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19 ¢ CONSELLERIADE CULTURA, MODELO DE PROGRAMACION DE PROBA LIBRE BI ICI3
DE MODULOS PROFESIONAIS

1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Codigo Centro Concello Ar,|o .
académico
36020337 | de Salvaterra de Mifio Salvaterra de Mifio 2020/2021
Ciclo formativo
Codigo Codigo do
da familia Familia profesional " go do Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
FME Fabricacién mecanica CMFMEO2 Soldadura e caldeiraria Ciclos Réxime de
formativos de | proba libre
grao medio
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo Sesions Horas Sesions
Nome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0093 | Soldadura en atmosfera natural 2020/2021 0 347 0
MP0093_13 | Soldaxe por arco con eléctrodos revestidos 2020/2021 0 227 0
MP0093_23 | Soldaxe oxigas 2020/2021 0 90 0
MP0093_33 | Soldaxes especiais en atmosfera natural 2020/2021 0 30 0

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo | TOMAS ARIAS FERNANDEZ

Outro profesorado

Estado: Pendente de supervision equipo directivo
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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

(MP0093_33) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion da soldadura por resistencia eléctrica e na proxeccion por oxigas, para o que analiza a folla de
procesos ou o procedemento correspondente, e elabora a documentacion necesaria.

(MP0093_23) RA1 - Organiza o seu traballo na execucién da soldadura oxiacetilénica branda e forte, para o que analiza a folla de procesos ou o
procedemento correspondente, e elabora a documentacién necesaria.

(MP0093_13) RA1 - Organiza o seu traballo na execucién da soldadura e na recarga, para o que analiza a folla de procesos ou o procedemento
correspondente, e elabora a documentacion necesaria.

(MP0093_33) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por resistencia, asi como os de proxeccion por oxigas, e identifica os parametros, os gases e os
combustibles que se deban regular en relacién coas caracteristicas do produto que se queira obter.

(MP0093_13) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por eléctrodo e materiais, para o que identifica os parametros que cumpra regular en relacion
coas caracteristicas do produto que se queira obter.

(MP0093_23) RA2 - Prepara os equipamentos e os materiais de soldadura oxiacetilénica branda e forte, e identifica os parametros, os gases e os
combustibles que se deban regular en relacion coas caracteristicas do produto que se queira obter.

(MP0093_23) RA3 - Opera con equipamentos de soldadura oxiacetilénica branda e forte tendo en conta a relacion entre o seu funcionamento, as
condiciéns do proceso e as caracteristicas do produto final.

(MP0093_13) RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por eléctrodo tendo en conta a relacion entre o seu funcionamento, as condiciéons do proceso e
as caracteristicas do produto final.

(MP0093_33) RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por resistencia, asi como os de proxeccion por oxigas de forma manual, tendo en conta a
relacion entre o seu funcionamento, as condicions do proceso e as caracteristicas do produto final.

(MP0093_13) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe, e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0093_23) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0093_33) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe por resistencia eléctrica e proxeccién, asi como os seus
accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0093_23) RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas
€ 0S equipamentos para os previr.

(MP0093_13) RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas
€ 0S equipamentos para 0s previr.

(MP0093_33) RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas
€ 0S equipamentos para 0s previr.

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

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0093_13) CA1.1 Identificouse a secuencia de operaciéns de preparacion dos equipamentos.

(MP0093_23) CA1.1 Identificouse a secuencia de operaciéns de preparacion dos equipamentos.

(MP0093_33) CA1.1 Identificouse a secuencia de operaciéns de preparacion dos equipamentos.

(MP0093_23) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0093_13) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0093_33) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0093_13) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

(MP0093_23) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

(MP0093_33) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0093_13) CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

(MP0093_33) CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0093_23) CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0093_13) CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0093_23) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0093_13) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0093_33) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0093_33) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0093_13) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0093_23) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0093_13) CA2.4 Identificouse o comportamento dos metais fronte a soldaxe e a recarga.

(MP0093_33) CA2.5 Identificouse o comportamento dos metais fronte a soldaxe e a proxeccion.

(MP0093_23) CA2.5 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

(MP0093_13) CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe e recarga.

(MP0093_33) CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe e proxeccion.

(MP0093_23) CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe.

(MP0093_13) CA3.5 Identificaronse os defectos da soldadura.

(MP0093_23) CA3.5 Identificaronse os defectos da soldadura.

(MP0093_33) CA3.5 Identificaronse os defectos da soldadura.

(MP0093_13) CA3.7 Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe e ao material base.

(MP0093_23) CA3.7 Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe, e ao material de

achega como base.

(MP0093_33) CA3.7 Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe ou de proxeccion, e

ao material base.

(MP0093_13) CA4.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura .

(MP0093_23) CA4.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura.

(MP0093_33) CA4.1 Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura e proxeccion.

(MP0093_23) CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0093_33) CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0093_33) CA4.5 Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operacions de mantemento.

(MP0093_23) CA4.5 Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operacions de mantemento.

(MP0093_23) CA4.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0093_33) CA4.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0093_13) CA4.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0093_23) CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulaciéon de materiais, ferramentas, utiles, equipos e medios de
transporte.

(MP0093_33) CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de
transporte.

(MP0093_13) CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulacion de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de
transporte.

(MP0093_23) CA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e equipamentos de soldadura.

(MP0093_33) CA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas, maquinas de soldadura e
proxeccion.

(MP0093_13) CA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulaciéon de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura

(MP0093_13) CA5.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de
proteccion individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de soldadura .

(MP0093_33) CA5.4 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 operaciéns de soldadura e proxecc

(MP0093_23) CA5.4 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 operaciéns de soldadura.

(MP0093_13) CA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

(MP0093_33) CA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

(MP0093_23) CA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e equipamentos coas medidas de seguridade e de proteccion persoal
requiridas.

(MP0093_33) CA5.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das
operacions de soldadura e proxeccion.

(MP0093_13) CA5.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das
operacions de soldadura

(MP0093_23) CA5.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das
operacions de soldadura.

(MP0093_33) CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0093_13) CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0093_23) CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0093_33) CA5.8 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

(MP0093_13) CA5.8 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

(MP0093_23) CA5.8 Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.
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2.2. Segunda parte da proba
2.2.1. Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0093_23) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion da soldadura oxiacetilénica branda e forte, para o que analiza a folla de procesos ou o
procedemento correspondente, e elabora a documentacion necesaria.

(MP0093_33) RA1 - Organiza o seu traballo na execucién da soldadura por resistencia eléctrica e na proxeccién por oxigas, para o que analiza a folla de
procesos ou o procedemento correspondente, e elabora a documentacion necesaria.

(MP0093_13) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por eléctrodo e materiais, para o que identifica os parametros que cumpra regular en relacién
coas caracteristicas do produto que se queira obter.

(MP0093_33) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por resistencia, asi como os de proxeccion por oxigas, e identifica os parametros, os gases e os
combustibles que se deban regular en relacion coas caracteristicas do produto que se queira obter.

(MP0093_23) RA2 - Prepara os equipamentos e os materiais de soldadura oxiacetilénica branda e forte, e identifica os parametros, os gases e os
combustibles que se deban regular en relacion coas caracteristicas do produto que se queira obter.

(MP0093_33) RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por resistencia, asi como os de proxeccién por oxigas de forma manual, tendo en conta a
relacion entre o seu funcionamento, as condicions do proceso e as caracteristicas do produto final.

(MP0093_23) RA3 - Opera con equipamentos de soldadura oxiacetilénica branda e forte tendo en conta a relacion entre o seu funcionamento, as
condiciéns do proceso e as caracteristicas do produto final.

(MP0093_13) RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por eléctrodo tendo en conta a relacion entre o seu funcionamento, as condiciéons do proceso e
as caracteristicas do produto final.

(MP0093_13) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe, e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0093_33) RA4 - Realiza o0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe por resistencia eléctrica e proxeccion, asi como os seus
accesorios, en relacién coa sua funcionalidade.

(MP0093_23) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe e 0os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0093_13) RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas
€ 0S equipamentos para os previr.

(MP0093_33) RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas
€ 0S equipamentos para 0s previr.

(MP0093_23) RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de protecciéon ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas
€ 0S equipamentos para 0s previr.

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

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0093_23) CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

(MP0093_33) CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

(MP0093_13) CA2.1 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcién das caracteristicas da operacion.

(MP0093_23) CA2.1 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcién das caracteristicas da operacion.

(MP0093_33) CA2.1 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcién das caracteristicas da operacion.

(MP0093_13) CA2.2 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funciéns e os materiais para soldar e recargar.

(MP0093_33) CA2.2 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais sobre os que se vaia proxectar.

(MP0093_23) CA2.2 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais sobre os que se vaia soldar.

(MP0093_33) CA2.3 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as stas funciéns e os materiais para soldar e proxectar.

(MP0093_13) CA2.3 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensiéns dos materiais e o procedemento de soldaxe.

(MP0093_23) CA2.3 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funciéns e os materiais para soldar.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0093_33) CA2.4 Prepararonse as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais e o procedemento de soldaxe.

(MP0093_23) CA2.4 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensiéns dos materiais e o procedemento de soldaxe.

(MP0093_13) CA2.5 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento considerando as caracteristicas do material ou as especificaciéns técnicas.

(MP0093_13) CA2.6 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

(MP0093_23) CA2.6 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento considerando as caracteristicas do material ou as especificaciéns técnicas.

(MP0093_33) CA2.6 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento considerando as caracteristicas do material ou as especificaciéns técnicas.

(MP0093_13) CA2.7 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicién e un apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

(MP0093_23) CA2.7 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as stas caracteristicas fisicas.

(MP0093_33) CA2.7 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

(MP0093_23) CA2.8 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicién e un apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

(MP0093_33) CA2.8 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicién e un apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

(MP0093_13) CA2.8 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

(MP0093_13) CA2.9 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

(MP0093_33) CA2.9 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

(MP0093_23) CA2.9 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

(MP0093_23) CA2.10 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

(MP0093_33) CA2.10 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

(MP0093_23) CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe, nos equipamentos.

(MP0093_33) CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe ou proxeccion nos equipamentos.

(MP0093_13) CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe nos equipamentos.

(MP0093_33) CA3.3 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre
pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a soldaxe.

(MP0093_23) CA3.3 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre
pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a soldaxe.

(MP0093_13) CA3.3 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre
pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a soldaxe.

(MP0093_23) CA3.4 Comprobouse que as soldaduras e a peza obtida se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0093_13) CA3.4 Comprobouse que as soldaduras e a peza obtida se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0093_33) CA3.4 Comprobouse que as soldaduras, as proxeccions e a peza obtida se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0093_23) CA3.6 Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0093_13) CA3.6 Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.

(MP0093_33) CA3.6 Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.

(MP0093_23) CA3.8 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros e a técnica operatoria.

(MP0093_13) CA3.8 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros e a técnica operatoria.

(MP0093_33) CA3.8 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros e a técnica operatoria.

(MP0093_13) CA3.9 Mantivose unha actitude ordenada e metddica.

(MP0093_33) CA3.9 Mantivose unha actitude ordenada e metddica.

(MP0093_23) CA3.9 Mantivose unha actitude ordenada e metddica.

(MP0093_13) CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0093_13) CA4.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte os procedementos.

(MP0093_23) CA4.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte os procedementos.

(MP0093_33) CA4.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte os procedementos.

(MP0093_13) CA4.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0093_33) CA4.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0093_23) CA4.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0093_13) CA4.5 Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operacions de mantemento.

(MP0093_23) CA5.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

(MP0093_33) CA5.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

(MP0093_13) CA5.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

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

CRITERIOS DE CUALIFICACION

O sistema de puntuacién sera do 1 ao 10, sendo o aprobado 5 ou superior , a primeira parte da proba tera caracter eliminatorio de maneira que o
aspirante debera superar obrigatoriamente a proba escrita para poder acceder & segunda parte da proba que tamén tera caracter eliminatorio.
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O resto de criterios son os establecidos na ORDE do 5 de abril de 2013 pola que se regulan as probas para a obtencion dos titulos de técnico e de
técnico superior de ciclos formativos de formacién profesional dos establecidos ao abeiro da Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de educacion.

Poderase excluir de calquera parte da proba as persoas aspirantes que leven a cabo calquera actuacién de tipo fraudulento ou incumpran as
normas de prevencion, proteccion e seguridade, sempre que poidan implicar algun tipo de risco para si mesmas, para o resto do grupo ou para as
instalacions, durante a realizacion das probas.

MINIMOS EXIXIBLES

U.F.1: soldaxe por arco con eléctrodos revestidos

CA1.1. Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.

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

CA1.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

CA1.4. Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

CA1.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcién das caracteristicas da operacion.

CA2.2. Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar e recargar.

CA2.3. Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais e 0 procedemento de soldaxe.
CA2.4. Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe e a recarga.

CA2.5. Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento considerando as caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.
CA2.6. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

CA2.7. Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicién e un apoio correctos, e se eviten deformaciéns posteriores.
CA2.8. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

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

CA3.1. Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe e recarga.

CA3.2. Introducironse os parametros de soldaxe nos equipamentos.

CA3.3. Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas,
a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores & soldaxe.

CA3.4. Comprobouse que as soldaduras e a peza obtida se axusten ao especificado na documentacion técnica.

CAZ3.5. Identificaronse os defectos da soldadura.

CAZ3.6. Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.

CA3.7. Identificaronse as deficiencias debidas & preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe e ao material base.
CA3.8. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros € a técnica operatoria.

CA3.9. Mantivose unha actitude ordenada e metddica.

CA4.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura .

CA4.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte os procedementos.

CA4.4. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA4.5. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA5.1. Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacién de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas e medios de transporte.
CA5.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

CA5.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura
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CA5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, efc.) e os equipamentos de
proteccién individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de soldadura .

CAA5.5. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

CAA5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de
soldadura

CA5.7. Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CA5.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalaciéns e de equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos.

U.F. 2: soldaxe oxigas

CA1.1. Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.

CA1.2. Identificaronse as ferramentas, os (tiles e os soportes de fixacion de pezas.

CA1.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

CA1.4. Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

CA1.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcién das caracteristicas da operacion.

CA2.2. Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais sobre os que se vaia soldar.

CA2.3. Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar.

CA2.4. Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais e 0 procedemento de soldaxe.
CA2.5. Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

CA2.6. Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento considerando as caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.
CA2.7. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

CA2.8. Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicién e un apoio correctos, e se eviten deformaciéns posteriores.
CA2.9. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA2.10. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA3.1. Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe.

CA3.2. Introducironse os parametros de soldaxe, nos equipamentos.

CA3.3. Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas,
a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores & soldaxe.

CA3.4. Comprobouse que as soldaduras e a peza obtida se axusten ao especificado na documentacion técnica.

CAZ3.5. Identificaronse os defectos da soldadura.

CAZ3.6. Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.

CA3.7. Identificaronse as deficiencias debidas & preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe, e ao material de achega
como base.

CA3.8. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros € a técnica operatoria.

CA3.9. Mantivose unha actitude ordenada e metddica.

CA4.1. Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura.

CA4.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte os procedementos.

CA4.4. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccién ambiental.

CA4.5. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA5.1. Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacién de materiais, ferramentas, (tiles, equipos e medios de transporte.
CA5.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.
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CA5.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e equipamentos de soldadura.

CAb5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, efc.) e os equipamentos de
proteccién individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de soldadura.

CAA5.5. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e equipamentos coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.
CAA5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de
soldadura.

CA5.7. Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CA5.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalaciéns e de equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos.

U.F.3: soldaxes especiais en atmosfera natural

CA1.1. Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.

CA1.2. Identificaronse as ferramentas, os (tiles e os soportes de fixacion de pezas.

CA1.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

CA1.4. Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

CA1.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcién das caracteristicas da operacion.

CA2.2. Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais sobre os que se vaia proxectar.

CA2.3. Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funciéns e os materiais para soldar e proxectar.

CA2.4. Prepararonse as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais e o procedemento de soldaxe.

CA2.5. Identificouse o comportamento dos metais fronte a soldaxe e a proxeccion.

CA2.6. Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento considerando as caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.
CA2.7. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

CA2.8. Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicién e un apoio correctos, e se eviten deformaciéns posteriores.
CA2.9. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA2.10. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA3.1. Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe e proxeccion.

CA3.2. Introducironse os parametros de soldaxe ou proxeccién nos equipamentos.

CA3.3. Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas,
a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores & soldaxe.

CA3.4. Comprobouse que as soldaduras, as proxeccions e a peza obtida se axusten ao especificado na documentacion técnica.

CA3.5. Identificaronse os defectos da soldadura.

CAZ3.6. Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.

CA3.7. Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe ou de proxeccion, e ao
material base.

CA3.8. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros € a técnica operatoria.

CA3.9. Mantivose unha actitude ordenada e metddica.

CA4.1. Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura e proxeccion.
CA4.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte os procedementos.

CA4.4. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccién ambiental.

CA4.5. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CA5.1. Identificaronse os riscos e o0 nivel de perigo que supdn a manipulacién de materiais, ferramentas, tiles, maquinas e medios de transporte.
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CA5.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

CA5.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas de soldadura e proxeccion.
CAb5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, efc.) e os equipamentos de
proteccién individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operaciéns de soldadura e proxeccion.

CAA5.5. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e proteccién persoal requiridas.

CA5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operaciéns de
soldadura e proxeccion.

CA5.7. Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CA5.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalaciéns e de equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos.

4. Caracteriticas da proba e instrumentos para o seu desenvolvemento

4.a) Primeira parte da proba

1. Consistira nunha proba escrita que versara sobre unha mostra suficientemente significativa dos criterios de avaliacion establecidos na
programacion para esta parte. A primeira parte da proba podera consistir en:

-Exames tedricos.

-Preguntas cortas e/ou preguntas a desenvolver.

-Preguntas ou test tanto en taller como en aula en relacién cos contidos minimos esixibles que se valoraran para a nota da proba.
-Realizacion ou resolucién de exercicios.

-Duracién aproximada 1.5 horas.

2. O aspirante debera de estar provisto de:
-Boligrafo negro ou azul, lapis, goma de borrar, calculadora cientifica (non programable), escuadra, cartabon, regra e compas.

3. Non esta permitido o uso de teléfonos mobiles, pdas, tablets ou outros dispositivos electrénicos.

4.b) Segunda parte da proba

1. A segunda parte da proba consistira nunha proba préactica a desenvolver en taller e/ou aula, que versara sobre unha mostra suficientemente
significativa dos criterios de avaliacion establecidos na programacion para esta parte. A duracién aproximada da proba seré de 1.5 horas.

2. O aspirante debera de estar provisto de:

-Equipos de proteccion individual, EPIs, para labores de traballo en taller de montaxe (buzo, luvas, zapatos de seguridade, gafas de seguridade,
etc.).

-Boligrafo azul ou negro, flexdémetro, calibre, punta de trazar e calculadora cientifica (non programable).

3. Non se poderan empregar: mébiles, pdas, tablets ou outros dispositivos electrénicos.

4. O uso inapropiado de maquinas, equipos ou manipulacion incorrecta de gases, supora a separacién da proba.

5. A non observacion das Normas de Prevencion de Riscos Laborais, falla de E.P.I1.S. etc, sera motivo para a separacién da proba.
Considerandose responsable de calquera accidente a persoa causante.
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