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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Codigo Centro Concello Ar,|o .
académico
36019256 | de Vilalonga Sanxenxo 2023/2024
Ciclo formativo
Cddigo "
da familia Familia profesional . Il dc'> Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
™V Transporte e mantemento CMTMV02 Electromecénica de vehiculos automébiles Ciclos Réxime xeral-
de vehiculos formativos de | ordinario
grao medio
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo Sesions Horas Sesions
Nome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0260 | Mecanizado basico 2023/2024 4 107 128

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo | AMANCIO MIGUEL PELETEIRO VAZQUEZ

Outro profesorado

Estado: Pendente de supervision equipo directivo
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2. Concrecion do curriculo en relaciéon coa stla adecuacion as caracteristicas do ambito produtivo

1.1 ESTUDIO SOCIOECONOMICO DA ZONA

Existe un analise completo do contorno socioecondmico e cultural da zona, que nos da unha informacién clara e precisa dos factores econdmicos,
sociais e culturais do contorno onde desenvolvemos a nosa actividade e de procedencia do noso alumnado.

O departamento de automocion ten datos sobre o contorno laboral da zona, fundamentalmente os relacionados coa actividade productiva da
familia profesional de Transporte e Mantemento de Vehiculos, datos que nun futuro préximo, debemos converter nun estudio mais profundo e
detallado das esixencias, necesidades e particularidades do mercado laboral.

1.2. CONTEXTO LABORAL E PRODUCTIVO

A nosa érea de influencia abarca fundamentalmente, a zona industrial das proximidades & vila de Vilalonga en Sanxenxo.

No aspecto organizativo, prevense cambios nas estratexias e nos procedementos que cumpra aplicar, en funcion dos novos productos concibidos
baixo o concepto de prevencion do mantemento: o mantemento preventivo e predictivo tenden a aumentar, e o correctivo tende a substitucion de
conxuntos, de grupos e de compofientes. Todo isto leva consigo unhas esixencias maiores en loxistica de apoio, tanto do mantemento preventivo e
preditivo, como do correctivo.

A aplicacion de novas normas de seguridade activa e pasiva dos vehiculos, ha dar lugar a un aumento nos niveis de calidade esixidos no
mantemento, determinando unha actividade mais rigorosa para o seu control, baseada na comprension e na aplicacion axeitada das normas de
calidade especifica.

No aspecto econémico prevense investimentos nas empresas, debido basicamente a que o sector se tecnifica 8 medida que o parque de vehiculos
se moderniza, e tamén polas esixencias cada vez maiores en loxistica de apoio ao mantemento.

O desenvolvemento dos plans de seguridade nos talleres coa aplicacion da normativa de seguridade, prevencion e proteccion ambiental, asi como
a sUa adaptacion ao tratamento e a xestion de residuos e axentes contaminantes, han implicar unha maior esixencia na sta aplicacion e no seu
cumprimento.

1.3. CONCLUSIONS

Con estas adaptacions, o perfil profesional do alumno coincide mais coa demanda laboral do mercado e aumentan as suas posibilidades para
exercer como profesionais auténomo no futuro, facilitando a sta incorporacién a vida activa, cunha perspectiva laboral mais ampla.

Por outra banda, 6 adaptar e completa-lo curriculo con estas orientaciéns de tipo practico aumenta a motivacién do alumno e en consecuencia o
seu rendemento escolar e o slia capacitacion profesional.
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3. Relacién de unidades didacticas que a integran, que contribuiran ao desenvolvemento do médulo profesional,
xunto coa secuencia e o tempo asighado para o desenvolvemento de cada unha

u.D. Titulo Descricion Duracion (sesions) |Peso (%)

1 O taller de Cofiecemento de maquinaria, Utiles e normas 1 9
automocion

2 Magnitudes e Metroloxia, unidades de medidas 11 9
unidades de medidas

3 Aparatos e Utiles de | Instrumentos de medicién e técnicas 1" 9
medidas

4 Debuxo técnico e Debuxo técnico de pezas en alzada, planta e perfil 1 9
acotacions

5 Metais e aleaciéns Materiais metalicos, tratamentos e aleacions 11 8

6 Técnicas de corte Técnicas e procesos de corte de pezas 1" 8

7 Técnicas de limado, | Técnicas e procesos para o limado, lixado e remachado de pezas 1 8
lixado e remachado

8 Técnicas de taladrado | Técnicas e procesospara o taladrado de pezas 11 8

9 Tornilleria, roscas e | Elaboracion de roscas e cofiecemento de tornilleria 10 8
técnicas de roscado

10 Soldadura blandae | Cofiecemento e pracica en soldadura blanda e oxiacetilénica 10 8
oxiacetilénica

11 Soldadura eléctrica | Cofiecemento e practica en soldadura eléctrica 10 8

12 Soldadura plastica Cofiecemento e practica en soldadura plastica 10 8
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4. Por cada unidade didactica

4.1.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
1 O taller de automocion 1
4.1.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RAG6 - Constrie pequenos Utiles adaptados s necesidades do traballo, e avalia as condicidns de manipulacién e execucion. Sl

alumnado

4.1.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do

Criterios de avaliacion

CA6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran.

CAB.2 Xustificouse a solucion elixida.

CA6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos.

CA6.4 Aplicaronse os procesos de conformacion e de unidn adecuados aos materiais utilizados na fabricacion dos utiles.

CAG6.5 Executéronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do dtil ideado.

CAG6.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.1.e) Contidos

Contidos

Mantemento de ferramentas.
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4.2.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
2 Magnitudes e unidades de medidas 1"
4.2.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA2 - Traza pezas para 0 seu posterior mecanizado, tendo en conta a relacion entre as especificacions do esbozo e dos planos, e a precisién dos equipamentos de S|
medida.

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

alumnado

Criterios de avaliacion

-
CA2.1 Identificaronse os equipamentos de medida (calibre, Palmer, comparadores, transportadores e gonidmetros) e realizouse o seu calado e a sua posta a cero en casos necesarios.

CA2.2 Describiuse o funcionamento dos equipamentos de medida en relacion coas medidas que haxa que efectuar.

CA2.3 Describironse os sistemas métrico e anglosaxon de medicion, e interpretaronse os conceptos de nonius e de apreciacion.

CA2.4 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para efectuar a medicion e o trazado de pezas.

CA2.5 Realizéronse célculos de conversion de medidas entre o sistema métrico decimal e o anglosaxdn.

CA2.6 Realizaronse medidas interiores, exteriores e de profundidade cos instrumentos adecuados e coa precision esixida.

CA2.7 Seleccionaronse os Utiles necesarios para realizar o trazado das pezas e efectuouse a sua preparacion.

CA2.8 Executouse o trazado adecuadamente e con precision para a realizacion da peza.

CA2.9 Verificouse que as medidas de trazado correspondan coas dadas no esbozo e nos planos.

4.2.e) Contidos

Contidos

=
Tolerancias de medidas.




KA XUNTA

CONSELLERI'A DE CULTURA, AN EXO X|||
RH DE GALICIA

EDUCACION, FORMACION ] )
PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULQOS

PROFESIONAIS

4.3.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
3 Aparatos e Utiles de medidas 1
4.3.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA2 - Traza pezas para 0 seu posterior mecanizado, tendo en conta a relacion entre as especificacions do esbozo e dos planos, e a precisién dos equipamentos de S|
medida.

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

alumnado

Criterios de avaliacion

-
CA2.1 Identificaronse os equipamentos de medida (calibre, Palmer, comparadores, transportadores e gonidmetros) e realizouse o seu calado e a sua posta a cero en casos necesarios.

CA2.2 Describiuse o funcionamento dos equipamentos de medida en relacion coas medidas que haxa que efectuar.

CA2.3 Describironse os sistemas métrico e anglosaxon de medicion, e interpretaronse os conceptos de nonius e de apreciacion.

CA2.4 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para efectuar a medicion e o trazado de pezas.

CA2.5 Realizéronse célculos de conversion de medidas entre o sistema métrico decimal e o anglosaxdn.

CA2.6 Realizaronse medidas interiores, exteriores e de profundidade cos instrumentos adecuados e coa precision esixida.

CA2.7 Seleccionaronse os Utiles necesarios para realizar o trazado das pezas e efectuouse a sua preparacion.

CA2.8 Executouse o trazado adecuadamente e con precision para a realizacion da peza.

CA2.9 Verificouse que as medidas de trazado correspondan coas dadas no esbozo e nos planos.

4.3.e) Contidos

Contidos

Fundamentos de metroloxia. Sistemas de medidas.

0Operacions de trazado.

Magnitudes e unidades.

Instrumentos de medida directa.

Aparellos de medida por comparacién. Apreciacion dos aparellos de medida.
Teoria do nonius.

Tipos de medida.

0O trazado na elaboracion de pezas.

Obxecto do trazado, fases e procesos.

Utiles do trazado.
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4.4.a) Identificacidon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
4 Debuxo técnico e acotacions 1
4.4.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Debuxa esbozos de pezas e interpreta a simboloxia especifica, aplicando os convencionalismos de representacion correspondentes. Sl

4.4.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

CA1.1 Representaronse a man alzada vistas de pezas.

CA1.2 Interpretaronse as vistas, as seccions e os detalles do esbozo, e determinouse a informacion contida neste.

CA1.3 Utilizouse a simboloxia especifica dos elementos.

CA1.4 Reflectironse as cotas.

CA1.5 Aplicaronse as especificacions dimensionais e as escalas na realizacién do esbozo.

CA1.6 Realizouse 0 esbozo con orde e limpeza.

CA1.7 Verificouse que as medidas do esbozo correspondan coas obtidas no proceso de medicion de pezas, elementos ou transformaciéns para realizar.

4.4.e) Contidos

Contidos

Debuxo técnico basico.

Normalizacién de planos.

Simboloxia: normalizacion.

Planta, alzado, vistas e seccions.
Cotacion.

Técnicas de esbozamento.
0Operacions de trazado.

O trazado na elaboracion de pezas.
Obxecto do trazado, fases e procesos.

Utiles do trazado.
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4.5.a) Identificacion da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
5 Metais e aleacions 11
4.5.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA3 - Mecaniza pezas manualmente, tendo en conta a relacion entre as técnicas de medicion e as marxes de tolerancia das medidas dadas no esbozo e nos planos NO
RAG - Constrie pequenos Utiles adaptados &s necesidades do traballo, e avalia as condiciéns de manipulacion e execucién. NO

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

alumnado

Criterios de avaliacion

—
CA3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automabil (fundicion, aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA3.2 Identificaronse as ferramentas necesarias para a realizacion do mecanizado.

CA3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

CA3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para executar a peza.

CA3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes (limadura, corte, etc.).

CA3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos.

CA6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran.

CAB.2 Xustificouse a solucion elixida.

CAB.3 Propuxéronse soluciéns alternativas aos problemas expostos.

CAB.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacién do Util ideado.

CAB.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.5.¢) Contidos

Contidos

Caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automébil: fundicién, aceiros, aliaxes de aluminio, etc.

Conformacion de metais




KA XUNTA

CONSELLERI'A DE CULTURA, AN EXO X|||
RH DE GALICIA

EDUCACION, FORMACION ] )
PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULQOS

PROFESIONAIS

4.6.a) Identificacion da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
6 Tecnicas de corte 1
4.6.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA3 - Mecaniza pezas manualmente, tendo en conta a relacion entre as técnicas de medicion e as marxes de tolerancia das medidas dadas no esbozo e nos planos NO
RAG - Constrie pequenos Utiles adaptados &s necesidades do traballo, e avalia as condiciéns de manipulacion e execucién. NO

4.6.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucién dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

—
CA3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automabil (fundicion, aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA3.2 Identificaronse as ferramentas necesarias para a realizacion do mecanizado.

CA3.4 Seleccionaronse as follas de serra tendo en conta o material para cortar.

CA3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

CA3.6 Relacionaronse as ferramentas de corte con desprendemento de labra cos materiais, os acabamentos e as formas que se desexen.

CA3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para executar a peza.

CAZ3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes (limadura, corte, etc.).

CA3.9 Efectuouse o corte de chapa con tesoiras previamente seleccionadas en funcion dos cortes.

CA3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos.

CA6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran.

CAB.2 Xustificouse a solucion elixida.

CAB.3 Propuxéronse soluciéns alternativas aos problemas expostos.

CAB.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacién do Util ideado.

CAB.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.6.e) Contidos

Contidos

Caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automobil: fundicion, aceiros, aliaxes de aluminio, etc.
Corte de materiais con serra de man.
Follas de serra: caracteristicas e tipos; eleccion en funcion do traballo que se vaia realizar.

Operacions de serraxe.
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Contidos

Corte con tesoira de chapa: tipos de tesoiras.

Procesos de corte con tesoiras de chapa.

-10-
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4.7.a) ldentificacion da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
7 Tecnicas de limado, lixado e remachado 1
4.7.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA3 - Mecaniza pezas manualmente, tendo en conta a relacion entre as técnicas de medicion e as marxes de tolerancia das medidas dadas no esbozo e nos planos NO
RAG - Constrie pequenos Utiles adaptados &s necesidades do traballo, e avalia as condiciéns de manipulacion e execucién. NO

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

alumnado

Criterios de avaliacion

—
CA3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automabil (fundicion, aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA3.2 Identificaronse as ferramentas necesarias para a realizacion do mecanizado.

CA3.3 Clasificaronse os tipos de limas atendendo ao seu picado e a stia forma, tendo en conta o traballo que vaian realizar.

CA3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

CA3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para executar a peza.

CA3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes (limadura, corte, etc.).

CA3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos.

CAG6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran.

CAB.2 Xustificouse a solucion elixida.

CAB.3 Propuxéronse soluciéns alternativas aos problemas expostos.

CAB.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacién do Util ideado.

CAB.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.7.e) Contidos

Contidos

Caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automobil: fundicion, aceiros, aliaxes de aluminio, etc.
Obxecto da limadura.
Uso e tipos de limas atendendo & stia forma e ao seu picado.

Técnicas de limadura.

-11 -
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4.8.a) Identificacion da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

8 Tecnicas de taladrado 1

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

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA3 - Mecaniza pezas manualmente, tendo en conta a relacion entre as técnicas de medicion e as marxes de tolerancia das medidas dadas no esbozo e nos planos NO
RA4 - Rosca pezas exteriormente e interiormente, para o que executa os calculos e as operacions necesarias. NO
RAG6 - Construe pequenos Utiles adaptados s necesidades do traballo, e avalia as condiciéns de manipulacién e execucion. NO

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

Criterios de avaliacion

—
CA3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automébil (fundicion, aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA3.2 Identificaronse as ferramentas necesarias para a realizacion do mecanizado.

CA3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

CA3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para executar a peza.

CA3.8 Déronselle & peza as dimensiéns e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes (limadura, corte, etc.).

CA3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos.

CA4.2 Calculouse a velocidade da broca en funcion do material que se vaia tradear e do didametro do trade.

CA4.3 Calculouse o diametro do furado para efectuar roscas interiores.

CA4.4 Axustaronse os parametros de funcionamento das maquinas tradeadoras.

CA4.5 Executaronse os furados nos sitios estipulados e efectuouse a lubricacion adecuada.

CA4.6 Efectuouse o escareamento tendo en conta o furado e o elemento para embutir nel.

CA4.7 Seleccionouse a vara tendo en conta os calculos efectuados para a realizacion do parafuso.

CA4.8 Seguiuse a secuencia correcta nas operacions de roscaxe interior e exterior, e efectuouse a lubricacién correspondente.

CA4.9 Verificouse que as dimensions dos elementos roscados, asi como o seu paso, sexan as estipuladas.

CA4.10 Respectaronse os criterios de seguridade e de proteccién ambiental.

CA4.12 Relacionaronse os tipos de brocas cos materiais que haxa que tradear, e explicaronse as partes dunha broca ( angulo de corte, destalonamento, etc.).

CAB6.1 Relacionouse a solucién construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran.

CAB.2 Xustificouse a solucion elixida.

-12 -
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Criterios de avaliacion

CAB.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos.

CAB.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacién do Util ideado.

CAB.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.8.e) Contidos

Contidos

Caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automaobil: fundicién, aceiros, aliaxes de aluminio, etc.
Obxecto da tradeadura.

Maquinas de tradear.

Parametros para ter en conta en funcién do material que se pretenda tradear.

Brocas: tipos e partes.

Proceso de tradeadura.

Escareamento.

-13-
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4.9.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

9 Tornilleria, roscas e técnicas de roscado 10

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

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA3 - Mecaniza pezas manualmente, tendo en conta a relacion entre as técnicas de medicion e as marxes de tolerancia das medidas dadas no esbozo e nos planos NO
RA4 - Rosca pezas exteriormente e interiormente, para o que executa os calculos e as operacions necesarias. NO
RAG6 - Construe pequenos Utiles adaptados s necesidades do traballo, e avalia as condiciéns de manipulacién e execucion. NO

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

Criterios de avaliacion

—
CA3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automébil (fundicion, aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA3.2 Identificaronse as ferramentas necesarias para a realizacion do mecanizado.

CA3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

CA3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para executar a peza.

CA3.8 Déronselle & peza as dimensiéns e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes (limadura, corte, etc.).

CA3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos.

CA4.1 Describiuse o proceso de tradeadura e os parametros que cumpra axustar nas maquinas segundo o material que se tradee.

CA4.4 Axustaronse os parametros de funcionamento das maquinas tradeadoras.

CA4.6 Efectuouse o escareamento tendo en conta o furado e o elemento para embutir nel.

CA4.7 Seleccionouse a vara tendo en conta os calculos efectuados para a realizacion do parafuso.

CA4.8 Seguiuse a secuencia correcta nas operacions de roscaxe interior e exterior, e efectuouse a lubricacién correspondente.

CA4.9 Verificouse que as dimensions dos elementos roscados, asi como o seu paso, sexan as estipuladas.

CA4.10 Respectaronse os criterios de seguridade e de proteccién ambiental.

CA4.11 Describironse os tipos de roscas en relacion cos posibles usos no automabil.

CAB6.1 Relacionouse a solucién construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran.

CAB.2 Xustificouse a solucion elixida.

CAB.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos.

CAB.4 Aplicaronse os procesos de conformacion e de union adecuados aos materiais utilizados na fabricacion dos Utiles.
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Criterios de avaliacion

CAB.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.9.e) Contidos

Contidos

Caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automobil: fundicién, aceiros, aliaxes de aluminio, etc.
ONormalizacion e representacion de roscas.

Célculos para a execucion de roscas interiores e exteriores.

Medicién de roscas.

Procesos de execucion de roscas.

Clases de parafusos.

Partes das roscas: tipos de roscas e 0 seu uso.

Sistemas de roscas.
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4.10.a) Identificacidon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
10 Soldadura blanda e oxiacetilénica 10
4.10.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RAS5 - Realiza unidns de elementos metalicos mediante soldadura branda e describe as técnicas utilizadas en cada caso. Sl
RAG - Constrie pequenos Utiles adaptados &s necesidades do traballo, e avalia as condiciéns de manipulacion e execucién. NO

4.10.d) Criterios de avaliacidén que se aplicaran para a verificacion da consecuciéon dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

CAb5.1 Describironse as caracteristicas e as propiedades da soldadura branda.

CAb5.2 Realizouse a preparacion da zona de union e eliminaronse os residuos.

CAA5.3 Seleccionouse o material de achega en funcién do material base e a unioén que haxa que efectuar.

CAb5.4 Seleccionaronse e prepararonse os desoxidantes adecuados & union que se pretenda efectuar.

CAA5.5 Seleccionaronse os medios de soldaxe segundo a soldadura que se vaia efectuar.

CAA5.6 Efectuouse o acendido de soldadores e lampadifias respectando os criterios de seguridade.

CAA5.7 Efectuouse a union e o recheo de elementos, e comprobouse que cumpran as caracteristicas de resistencia € homoxeneidade requiridas.

CAA5.8 Describironse os compofientes dos equipamentos de soldadura branda e mais o seu funcionamento.

CA5.9 Conseguironse as caracteristicas prescritas nas soldaduras executadas.

CA6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran.

CAB.2 Xustificouse a solucion elixida.

CAB.3 Propuxéronse soluciéns alternativas aos problemas expostos.

CAG6.4 Aplicaronse os procesos de conformacion e de unidn adecuados aos materiais utilizados na fabricacion dos utiles.

CAB.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.10.e) Contidos

Contidos

Equipamentos de soldar: soldadores e lampadifias.
Materiais de achega.
Desoxidantes mais utilizados.

Preparacion do metal base.
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Contidos

O estafio.

Procesos de execucion de soldaduras.

Unién de metais.
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4.11.a) Identificacidon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

11 Soldadura eléctrica 10

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

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA5 - Realiza unions de elementos metalicos mediante soldadura branda e describe as técnicas utilizadas en cada caso. NO
RAG - Constrie pequenos Utiles adaptados &s necesidades do traballo, e avalia as condiciéns de manipulacion e execucién. NO

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

Criterios de avaliacion

CAb5.2 Realizouse a preparacion da zona de union e eliminaronse os residuos.

CAA5.3 Seleccionouse o material de achega en funcién do material base e a unioén que haxa que efectuar.

CAb5.4 Seleccionaronse e prepararonse os desoxidantes adecuados & union que se pretenda efectuar.

CAA5.5 Seleccionaronse os medios de soldaxe segundo a soldadura que se vaia efectuar.

CAA5.7 Efectuouse a union e o recheo de elementos, e comprobouse que cumpran as caracteristicas de resistencia € homoxeneidade requiridas.

CA5.9 Conseguironse as caracteristicas prescritas nas soldaduras executadas.

CA6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran.

CAB.2 Xustificouse a solucion elixida.

CAB.3 Propuxéronse soluciéns alternativas aos problemas expostos.

CAG6.4 Aplicaronse os procesos de conformacion e de unidn adecuados aos materiais utilizados na fabricacion dos utiles.

CAB.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.11.e) Contidos

Contidos

Materiais de achega.

Desoxidantes mais utilizados.
Preparacion do metal base.

Procesos de execucion de soldaduras.

Unidn de metais.
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4.12.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
12 Soldadura plastica 10
4.12.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RAS5 - Realiza unidns de elementos metalicos mediante soldadura branda e describe as técnicas utilizadas en cada caso. NO
RAG - Constrie pequenos Utiles adaptados &s necesidades do traballo, e avalia as condiciéns de manipulacion e execucién. NO

4.12.d) Criterios de avaliacidén que se aplicaran para a verificacion da consecuciéon dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

CAb5.2 Realizouse a preparacion da zona de union e eliminaronse os residuos.

CAA5.3 Seleccionouse o material de achega en funcién do material base e a unioén que haxa que efectuar.

CAA5.5 Seleccionaronse os medios de soldaxe segundo a soldadura que se vaia efectuar.

CAA5.6 Efectuouse o acendido de soldadores e lampadifias respectando os criterios de seguridade.

CAA5.7 Efectuouse a union e o recheo de elementos, e comprobouse que cumpran as caracteristicas de resistencia € homoxeneidade requiridas.

CA5.9 Conseguironse as caracteristicas prescritas nas soldaduras executadas.

CAB.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

4.12.e) Contidos

Contidos

Equipamentos de soldar: soldadores e lampadifias.
Materiais de achega.
Procesos de execucion de soldaduras.

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

oroba de 32% | 64% | 64% | 58% | 22% | 22% | 14% | 36% | 43% | 49% | 32% | 53% [40,02%
cofiecementos ngubc‘i‘éis““a*m°de'° de | 3p0, | 64% | 64% | 58% | 22% | 22% | 14% | 36% | 43% | 49% | 32% | 53% |40,02%
Droba de 68% | 36% | 36% | 42% | 78% | 78% | 86% | 64% | 57% | 51% | 68% | 47% |59,98 %
desempefio Igg’gfvgggﬂdi“d°res“e 68% | 36% | 36% | 42% | 78% | 78% | 86% | 64% | 57% | 51% | 68% | 47 % |59,98 %
Proba escrita + modelo de solucién 32% | 64% | 64% | 58% | 22% | 22% | 14% | 36% | 43°% | 49% | 32% | 53% |40,02%
Taboa de indicadores de observacion 68% | 36% | 36% | 42% | 78% | 78% | 86% | 64% | 57% | 51% | 68% | 47% |59,98 %

Proba escrita + modelo de solucion 14,00 % [ 22,00 % | 58,80 % | 16,67 % | 51,98 % | 45,94 % | 40,02 %

Taboa de indicadores de observacion | 86,00 % | 78,00 % | 41,20 % | 83,33 % | 48,02 % | 54,06 % | 59,98 %

5.2 Niveis de logro minimo dos CA (minimo esixible)

Criterios ou subcriterios de avaliacion Nivel de logro do minimo esixible
UD 1. O taller de automocion
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. non
CA 6.2 Xustificouse a solucién elixida. non
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. non

CA 6.4 Aplicaronse os procesos de conformacion e de unién adecuados aos materiais utilizados na

e - si (aplicar os procesos de conformacion e unidn adecuados
fabricacion dos Utiles. (ap p )

CA 6.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do util ideado. si (executar secuencialmente os procesos)

CA 6.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos

procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade. non
UD 2. Magnitudes e unidades de medidas

CA 2.1 Identificaronse os equipamentos de medida (calibre, Palmer, comparadores, transportadores e non
goniémetros) e realizouse o0 seu calado e a sUa posta a cero en casos necesarios.

CA 2.2 Describiuse o funcionamento dos equipamentos de medida en relacién coas medidas que haxa non
que efectuar.

CA 2.3 Describironse os sistemas métrico e anglosaxén de medicion, e interpretaronse os conceptos de non
nonius e de apreciacion.

CA 2.4 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para efectuar a medicion e non

o trazado de pezas.

CA 2.5 Realizéronse calculos de conversién de medidas entre o sistema métrico decimal e o anglosaxén. [non

CA 2.6 Realizéronse medidas interiores, exteriores e de profundidade cos instrumentos adecuados e coa |si (realizacién de medidas cos instrumentos adecuados e coa precision

precision esixida. esixida)

preg:r azc.zéﬁfaleccionéronse os Utiles necesarios para realizar o trazado das pezas e efectuouse a stia si (seleccionar os utiles necesarios)
CA 2.8 Executouse o trazado adecuadamente e con precisidn para a realizacion da peza. si (execucion do trazado con precision)
CA 2.9 Verificouse que as medidas de trazado correspondan coas dadas no esbozo e nos planos. non
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Criterios ou subcriterios de avaliacion

Nivel de logro do minimo esixible

UD 3. Aparatos e dtiles de medidas

CA 2.1 Identificaronse os equipamentos de medida (calibre, Palmer, comparadores, transportadores e

7 ) , ' non
goniémetros) e realizouse o seu calado e a sUa posta a cero en casos necesarios.

CA 2.2 Describiuse o funcionamento dos equipamentos de medida en relacién coas medidas que haxa non
que efectuar.

CA 2.3 Describironse os sistemas métrico e anglosaxén de medicion, e interpretaronse os conceptos de non
nonius e de apreciacion.

CA 2.4 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para efectuar a medicion e non
o trazado de pezas.

CA 2.5 Realizéronse calculos de conversién de medidas entre o sistema métrico decimal e o anglosaxén. [non

CA 2.6 Realizaronse medidas interiores, exteriores e de profundidade cos instrumentos adecuados e coa
precision esixida.

si (realizacion de medidas coa precision esixida)

CA 2.7 Seleccionaronse os Utiles necesarios para realizar o trazado das pezas e efectuouse a sta
preparacion.

si (seleccion de Utiles para o trazado)

CA 2.8 Executouse o trazado adecuadamente e con precisidn para a realizacion da peza.

si (execucion do trazado coa precision esixida)

CA 2.9 Verificouse que as medidas de trazado correspondan coas dadas no esbozo e nos planos. non
UD 4. Debuxo técnico e acotacions
CA 1.1 Representaronse a man alzada vistas de pezas. non
QA 1.2 Interpretaronse as vistas, as secciéns e os detalles do esbozo, e determinouse a informacion non
contida neste.
CA 1.3 Utilizouse a simboloxia especifica dos elementos. non
CA 1.4 Reflectironse as cotas. non
CA 1.5 Aplicaronse as especificacions dimensionais e as escalas na realizacion do esbozo. non

CA 1.6 Realizouse 0 esbozo con orde e limpeza.

si (realizacion do esbozo con orde e limpeza)

CA 1.7 Verificouse que as medidas do esbozo correspondan coas obtidas no proceso de medicion de
pezas, elementos ou transformacions para realizar.

si (verificacion da concordancia coas medidas)

UD 5. Metais e aleacions

CA 3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automaébil (fundicion,
aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

non

CA 3.2 |dentificaronse as ferramentas necesarias para a realizacién do mecanizado.

si (identificacion dos utiles necesarios)

CA 3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

non

CA 3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e o0s planos para executar a peza.

non

CA 3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes
(limadura, corte, etc.).

si (darlle & peza as dimensions e forma estipulada)

CA 3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos. non
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. non
CA 6.2 Xustificouse a solucion elixida. non
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. non

CA 6.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do util ideado.

si (execucion do proceso secuencial)

CA 6.6 Analizéronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos

I ) ) S non
procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.
UD 6. Técnicas de corte
CA 3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automébil (fundicion, non

aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA 3.2 |dentificaronse as ferramentas necesarias para a realizacién do mecanizado.

si (identificacion das ferramentas necesarias)

CA 3.4 Seleccionaronse as follas de serra tendo en conta o material para cortar.

si (seleccion da folla de serra adecuada)

CA 3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

non

CA 3.6 Relacionaronse as ferramentas de corte con desprendemento de labra cos materiais, 0s

non
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Criterios ou subcriterios de avaliacion

Nivel de logro do minimo esixible

acabamentos e as formas que se desexen.

non

CA 3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e 0s planos para executar a peza.

non

CA 3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes
(limadura, corte, efc.).

si (darlle & peza as dimensions e forma estipuladas)

CA 3.9 Efectuouse o corte de chapa con tesoiras previamente seleccionadas en funcion dos cortes. non
CA 3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos. non
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. non
CA 6.2 Xustificouse a solucién elixida. non
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. non

CA 6.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do util ideado.

si (execucion secuencial dos procesos)

CA 6.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos

- ; ] o non
procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.
UD 7. Técnicas de limado, lixado e remachado
CA 3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automaébil (fundicion, non

aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA 3.2 Identificaronse as ferramentas necesarias para a realizacién do mecanizado.

si(identificacion das ferramentas necesarias)

CA 3.3 Clasificaronse os tipos de limas atendendo ao seu picado e & sua forma, tendo en conta o traballo
que vaian realizar.

non

CA 3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

si (secuencia de operacions)

CA 3.7 Estuddronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e o0s planos para executar a peza.

non

CA 3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes
(limadura, corte, etc.).

si (darlle & peza as dimensions e forma estipuladas)

CA 3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos. non
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. non
CA 6.2 Xustificouse a solucién elixida. non
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. non

CA 6.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do util ideado.

si (execucidn secuencial dos procesos)

CA 6.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos

procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade. non
UD 8. Técnicas de taladrado
CA 3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automaébil (fundicion, non

aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA 3.2 |dentificaronse as ferramentas necesarias para a realizacién do mecanizado.

si (identificacion das ferramentas necesarias)

CA 3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

si(determinar secuencia de operacions)

CA 3.7 Estuddronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e o0s planos para executar a peza.

non

CA 3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes
(limadura, corte, etc.).

si (darlle & peza as dimensiéns e forma estipuladas)

CA 3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos. non

CA 4.2 Calculouse a velocidade da broca en funcién do material que se vaia tradear e do diametro do non
trade.

CA 4.3 Calculouse o diametro do furado para efectuar roscas interiores. non

CA 4.4 Axustaronse os parametros de funcionamento das maquinas tradeadoras.

si (axuste de pardmetros de funcionamento das maquinas)

CA 4.5 Executaronse os furados nos sitios estipulados e efectuouse a lubricacién adecuada.

si (execucion dos taladros na sta ubicacion estipulada e con lubricacién)

CA 4.6 Efectuouse o escareamento tendo en conta o furado e o elemento para embutir nel.

non

CA 4.7 Seleccionouse a vara tendo en conta os calculos efectuados para a realizacion do parafuso.

si (seleccion da broca tendo en conta a velocidade de xiroda maquina e o
diametro)
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Nivel de logro do minimo esixible

CA 4.8 Seguiuse a secuencia correcta nas operacions de roscaxe interior e exterior, e efectuouse a
lubricacién correspondente.

si (seguimento correcto da secuencia de operacions)

CA 4.9 Verificouse que as dimensiéns dos elementos roscados, asi como 0 seu paso, sexan as

estipuladas. non
CA 4.10 Respectaronse os criterios de seguridade e de proteccion ambiental. non
CA4.12 ReI’acionéronse os tipos de brocas cos materiais que haxa que tradear, e explicaronse as partes non
dunha broca ( angulo de corte, destalonamento, etc.).
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. non
CA 6.2 Xustificouse a solucion elixida. non
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. non

CA 6.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do util ideado.

si (execucidn secuencial dos procesos)

CA 6.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos

procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade. non
UD 9. Tornilleria, roscas e técnicas de roscado
CA 3.1 Explicaronse as caracteristicas dos materiais metalicos mais usados no automaébil (fundicion, non

aceiros, aliaxes de aluminio, etc).

CA 3.2 |dentificaronse as ferramentas necesarias para a realizacién do mecanizado.

si (identificacion dasferramentas necesarias)

CA 3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias.

si (determinacion da secuencia de operacions)

CA 3.7 Estuddronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e 0s planos para executar a peza.

non

CA 3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes
(limadura, corte, etc.).

si (darlle & peza as dimensions eforma adecuadas)

CA 3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos.

non

CA 4.1 Describiuse o proceso de tradeadura e os parametros que cumpra axustar nas maquinas segundo
0 material que se tradee.

non

CA 4.4 Axustaronse os parametros de funcionamento das maquinas tradeadoras.

si (axuste de pardmetros de funcionamento das maquinas)

CA 4.6 Efectuouse o escareamento tendo en conta o furado e o elemento para embutir nel.

non

CA 4.7 Seleccionouse a vara tendo en conta os calculos efectuados para a realizacion do parafuso.

si (seleccion da broca tendo en conta a velocidade de xiro e o diametro da
mesma)

CA 4.8 Seguiuse a secuencia correcta nas operacions de roscaxe interior e exterior, e efectuouse a
lubricacién correspondente.

si (seguimentocorrectoda secuencia do proceso)

CA 4.9 Verificouse que as dimensidns dos elementos roscados, asi como 0 seu paso, sexan as

h non
estipuladas.
CA 4.10 Respectaronse os criterios de seguridade e de proteccion ambiental. non
CA 4.11 Describironse os tipos de roscas en relacion cos posibles usos no automébil. non
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. non
CA 6.2 Xustificouse a solucién elixida. non
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. non
CA 6.4 Aplicaronse os procesos de conformacion e de unién adecuados aos materiais utilizados na non
fabricacion dos Utiles.
CA 6.6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos non
procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.
UD 10. Soldadura blanda e oxiacetilénica
CA 5.1 Describironse as caracteristicas e as propiedades da soldadura branda. non

CA 5.2 Realizouse a preparacion da zona de union e eliminaronse os residuos.

si (limpeza da zona a soldar previa)

CA 5.3 Seleccionouse o material de achega en funcién do material base e a unién que haxa que efectuar.

si (seleccion do material de aportacion)

CA 5.4 Seleccionaronse e prepararonse os desoxidantes adecuados & unién que se pretenda efectuar.

non

CA 5.5 Seleccionaronse os medios de soldaxe segundo a soldadura que se vaia efectuar.

si (seleccion de tipo de soldadura)

CA 5.6 Efectuouse o acendido de soldadores e lampadifias respectando os criterios de seguridade.

si (seguridade no acendido de maquinaria)
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Nivel de logro do minimo esixible

CA 5.7 Efectuouse a unién e o recheo de elementos, e comprobouse que cumpran as caracteristicas de
resistencia e homoxeneidade requiridas.

si (efectuar a union e recheo de elementos correctamente)

CA 5.8 Describironse os compofientes dos equipamentos de soldadura branda e mais o seu

funcionamento. non
CA 5.9 Conseguironse as caracteristicas prescritas nas soldaduras executadas. non
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. non
CA 6.2 Xustificouse a solucién elixida. non
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. non

CA 6.4 Aplicaronse os procesos de conformacion e de unién adecuados aos materiais utilizados na
fabricacion dos Utiles.

si (aplicacion dos procesos adecuados)

CA 6.6 Analizéronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos
procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

non

UD 11. Soldadura eléctrica

CA 5.2 Realizouse a preparacion da zona de union e elimindronse os residuos.

si (realizar a limpeza da zona a unir previamente)

CA 5.3 Seleccionouse o0 material de achega en funcién do material base e a union que haxa que efectuar.

si (seleccion de material de aportacion correcto)

CA 5.4 Seleccionaronse e prepararonse os desoxidantes adecuados & union que se pretenda efectuar.

non

CA 5.5 Seleccionaronse os medios de soldaxe segundo a soldadura que se vaia efectuar.

si (seleccion de equipo soldador correcto)

CA 5.7 Efectuouse a unién e o recheo de elementos, e comprobouse que cumpran as caracteristicas de
resistencia e homoxeneidade requiridas.

si (efectuar a unién das pezas correctamente)

CA 5.9 Conseguironse as caracteristicas prescritas nas soldaduras executadas. non
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. non
CA 6.2 Xustificouse a solucién elixida. non
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. non

CA 6.4 Aplicaronse os procesos de conformacion e de unién adecuados aos materiais utilizados na
fabricacion dos Utiles.

si (proceso adecuado na unién de pezas)

CA 6.6 Analizéronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos
procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

non

UD 12. Soldadura plastica

CA 5.2 Realizouse a preparacion da zona de union e elimindronse os residuos.

si (limpeza da zona a soldar)

CA 5.3 Seleccionouse o0 material de achega en funcién do material base e a union que haxa que efectuar.

si (seleccion de material de aportacion "PA, PP, ABS")

CA 5.5 Seleccionaronse os medios de soldaxe segundo a soldadura que se vaia efectuar.

si (seleccion do equipo soldador correcto)

CA 5.6 Efectuouse o acendido de soldadores e lampadifias respectando os criterios de seguridade.

si (acendidocorrecto do equipo soldador)

CA 5.7 Efectuouse a unién e o recheo de elementos, e comprobouse que cumpran as caracteristicas de
resistencia e homoxeneidade requiridas.

si (union correcta das pezas)

CA 5.9 Conseguironse as caracteristicas prescritas nas soldaduras executadas.

non

CA 6.6 Analizéronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos
procesos de reparacion, para conseguir unha maior produtividade.

non

5.3 Peso dos CA na cualificacion das UD e pesos das UD na cualificacion do médulo

Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
UD 1. O taller de automocion 9%
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. 16 %
CA 6.2 Xustificouse a solucién elixida. 16 %
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. 17 %
CA 6.4 Aplicéronse os procesos de conformacion e de union adecuados aos materiais utilizados na fabricacion dos Utiles. 17 %
CA 6.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do Util ideado. 17 %
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Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
CA.6..6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos utiles fabricados e 0 seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior 17%
produtividade.
UD 2. Magnitudes e unidades de medidas 9%
CA21 Iden_tiﬁca’ronse 0s equipamentos de medida (calibre, Palmer, comparadores, transportadores e goniémetros) e realizouse o seu calado e a stia posta a cero en 1%
€asos necesarios.
CA 2.2 Describiuse o funcionamento dos equipamentos de medida en relacion coas medidas que haxa que efectuar. 1%
CA 2.3 Describironse os sistemas métrico e anglosaxén de medicion, e interpretaronse os conceptos de nonius e de apreciacion. 1%
CA 2.4 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para efectuar a medicion e o trazado de pezas. 1%
CA 2.5 Realizaronse célculos de conversion de medidas entre o sistema métrico decimal e o anglosaxon. 1%
CA 2.6 Realizéronse medidas interiores, exteriores e de profundidade cos instrumentos adecuados e coa precision esixida. 1%
CA 2.7 Seleccionéronse os Utiles necesarios para realizar o trazado das pezas e efectuouse a sta preparacion. 1%
CA 2.8 Executouse o trazado adecuadamente e con precision para a realizacion da peza. 1%
CA 2.9 Verificouse que as medidas de trazado correspondan coas dadas no esbozo e nos planos. 12%
UD 3. Aparatos e Utiles de medidas 9%
CA21 Iden_tiﬁca’ronse 0s equipamentos de medida (calibre, Palmer, comparadores, transportadores e goniémetros) e realizouse o seu calado e a stia posta a cero en 1%
€asos necesarios.
CA 2.2 Describiuse o funcionamento dos equipamentos de medida en relacion coas medidas que haxa que efectuar. 1%
CA 2.3 Describironse os sistemas métrico e anglosaxén de medicion, e interpretaronse os conceptos de nonius e de apreciacion. 1%
CA 2.4 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para efectuar a medicion e o trazado de pezas. 1%
CA 2.5 Realizaronse calculos de conversion de medidas entre o sistema métrico decimal e o anglosaxon. 1%
CA 2.6 Realizéronse medidas interiores, exteriores e de profundidade cos instrumentos adecuados e coa precision esixida. 1%
CA 2.7 Seleccionéronse os Utiles necesarios para realizar o trazado das pezas e efectuouse a sta preparacion. 1%
CA 2.8 Executouse o trazado adecuadamente e con precision para a realizacion da peza. 1%
CA 2.9 Verificouse que as medidas de trazado correspondan coas dadas no esbozo e nos planos. 12%
UD 4. Debuxo técnico e acotacions 9%
CA 1.1 Representaronse a man alzada vistas de pezas. 14 %
CA 1.2 Interpretaronse as vistas, as seccions e os detalles do esbozo, e determinouse a informacién contida neste. 14 %
CA 1.3 Utilizouse a simboloxia especifica dos elementos. 14 %
CA 1.4 Reflectironse as cotas. 14 %
CA 1.5 Aplicaronse as especificacions dimensionais e as escalas na realizacion do esbozo. 14 %
CA 1.6 Realizouse 0 esbozo con orde e limpeza. 15 %
CA 1.7 Verificouse que as medidas do esbozo correspondan coas obtidas no proceso de medicion de pezas, elementos ou transformaciéns para realizar. 15 %
UD 5. Metais e aleacions 8%
CA 3.1 Explicéronse as caracteristicas dos materiais metélicos mais usados no automoébil (fundicién, aceiros, aliaxes de aluminio, etc). 9%
CA 3.2 Identificaronse as ferramentas necesarias para a realizacién do mecanizado. 9%
CA 3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias. 9%
CA 3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para executar a peza. 9%
CA 3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes (limadura, corte, etc.). 9%
CA 3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos. 9%
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. 9%
CA 6.2 Xustificouse a solucion elixida. 9%
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Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. 9%
CA 6.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do Util ideado. 9%
CA'6:6 Analizéronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior 10%
produtividade.

UD 6. Técnicas de corte 8%
CA 3.1 Explicéronse as caracteristicas dos materiais metélicos mais usados no automobil (fundicién, aceiros, aliaxes de aluminio, etc). 7%
CA 3.2 Identificaronse as ferramentas necesarias para a realizacién do mecanizado. 7%
CA 3.4 Seleccionaronse as follas de serra tendo en conta o material para cortar. 7%
CA 3.5 Determinouse a secuencia de operacions necesarias. 7%
CA 3.6 Relacionaronse as ferramentas de corte con desprendemento de labra cos materiais, os acabamentos e as formas que se desexen. 7%
CA 3.7 Estudaronse e interpretaronse adecuadamente os esbozos e os planos para executar a peza. 7%
CA 3.8 Déronselle & peza as dimensions e a forma estipuladas, aplicando as técnicas correspondentes (limadura, corte, etc.). 7%
CA 3.9 Efectuouse o corte de chapa con tesoiras previamente seleccionadas en funcién dos cortes. 7%
CA 3.10 Respectaronse os criterios de calidade requiridos. 7%
CA 6.1 Relacionouse a solucion construtiva cos materiais e os medios que se utilizaran. 7%
CA 6.2 Xustificouse a solucién elixida. 7%
CA 6.3 Propuxéronse solucions alternativas aos problemas expostos. 7%
CA 6.5 Executaronse secuenciadamente os procesos necesarios para a fabricacion do util ideado. 8%
CA‘6..6 Analizaronse as caracteristicas construtivas e de seguridade dos Utiles fabricados e o seu uso nos procesos de reparacion, para conseguir unha maior 89

produtividade.

UD 7. Técnicas