o pro-cedemento.

¢, 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 revisidns que se efectuaran para asegurar atrazabilidade das operacions de mantemento.
¢, CA9.7. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nostempos establecidos.

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 0s previr.
¢, CA10.1. Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon 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, € 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 (cal-
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zado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de trazado, corte e conformacion.

¢, CA10.5. Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas

medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

¢, CA10.6. Determindronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se deban adoptar na preparacién e na execucién das operaciéns de trazado, corte e conformacion.
¢, CA10.7. Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

¢, CA10.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e dos equipamentos como

primeiro factor de prevencién de riscos.

UF1 Trazado, corte e conformacion en perfis e tubaxes:

Debuxo de desenvolvementos e interseccions de, tubaxes, patréns, Utiles e perfis.
Marcaxe para a identificacion de chapas, perfis, tubaxes e elementos

Variables do proceso de fabricacion a ter en conta no trazado

Seguridade e hixiene.

Deformaciéns producidas no proceso construtivo e a stia consideracion no trazado
Realizacion das practicas propostas co minimo de calidade esixido.

UF2 Trazado, corte e conformacion en chapa:

Debuxo de desenvolvementos e intersecciéns de caldeiraria en chapa

Relacion dos procesos de trazado, corte e conformacidn cos traballos de construcions metalicas
Organizacion das maquinas e os medios baseados nos procesos de trazado, corte e conformacion.
Organizacion das medidas de prevencion e de tratamento de residuos. Calidade: normativa e catalogos
Realizacion das practicas propostas co minimo de calidade esixido.

Seguridade e hixiene.

Criterios de cualificacion:

A cualificacion da proba sera un valor numérico sen decimais entre 1 e 10,considerandose aprobados todos os alumnos que obtefian unha
cualificacién igual ou superior a 5.
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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.Esta proba ten caracter eliminatorio.
22 parte: Proba practica no taller. Consistira na realizacién de un ou varios supostos practicos, aplicando as técnicas e os procedementos requiridos, de acordo cas especificacions, e aplicando os criterios de calidade

esixidos.

4. Caracteriticas da proba e instrumentos para o seu desenvolvemento

4.a) Primeira parte da proba

1.- Constara de una proba tedrica, dividida ou non en distintos apartados, sobre cada unha das Unidades Formativas de que esta composto o médulo: MP0091 de Trazado, Corte e Conformacion. Esta 12 parte da

proba tera unha duracién maxima de duas horas.
2.- Os interesados deberan acreditarse co DNI ou documento oficial que os identifique.
3.- Fixada publicamente a hora e lugar do exercicio, ningun candidato podera aceder a mesma, si no momento da identificacion e acceso non estivera presente.

4. Para a realizacion da parte tedrica do Médulo de Trazado Corte e Conformacion, requirese de cada alumno a asistencia a dita proba, provistos do material de debuxo necesario.
5.- Non se poderan empregar: méviles, pdas, tablets ou outros dispositivos electronicos.

4.b) Segunda parte da proba

a.- Abranguera cada unha das Unidades Formativas de que estd composto o médulo MP0091 de Trazado, Corte e Conformacion, de xeito practico no taller. Dita realizacién poderé comprender unha ou varias

sesions de manfa ou tarde, dependendo das necesidades da Aula Taller do Centro.
b.- Os interesados deberan acreditarse co DNI ou documento oficial que os identifique.
c.-Provistos dos EPIS regulamentarios e de caracter persoal que poidan afectarlles.
d.- Fixada publicamente a hora e lugar do exercicio, ninglin candidato podera aceder a mesma, si no momento da identificacion e acceso non estivera presente.
e.- Non se poderan empregar: mdviles, pdas, tablets ou outros dispositivos electrénicos.

f.- O uso inapropiado de maquinas, equipos ou manipulacién incorrecta de gases, supora a separacion da proba.
g-- A non observacion das Normas de Prevencidn de Riscos Laborais, falla de E.P.1.S. etc, sera motivo para a separacién da proba. Considerandose responsable de calquera acidente a persoa causante.
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