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Decreto 46/2010, do 11 de marzo, polo que se establece o curriculo do ciclo
formativo de grao medio correspondente ao titulo de técnico en soldadura e
caldeiraria.

O Estatuto de Autonomia de Galicia, no seu artigo 31, determina que é compe-
tencia plena da Comunidade Auténoma de Galicia o regulamento e a administra-
cion do ensino en toda a sUa extension, nos seus niveis e graos, nas suas modali-
dades e especialidades, sen prexuizo do disposto no artigo 27 da Constitucion e

nas leis organicas que, conforme o punto primeiro do seu artigo 81, a desenvolvan.

A Lei orgénica 5/2002, do 19 de xufio, das cualificacions e da formacién profe-
sional, ten por obxecto a ordenacién dun sistema integral de formacion profesional,
cualificacions e acreditacion que responda con eficacia e transparencia as deman-

das sociais e econdémicas a través das modalidades formativas.

A devandita lei establece que a Administracion xeral do Estado, de conformidade
co que se dispdén no artigo 149. 1. 30. @ e 7. @ da Constitucién espafiola, e logo da
consulta ao Consello Xeral de Formacion Profesional, determinara os titulos de
formacidon profesional e os certificados de profesionalidade que constituiran as
ofertas de formacion profesional referidas ao Catdlogo Nacional de Cualificacions
Profesionais, creado polo Real decreto 1128/2003, do 5 de setembro, e modificado
polo Real decreto 1416/2005, do 25 de novembro, cuxos contidos poderan ampliar

as administracions educativas no ambito das stas competencias.

Establece, asi mesmo, que os titulos de formacién profesional e os certificados
de profesionalidade teran caracter oficial e validez en todo o territorio do Estado e
seran expedidos polas administracions competentes, a educativa e a laboral res-

pectivamente.

A Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de educacion, establece no seu capitulo Il
que se entende por curriculo o conxunto de obxectivos, competencias basicas,
contidos, métodos pedagoxicos e criterios de avaliacion de cada unha das ensi-

nanzas reguladas pola citada lei.

No seu capitulo V establece as directrices xerais da formacion profesional inicial
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e dispon que o Goberno, logo da consulta as comunidades autbnomas, establece-
ra as titulacions correspondentes aos estudos de formacion profesional, asi como

0s aspectos béasicos do curriculo de cada unha delas.

O Real decreto 1538/2006, do 15 de decembro, polo que se establece a ordena-
cion xeral da formacion profesional do sistema educativo, estableceu no seu capi-
tulo Il a estrutura dos titulos de formacion profesional, tomando como base o Cata-
logo Nacional de Cualificacions Profesionais, as directrices fixadas pola Unién Eu-

ropea e outros aspectos de interese social.

No seu capitulo 1V, dedicado & definicion do curriculo polas administracions edu-
cativas en desenvolvemento do artigo 6.3 da Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de
educacion, establece que as administracions educativas, no ambito das suas com-
petencias, estableceran os curriculos correspondentes ampliando e contextuali-
zando os contidos dos titulos a realidade socioecondmica do territorio da sia com-

petencia, e respectando o seu perfil profesional.

Publicado o Real decreto 1692/2007, do 14 de decembro, polo que se establece
o titulo de técnico en soldadura e caldeiraria e as stas correspondentes ensinan-
zas minimas, e de acordo co seu artigo 10.2, correspondelle & Conselleria de Edu-
cacion e Ordenacion Universitaria establecer o curriculo correspondente no ambito

da comunidade autbnoma de Galicia.

Consonte o anterior, o presente decreto establece o curriculo do ciclo formativo
de formacién profesional de técnico en soldadura e caldeiraria. Este curriculo
adapta a nova titulacion ao campo profesional e de traballo da realidade socioeco-
némica galega e as necesidades de cualificacion do sector produtivo canto a espe-
cializacion e polivalencia, e posibilita unha insercion laboral inmediata e unha pro-

xeccion profesional futura.

Para estes efectos, determinase a identificacion do titulo, o seu perfil profesio-
nal, o contorno profesional, a prospectiva do titulo no sector ou nos sectores, as
ensinanzas do ciclo formativo, a correspondencia dos médulos profesionais coas

unidades de competencia para a sua acreditacion, validacion ou exencion, asi co-
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mo o0s parametros do contexto formativo para cada médulo profesional no que se
refire a espazos, equipamentos, titulacions e especialidades do profesorado, e as

suas equivalencias para efectos de docencia.

Asi mesmo, determinanse 0s accesos a outros estudos, as validacions, exen-
cions e equivalencias, e a informacion sobre os requisitos necesarios segundo a

lexislacion vixente para o exercicio profesional, cando proceda.

O curriculo que se establece no presente decreto desenvoélvese tendo en conta
o perfil profesional do titulo a través dos obxectivos xerais que o alumnado debe
alcanzar ao finalizar o ciclo formativo e os obxectivos propios de cada mdodulo pro-
fesional, expresados a través dunha serie de resultados de aprendizaxe, entendi-
dos como as competencias que deben adquirir os alumnos e as alumnas nun con-
texto de aprendizaxe, que lles han permitir conseguir os logros profesionais nece-

sarios para desenvolver as suas funciéns con éxito no mundo laboral.

Asociado a cada resultado de aprendizaxe establécese unha serie de contidos
de tipo conceptual, procedemental e actitudinal redactados de xeito integrado, que
han proporcionar o soporte de informacién e destreza precisos para lograr as com-

petencias profesionais, persoais e sociais propias do perfil do titulo.

Neste sentido, a inclusion do moédulo de formacion en centros de traballo posibili-
ta que o alumnado complete a formacién adquirida no centro educativo mediante a
realizacion dun conxunto de actividades de producion e/ou de servizos en situa-
cions reais de traballo no contorno produtivo do centro, de acordo coas esixencias

derivadas do Sistema Nacional de Cualificacions e Formacion Profesional.

A formacion relativa a prevencion de riscos laborais dentro do médulo de forma-
cion e orientacion laboral aumenta a empregabilidade do alumnado que supere es-

tas ensinanzas e facilita a sta incorporacion ao mundo do traballo.

De acordo co artigo 9°.2 do Real decreto 1538/2006, do 15 de decembro, esta-
blécese a division de determinados modulos profesionais en unidades formativas
de menor duracion, coa finalidade de facilitar a formacién ao longo da vida, respec-
tando, en todo caso, a necesaria coherencia da formacion asociada a cada unha
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delas.

De conformidade co exposto, por proposta da persoa titular da Conselleria de
Educacion e Ordenacion Universitaria, no exercicio da facultade outorgada polo
artigo 34 da Lei 1/1983, do 22 de febreiro, reguladora da Xunta e da sua Presiden-
cia, modificada polas Leis 11/1988, do 20 de outubro, 2/2007, do 28 de marzo, e
12/2007, do 27 de xullo, conforme os ditames do Consello Galego de Formacion
Profesional e do Consello Escolar de Galicia, de acordo co ditame do Consello
Consultivo de Galicia e logo de deliberacion do Consello da Xunta de Galicia, na

sua reunion do dia once de marzo de dous mil dez,
DISPONO

CAPITULO I. Disposicions xerais

Artigo 1. Obxecto.

O presente decreto establece o curriculo que sera de aplicacion na Comunidade
Auténoma de Galicia para as ensinanzas de formacion profesional relativas ao titu-
lo de técnico en soldadura e caldeiraria, determinado polo Real decreto 1692/2007,

do 14 de decembro.

CAPITULO II. Identificacion do titulo, perfil profesional, contorno profesional

e prospectiva do titulo no sector ou nos sectores
Artigo 2. Identificacion.

O titulo de técnico en soldadura e caldeiraria identificase polos seguintes ele-

mentos:

Denominacion: soldadura e caldeiraria.

Nivel: formacion profesional de grao medio.

Duracion: 2.000 horas.

Familia profesional: fabricacion mecanica.
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- Referente europeo: CINE-3 (Clasificacién Internacional Normalizada da Edu-

cacion).
Artigo 3. Perfil profesional do titulo.

O perfil profesional do titulo de técnico en soldadura e caldeiraria determinase
pola sia competencia xeral, polas sias competencias profesionais, persoais e so-
ciais, asi como pola relacion de cualificacions e, de ser o caso, unidades de com-

petencia do Catalogo Nacional de Cualificaciéns Profesionais incluidas no titulo.
Artigo 4. Competencia xeral.

A competencia xeral deste titulo consiste en executar os procesos de fabrica-
cién, montaxe e reparacion de elementos de caldeiraria, canalizacions, estruturas
metalicas e carpintaria metalica aplicando as técnicas de soldadura, de mecaniza-
do e de conformacion, e cumprindo as especificaciéns de calidade, prevencién de

riscos laborais e proteccion ambiental.
Artigo 5. Competencias profesionais, persoais e sociais.

As competencias profesionais, persoais e sociais deste titulo son as que se rela-

cionan deseguido:

a) Determinar procesos de fabricacion de construciéns metélicas partindo da in-

formacioén técnica incluida en planos de fabricacion, en normas e en catalogos.

b) Acondicionar a area de traballo, preparando e seleccionando materiais, ferra-
mentas, instrumentos, equipamentos, elementos de montaxe e proteccion, partindo

da informacion técnica do proceso que se vaia desenvolver.

c) Preparar os sistemas automaticos de maquinas e utiles de corte, mecanizado
e conformacion de chapas, os perfis e as tubaxes, en funcion das fases do proceso

e das operacions que se vaian realizar.

d) Construir patréns, utiles, camas e soportes partindo das especificacions técni-

cas de fabricacion.
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e) Obter elementos de construcidons metalicas trazando, cortando, mecanizando
e conformando chapas, perfis e tubaxes, segundo as especificacions técnicas e 0s

procedementos de fabricacion.

f) Verificar os produtos fabricados operando cos instrumentos de medida e utili-

zando procedementos definidos, conforme as especificacions establecidas.

g) Montar e colocar estruturas e tubaxes, segundo os procedementos de monta-

xe e cumprindo especificacions técnicas.

h) Unir compofientes de construciéns metalicas mediante soldadura oxiacetiléni-
ca, eléctrica por arco e resistencia, de acordo coas especificacions do produto e do

proceso.

i) Cortar por oxigas compofientes e elementos de construcions metalicas se-

guindo os requisitos do proceso.

]) Protexer as tubaxes mediante o tratamento de proteccion requirido, segundo

as especificacions e as ordes de traballo.

k) Realizar o mantemento de primeiro nivel en maquinas e equipos de soldadura

e caldeiraria, de acordo coa ficha de mantemento.

l) Aplicar procedementos de calidade, e de prevencion de riscos laborais e am-

bientais, consonte o0 establecido nos procesos de soldadura e caldeiraria.

m) Verificar que as estruturas ou as tubaxes se axusten as especificacions esta-
blecidas, mediante a realizacion das probas de resistencia estrutural e de estan-

qguidade requiridas.

n) Reparar elementos de construciéns metalicas e conseguir a calidade requiri-
da.

0) Resolver as incidencias relativas a sta actividade, logo de identificar as cau-

sas que os provocan, tomando responsablemente as decisions.

p) Adaptarse a novas situacions laborais e a diferentes postos de traballo orixi-
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nados por cambios tecnol6xicos e organizativos nos procesos produtivos.

g) Cumprir os obxectivos da producién, colaborando co equipo de traballo e ac-

tuando conforme os principios de responsabilidade e tolerancia.

r) Exercer os dereitos e cumprir as obrigas que se derivan das relacions laborais,

de acordo co establecido na lexislacion.

S) Xestionar a propia carreira profesional, analizando oportunidades de emprego,

de autoemprego e de aprendizaxe.

t) Crear e xestionar unha pequena empresa, realizando o estudo de viabilidade

de produtos, de planificacion da producion e de comercializacion.

u) Participar na vida econémica, social e cultural, cunha actitude critica e res-

ponsable.

Artigo 6. Relacion de cualificacions e unidades de competencia do Catalogo

Nacional de Cualificacions Profesionais incluidas no titulo.
Cualificacions profesionais completas incluidas no titulo:

a) Soldadura FMEO35_ 2 (Real decreto 295/2004, do 20 de febreiro), que abran-

gue as seguintes unidades de competencia:

UCO0098_2: Realizar soldaduras e proxeccions térmicas por oxigas.

UC0099 2: Realizar soldaduras con arco eléctrico con eléctrodo revestido.

UCO0100_2: Realizar soldaduras con arco baixo gas protector con eléctrodo

non consumible (TIG).

UC0101_2: Realizar soldaduras con arco baixo gas protector con eléctrodo

consumible (MIG, MAG) e proxeccidns térmicas con arco.

b) Caldeiraria, carpintaria e montaxe de construcions metélicas FME350_2 (Real
decreto 1699/2007, do 14 de decembro), que abrangue as seguintes unidades de

competencia:
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- UC1139 2: Trazar e cortar chapas e perfis.
- UC1140_2: Mecanizar e conformar chapas e perfis.

- UC1141_2: Montar e instalar elementos e estruturas de construcions e carpin-

taria metalica.

c) Fabricacion e montaxe de instalaciéns de tubaxe industrial FME351 2 (Real
decreto 1699/2007, do 14 de decembro), que abrangue as seguintes unidades de

competencia:

- UC1142 2: Trazar e mecanizar tubaxes.

- UC1143_2: Conformar e armar tubaxes.

- UC1144 2: Montar instalaciéns de tubaxe.
Artigo 7. Contorno profesional.

1. Esta figura profesional exerce a sua actividade nas industrias de fabricacion,
reparacion e montaxe de produtos de caldeiraria, carpintaria e estrutura relaciona-
das cos subsectores de construcions metélicas e navais, e de fabricacion de vehi-

culos de transporte, encadradas no sector industrial.
2. As ocupacions e os postos de traballo mais salientables son os seguintes:
- Soldador/ora e oxicortador/ora.
- Operador/ora de proxeccion térmica.
- Chapista e caldeireiro/eira.
- Montador/ora de estruturas metalicas.
- Carpinteiro/eira metalico/a.
- Tubeiro/eira industrial de industria pesada.

Artigo 8. Prospectiva do titulo no sector ou nos sectores.
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1. Este perfil profesional sinala unha evolucién ascendente na capacidade para
tomar decisions propias acerca dos procesos baixo o seu control, asi como en
asumir as funcions de planificacion, calidade, mantemento xeral e prevencion de
riscos laborais na pequena empresa. Nesta Ultima hanse producir melloras nas
condiciéns de traballo respecto & seguridade, e unha maior utilizacion de equipa-

mentos de proteccion individual (EPI).

2. Ao aumento da automatizacion e da robotizacién en xeral, seguird o desen-
volvemento de sistemas informaticos para o control das maquinas de corte e con-
formacioén. As cisallas, pregadoras e curvadoras de rolos tamén incorporan control
numérico (CNC); xeneralizarase 0 uso das maquinas de corte por plasma con con-
trol numérico (CNC). Aumentaran as maquinas de corte por laser e, en menor me-

dida, as de corte por auga.

3. En determinados sectores, como o0 de construcion de material de transporte
ferroviario, 0 de aeronautica e o nuclear, requirese persoal soldador homologado

baixo as normas de fabricacion.

4. En soldadura, os equipamentos son cada vez mais sofisticados, o que permite
maior control dos pardmetros de traballo (equipamentos de arco pulsado, sinérxi-
cos —automatas-, arco somerxido —SAW-, etc.) e, xa que logo, menor variabilidade

nos resultados. Os robots de soldadura vanse xeneralizar en traballos repetitivos.

5. Incrementarase 0 uso da soldadura por arco somerxido, asi como a MIG,
MAG e laser, en detrimento da eléctrica convencional e da autdoxena. Novas técni-
cas han permitir mellorar as soldaduras de materiais de dificil soldabilidade, como

titanio, fundicion de grafito nodular, etc.

6. A recuperacion e a clasificacion de residuos e ferrallas, e o tratamento axeita-

do de residuos toxicos e perigosos, fanse totalmente imprescindibles.

CAPITULO lIl. Ensinanzas do ciclo formativo e parametros basicos de contex-

to

Artigo 9. Obxectivos xerais.
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Os obxectivos xerais deste ciclo formativo son os seguintes:

a) Identificar, analizar e caracterizar as fases de fabricacion de construcions me-
talicas, interpretando as especificacions técnicas, para establecer o proceso mais

axeitado.

b) Seleccionar ferramentas e equipamentos tendo en conta a relacion entre as
sUas caracteristicas tecnoldxicas, o seu funcionamento e as necesidades do pro-

ceso, para acondicionar a area de traballo.

c) Recofiecer as caracteristicas de programas de control numérico, robots e ma-
nipuladores, tendo en conta as relacions entre as linguaxes de programacion e as

suas aplicacions, para preparar maquinas e sistemas.

d) Analizar as técnicas de trazar, cortar, mecanizar e conformar, e manipular os
controis das maquinas, xustificando a secuencia operativa para obter produtos de

construcions metalicas.

e) Identificar as fases e as operacions que haxa que realizar, e analizar os pro-

cedementos de traballo e a normativa para montar estruturas metalicas e tubaxes.

f) Identificar os valores dos parametros de traballo e analizar o proceso de sol-
daxe ou de corte, para preparar e por a punto os equipamentos de soldadura ou de

corte.

g) Recofiecer e manexar os equipamentos de soldadura ou corte, e describir a
secuencia operativa para unir, cortar ou reparar compofientes de construcions me-

talicas.

h) Recofiecer as técnicas de ensaios en relacién coas prescricions de resisten-
cia estrutural e de estanquidade que haxa que cumprir, para verificar a conformi-

dade de produtos e instalacions.

i) Medir parametros de compofientes de construcions metalicas mediante o cal-
culo do seu valor e a sia comparacién coas especificacions técnicas, para verificar

a stia conformidade.
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j) ldentificar os tratamentos de proteccion en relacién coas caracteristicas do

produto final, para protexer tubaxes.

K) Identificar as necesidades de mantemento de maquinas e equipos, e xustificar

a stUia importancia, para asegurar a sua funcionalidade.

l) Recoiiecer e valorar continxencias, determinar as causas que as provocan e
describir as acciéns correctoras, para resolver as incidencias asociadas a sta acti-

vidade profesional.

m) Analizar e describir os procedementos de calidade, prevencion de riscos la-
borais e ambientais, e sinalar as accidons para realizar nos casos definidos para

actuar de acordo con normas estandarizadas.

n) Valorar as actividades de traballo nun proceso produtivo, e identificar a sta

achega ao proceso global para conseguir os obxectivos da producion.

0) Identificar e valorar as oportunidades de aprendizaxe e emprego, analizando
as ofertas e demandas do mercado laboral para xestionar a sua carreira profesio-

nal.

p) Recofecer as oportunidades de negocio, identificando e analizando deman-

das do mercado para crear e xestionar unha pequena empresa.

q) Recofiecer os dereitos e os deberes como axente activo na sociedade, anali-
zando o marco legal que regula as condicidns sociais e laborais, para participar na

cidadania democratica.
Artigo 10. Modulos profesionais.

Os modulos profesionais deste ciclo formativo, que se desenvolven no anexo |

do presente decreto, son 0s que se relacionan deseguido:
- MPO0O006. Metroloxia e ensaios.
- MPO0O0OQ7. Interpretacion grafica.

- MPO0091. Trazado, corte e conformacion.
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- MPO0092. Mecanizado.

- MPO0093. Soldadura en atmosfera natural.

- MPO0094. Soldadura en atmosfera protexida.

- MPO0095. Montaxe.

- MPO0096. Formacion e orientacion laboral.

- MPO0097. Empresa e iniciativa emprendedora.

- MPO0098. Formacion en centros de traballo.
Artigo 11. Espazos e equipamentos.

1. Os espazos e 0s equipamentos minimos necesarios para o desenvolvemento
das ensinanzas deste ciclo formativo son os establecidos no anexo Il deste decre-

to.

2. Os espazos formativos establecidos respectardn a normativa sobre preven-
cion de riscos laborais, a normativa sobre seguridade e salde no posto de traballo,

e cantas outras normas sexan de aplicacion.

3. Os espazos formativos establecidos poden ser ocupados por diferentes gru-
pos de alumnado que curse 0 mesmo ou outros ciclos formativos, ou etapas edu-

cativas.

4. Non compre que os espazos formativos identificados se diferencien mediante

pechamentos.

5. A cantidade e caracteristicas dos equipamentos que se inclien en cada espa-
zo deberén estar en funcién do numero de alumnos e alumnas, e han ser os nece-
sarios e suficientes para garantir a calidade do ensino e a adquisicion dos resulta-

dos de aprendizaxe

6. O equipamento dispora da instalacion necesaria para o0 seu correcto funcio-

namento, as normas de seguridade e prevencion de riscos, e cantas outras sexan
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de aplicacion, e respectaranse 0s espazos as superficies de seguridade que esixan

as magquinas en funcionamento
Artigo 12. Profesorado.

1. A docencia dos moédulos profesionais que constitien as ensinanzas deste ci-
clo formativo correspondelle ao profesorado do corpo de catedraticos de ensino
secundario, do corpo de profesorado ensino secundario e do corpo de profesorado
técnico de formacion profesional, segundo proceda, das especialidades estableci-

das no anexo lll A) deste decreto.

2. As titulacions requiridas para acceder aos corpos docentes citados son, con
caracter xeral, as establecidas no artigo 13 do Real decreto 276/2007, do 23 de
febreiro, polo que se aproba o regulamento de ingreso, accesos e adquisicion de
novas especialidades nos corpos docentes a que se refire a Lei organica 2/2006,
do 3 de maio, de educacion, e se regula o réxime transitorio de ingreso a que se
refire a disposicion transitoria decimo sétima da devandita lei. As titulacions equiva-
lentes as anteriores para efectos de docencia, para as especialidades do profeso-

rado son as recollidas no anexo lll B) do presente decreto.

3. O profesorado especialista tera atribuida a competencia docente dos médulos

profesionais especificados no anexo Il A) do presente decreto.

4. O profesorado especialista debera cumprir 0s requisitos xerais esixidos para o
ingreso na funcion publica docente establecidos no artigo 12 do Real decreto
276/2007, do 23 de febreiro, polo que se aproba o regulamento de ingreso, acceso
e adquisicion de novas especialidades nos corpos docentes a que se refire a Lei
orgénica 2/2006, do 3 de maio, de educacion, e se regula o réxime transitorio de

ingreso a que se refire a disposicion transitoria décimo sétima da devandita lei.

5. Ademais, co fin de garantir que responda as necesidades dos procesos invo-
lucrados no médulo profesional, compre acreditar no comezo de cada nomeamen-
to unha experiencia profesional recofiecida no campo laboral correspondente, de-
bidamente actualizada, con polo menos dous anos de exercicio profesional nos
catro anos inmediatamente anteriores ao nomeamento.
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6. As titulacions requiridas para a imparticion dos mdédulos profesionais que for-
men o titulo, para o profesorado dos centros de titularidade privada ou de titulari-
dade publica doutras administraciéns distintas das educativas, concrétanse no

anexo lll C) do presente decreto.

A Conselleria de Educacién e Ordenacidén Universitaria establecera un proce-
demento de habilitacion para exercer a docencia, no que se esixira o cumprimento

dalgun dos seguintes requisitos:

- Que as ensinanzas conducentes as titulaciéns citadas engloben os obxectivos

dos mddulos profesionais.

- Que se acredite mediante certificacion unha experiencia laboral de, polo me-
nos, tres anos no sector vinculado a familia profesional, realizando actividades
produtivas en empresas relacionadas implicitamente cos resultados de apren-

dizaxe.

CAPITULO IV. Accesos e vinculacién a outros estudos, e correspondencia de

maodulos profesionais coas unidades de competencia
Artigo 13. Acceso a outros estudos.

1. O técnico en soldadura e caldeiraria permite o acceso directo para cursar cal-
quera outro ciclo formativo de grao medio, nas condicions de acceso que se esta-

blezan.

2. Este titulo permitira acceder mediante proba, con dezaoito anos cumpridos, e
sen prexuizo da correspondente exencién, a todos os ciclos formativos de grao su-
perior da mesma familia profesional e a outros ciclos formativos en que coincida a

modalidade de bacharelato que facilite a conexidn cos ciclos solicitados.

3. Este titulo permitird 0 acceso a calquera das modalidades de bacharelato, de
acordo co disposto no artigo 44.1 da Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de educa-
cion, e no artigo 16.3 do Real decreto 1538/2006, do 15 de decembro.

Artigo 14. Validacions e exencions.
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1. As validacions de médulos profesionais dos titulos de formacién profesional
establecidos ao abeiro da Lei organica 1/1990, do 3 de outubro, de ordenacion xe-
neral do sistema educativo, cos moédulos profesionais dos titulos establecidos ao
abeiro da Lei organica 2/2006, do 3 de maio, de educacion, recollense no anexo IV

do presente decreto.

2. Seran obxecto de validacion os modulos profesionais comuns a varios ciclos
formativos, de igual denominacion, duracién, contidos, obxectivos expresados co-
mo resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion, establecidos nos reais de-
cretos polos que se fixan as ensinanzas minimas dos titulos de formacion profe-
sional. Malia o anterior, e consonte o artigo 45.2 do Real decreto 1538/2006, do 15
de decembro, quen superara o médulo profesional de formacion e orientacion labo-
ral, ou o modulo profesional de empresa e iniciativa emprendedora en calquera dos
ciclos formativos correspondentes aos titulos establecidos ao abeiro da Lei organi-
ca 2/2006, do 3 de maio, de educacion, tera validados os devanditos modulos en

calquera outro ciclo formativo establecido ao abeiro da mesma lei.

3. O médulo profesional de formacién e orientacion laboral de calquera titulo de
formacion profesional podera ser obxecto de validacion sempre que se cumpran 0S
requisitos establecidos no artigo 45.3 do Real decreto 1538/2006, do 15 de de-
cembro, que se acredite polo menos un ano de experiencia laboral e se posua o
certificado de técnico en prevencion de riscos laborais, nivel basico, expedido con-
sonte o disposto no Real decreto 39/1997, do 17 de xaneiro, polo que se aproba o

regulamento dos servizos de prevencion.

4. De acordo co establecido no artigo 49 do Real decreto 1538/2006, do 15 de
decembro, podera determinarse a exencion total ou parcial do médulo profesional
de formacion en centros de traballo pola sta correspondencia coa experiencia la-
boral, sempre que se acredite unha experiencia relacionada con este ciclo formati-

VO Nos termos previstos no devandito artigo.

Artigo 15. Correspondencia dos modulos profesionais coas unidades de

competencia para a sta acreditacion, validacion ou exencion.
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1. A correspondencia das unidades de competencia cos modulos profesionais
qgue forman as ensinanzas deste titulo para a sua validacion ou exencién queda

determinada no anexo V A) deste decreto.

2. A correspondencia dos modulos profesionais que forman as ensinanzas deste
titulo coas unidades de competencia para a sUa acreditacion queda determinada

no anexo V B) deste decreto.
CAPITULO V. Organizacién da imparticién
Artigo 16. Distribucion horaria.

Os moédulos profesionais deste ciclo formativo organizaranse polo réxime ordina-

rio segundo se establece no anexo VI deste decreto.
Artigo 17. Unidades formativas.

Consonte o artigo 9°.2 do Real decreto 1538/2006, do 15 de decembro, e coa fi-
nalidade de facilitar a formacion ao longo da vida e servir de referente para a sta
imparticion, establécese no anexo VII a division de determinados médulos profe-

sionais en unidades formativas de menor duracion.

A Conselleria de Educacion e Ordenacion Universitaria ha determinar os efectos

académicos da division dos moédulos profesionais en unidades formativas.
Disposicions adicionais

Primeira.- Oferta nas modalidades semipresencial e a distancia do presente

titulo.

A imparticion das ensinanzas dos modulos profesionais deste ciclo formativo nas
modalidades semipresencial ou a distancia, que se ofreceran unicamente polo reé-
xime para as persoas adultas, ha requirir a autorizacion previa da Conselleria de
Educacion e Ordenacion Universitaria, conforme o procedemento que se estable-

Za.

Segunda.- Titulacions equivalentes.
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1. Consonte o establecido na disposicion adicional trixésimo primeira da Lei or-
ganica 2/2006, de educacion, o titulo que se indica deseguido terd 0os mesmos
efectos profesionais que o titulo de técnico en soldadura e caldeiraria, establecido
no Real decreto 1692/2007, do 14 de decembro, cuxo curriculo para Galicia se de-

senvolve no presente decreto:

- Titulo de técnico auxiliar en construcions metélicas (metal), da Lei 14/1970, do

4 de agosto, xeral de educacion e financiamento da reforma educativa.

2. O titulo que se indica deseguido terd os mesmos efectos profesionais e aca-
démicos que o titulo de técnico en soldadura e caldeiraria, establecido no Real de-
creto 1692/2007, do 14 de decembro, cuxo curriculo para Galicia se desenvolve no

presente decreto:

- Titulo de técnico en soldadura e caldeiraria, establecido polo Real decreto
1657/1994, do 22 de xullo, cuxo curriculo para Galicia foi establecido polo de-
creto 213/2000, do 21 de xullo.

3. A formacién establecida neste decreto no mdédulo profesional de formacion e
orientacién laboral capacita para levar a cabo responsabilidades profesionais equi-
valentes as que precisan as actividades de nivel basico en prevencion de riscos
laborais, establecidas no Real decreto 39/1997, do 17 de xaneiro, polo que se

aproba o regulamento dos servizos de prevencion.
Terceira.- Regulacion do exercicio da profesion.

1. De conformidade co establecido no Real decreto 1538/2006, do 15 de de-
cembro, polo que se establece a ordenacion xeral da formacion profesional do sis-
tema educativo, os elementos recollidos no presente decreto non constitien regu-

lacion do exercicio de profesion titulada ningunha.

2. Asi mesmo, as equivalencias de titulacibns académicas establecidas nos
apartados 1 e 2 da disposicién adicional segunda deste decreto hanse entender
sen prexuizo do cumprimento das disposicions que habilitan para o exercicio das

profesions reguladas.
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Cuarta.- Accesibilidade universal nas ensinanzas deste titulo.

1. A Conselleria de Educacion e Ordenacidon Universitaria garantird que o alum-
nado poida acceder e cursar este ciclo formativo nas condiciéns establecidas na
disposicion derradeira décima da Lei 51/2003, do 2 de decembro, de igualdade de
oportunidades, non discriminacion e accesibilidade universal das persoas con dis-

capacidade.

2. As programacions didacticas que desenvolvan o curriculo establecido no pre-
sente decreto deberan ter en conta o principio de “desefio para todos”. Para tal
efecto, han recoller as medidas necesarias co fin de que o alumnado poida conse-
guir a competencia xeral do titulo, expresada a través das competencias profesio-
nais, persoais e sociais, asi como os resultados de aprendizaxe de cada un dos

maodulos profesionais.

En calquera caso, estas medidas non poderan afectar de forma significativa &
consecucion dos resultados de aprendizaxe previstos para cada un dos mddulos

profesionais.

Quinta. Autorizacién a centros privados para a imparticion das ensinanzas

reguladas neste decreto.

A autorizacion a centros privados para a imparticion das ensinanzas deste ciclo
formativo esixira que desde o inicio do curso escolar se cumpran 0s requisitos de

profesorado, espazos e equipamentos regulados neste decreto.
Sexta. Desenvolvemento do curriculo.

1. O curriculo establecido neste decreto require un posterior desenvolvemento a
través das programacions didacticas elaboradas polo equipo docente do ciclo for-
mativo. Estas programacions concretaran e adaptaran o curriculo ao contorno so-
cioecondmico do centro e as caracteristicas do alumnado, tomando como referen-
cia o perfil profesional do ciclo formativo a través dos seus obxectivos xerais e dos

resultados de aprendizaxe establecidos para cada mdédulo profesional.

2. Os centros educativos desenvolveran o presente curriculo de acordo co esta-
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blecido no artigo 11° do Decreto 124/2007, do 28 de xufio, polo que se regula o

uso e a promocion do galego no sistema educativo.
Disposicién transitoria

Unica. Centros privados con autorizacion para impartir ciclos formativos de

formacion profesional.

A autorizacion concedida aos centros educativos de titularidade privada para im-
partir as ensinanzas as que se fai referencia no Decreto 213/2000, do 21 de xullo,
polo que se establece o curriculo do ciclo formativo de grao medio correspondente
ao titulo de técnico en soldadura e caldeiraria, entenderase referida as ensinanzas

reguladas no presente decreto.
Disposiciéon derrogatoria
Unica.- Derrogacion de normas.

Queda derrogado o Decreto 213/2000, do 21 de xullo, polo que se establece o
curriculo do ciclo formativo de grao medio correspondente ao titulo de técnico en
soldadura e caldeiraria, e todas as disposicions de igual ou inferior rango que se

opofian ao disposto neste decreto, sen prexuizo da disposicion derradeira primeira.
Disposicions derradeiras
Primeira. Implantacién das ensinanzas recollidas neste decreto.

1. No curso 2009-2010 implantarase o primeiro curso polo réxime ordinario e
deixara de impartirse o primeiro curso das ensinanzas as que se fai referencia no
Decreto 213/2000, do 21 de xullo, polo que se establece o curriculo do ciclo forma-

tivo de grao medio correspondente ao titulo de técnico en soldadura e caldeiraria.

2. No curso 2010-2011 implantarase o segundo curso polo réxime ordinario e
deixara de impartirse o segundo curso das ensinanzas as que se fai referencia no
Decreto 213/2000, do 21 de xullo, polo que se establece o curriculo do ciclo forma-

tivo de grao medio correspondente ao titulo de técnico en soldadura e caldeiraria.
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3. No curso 2009-2010 implantaranse as ensinanzas reguladas no presente de-

creto polo réxime para as persoas adultas.
Segunda.- Desenvolvemento normativo.

1. Autorizase a persoa titular da Conselleria de Educacion e Ordenaciéon Univer-
sitaria para ditar as disposicions que sexan necesarias para a execucion e o de-

senvolvemento do establecido neste decreto.

2. Autorizase a persoa titular da Conselleria de Educacion e Ordenacion Univer-
sitaria a modificar o anexo Il B), relativo a equipamentos, cando por razons de ob-

solescencia ou actualizacion tecnoldxica asi se xustifique.
Terceira.- Entrada en vigor.

O presente decreto entrara en vigor aos vinte dias da sua publicacién no Diario

Oficial de Galicia.

Santiago de Compostela, once de marzo de dous mil dez

Alberto Nufez Feijéo
Presidente

Jesus Vazquez Abad
Conselleiro de Educacion e Ordenacion Universitaria
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Anexo |. Modulos profesionais

Modulo profesional: metroloxia e ensaios

Cadigo: MP0006.
Duracién: 123 horas.

Unidade formativa 1: metroloxia e calibraxe

Codigo: MP0006_12.
Duracién: 73 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RAL. Prepara instrumentos e equipamentos de verificacion, para o que selecciona os
utiles e aplica as técnicas e os procedementos requiridos.

CAL.1. Describironse conceptos relacionados coa metroloxia: apreciacion, incerteza,
calibraxe, metroloxia, trazabilidade, repetibilidade, etc.

CAL.2. Describironse as condicions de temperatura, humidade e limpeza que deben
cumprir as pezas que se vaian medir e 0s equipamentos de medicion, para proceder
ao seu control.

CA1.3. Comprobouse que a temperatura, a humidade e a limpeza dos equipamentos,
das instalacions e das pezas cumpran os requisitos establecidos no procedemento de
verificacion.

CALl.4. Comprobouse a calibraxe do instrumento de medida.

CAL.5. Describironse as caracteristicas construtivas e os principios de funcionamen-
to dos equipamentos.

CAL.6. Valorouse a necesidade dun traballo ordenado e metddico na preparacion
dos equipamentos.

CAL.7. Realizaronse as operaciéns de limpeza e mantemento necesarias para 0 seu
correcto funcionamento.
RA2. Controla dimensions, xeometrias e superficies de produtos, mediante o calculo
das medidas e a comparacion dos resultados coas especificacions do produto.
CAZ2.1. Identificaronse os instrumentos de medida, a magnitude que controlan, o seu
campo de aplicacion e a sta precision.
CA2.2. Seleccionouse o instrumento de medicion ou verificacion en funcion da
comprobacion que se queira realizar.

CAZ2.3. Describironse as técnicas de medicion utilizadas en mediciéns dimensionais,
xeomeétricas e superficiais.

CAZ2.4. Describiuse o funcionamento dos Utiles de medicién.

CAZ2.5. Identificaronse os tipos de erros que inflien nunha medida e as causas que
os orixinan (instrumentos de medida, ambiente e persoal operador).

CAZ2.6. Montaronse as pezas para verificar segundo o procedemento establecido.

CA2.7. Aplicéronse técnicas e procedementos de medicién de parametros dimensio-
nais, xeométricos e superficiais.
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CA2.8. Rexistraronse as medidas obtidas nas fichas de toma de datos ou no gréfico
de control.

CAZ2.9. Identificaronse os valores de referencia e as suas tolerancias.
RA3. Detecta desviacions en procesos automaticos, mediante a analise e a interpreta-
cion dos graficos de control de procesos.

CA3.1. Relacionouse coas intervencions de axuste do proceso o concepto de capaci-
dade de proceso e os indices que o avalian.

CA3.2. Realizéaronse graficos ou histogramas representativos das variacions dimen-
sionais de cotas criticas verificadas.

CA3.3. Interpretaronse as alarmas ou os criterios de valoracion dos graficos de con-
trol empregados.

CA3.4. Calculéronse, segundo o procedemento establecido, os indices de capacidade
de proceso dunha serie de mostras medidas, con especificacions técnicas e valores
cofiecidos.

CA3.5. Diferenciaronse os tipos de graficos en funcion da sta aplicacion.
CA3.6. Explicouse o valor de limite de control.

RAA4. Actla consonte procedementos e normas de calidade asociadas as competencias
do perfil profesional, en relacion cos sistemas e os modelos de calidade.

CA4.1. Explicéronse as caracteristicas dos sistemas e dos modelos de calidade que
afecten ao proceso tecnoldxico deste perfil profesional.

CAA4.2. Describironse os elementos da infraestrutura da calidade e, dentro desta, a
figura dos laboratorios de calibraxe.

CA4.3. Identificaronse as normas e 0s procedementos afins ao proceso de fabrica-
cion ou control.

CAA4.4. Describironse as actividades que cumpra realizar para manter os sistemas ou
os modelos de calidade, nos procesos de fabricacion asociados &s competencias des-
ta figura profesional.

CAA4.5. Formalizaronse os documentos asociados ao proceso.
CAA4.6. Valorouse a influencia das normas de calidade no conxunto do proceso.

Contidos basicos

BCL1. Preparacion de pezas e medios para a verificacion

Preparacion de pezas para a sta medicion e a sua verificacion.
Condicions para realizar as medicions.

Calibraxe.

Rigor na preparacion.

BC2. Verificacion dimensional
Medicion dimensional, xeométrica e superficial.
Metroloxia.
Instrumentacion metroloxica.
Erros tipicos na medicion.
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Rexistro de medidas.
Fichas de toma de datos.
Rigor na obtencién de valores.

BC3. Control de procesos automaticos

Interpretacion de gréaficos de control de proceso.

Graficos estatisticos de control de variables e atributos.

Concepto de capacidade do proceso e indices que o valoran.
Criterios de interpretacion de graficos de control.

Interese por dar solucions técnicas ante a aparicion de problemas.

BC4. Intervencién nos sistemas e nos modelos de xestién da calidade aplicados & verifi-
cacion e & calibraxe

Formalizacién dos rexistros de calidade.
Conceptos fundamentais dos sistemas de xestion de calidade.

Elementos da infraestrutura da calidade: normalizacion, certificacion, calibraxe, ensa-
ios, inspeccion e acreditacion.

Normas aplicables ao proceso inherente a esta figura profesional.
Iniciativa persoal para achegar ideas e acordar procedementos.

Unidade formativa 2: ensaios destrutivos e non destrutivos

Codigo: MP0006_22.
Duracién: 50 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RAL. Prepara instrumentos e equipamentos de ensaios destrutivos e non destrutivos,
para o que selecciona os utiles e aplica as técnicas e 0s procedementos requiridos.

CAL.1. Describironse conceptos relacionados cos ensaios destrutivos e non destruti-
VOS.

CAL.2. Describironse as condicions de temperatura, humidade e limpeza que deben
cumprir as pezas que se vaian medir e 0s equipamentos de medicién, para proceder
ao seu control.

CAL.3. Comprobouse que a temperatura, a humidade e a limpeza dos equipamentos,
das instalacions e das pezas cumpran os requisitos establecidos no procedemento de
verificacion.

CAL.4. Comprobouse a calibraxe do instrumento de medida.

CAL.5. Describironse as caracteristicas construtivas e os principios de funcionamen-
to dos equipamentos.

CAL.6. Valorouse a necesidade dun traballo ordenado e metddico na preparacion
dos equipamentos.

CAL.7. Realizaronse as operacions de limpeza e mantemento necesarias para 0 seu
correcto funcionamento.
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RA2. Controla caracteristicas e propiedades do produto fabricado, mediante o célculo
do valor do parametro e a comparacion dos resultados coas especificacions do produto.

CAZ2.1. Describironse os esforzos que pode sufrir un material: traccion, compresion,
flexion, torsion e cortadura.

CAZ2.2. Describironse as principais propiedades mecénicas dos materiais.

CAZ2.3. Describironse os ensaios destrutivos de traccion, compresion, dureza, resi-
liencia, fatiga, flexion e pregamento.

CAZ2.4. Describironse os ensaios non destrutivos de inspeccion visual, liquidos pene-
trantes, radiografias, ultrasons, particulas magnéticas e correntes inducidas.

CA2.5. Describironse as maquinas e os instrumentos empregados nos ensaios des-
trutivos e non destrutivos, asi como o procedemento.

CAZ2.6. Relacionaronse os ensaios destrutivos e non destrutivos coas caracteristicas
que controlan.

CA2.7. Explicaronse os erros mais caracteristicos que se dan nos equipamentos e
nas maquinas gue se empregan nos ensaios, asi como o xeito de 0s corrixir.

CAZ2.8. Prepararonse e acondicionaronse as materias e as probetas necesarias para a
execucion dos ensaios.

CA2.9. Executéaronse alguns dos ensaios e obtivéronse os resultados coa precision
requirida.
CAZ2.10. Interpretaronse os resultados obtidos e rexistraronse nos documentos de ca-
lidade.
CA2.11. Aplicéaronse as normas de prevencion de riscos laborais e as de proteccion
ambiental.
RA3. Actla consonte procedementos e normas de calidade asociadas & competencias
do perfil profesional, en relacion cos sistemas e os modelos de calidade.

CA3.1. Explicaronse as caracteristicas dos sistemas e dos modelos de calidade que
afecten ao proceso tecnoldxico deste perfil profesional.

CA3.2. Describironse os elementos da infraestrutura da calidade e, dentro desta, a
figura dos laboratorios de ensaios.

CA3.3. Identificaronse as normas e 0s procedementos afins ao proceso de fabrica-
cién ou control.

CA3.4. Describironse as actividades que cumpra realizar para manter os sistemas ou
0s modelos de calidade, nos procesos de fabricacion asociados as competencias des-
ta figura profesional.

CA3.5. Formalizéronse os documentos asociados ao proceso.
CA3.6. Valorouse a influencia das normas de calidade no conxunto do proceso.

Contidos basicos

BCL1. Preparacion de pezas e medios para a realizacién de ensaios
Preparacion de pezas para 0 seu ensaio.
Condicions para realizar 0s ensaios.
Calibraxe.
Rigor na preparacion.
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BC2. Control de caracteristicas do produto

Ensaios non destrutivos (END): inspeccion visual, liquidos penetrantes, radiografias,
ultraséns, particulas magnéticas e correntes inducidas.

Ensaios destrutivos (ED): de traccion, compresion, dureza, resiliencia, fatiga, flexion e
pregamento.

Realizacion de ensaios.
Equipamentos utilizados nos ensaios.
Calibraxe e axuste de equipamentos de ensaios destrutivos e non destrutivos.

BC3. Intervencion nos sistemas e nos modelos de xestién da calidade aplicados aos en-
saios destrutivos e non destrutivos

Formalizacién dos rexistros de calidade.

Conceptos fundamentais dos sistemas de xestion de calidade.
Normas aplicables ao proceso inherente a esta figura profesional.
Iniciativa persoal para achegar ideas e acordar procedementos.

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion asocia-
da a calidade.

Esta funcion abrangue aspectos como:
Verificacion das caracteristicas do produto.
Mantemento de instrumentos e equipamentos de medida e verificacion.
As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:
Mecanizado por arranque de material con maquinas ferramenta de corte.
Mecanizado por conformacion térmica e mecanica.
Mecanizado por corte térmico e mecéanico.
Mecanizado con unions fixas e desmontables.

A formacién do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais h) e m) do ciclo for-
mativo, e as competencias f), I) e m).

As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do modulo han versar sobre:

Calibraxe e mantemento dos instrumentos de verificacion e dos equipamentos de en-
saios.

Aplicacion dos procedementos de verificacion e medida, realizando calculos para a
obtencidn das medidas dimensionais.

Realizacion de ensaios para a determinacion das propiedades dos produtos ou para o
control das sUas caracteristicas.

As programacions didacticas que elabore o profesorado que imparta este médulo debe-
ran establecer unha adecuada organizacion e secuencia dos resultados de aprendizaxe, cri-
terios de avaliacion e contidos que, pola sla transversalidade, sexan comuns a varias uni-
dades formativas.
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Modulo profesional: interpretacion grafica

Caodigo: MP0007.
Duracion: 133 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Determina a forma e as dimensions dos produtos para construir, interpretando a
simboloxia representada nos planos de fabricacion.

CAL.1. Recofiecéronse 0s sistemas de representacion gréafica.

CAL.2. Describironse os formatos de planos empregados en fabricacion mecanica e
explicaronse as sUas partes: marxes, cadros de rotulaxe, e sinais de centraxe e de
orientacion.

CA1.3. Interpretouse o significado das lifias representadas no plano (arestas, eixes,
auxiliares, etc.) e a relacion entre elas (espazamento, orde de prioridade, etc.).

CALl.4. Describironse as escalas graficas e as escalas normalizadas empregadas en
fabricacion mecanica.

CALS. Interpretouse a forma do obxecto representado nas vistas ou nos sistemas de
representacion grafica.

CAL.6. Identificaronse as seccions e 0s cortes representados nos planos.

CAL.7. Interpretaronse as dimensions do obxecto representado e identificaronse os
sistemas de cota.

CAL.8. Interpretaronse as vistas, as seccions e os detalles dos planos, e determinouse
a informacion contida nestes.

CAL.9. Caracterizaronse as formas normalizadas do obxecto representado: roscas,
soldaduras, entalladuras, etc.

CA1.10. Identificaronse os termos en idiomas estranxeiros dos elementos normali-
zados.

CAL.11. Interpretaronse os planos de conxunto e 0s despezamentos empregados na
industria, asi como a designacion dos elementos normalizados na listaxe de pezas.

RA2. Identifica os comporfientes dos produtos representados nos planos, determina as
tolerancias de forma e dimensions, e outras caracteristicas de cada elemento que integra
0 produto, e analiza e interpreta a informacion técnica contida nos planos de fabrica-
cion.
CAZ2.1. Identificaronse os elementos normalizados que formen parte do conxunto.
CA2.2. Describironse os tipos de axustes en relacion coas tolerancias dimensionais.

CA2.3. Interpretaronse as tolerancias dimensionais, xeométricas e superficiais de fa-
bricacion dos obxectos representados.

CAZ2.4. Identificaronse os materiais do obxecto representado.

CAZ2.5. Identificaronse os tratamentos térmicos e superficiais do obxecto representa-
do.

CAZ2.6. Determinaronse os elementos de unién.
CAZ2.7. Valorouse a influencia dos datos determinados na calidade do produto final.

RAS3. Realiza esbozos de Utiles e ferramentas para a execucion dos procesos, e define
as solucidns construtivas en cada caso.
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CA3.1. Seleccionouse o sistema de representacion grafica mais acaido para repre-
sentar a solucién construtiva.

CA3.2. Prepararonse 0s instrumentos de representacion e 0s soportes necesarios para
a realizacion dos esbozos, tanto de forma manual como empregando ferramentas de
CAD.

CAZ3.3. Realizouse manualmente o esbozo da solucion construtiva dos Utiles e das
ferramentas, segundo as normas de representacion gréfica.

CA3.4. Realizéronse representacions graficas da solucion construtiva dos Utiles e
das ferramentas segundo as normas de representacion grafica, utilizando programas
de CAD.

CAZ3.5. Representouse no eshozo a forma, as dimensions (cotas e tolerancias dimen-
sionais, xeomeétricas e superficiais), os tratamentos, os elementos normalizados e 0s
materiais.

CA3.6. Realizouse un eshozo completo de xeito que permita o desenvolvemento e a
construcion dos utiles.

CA3.7. Propuxéronse melloras dos Utiles e das ferramentas dispofiibles.

RA4. Interpreta esquemas de automatizacion de maquinas e equipamentos, e identifica
os elementos representados en planos de instalacions pneumaticas, hidraulicas, eléctri-
cas, programables e non programables.

CAA4.1. Interpretouse a simboloxia utilizada para representar elementos electrdnicos,
eléctricos, hidraulicos e pneumaticos.

CAA4.2. Relacionaronse os comporientes utilizados en automatizacion cos simbolos
do esquema da instalacion.

CA4.3. Identificaronse as referencias comerciais dos compofientes da instalacién e
localizaronse os compofientes nos catalogos de provedores ou en programas infor-
maticos especializados.

CAA4.4. Identificaronse os valores de funcionamento da instalacién e as suas toleran-
cias.

CAA4.5. Identificaronse as conexions e as etiquetas de conexion da instalacion.
CAA4.6. Identificaronse os mandos de regulacion do sistema.

Contidos basicos

BCL1. Determinacion de formas e dimensions representadas en planos de fabricacién

Interpretacion de planos de fabricacion.

Normas de debuxo industrial.

Planos de conxunto e despezamento.

Vistas.

Cortes e seccions.

Cotas.

Manexo de programas CAD.

Representacion de formas normalizadas: chavetas, roscas, guias, soldaduras, etc.
Interpretacion de planos de fabricacion en idiomas estranxeiros.
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BC2. Identificacion de tolerancias de dimensiéons e formas, e outras caracteristicas

Interpretacion dos simbolos utilizados en planos de fabricacion.
Representacion de tolerancias dimensionais, xeométricas e superficiais.
Representacion de elementos de unién.

Representacion de materiais.

Representacion de tratamentos térmicos, termoquimicos e electroquimicos.

BC3. Esbozamento de Utiles e ferramentas

Técnicas de esbhozamento a man alzada.

Esbozamento a man alzada de solucidns construtivas de ferramentas e Utiles para pro-
cesos de fabricacion.

Esbozamento con programas de CAD de solucidns construtivas de ferramentas e Utiles
para procesos de fabricacion.

BC4. Interpretacion de esquemas de automatizacion

Identificacion de compofientes en esquemas pneumaticos, hidraulicos, eléctricos e pro-
gramables.

Simboloxia de elementos pneumaticos, hidraulicos, eléctricos, electronicos e progra-
mables.

Simboloxia de conexidns entre compofientes.

Etiquetas de conexions.

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo profesional contén a formacidn necesaria para desempefar as funcions de
producion en fabricacion mecanica.

A formacién do mddulo contrible a alcanzar o obxectivo xeral a) e a competencia a).

As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do mddulo han versar sobre:
Interpretacion de informacion grafica e técnica incluida nos planos de conxunto ou
de fabricacion, en esquemas de automatizacion, en catdlogos comerciais € en calque-
ra outro soporte que inclia representacions gréaficas.
Proposta de solucidns construtivas de elementos de suxeicion e pequenos utiles re-
presentados mediante esbozo.
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Modulo profesional: trazado, corte e conformacion

Caodigo: MP0091.
Duracion: 213 horas.

Unidade formativa 1: trazado, corte e conformacién en chapa

Caodigo: MP0091 12.
Duracién: 140 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RAL. Organiza o seu traballo na execucion do trazado, o corte e a conformacion, e des-
cribe a secuencia das operacions.

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

CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.
CAL.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

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

CAL1.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CAL.6. Identificaronse os equipamentos de proteccién individual para cada activi-
dade.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RA2. Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar cha-
pas, e define as suas funcions en relacion coas formas ou as pezas que se queiran obter.

CAZ2.1. Identificouse o material en funcién das stas dimensions e da sua calidade,
segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2. Identificaronse as maquinas, 0s equipamentos, as ferramentas, os patrons e
0s Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CAZ2.3. Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patrons e dos Utiles
en funcidn do proceso de fabricacion que se vaia empregar.

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

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

CAZ2.6. Verificouse por simulacion en baleiro a correcta execucion do programa
CNC.

CAZ2.7. Montaronse e axustaronse os utiles de corte segundo especificacions do pro-
ceso.

CAZ2.8. Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.
CAZ2.9. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.
CAZ2.10. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

RA3. Traza desenvolvementos de formas xeométricas e intersecciéns sobre chapas, e
determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas de trazado.
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CA3.1. Seleccionouse o procedemento grafico en funcién das formas e as dimen-
sions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

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

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

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

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

CA3.6. Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as es-
pecificacions definidas.

RAA4. Opera con equipamentos e maquinas de corte térmico en chapa, tanto convencio-
nais como de control numérico, e identifica os parametros para controlar en relacion co
produto que se deba obter.

CAA4.1. Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcién dos resulta-
dos que se pretenda obter.

CA4.2. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

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

CAA4.4. Aplicéaronse as técnicas de corte térmico de elementos de construcions metéa-
licas.

CAA4.5. Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
Co, para 0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de CN.

CAA4.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido s especifica-
cions técnicas.

CAA4.7. Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte
en chapa.

CAA4.8. Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.
CAA4.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento em-
pregado.

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

CAb5.1. Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resul-
tados que se pretenda obter.

CADb5.2. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAb5.3. Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar chapa, e obtivéronse as
formas e as dimensions coa calidade requirida e cumprindo as normas de uso.

CAb5.4. Aplicéaronse as técnicas de corte mecanico de elementos de construciéns me-
talicas.

CAb5.5. Corrixironse as desviaciéns do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
o, para 0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control
numerico.

CAb5.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido s especifica-
cions técnicas.
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CADB.7. Describironse as deformaciéns que se producen ao aplicar técnicas de corte
en chapa.

CAb5.8. Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.
CAb5.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento em-
pregado.

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

CAG6.1. Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcion dos resulta-
dos que se pretenda obter.

CAG6.2. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAG6.3. Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar chapa, e obtivéron-
se as formas e as dimensidns coa calidade requirida, cumprindo as normas de uso.

CAG6.4. Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construcions me-
talicas.

CAG6.5. Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
o, para 0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control
numeérico.

CAG6.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especifica-
cions técnicas.

CAG6.7. Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de pun-
zonamento en chapa.

CAG6.8. ldentificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas slias causas.
CAG6.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento em-
pregado.

RAT7. Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en chapa, tanto
convencionais como de control numerico, e recofiece 0s parametros para controlar en
relacion co produto que se queira obter.

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

CA7.2. Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente cha-
pa, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, cumprindo as
normas de uso.

CAT7.3. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.
CAT.4. Aplicaronse as técnicas de conformacion térmica en chapas.

CA7.5. Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
o, para 0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control
numérico.

CA7.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especifica-
cions técnicas.

CAT7.7. Describironse as deformacidns que se producen ao aplicar técnicas de lifias e
puntos de calor a distintos elementos.

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

CAT7.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento em-
pregados.
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RAS8. Opera con equipamentos e maquinas de conformacion mecénica en chapa, tanto
convencionais como de control numeérico, e identifica os pardmetros para controlar en
relacion co produto que se queira obter.

CAB8.1. Seleccionéaronse os procedementos de endereitamento e conformacién me-
canica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

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

CA8.3. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.
CAB8.4. Aplicéronse as técnicas de conformacién mecanica en chapas.

CA8.5. Corrixironse as desviaciéns do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
Co, para 0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control
numerico.

CAB8.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido as especifica-
cions técnicas.

CAB8.7. Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas stias causas.
CAB8.8. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento em-
pregado.
RA9. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Uti-
les, en relacion coa sta funcionalidade.

CAQ9.1. Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos.

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

CA9.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CA9.4. Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.
CAQ9.5. Recolleronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

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

CAQ9.7. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RA10. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0S previr.
CA10.1. Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de
materiais, ferramentas, Gtiles, maquinas e medios de transporte.
CA10.2. Operouse coas maguinas respectando as normas de seguridade.

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

CA10.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions,
alarmas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccion individual (cal-
zado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions
de trazado, corte e conformacion.

CA10.5. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.
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CA10.6. Determinéaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se
deban adoptar na preparacion e na execucién das operacions de trazado, corte e con-

formacion.
CA10.7. Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

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

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.

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

BC2. Preparacion de materiais, equipamentos e maquinas

Interpretacion dos documentos de traballo.

Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
Valoracion dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e utiles para trazado e conformacion.

Patréns e (tiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacién dos patrons e dos utiles.

Programacién CNC.

Manexo e uso do control numérico.

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

BC3. Trazado de desenvolvementos de formas xeométricas

Debuxo de desenvolvementos e interseccions de caldeiraria en chapa, por distintos pro-
cedementos.

Marcaxe para a identificacion de chapas.

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

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

BC4. Corte térmico

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maqui-
nas.

Montaxe e fixacion de pezas, Utiles e accesorios.
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Aplicacion de técnicas de corte térmico.

Verificacion das pezas.
Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

BC5. Corte mecéanico

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

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

Verificacion das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

BC6. Punzonamento

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maqui-
nas.

Montaxe e fixacion de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).
Verificacion das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

BC7. Conformacion térmica

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

Montaxe e fixacion de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.
Verificacion das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

BC8. Conformacidén mecanica

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maqui-
nas.

Montaxe e fixacion de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de conformacion mecanica.

Verificacion das pezas.
Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

BC9. Mantemento de maquinas de mecanizado

Engraxamento, niveis de liquidos e liberacion de residuos.
Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
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Plan de mantemento e documentos de rexistro.
Planificacion da actividade.

BC10. Prevencién de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencidon de riscos laborais.

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

Factores quimicos do contorno de traballo.

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

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Unidade formativa 2: trazado, corte e conformacién en perfis e
tubaxes

Codigo: MP0091 22.
Duracién: 73 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Organiza o seu traballo na execucion do trazado, corte e conformacion, e describe

a secuencia das operacions.

CALl.1. Estableceuse a secuencia das operacions de preparacion das maquinas en

funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.
CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e 0s soportes de fixacion de pezas.
CAL.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

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

de mecanizado.
CA1.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CAL.6. Identificaronse os equipamentos de proteccion individual para cada activi-

dade.

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

RAZ2. Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar e conformar perfis
e tubaxes, e define as suas funciéns en relacion coas formas ou as pezas que se queiran

obter.

CAZ2.1. Identificouse o material en funcién das stas dimensions e da sua calidade,

segundo as instruciéns de traballo.

CA2.2. Identificaronse as maquinas, 0s equipamentos, as ferramentas, os patrons e

0s Utiles necesarios para o trazado, o corte ou a conformacion que se realice.

CAZ2.3. Definironse os materiais, as formas e as dimensiéns dos patrons e dos Utiles

en funcidn do proceso de fabricacion que se vaia empregar.
CAZ2.4. Definironse as funcions especificas de cada maquina ou equipamento.

Péaxina 40



CA2.5. Montaronse e axustaronse os Utiles de corte segundo especificaciéns do pro-
ceso.

CAZ2.6. Interpretaronse as pautas de control para ter en conta en cada operacion.
CAZ2.7. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.
CAZ2.8. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

RA3. Traza desenvolvementos de formas xeométricas e interseccions sobre perfis co-

merciais e tubos, e determina as formas que se poden construir, aplicando as técnicas
de trazado.

CA3.1. Seleccionouse o procedemento grafico en funcién das formas e as dimen-
sions dos desenvolvementos xeométricos que se deban obter.

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

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

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

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

CA3.6. Verificouse que os trazados e as marcaxes que se realizaran cumpran as es-
pecificacions definidas.

RAA4. Opera con equipamentos € maquinas de corte térmico convencionais en perfis e
tubaxes, e identifica os parametros para controlar en relacion co produto que cumpra
obter.

CAA4.1. Seleccionaronse os procedementos de corte térmico en funcién dos resulta-
dos que se pretenda obter.

CA4.2. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAA4.3. Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e ob-
tivéronse as formas e as dimensiéns coa calidade requirida, consonte as normas de
uso.

CA4.4. Aplicéronse as técnicas de corte termico en perfis e tubaxe industrial.

CAA4.5. Corrixironse as desviaciéns do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
€O, para 0 que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.

CAA4.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido cas especifica-
cions técnicas.

CAA4.7. Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte a
distintos elementos.

CAA4.8. Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.
CAA4.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento em-
pregado.

RADS. Opera con equipamentos e maquinas de corte mecanico en perfis e tubaxes, tanto
convencionais como de control numérico, e identifica os pardmetros para controlar en
relacion co produto que se deba obter.

CAb5.1. Seleccionaronse os procedementos de corte mecanico en funcion dos resul-
tados que se pretenda obter.

CADb5.2. Introducironse nas maquinas 0s parametros do proceso.
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CA5.3. Operouse cos equipamentos e cos medios para cortar perfis e tubaxes, e ob-
tivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, conforme as normas de
uso.

CA5.4. Aplicéronse as tecnicas de corte mecanico en perfis e tubaxe industrial.

CAS.5. Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
€O, para 0 gque Se actuou sobre a maquina ou a ferramenta, ou o programa de control
numeérico.

CAb.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especifica-
cions técnicas.

CADb.7. Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de corte a
distintos elementos.
CADb5.8. Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas suas causas.

CADS5.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e o equipamento em-
pregado.

RAG6. Opera con equipamentos e maquinas de punzonamento en perfis e tubaxes, tanto
convencionais como de control numeérico, e identifica os parametros para controlar en
relacion co produto que cumpra obter.
CAG.1. Seleccionaronse os procedementos de punzonamento en funcion dos resulta-
dos que se pretenda obter.

CAG6.2. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.

CAB6.3. Operouse cos equipamentos e cos medios para punzonar perfis e tubaxes, e
obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida, consonte as normas de
uso.

CAG6.4. Aplicaronse as técnicas de punzonamento de elementos de construcions me-
talicas.

CAG6.5. Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
o, para 0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control
numerico.

CAG6.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido s especifica-
cions técnicas.

CAG6.7. Describironse as deformacions que se producen ao aplicar técnicas de pun-
zonamento en perfis e tubaxes.

CAG6.8. Identificaronse os defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.
CAG6.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento em-
pregado.
RA7. Opera con equipamentos e maquinas de conformacion térmica en perfis e tuba-
Xes, e recofiece 0s parametros para controlar en relacion co produto que se queira obter.

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

CA7.2. Operouse cos equipamentos e cos medios para conformar termicamente per-
fis e tubaxes, e obtivéronse as formas e as dimensions coa calidade requirida e cum-
prindo as normas de uso.
CA7.3. Introducironse os parametros do proceso nas maquinas.
CA7.4. Aplicéaronse as técnicas de conformacion térmica en perfis e tubaxe indus-
trial.
CA7.5. Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
€O, para 0 que se actuou sobre a maquina ou a ferramenta.
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CA7.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especifica-
cions técnicas.

CAT7.7. Describironse as deformacidns que se producen ao aplicar técnicas de lifias e
puntos de calor a distintos elementos.

CA7.8. Identificaronse defectos e, de ser o caso, relacionaronse coas stias causas.
CA7.9. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento em-
pregados.

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

CAB8.1. Seleccionéaronse os procedementos de endereitamento e conformacién me-
canica en funcion dos resultados que se pretenda obter.

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

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

CAB8.4. Aplicaronse as técnicas de conformacidén mecanica en perfis e tubaxe indus-
trial.

CAB8.5. Corrixironse as desviacions do proceso manual ou, de ser o caso, automati-
o, para 0 que se actuou sobre a maquina, a ferramenta ou o programa de control
numeérico.

CAB8.6. Verificouse o axuste das caracteristicas do elemento obtido &s especifica-
cions técnicas.

CAB8.7. Identificaronse defectos e, de ser o caso, relaciondronse coas suas causas.
CAB8.8. Despexouse a zona de traballo, e recolleuse o material e 0 equipamento em-
pregado.
RAQ9. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das maquinas-ferramenta e os seus Uti-
les, en relacion coa sua funcionalidade.

CA9.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos.

CAO9.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CAQ9.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CA9.4. Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.
CAO9.5. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA9.6. Rexistraronse 0s controis e as revisions que se efectuardn para asegurar a
trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CAQ9.7. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RA10. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s previr.

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

CA10.2. Operouse coas maqguinas respectando as normas de seguridade.
CA10.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas, e maquinas de corte e conformacion.
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CA10.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions,
alarmas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccion individual (cal-
zado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions
de trazado, corte e conformacion.

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

CA10.6. Determinéaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se
deban adoptar na preparacion e na execucién das operacions de trazado, corte e con-
formacion.

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

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

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.

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

BC2. Preparacion de materiais, equipamentos e maquinas

Interpretacion dos documentos de traballo.

Equipamentos, ferramentas e Utiles de trazado, corte térmico e conformacion.
Valoracion dos tempos das fases e das operacions do traballo.

Montaxe e axuste das maquinas e dos Utiles.

Patrons e utiles para trazado e conformacion.

Patréns e tiles para fabricacion, transporte e montaxe.

Trazado e conformacién dos patrons e dos utiles.

Programacién, manexo e uso do control numeérico.

Autoaprendizaxe. Procura de informacion. Identificacion e resolucion de problemas.

BC3. Trazado de desenvolvementos de formas xeométricas

Debuxo de intersecciéns de caldeiraria, tubaxes, patrons, Utiles e perfis por distintos
procedementos.

Marcaxe para a identificacion de perfis, tubaxes e elementos.

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

Deformacions producidas no proceso construtivo e a sta consideracion no trazado.
Autonomia e iniciativa persoal. Proposta de alternativas e melloras.
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BC4. Corte térmico

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maqui-
nas.

Montaxe e fixacion de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de corte térmico.

Verificacion das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

BC5. Corte mecéanico

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maqui-
nas.

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

Verificacion das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

BC6. Punzonamento

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maqui-
nas.

Montaxe e fixacion de pezas, Utiles e accesorios.

Aplicacion de técnicas de punzonamento (corte e conformacion).
Verificacion das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

BC7. Conformacion térmica

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maqui-
nas.

Montaxe e fixacion de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de conformacion térmica.
Verificacion das pezas.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

BC8. Conformacion mecanica

Interpretacion do proceso de traballo e dos documentos dos equipamentos e das maqui-
nas.

Montaxe e fixacion de pezas, Utiles e accesorios.
Aplicacion de técnicas de conformacion mecénica.
Verificacion das pezas.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.
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BC9. Mantemento de maquinas de mecanizado

Engraxamento, niveis de liquidos e liberacion de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Planificacion da actividade.

BC10. Prevencién de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

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

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados 4 maquinas de trazado, corte e conformacion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo profesional contén a formacidn necesaria para desempefiar a funcion de pro-
ducion, que abrangue aspectos como:

Preparacion de materiais, maquinas, equipamentos e ferramentas.
Trazado en chapas, perfis e tubaxes.

Execucion do corte térmico e o conformacién con equipamentos e ferramentas ma-
nuais, maguinas convencionais e maquinas con control numérico.

Fabricacion de patrdns e Gtiles para construcions metéalicas.
Mantemento de usuario ou de primeiro nivel.
As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:

Fases previas & execucion do corte e da conformacion, analizando os sistemas de su-
xeicién en funcién do tipo de pezas e do mecanizado, e realizando operacions de
mantemento.

Trazado de referencias para o corte ou a conformacion, desenvolvendo as figuras
Xeomeétricas e as interseccions.

Elaboracion de patréns, con analise do proceso de fabricacion e proposta de solu-
cions construtivas.

Execucidn de operacions de corte e conformacion, con analise do proceso para reali-
zar e a calidade do produto que se vaia obter, nas que se deben recoller actuacions
relativas a:

Aplicacion das medidas de seguridade e utilizacion dos equipamentos de protec-
cién individual na execucion operativa.

Aplicacidn de criterios de calidade en cada fase do proceso.

Aplicacion da normativa de proteccion ambiental relacionada con residuos, as-
pectos contaminantes e o seu tratamento.
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Deteccion de fallos ou desaxustes na execucion das fases do proceso mediante a
verificacion e a valoracion do produto obtido, e reparacion de Utiles, cando pro-
ceda.

A formacién do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais b), c), d) e k), e as
competencias a), b), ¢), d), e) e k).

As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do modulo han versar sobre:

Operacidns de fabricacion e reparacion de elementos de caldeiraria, carpintaria e es-
truturas metalicas, patrons e utiles.
Operacions de elaboracion de tubaxes e accesorios.

As programacions didacticas que elabore o profesorado que imparta este médulo debe-
ran establecer unha adecuada organizacion e secuencia dos resultados de aprendizaxe, cri-
terios de avaliacion e contidos que pola sUa transversalidade sexan comuns a varias unida-
des formativas.
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Modulo profesional: mecanizado

Caodigo: MP0092.
Duracion: 160 horas.

Unidade formativa 1: operacions manuais por arranque de labra

Codigo: MP0092_12.
Duracién: 60 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RAL. Organiza o seu traballo na execucién da limadura, a serraxe, a roscaxe, etc., e
describe a secuencia das operacions.

CAL.1. Identificouse a secuencia de operacions de preparacion das ferramentas en
funcidn das caracteristicas do proceso que se realice.

CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.
CAL.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

CALl.4. Explicaronse as medidas de seguridade exixibles nos procesos de limadura,
serraxe, roscaxe, etc.

CAL1.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CAL.6. Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada activida-
de.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RAZ2. Prepara materiais, equipamentos, ferramentas e elementos de proteccion, en rela-
cion coas caracteristicas do produto que se desexe obter e do material que se empregue.

CAZ2.1. Seleccionaronse as ferramentas ou os Utiles en funcion das caracteristicas da
operacion e do tipo de material que se empregue.

CA2.2. Montouse a peza sobre os Utiles coa precision esixida.
CAZ2.3. Preparouse a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.
CA2.4. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.
RAS3. Realiza operaciéns manuais de limadura, serraxe, roscaxe, etc., tendo en conta a

relacion entre os procedementos e o produto que se queira obter, con aplicacion das téc-
nicas operativas.

CA3.1. Describironse os procedementos para obter pezas por limadura, serraxe, ros-
caxe, etc.

CA3.2. Elixiuse o equipamento consonte as caracteristicas do material e outras exi-
Xencias.

CA3.3. Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar 0 proceso e obtivose a
peza definida, coa calidade requirida.

CA3.4. Comprobéronse as caracteristicas das pezas limadas, serradas, roscadas, etc.
CA3.5. Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA3.6. Identificaronse as deficiencias debidas s ferramentas, as condicidns de corte
€ a0 material.
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CA3.7. Mantivose unha actitude de atencién, interese, meticulosidade, orde e res-
ponsabilidade durante a realizacion das tarefas.

RA4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel das ferramentas en relacion coa sua fun-
cionalidade.

CAA4.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel das ferramen-
tas.

CA4.2. Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CAA4.4. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAA4.5. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabili-
dade das operacions de mantemento.

CAA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS5. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e equipamentos para 0s previr.

CAb5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supon a manipulacion de
materiais, ferramentas, Utiles e medios de transporte.

CA5.2. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de
materiais e ferramentas.

CADb.3. Describironse os equipamentos de proteccién individual (calzado, proteccion
ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de limadura, se-
rraxe, roscaxe, etc.

CAb5.4. Relacionouse a manipulacion de materiais e ferramentas coas medidas de
seguridade e proteccion persoal requiridas.

CAB.5. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se de-
ban adoptar na preparacion e na execucion das operacions de limadura, serraxe, ros-
caxe, etc.

CAb.6. Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CAb5.7. Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como
primeiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo
Relacion do proceso cos medios e as ferramentas.
Distribucion de cargas de traballo.
Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.
Planificacion das tarefas.
Recofiecemento e valoracién das técnicas de organizacion.

BC2. Preparacion de materiais e ferramentas
Materiais normalizados: clasificacion, codificacion e condicions de mecanizado.
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Interpretacion dos documentos de traballo.
Valoracion da orde e da limpeza durante as fases do proceso.
Identificacion e resolucion de problemas. Autoaprendizaxe.

Cofiecementos dos materiais.
Tipos de materiais para ferramentas.
Tipos de materiais base.
Caracteristicas mecanicas dos materiais
Tratamentos térmicos aplicados as ferramentas.

BC3. Operacidns con ferramentas manuais

Operacions de limadura, cicelamento, tradeadura, escariamento, roscaxe, remachadura,
punzonamento e chafranamento.

Caracteristicas e tipos de ferramentas.
Valoracién das normas de utilizacion.
Identificacion dos Utiles e das ferramentas que mais se empregan no taller.

BC4. Mantemento de primeiro nivel das ferramentas

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Valoracion da orde e da limpeza na execucion de tarefas.
Planificacion da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BCS5. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Identificacion de riscos.

Determinacion das medidas de prevencién de riscos laborais.

Prevencidn de riscos laborais nas operacions de limadura, serraxe, roscaxe, etc.
Factores fisicos e quimicos do contorno de traballo.

Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Unidade formativa 2: operacions mecanicas por arranque de la-
bra

Cddigo: MP0092_22.
Duracién: 100 horas.
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Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RA1L. Organiza o seu traballo na execucion do mecanizado e describe a secuencia das
operacions.

CAL.1. Identificouse a secuencia de operacions de preparacion das maquinas en fun-
cion das caracteristicas do proceso que se realice.

CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os utiles e 0s soportes de fixacion de pezas.
CAL1.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos en cada etapa.

CALl.4. Explicaronse as medidas de seguridade exixibles no uso dos equipamentos
de mecanizado.

CA1.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CAL.6. Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada activida-
de.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RA2. Prepara materiais, equipamentos, ferramentas e elementos de proteccion, e identi-

fica os parametros que se deban axustar en relacion coas caracteristicas do produto que
se desexe obter e materiais que se empreguen.

CAZ2.1. Seleccionaronse as ferramentas ou os Utiles en funcion das caracteristicas da
operacion e do tipo de materiais que se empreguen.

CAZ2.2. Describironse os compofientes dun equipamento de mecanizado, asi como 0s
utiles e os accesorios, as stas funcions e as relacion entre eles.

CA2.3. Montaronse as ferramentas, os Utiles e 0s accesorios das maquinas.
CA2.4. Introducironse os parametros do proceso de mecanizado na maquina.
CA2.5. Montouse a peza sobre os Utiles coa precision esixida.
CAZ2.6. Preparouse a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.
CA2.7. Actuouse con rapidez en situaciéns problematicas.
RAS3. Opera con maquinas convencionais e de control numérico para o mecanizado,

tendo en conta a relacién entre o seu funcionamento, as instrucions de programacion, as
condicions do proceso e as caracteristicas do produto que se queira obter.

CAZ3.1. Introducironse os datos das ferramentas e os traslados de orixe.

CA3.2. Distribuironse os desenvolvementos sobre o material seguindo criterios de
maximo aproveitamento.

CA3.3. Introducironse os parametros de corte (velocidade, grosor, avance, etc.).
CA3.4. Verificouse o programa simulando o mecanizado no computador.
CA3.5. Verificouse a correcta execucion do programa por simulacion en baleiro.
CA3.6. Axustaronse as desviacions.
CA3.7. Gardouse o programa na estrutura de ficheiros xerada.
CA3.8. Amosouse actitude responsable e interese pola mellora do proceso.
CA3.9. Operouse con equipamentos de mecanizado, utilizando as proteccidns perso-
ais e de contorno requiridas.
RA4. Realiza o mantemento de primeiro nivel de maquinas, equipamentos e ferramen-
tas en relacion coa sta funcionalidade.

CAA4.1. Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos.

CA4.2. Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.
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CA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CAA4.4. Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.
CAA4.5. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAA4.6. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabili-
dade das operacions de mantemento.

CAA4.7. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS5. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0S previr.

CAb5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supon a manipulacion de
materiais, ferramentas, Utiles, maquinas e medios de transporte.

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

CAS.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de
materiais, ferramentas e maquinas de mecanizado.

CAb5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
mecanizado.

CA5.5. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CADb5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccidn persoal que se de-
ban adoptar na preparacion e na execucién das operacions de mecanizado.

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

CA5.8. Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como
primeiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Relacion do proceso cos medios e coas maquinas.
Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.

Recofiecemento e valoracidn das técnicas de organizacion.

BC2. Preparacion de materiais, equipamentos e maquinas

Materiais normalizados: clasificacion, codificacion e condicions de mecanizado.
Interpretacion dos documentos de traballo.

Caracteristicas das maquinas utilizadas en mecanizado.

Equipamentos, ferramentas e Utiles de mecanizado.

Montaxe e axuste das maquinas e dos utiles.
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Valoracion da orde e da limpeza durante as fases do proceso.
Identificacion e resolucién de problemas. Autoaprendizaxe.

Cofiecementos dos materiais
Tipos de materiais para ferramentas.
Caracteristicas mecénicas dos materiais
Tratamentos térmicos aplicados as ferramentas.

BC3. Mecanizado con maquinas-ferramenta

Equipamentos e medios empregados en operacions de corte mecanico.
Aplicacion de técnicas operativas de corte mecénico.

Seguridade de uso e seguridade aplicable &s operacions de corte.
Analise dos defectos tipicos do corte mecanico e as suas causas.
Realizacion de axustes da maquinaria.

Habitos de orde e limpeza no uso de materiais, ferramentas e equipamentos, atendendo
aos criterios de economia, eficacia e seguridade.

Corte de lifia recta e circular de todas as formas comerciais.
Programacion CNC.

Linguaxes de programacion de control numérico.
Simulacién de programas.

Manexo e uso do control numérico.

Actitude de orde e método na realizacion das tarefas.

BC4. Mantemento de primeiro nivel dos equipamentos e dos medios empregados en
operacions de mecanizado

Engraxamento, niveis de liquido e liberacion de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Valoracién da orde e da limpeza na execucién de tarefas.
Planificacion da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BC5. Prevencion de riscos laborais e proteccién ambiental

Identificacion de riscos.

Determinacion das medidas de prevencion de riscos laborais.
Prevencion de riscos laborais nas operacions de mecanizado.
Factores fisicos e quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de mecanizado.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.
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Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Orientacions pedagoéxicas

Este moédulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion de pro-
ducidn, que abrangue aspectos como:

Preparacion de materiais, equipamentos, ferramentas e medios auxiliares de produ-
cion.
Execucion do mecanizado de elementos nas instalacions de tubaxes e de constru-

cions e carpintaria metalica, mediante operacions manuais de mecanizado, e operan-
do con maquinas convencionais e de control numérico.

Realizacion do mantemento de usuario de primeiro nivel.
As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:
Preparacion de materiais, equipamentos, ferramentas e medios auxiliares de produ-
cion.
Execucion do mecanizado de elementos nas instalacions de tubaxes e de constru-

ciéns e carpintaria metalica mediante operacions bésicas de mecanizado, progra-
mando maquinas de control numérico e operando con elas.

Realizacion do mantemento de usuario de primeiro nivel.

A formacion do médulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais b), ), d), e),k) e l), e
as competencias a), b), ¢), e), j) e k).

As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do mddulo han versar sobre:

Fases previas a execucion do mecanizado, analizando medios e materiais en funcién
do tipo de pezas para mecanizar, e realizando operacions de mantemento.

Execucion de operacions bésicas de mecanizado e corte mecéanico, analizando o pro-
ceso que se vaia realizar e a calidade do produto que se procure obter, nas que se de-
ben recoller actuacions relativas a:

Aplicacion das medidas de seguridade e uso dos EPI na execucién operativa.

Aplicacion de criterios de calidade en cada fase do proceso, detectando fallos ou
desaxustes na execuciéon das fases do proceso mediante a verificacion e a valora-
cion do produto obtido.

Aplicacion da normativa de proteccion ambiental relacionada cos residuos, 0s as-
pectos contaminantes e o seu tratamento.

Manexo de ferramentas manuais para 0 mecanizado.

Operacion con maquinas automaticas de control numérico, modificando os seus
parametros.

As programacions didacticas que elabore o profesorado que imparta este médulo debe-
ran establecer unha adecuada organizacion e secuencia dos resultados de aprendizaxe, cri-
terios de avaliacion e contidos que pola sUa transversalidade sexan comins a varias unida-
des formativas.
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Modulo profesional: soldadura en atmosfera natu-
ral

Codigo: MP0093.
Duracién: 347 horas.

Unidade formativa 1: soldaxe por arco con eléctrodos revestidos

Codigo: MP0093 13.
Duracién: 227 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Organiza o seu traballo na execucion da soldadura e na recarga, para o que anali-
za a folla de procesos ou o procedemento correspondente, e elabora a documentacion
necesaria.

CAL.1. Identificouse a secuencia de operaciéns de preparacion dos equipamentos.
CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e 0s soportes de fixacion de pezas.
CAL.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

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

CAL.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CAL.6. Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada activida-
de.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RA2. Prepara 0s equipamentos de soldaxe por eléctrodo e materiais, para o que identi-

fica os parametros que cumpra regular en relacion coas caracteristicas do produto que
se queira obter.

CAZ2.1. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcion
das caracteristicas da operacion.

CA2.2. Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e
0s materiais para soldar e recargar.

CAZ2.3. Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as di-
mensions 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.

CAZ2.6. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristi-
cas fisicas.

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

CAZ2.8. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.
CAZ2.9. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

RA3. Opera con equipamentos de soldaxe por eléctrodo tendo en conta a relacion entre
o seu funcionamento, as condicions do proceso e as caracteristicas do produto final.
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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 exe-
cutar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arre-
friamento e os tratamentos posteriores & soldaxe.

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

CA3.5. Identificaronse os defectos da soldadura.
CA3.6. Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.

CA3.7. ldentificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as
condicidns, aos parametros de soldaxe e ao material base.

CA3.8. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre 0s equipamentos, 0s
parametros e a técnica operatoria.

CAZ3.9. Mantivose unha actitude ordenada e metédica.
RAA4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe, e 0s seus
accesorios, en relacién coa sta funcionalidade.

CAA4.1. Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos de soldadura .

CA4.2. Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CAA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte 0s
procedementos.

CAA4.4. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAA4.5. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabili-
dade das operacions de mantemento.

CA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0S previr.

CAb5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supon a manipulacion de
materiais, ferramentas, Gtiles, maquinas e medios de transporte.

CAb5.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de se-
guridade.

CADb5.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas e maquinas de soldadura

CAb5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
soldadura .

CAb5.5. Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CAb5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cum-
pra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de soldadura

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

CAb5.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como pri-
meiro factor de prevencion de riscos.
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Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencidn e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.

Recofiecemento e valoracién das técnicas de organizacion.

BC2. Preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles e ferramentas

Elementos e mandos dos equipamentos de soldaxe e proxeccion.
Preparacion dos equipamentos de soldaxe e proxeccion.
Preparacion de bordos, limpeza e punteado de pezas.
Temperaturas de prequecemento: calculo.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de mecanizado.
Valoracion da orde e a limpeza durante as fases do proceso.

BC3. Soldadura con eléctrodo revestido.

Funcionamento das maquinas de soldadura.
Técnicas de soldaxe.
Parametros de soldaxe.

Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que haxa que
comprobar.

Técnicas operativas de soldadura.

Verificacion de pezas.

Correccion das desviacions.

Actitude ordenada e metodica na realizacion das tarefas.

BC4. Mantemento de maquinas de soldadura

Limpeza, presion de gases e liberacion de residuos.

Revision de conexions eléctricas.

Comprobacién de sistemas de seguridade.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BCS5. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencidon de riscos laborais.
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Prevencion de riscos laborais nas operacions de soldadura e proxeccion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de soldadura e proxeccion.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencién de riscos laborais.
Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Unidade formativa 2: soldaxe oxigas

Cédigo: MP0093_23.
Duracién: 90 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Organiza o seu traballo na execucién da soldadura oxiacetilénica branda e forte,
para 0 que analiza a folla de procesos ou o procedemento correspondente, e elabora a
documentacion necesaria.

CAL.1. Identificouse a secuencia de operaciéns de preparacion dos equipamentos.
CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.
CAL.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

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

CAL.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CAL.6. Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada activida-
de.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RA2. Prepara 0s equipamentos e 0s materiais de soldadura oxiacetilénica branda e for-

te, e identifica os parametros, os gases e 0s combustibles que se deban regular en rela-
cion coas caracteristicas do produto que se queira obter.

CAZ2.1. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcion
das caracteristicas da operacion.

CA2.2. Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais sobre 0s
que se vaia soldar.

CAZ2.3. Seleccionaronse e mantiveronse os consumibles segundo as suas funcions e
0S materiais para soldar.

CAZ2.4. Prepararonse 0s bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as di-
mensidns dos materiais e 0 procedemento de soldaxe.

CAZ2.5. 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.

CAZ2.7. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristi-
cas fisicas.

CAZ2.8. Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicion e un
apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

CA2.9. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.
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CA2.10. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

RAS3. Opera con equipamentos de soldadura oxiacetilénica branda e forte tendo en con-
ta a relacion entre o seu funcionamento, as condicions do proceso e as caracteristicas do
produto final.

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 exe-
cutar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arre-
friamento e os tratamentos posteriores a soldaxe.

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

CA3.5. Identificaronse os defectos da soldadura.
CA3.6. Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.

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

CA3.8. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, 0s
parametros e a técnica operatoria.

CA3.9. Mantivose unha actitude ordenada e metodica.
RAA4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe e 0s seus
accesorios, en relacién coa sua funcionalidade.

CA4.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos de soldadura.

CAA4.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CAA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte 0s
procedementos.

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

CAA4.5. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabili-
dade das operacidns de mantemento.

CAA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.

RAS. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s previr.

CAb5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supon a manipulacion de
materiais, ferramentas, Utiles, equipos e medios de transporte.

CAb5.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de se-
guridade.

CAb5.3. 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, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
soldadura.

CADb5.5. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e equipamentos coas
medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

CADb5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cum-
pra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de soldadura.
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CAAS.7. Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CAb.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como pri-
meiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.

Recofiecemento e valoracién das técnicas de organizacion.

BC2. Preparacion de equipamentos, Utiles e ferramentas

Gases, materiais base e de achega, e equipamentos de soldaxe.
Elementos e mandos dos equipamentos de soldaxe.

Preparacion dos equipamentos de soldaxe.

Preparacion de bordos, limpeza e punteamento de pezas.
Temperaturas de prequecemento: calculo.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de mecanizado.
Valoracion da orde e a limpeza durante as fases do proceso.

BC3. Soldadura oxigas

Funcionamento dos equipamentos de soldadura.
Técnicas de soldaxe.
Parametros de soldaxe.

Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que haxa que
comprobar.

Técnicas operativas de soldadura.

Verificacion de pezas.

Correccidn das desviacions.

Actitude ordenada e metddica na realizacion das tarefas.

BC4. Mantemento de equipamentos de soldadura

Limpeza, presion de gases e liberacion de residuos.

Revision de conexions de gases.

Comprobacién de sistemas de seguridade.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.

Péaxina 60



Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BC5. Prevencién de riscos laborais e proteccién ambiental

Determinacion das medidas de prevencidon de riscos laborais.
Prevencion de riscos laborais nas operacions soldadura.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de soldadura.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.
Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Unidade formativa 3: soldaxes especiais en atmosfera natural

Codigo: MP0093_33.
Duracién: 30 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1L. 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 co-
rrespondente, e elabora a documentacion necesaria.

CAL.1. Identificouse a secuencia de operaciéns de preparacion dos equipamentos.
CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e 0s soportes de fixacion de pezas.
CAL.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

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

CAL.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CAL.6. Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada activida-
de.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RA2. Prepara os equipamentos de soldaxe por resistencia, asi como o0s de proxeccion

por oxigas, e identifica os parametros, os gases e 0s combustibles que se deban regular
en relacion coas caracteristicas do produto que se queira obter.

CAZ2.1. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcion
das caracteristicas da operacion.

CAZ2.2. Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais sobre 0s
que Se vaia proxectar.

CAZ2.3. Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as stas funcions e
0S materiais para soldar e proxectar.

CAZ2.4. Prepararonse as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos
materiais e 0 procedemento de soldaxe.

CA2.5. Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe e a proxeccion.
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CAZ2.6. Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento considerando as
caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

CAZ2.7. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristi-
cas fisicas.

CA2.8. Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicion e un
apoio correctos, e se eviten deformaciéns posteriores.

CAZ2.9. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.
CAZ2.10. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.
RA3. Opera con equipamentos de soldaxe por resistencia, asi como 0s 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.

CAZ3.1. Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe e proxeccion.
CA3.2. Introducironse os parametros de soldaxe ou proxeccion nos equipamentos.

CA3.3. Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para exe-
cutar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arre-
friamento 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.
CA3.6. Corrixironse os defectos de soldadura aplicando as técnicas correspondentes.

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

CA3.8. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre 0s equipamentos, 0s
parametros e a técnica operatoria.

CA3.9. Mantivose unha actitude ordenada e metddica.
RAA4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe por resis-

tencia eléctrica e proxeccion, asi como 0s seus accesorios, en relacion coa sta funcio-
nalidade.

CA4.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos de soldadura e proxeccion.

CAA4.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CAA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte 0s
procedementos.

CAA4.4. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAA4.5. Rexistraronse as revisions e os controis efectuados para asegurar a trazabili-
dade das operaciéns de mantemento.

CAA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s previr.

CAb5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supon a manipulacion de
materiais, ferramentas, Utiles, maquinas e medios de transporte.

CAb5.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de se-
guridade.

CAb5.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas, maquinas de soldadura e proxeccion.
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CAD5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
soldadura e proxeccion.

CAb5.5. Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CADb.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que cum-
pra adoptar na preparacion e na execucion das operacions de soldadura e proxec-
cion.

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

CAb.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como pri-
meiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.

Recofiecemento e valoracion das técnicas de organizacion.

BC2. Preparacion de maquinas, instalaciéns, equipamentos, Utiles e ferramentas

Gases, auga, aire e equipamentos de soldaxe e proxeccion.
Elementos e mandos dos equipamentos de soldaxe e proxeccion.
Preparacion dos equipamentos de soldaxe e proxeccion.

Limpeza, preparacion de superficies e punteado de pezas.
Rugosidades da superficie para proxectar.

Temperaturas de prequecemento: calculo.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de mecanizado.
Valoracidn da orde e a limpeza durante as fases do proceso.

BC3. Soldadura por resistencia eléctrica e proxeccién

Funcionamento das maquinas de soldadura e proxeccion.
Técnicas de soldaxe e proxeccion.
Parametros de soldaxe e proxeccion.

Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que haxa que
comprobar.

Técnicas operativas de soldadura e proxeccion.
Verificacion de pezas.
Correccion das desviacions.
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Actitude ordenada e metédica na realizacion das tarefas.

BC4. Mantemento de instalacions, maquinas e equipamentos de soldadura por resisten-
cia eléctrica e proxeccion

Limpeza, presion de gases, aire, auga e liberacion de residuos.
Revision de conexions eléctricas e de gases.

Comprobacién de sistemas de seguridade.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Valoracidn da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BCS5. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencidon de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions de soldadura e proxeccion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de soldadura e proxeccion.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencién de riscos laborais.
Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo profesional contén a formacidn necesaria para desempefiar a funcion de pro-
ducidn, que abrangue aspectos como:

Preparacion de equipamentos de soldaxe e recarga.

Posta a punto de maquinas.

Execucion de procesos de soldadura, recarga e proxeccion por arco e chama.
Mantemento de usuario ou de primeiro nivel.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse na montaxe de unions
fixas.
A formacion do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais b), f), g), k), 1) e m),
e as competencias a), b), f), h), i) e k).
As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do modulo han versar sobre:
Organizacién e secuencia das actividades de traballo para realizar a partir da analise
da folla de procesos.
Execucion de operacions de soldadura, recarga e proxeccion de produtos, analizando
0 proceso que se vaia realizar e a calidade do produto que se pretenda obter, nas que
se deben recoller actuacions relativas a:
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Aplicacion das medidas de seguridade e dos equipamentos de proteccién indivi-
dual na execucion operativa.

Aplicacion de criterios de calidade en cada fase do proceso.

Aplicacion da normativa de proteccion ambiental relacionada cos residuos, 0s as-
pectos contaminantes e o seu tratamento.

Deteccion de fallos ou desaxustes na execucion das fases do proceso mediante a
verificacion e a valoracion do produto obtido.

As programacions didacticas que elabore o profesorado que imparta este médulo debe-
ran establecer unha adecuada organizacion e secuencia daqueles resultados de aprendiza-

xe, criterios de avaliacion e contidos que pola sua transversalidade sexan comuns a varias
unidades formativas.
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Modulo profesional: soldadura en atmosfera pro-
texida

Codigo: MP0094.
Duracién: 261 horas.

Unidade formativa 1: soldaxe TIG

Codigo: MP0094 13.
Duracién: 100 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Organiza o seu traballo na execucién da soldadura TIG, para o que analiza pla-
nos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a documentacién ne-
cesaria.

CAL.1. Identificouse a secuencia de operaciéns de preparacion dos equipamentos.
CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e 0s soportes de fixacion de pezas.
CAL.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

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

CAL.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CAL.6. Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada activida-
de.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RA2. Prepara 0s equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automatico (orbital) e

identifica os parametros, 0s gases e 0s consumibles que se deban regular en relacion
coas caracteristicas do produto que se pretenda obter.

CAZ2.1. Describironse as funcions das maquinas TIG e dos sistemas de soldaxe, asi
como os Utiles e 0s accesorios.

CA2.2. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcién
das caracteristicas da operacion.

CAZ2.3. Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para sol-
dar.

CA2.4. Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e
0s materiais para soldar.

CAZ2.5. Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as di-
mensions dos materiais, e 0 procedemento de soldaxe.

CAZ2.6. Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacién de bordos.
CA2.7. Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

CAZ2.8. Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as
caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

CAZ2.9. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristi-
cas fisicas.
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CA2.10. Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicion e
un apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

CAZ2.11. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.
CA2.12. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.
RA3. Opera con equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automatico (orbital), e re-

laciona o seu funcionamento coas condicidns do proceso e coas caracteristicas do pro-
duto final.

CA3.1. Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.
CA3.2. Introducironse os parametros de soldaxe.

CA3.3. Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para exe-
cutar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arre-
friamento e os tratamentos posteriores & soldaxe.

CA3.4. Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.

CA3.5. Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade
especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e
limpeza.

CAZ3.6. ldentificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indi-
cado na documentacion técnica.

CA3.7. Comprobouse que as soldaduras e as pezas se axusten ao especificado na
documentacion técnica.

CA3.8. Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado
o0 tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

CA3.9. Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as
condicidns e aos parametros de soldaxe.

CA3.10. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, 0s
parametros e as técnicas operativas.

CA3.11. Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos
de seguridade e de calidade.
RAA4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe TIG e 0s
seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

CA4.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos de soldadura.

CAA4.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CAA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CAA4.4. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAA4.5. Rexistraronse o0s controis e as revisions efectuadas para asegurar a trazabili-
dade das operacidns de mantemento.

CAA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s previr.

CAb5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supon a manipulacion de
materiais, ferramentas, Gtiles, maquinas de TIG e medios de transporte.

CAb5.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de se-
guridade.
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CAS.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de
materiais, ferramentas e maquinas de soldadura TIG.

CAb5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
soldadura TIG .

CA5.5. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

CADb5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccidn persoal que se de-
ben adoptar na preparacion e na execucién das operacions de soldadura TIG.

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

CAb5.8. Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como pri-
meiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Relacion do proceso cos medios e coas maquinas TIG.
Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.

BC2. Preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles e ferramentas

Gases, e materiais base e de achega: normativa relacionada; seleccion de materiais.
Elementos e mandos dos equipamentos de soldaxe TIG.

Preparacion dos equipamentos de soldaxe TIG.

Seleccion e preparacion dos tungstenos.

Preparacion de bordo; limpeza e punteamento de pezas.

Tratamentos térmicos presoldaxe e postsoldaxe.

Temperaturas de prequecemento: calculo.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de soldadura TIG.
Homologacion.

BC3. Soldadura en atmosfera protexida (TIG)

Funcionamento das maquinas de soldadura TIG. Fontes de enerxia.
Sistemas automaticos: orbital.

Métodos de transferencia de materiais en soldadura TIG.
Parametros de soldaxe en TIG.

Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que se vaia com-
probar.
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Técnicas operativas de soldadura TIG.

Transformacions dos materiais na ZAT. Caracteristicas fisicas.
Verificacion de pezas.

Correccion das desviacions do proceso.

BC4. Mantemento de maquinas de soldadura TIG

Limpeza, presion de gases e liberacion de residuos.

Revision de conexions eléctricas e de gases.

Comprobacidn de sistemas de seguridade.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Planificacion da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BCS5. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencidn de riscos laborais.
Prevencion de riscos laborais nas operacions soldadura TIG.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de soldadura TIG.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.
Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Unidade formativa 2: soldaxe MAG/MIG

Codigo: MP0094 23.
Duracién: 100 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Organiza o seu traballo na execucion da soldadura MAG/MIG, para o que analiza
planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a documentacion
necesaria.

CAL.1. Identificouse a secuencia de operaciéns de preparacion dos equipamentos.
CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.
CAL.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

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

CAL.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.
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CA1.6. Enumeréronse os equipamentos de proteccion individual para cada activida-
de.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RAZ2. Prepara os equipamentos de soldaxe por MAG/MIG e identifica os pardmetros,

0s gases e 0s consumibles que se deban regular en relacion coas caracteristicas do pro-
duto que se pretenda obter.

CAZ2.1. Describironse as funciéns das maquinas MAG/MIG e dos sistemas de solda-
Xe, asi como os Utiles e 0s accesorios.

CAZ2.2. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcion
das caracteristicas da operacion.

CA2.3. Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta 0os materiais para sol-
dar.

CAZ2.4. Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as stas funcions e
0S materiais para soldar.

CA2.5. Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as di-
mensiéns dos materiais, e 0 procedemento de soldaxe.

CAZ2.6. Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.
CAZ2.7. Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

CAZ2.8. Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as
caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

CA2.9. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as stas caracteristi-
cas fisicas.

CAZ2.10. Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicion e
un apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

CA2.11. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA2.12. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.
RAS3. Opera con equipamentos de soldaxe por MAG/MIG, e relaciona o seu funciona-
mento coas condicions do proceso e coas caracteristicas do produto final.

CA3.1. Describironse o0s procedementos caracteristicos da soldaxe.

CA3.2. Introducironse os parametros de soldaxe.

CA3.3. Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para exe-
cutar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arre-
friamento e os tratamentos posteriores a soldaxe.

CA3.4. Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.

CA3.5. Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade
especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e
a limpeza.

CA3.6. Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indi-
cado na documentacion técnica.

CA3.7. Comprobouse que as soldaduras e as pezas se axusten ao especificado na
documentacion técnica.

CA3.8. Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado
o0 tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

CA3.9. Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as
condicions e aos parametros de soldaxe.
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CA3.10. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, 0s
parametros e as técnicas operativas.

CA3.11. Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos
de seguridade e de calidade.
RA4. Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe
MAG/MIG e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

CA4.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos de soldadura.

CAA4.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CAA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

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

CA4.5. Rexistraronse 0s controis e as revisions efectuadas para asegurar a trazabili-
dade das operaciéns de mantemento.

CAA4.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s previr.

CAB.1. Identificaronse os riscos e o0 nivel de perigo que sup6n a manipulacion de
materiais, ferramentas, Gtiles, maquinas de MAG/MIG e medios de transporte.

CAb5.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de se-
guridade.

CAS.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de
materiais, ferramentas e maquinas de soldadura MAG/MIG.

CAb5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
soldadura MAG/MIG.

CA5.5. Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

CADb5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se de-
ben adoptar na preparacion e na execucién das operacions de soldadura MAG/MIG.

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

CAb5.8. Valoraronse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como
primeiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Relacion do proceso cos medios e coas maquinas de MAG/MIG.
Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.

Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.
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BC2. Preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles e ferramentas

Gases, materiais base e de achega. Normativa relacionada. Seleccion de materiais.
Elementos e mandos dos equipamentos de soldaxe MAG/MIG.

Preparacion dos equipamentos de soldaxe MAG/MIG.

Preparacion de bordo, limpeza e punteamento de pezas.

Tratamentos térmicos presoldaxe e postsoldaxe.

Temperaturas de prequecemento: calculo.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de soldadura MAG/MIG.
Homologacion.

BC3. Soldadura en atmosfera protexida (MAG/MIG)

Funcionamento das maquinas de soldadura MAG/MIG. Fontes de enerxia.
Sistemas automaticos.

Meétodos de transferencia de materiais en soldadura MAG/MIG.
Parametros de soldaxe en MAG/MIG.

Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que se vaia com-
probar.

Técnicas operativas de soldadura MAG/MIG.
Transformacions dos materiais na ZAT. Caracteristicas fisicas.
Verificacion de pezas.

Correccion das desviacions do proceso.

BC4. Mantemento de maquinas de soldadura MAG/MIG

Limpeza, presion de gases e liberacion de residuos.

Revision de conexions eléctricas e de gases.

Comprobacidn de sistemas de seguridade.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Planificacion da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BCS5. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencion de riscos laborais.
Prevencion de riscos laborais nas operacions soldadura MAG/MIG.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de soldadura MAG/MIG.
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Equipamentos de proteccion individual.
Cumprimento da normativa de prevencién de riscos laborais.
Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Unidade formativa 3: procesos especiais

Caodigo: MP0094 33.
Duracién: 61 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Organiza o seu traballo na execucion da soldaduras especiais (SAW, robots,
plasma, friccidn, inducidn, ultrasons, etc.) e na proxeccién por arco, para 0 que analiza
planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura e proxeccions, e elabora a do-
cumentacion necesaria.

CAL.1. Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.
CAL.2. Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.
CAL1.3. Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

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

CAL.5. Determinouse a recollida selectiva de residuos.

CA1.6. Enumeréronse os equipamentos de proteccion individual para cada activida-
de.

CAL.7. Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
RA2. Prepara 0s equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccion,
inducidn, ultraséns, etc.) e os de proxeccion por arco, e identifica os parametros, os ga-

ses e 0s consumibles que se deban regular, en relacion coas caracteristicas do produto
que se pretenda obter.

CAZ2.1. Describironse as funcions das maquinas especiais e dos sistemas de soldaxe,
asi como os Uutiles e os accesorios.

CA2.2. Describironse as funcions dos equipamentos e das maquinas de proxeccion,
asi como os Utiles e 0s accesorios.

CAZ2.3. Seleccionaronse e prepararonse 0s equipamentos e 0s accesorios en funcion
das caracteristicas da operacion.

CAZ2.4. Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta 0os materiais para sol-
dar e proxectar.

CAZ2.5. Seleccionaronse e mantiveronse os consumibles segundo as suas funcions e
0S materiais para soldar e proxectar.

CAZ2.6. Prepararonse 0s bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as di-
mensidns dos materiais, e 0 procedemento de soldaxe ou proxeccion.

CAZ2.7. Seleccionouse 0 soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.
CAZ2.8. Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe e a proxeccion.
CAZ2.9. Seleccionaronse os fluxes tendo en conta os materiais para soldar.

CAZ2.10. Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as
caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

CAZ2.11. Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as sUas caracteristi-
cas fisicas.
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CA2.12. Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicion e
un apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

CAZ2.13. Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CAZ2.14. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.
RA3. Programa robots de soldadura, para o que analiza as especificacions do proceso e
0s requisitos do produto.

CA3.1. Seleccionaronse, prepararonse e montaronse as ferramentas, os Utiles e 0s
soportes de fixacion de pezas.

CA3.2. Seleccionouse a forma de traballo do robot en funcién do proceso de traba-
llo.

CA3.3. Programaronse e introducironse os programas en funcion do tipo de soldadu-
ra, do material base e do consumible.

CA3.4. Manipulouse o robot en diversos modos de funcionamento.

CA3.5. Simulouse un ciclo de baleiro e comprobouse a posicion da peza e a traxec-
toria prefixada do eléctrodo.

CA3.6. Analizaronse os erros e as anomalias do robot.
CA3.7. Comprobouse que as traxectorias do robot non xeren colisions coa peza.
CA3.8. Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

RA4. Opera con equipamentos de soldaxe especiais (robots, plasma, friccion, inducion,

ultrasons, etc.) asi como cos de proxeccion por arco de xeito manual, e relaciona o seu
funcionamento coas condicions do proceso e coas caracteristicas do produto final.

CA4.1. Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe e a proxeccion.
CA4.2. Introducironse os parametros de soldaxe e proxeccion nos equipamentos.

CA4.3. Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe e proxeccion necesa-
rias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocida-
de de arrefriamento e os tratamentos posteriores & soldaxe ou a proxeccion.

CA4.4. Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.

CAA4.5. Comprobouse se as soldaduras e as proxeccions efectuadas cumpren as nor-
mas de calidade especificadas no seu campo canto & calidade superficial, a dimen-
sion, mordeduras e limpeza.

CAA4.6. Identificaronse os defectos de soldaxe e proxeccidn, e repararonse para con-
seguir o indicado na documentacidn técnica.

CAA4.7. Comprobouse que as soldaduras as proxeccions e as pezas se axusten ao es-
pecificado na documentacion técnica.

CAA4.8. Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe e a proxeccion
logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

CAA4.9. Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as
condicidns e aos pardmetros de soldaxe e proxeccion.

CAA4.10. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre 0s equipamentos, 0s
parametros e as técnicas operativas.

CAA4.11. Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos
de seguridade e de calidade.
RADS. Opera con equipamentos de soldaxe por arco somerxido (SAW) e relaciona o seu
funcionamento coas condicidns do proceso e coas caracteristicas do produto final.
CADb5.1. Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe.
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CA5.2. Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para exe-
cutar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arre-
friamento e os tratamentos posteriores a soldaxe.

CADb5.3. Controlouse a execucién da soldaxe con carro automatico.
CADB.4. Obtivose a peza soldada definida no proceso.

CAb5.5. Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade
especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e
limpeza.

CAb5.6. Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indi-
cado na documentacion técnica.

CAb5.7. Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado
o0 tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

CAG.7. Discerniuse se as deficiencias se deben & preparacion, ao equipamento, s
condicions, aos parametros de soldaxe ou ao material de achega como base.

CAb5.8. Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre 0s equipamentos e 0S
parametros.

CADB.9. Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de
seguridade e de calidade.
RAG6. Selecciona os procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion tendo en conta as
caracteristicas do produto final, e realiza o procedemento correspondente.

CAG6.1. Relacionouse cada tipo de proceso de soldaxe, recargamento e proxeccion
coas suas aplicacions tecnoldxicas.

CAG6.2. Identificaronse as posibilidades e as limitacions dos procesos de soldaxe, re-
cargamento e proxeccion.

CAG6.3. Relacionouse a eficiencia do proceso cos custos de producion.

CAG6.4. Realizouse a folla de proceso tendo en conta os procedementos correspon-
dentes.

CAG.5. Interpretouse e aplicouse a normativa para a cualificacion de procedementos
e de soldadores.

RA7. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe especiais
(SAW, robots, plasma, friccion, inducidn, ultraséns, etc.), asi como da proxeccion e 0s
seus accesorios, en relacion coa sta funcionalidade.

CA7.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos de soldadura e proxeccion.

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

CA7.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CA7.4. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CA7.5. Rexistraronse o0s controis e as revisions efectuadas para asegurar a trazabili-
dade das operacidns de mantemento.

CA7.6. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.

RAB8. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s previr.
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CAB8.1. Identificaronse os riscos e o0 nivel de perigo que sup6n a manipulacion de
materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de soldaxe especiais, equipamentos de pro-
xeccién e medios de transporte.

CAB8.2. Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de se-
guridade.

CA8.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas e maquinas de soldadura especiais e proxeccion.

CAB8.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
soldadura especiais e proxeccion.

CAB8.5. Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

CAB8.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal que se de-
ben adoptar na preparacion e na execucion das operacions de soldadura especiais e
proxeccion.

CAB8.7. Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

CA8.8. Valoraronse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como
primeiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BCL1. Organizacion do traballo

Relacion do proceso cos medios e coas maguinas que se empregan na soldadura por
procedementos especiais e proxeccion.

Distribucion de cargas de traballo.

Medidas de prevencion e de tratamento de residuos.
Calidade: normativa e catalogos.

Planificacion das tarefas.

BC2. Preparacion de maquinas, equipamentos, materiais, Utiles e ferramentas de solda-
duras por procedementos especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns,
etc.) e de proxeccién por arco

Gases, materiais base e de achega, fluxes e equipamentos de soldaxe e proxeccion.
Normativa relacionada. Seleccion de materiais.

Elementos e mandos das maquinas e dos equipamentos.

Preparacion dos equipamentos e das maquinas.

Preparacion de bordos, superficies, limpeza e punteamento de pezas.
Tratamentos térmicos de presoldaxe e postsoldaxe.

Rugosidades da superficie para proxectar.

Temperaturas de prequecemento: calculo.

Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios.

Homologacion.
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BC3. Programacion de robot para soldadura

Funcionamento dos robots de soldadura.
Formas de traballo.

Linguaxes de programacion.

Técnicas de programacion.

Técnicas de soldaxe.

Parametros de soldaxe.

Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que se vaia com-
probar.

Técnicas operativas de soldadura.
Verificacion de pezas.
Correccion das desviacions do proceso.

BC4. Soldaduras por procedementos especiais (robots, plasma, friccion, inducién, ultra-
sbns, etc) e proxeccion por arco

Funcionamento das maquinas de soldadura especiais e proxeccion: fontes de enerxia;
equipamentos e pistolas de proxeccion.

Sistemas automaticos.
Métodos de transferencia de materiais en soldadura especiais e proxeccion.
Parametros de soldaxe e proxeccion.

Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que se vaia com-
probar.

Técnicas operativas de soldadura especiais e proxeccion.
Transformacions dos materiais na ZAT.

Caracteristicas fisicas das superficies proxectadas.
Proteccion das superficies recubertas.

Verificacion de pezas.

Correccion das desviacions do proceso.

BCS5. Soldadura por arco somerxido (SAW)

Funcionamento das méaquinas de soldadura SAW. Fontes de enerxia. Equipamentos de
soldaxe.

Sistemas automaticos.
Métodos de transferencia de materiais.
Parametros de soldaxe.

Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que se vaia com-
probar.

Técnicas operativas de soldadura.
Transformaciéns dos materiais na ZAT. Caracteristicas fisicas.
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Verificacion de pezas.
Correccion das desviacions do proceso.

BC6. Seleccidn de procesos e procedemento

Relacion entre os procesos e 0s materiais que se fabriquen.
Capacidade de producion.
Limitacions por tipo de union e posicion.

Limitacions por grosores, caracteristicas mecanicas dos materiais, porosidade, hidroxe-
no, etc.

Custos dos procesos.

Follas de proceso.

Procedementos de soldaxe, recargamento e proxeccion segundo ASME-AWS.
Homologacion do soldador segundo EN e AWS.

Normativa.

BC7. Mantemento de maquinas de soldaduras especiais e proxeccion

Limpeza, presion de gases e liberacion de residuos.

Revision de conexions eléctricas e de gases.

Comprobacidn de sistemas de seguridade.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Planificacion da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BC8. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencion de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions soldadura especiais e proxeccion.
Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados &s maquinas de soldadura especiais e proxeccion.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencién de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Orientacions pedagoéxicas

Este moédulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion de pro-
ducidn, que abrangue aspectos como:
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Preparacion de equipamentos de soldaxe e recarga.

Posta a punto de maquinas.

Execucion de procesos de soldadura, recarga e proxeccién por arco.
Mantemento de usuario ou de primeiro nivel.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse na montaxe de unions
fixas.
A formacion do modulo contribue a alcanzar os obxectivos xerais b), ¢), f), g), k), I) e
m), e as competencias b), h), k), I) e n).
As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do modulo han versar sobre:
Organizacién e secuencia das actividades de traballo para realizar a partir da analise
da folla de procesos.
Execucion de operaciéns de soldaduras, recargas e proxeccions de produtos, con
analise do proceso que se vaia realizar e da calidade do produto que se procure ob-
ter, nas que se deben recoller actuaciéns relativas a:
Aplicacion das medidas de seguridade e dos equipamentos de proteccién indivi-
dual na execucion operativa.

Aplicacion de criterios de calidade en cada fase do proceso.

Aplicacion da normativa de proteccion ambiental en relacidn cos residuos, os as-
pectos contaminantes e o seu tratamento.

As programacions didacticas que elabore o profesorado que imparta este modulo debe-
ran establecer unha adecuada organizacién e secuencia dos resultados de aprendizaxe, cri-
terios de avaliacion e contidos que pola sua transversalidade sexan comuns a varias unida-
des formativas.
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Modulo profesional: montaxe

Caodigo: MP0095.
Duracion: 193 horas.

Unidade formativa 1: montaxe de construcidons metalicas

Codigo:MP0095_13.
Duracién: 80 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Acondiciona a area de traballo, analiza o proceso de montaxe de construcions
metalicas e selecciona os materiais, 0s equipamentos, as ferramentas, e 0os medios auxi-
liares e de proteccion.

CAL.1. Describironse as maquinas, 0s equipamentos, 0s accesorios e 0s elementos
auxiliares necesarios para realizar o traballo.

CAL.2. Elixironse os medios e 0s equipamentos que cumpra utilizar deducidos do
plano de montaxe, e comprobouse o0 seu bo funcionamento.

CAL.3. Identificaronse os materiais necesarios para o traballo de montaxe de cons-
trucions metalicas.

CAL.4. Marcéaronse 0s elementos que se vaian montar.
CA1.5. Colocaronse os elementos de montaxe nas zonas definidas.

CAL.6. Caracterizaronse as areas de traballo en funcién do tipo de montaxe de cons-
trucions metalicas que se vaia realizar.

CAL1.7. Elaborouse a cama en funcion da sta dimensién, os medios auxiliares, a sUa
posicion e a sUa orientacion na zona de traballo.

CAL.8. Montaronse as estadas e as gradas necesarias para acceder a zona de monta-
xe en condicions de seguridade.
RAZ2. Elabora o plan de montaxe de construcions metélicas e identifica e caracteriza as
suas fases.
CA2.1. Definironse os medios humanos e materiais necesarios.
CAZ2.2. Determinouse a secuencia idonea de montaxe.
CAZ2.3. Identificaronse as normas de seguridade relativas ao proceso de montaxe.

CA2.4. Explicaronse os procesos de montaxe en construcions metalicas tipo: estru-
turas, caldeiraria, carpintaria metalica, etc.

CAZ2.5. Relacionaronse as incompatibilidades de contacto entre materiais.

CAZ2.6. Describironse as consecuencias e as solucions que producen as dilatacions
dos materiais.

CA2.7. Definironse as estadas e 0s accesos necesarios.
CAZ2.8. Calcularonse os custos do proceso.
RA3. Monta elementos de construcions metalicas e carpintaria metalica, para o que

analiza os procedementos de montaxe e aplica as técnicas operativas de posicionamen-
to, alifiacion e union.
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CA3.1. Utilizéronse os medios e os equipamentos de medida e nivelacién emprega-
dos en montaxe de construcions metalicas segundo procedementos e técnicas opera-
tivas especificas.

CA3.2. Achumbaronse e nivelaronse os elementos e as estruturas, e deixaronse pre-
sentados segundo as especificacions.

CA3.3. Aplicéaronse as técnicas de union para elementos de construcions metalicas e
carpintaria metélica e de PVC, segundo o plan establecido.

CA3.4. Rixidizouse o conxunto de forma apropiada, de xeito que se mantefian as to-
lerancias.
RAA4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos e das ferramentas en
relacion coa sua funcionalidade.

CAA4.1. Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos.

CA4.2. Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CAA4.4. Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.
CAA4.5. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAA4.6. Rexistraronse 0s controis e as revisions que se efectuaran, para asegurar a
trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CAA4.7. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS5. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0S previr.

CAb5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supon a manipulacion de
materiais, ferramentas, Utiles, maquinas e medios de transporte.

CAb5.2. Operouse con maguinas e equipamentos respectando as normas de segurida-
de.

CAb5.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas, maquinas, equipamentos e medios.

CAb5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
montaxe.

CAb5.5. Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CAb5.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccién persoal para adop-
tar na preparacion e na execucion das operacions de montaxe.

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

CAb5.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como pri-
meiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BC1. Acondicionamento da area de traballo

Interpretacion dos documentos de traballo.
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Identificacion dos materiais polas sdas referencias normalizadas e o seu aspecto.

Caracteristicas de maquinas, ferramentas, Gtiles, accesorios e elementos auxiliares utili-
zados na montaxe de construcions metalicas.

Acondicionamento de camas.
Preparacion, montaxe e axuste de maquinas, equipamentos e elementos auxiliares.
Valoracion da orde e a limpeza na area de traballo.

BC2. Elaboracién de plans de montaxe

Produtos de caldeiraria e estruturas metalicas.

Produtos de carpintaria metalica.

Nivelacién e achumbado de elementos e subconxuntos.
Recofiecemento dos Gtiles de montaxe e trazado no taller.

Ferramentas para aparafusar e para remachar con remaches de cabeza simple e de cabe-
za dobre.

Elementos auxiliares de montaxe: maquinaria de elevacion e transporte; estadas.

Valoracion e respecto polas normas de seguridade e hixiene no taller, asi como polo
uso axeitado dos elementos de proteccion.

Elementos de posicionamento: Utiles e ferramentas; gatos e tensores.
Proceso de armaxe.

Secuencias de armaxe de conxuntos.

Alifiamento e ensamblaxe de elementos e subconxuntos.

Control, co fin de poder seguir unha secuencia establecida no proceso de construcién
dos proxectos.

Célculo de custos e procesos.

BC3. Montaxe de elementos de construcions metéalicas e carpintaria metalicas

Montaxe sobre (til.

Montaxe sobre grada.

Montaxe de estruturas metalicas.

Montaxe de produtos de caldeiraria.

Montaxe de produtos de carpintaria metalica.

Medicions para a armaxe e a montaxe.

Comprobacién de medidas en montaxe de pezas (escuadras, niveis, etc.).
Precaucion no uso e no manexo de Utiles, ferramentas e equipamentos.

BC4. Mantemento de maquinas, equipamentos e instalacions auxiliares

Engraxamento, niveis de liquido e liberacion de residuos.
Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.
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Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Planificacion da actividade.
Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BCS5. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencion de riscos laborais.

Prevencidn de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions de montaxe de
construcions metalicas e de tubaxe industrial.

Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Técnicas e elementos de proteccion. Sistemas de seguridade aplicados na montaxe.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Unidade formativa 2: montaxe de tubaxes

Cddigo: MP0095_23.
Duracién: 83 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Acondiciona a area de traballo, analiza o proceso de montaxe de tubaxes e selec-
ciona os materiais, 0s equipamentos, as ferramentas, e 0os medios auxiliares e de protec-
cion.
CAL.1. Describironse as maquinas, 0s equipamentos, 0s accesorios e 0s elementos
auxiliares necesarios para realizar o traballo.

CAL.2. Elixironse os medios e 0s equipamentos que cumpra utilizar deducidos do
plano de montaxe, e comprobouse o seu bo funcionamento.

CAL.3. Identificaronse os materiais necesarios para o traballo de montaxe de tuba-
X€s.

CAL.4. Marcéaronse os elementos que se vaian montar.
CA1.5. Colocéaronse os elementos de montaxe nas zonas definidas.

CAL.6. Caracterizaronse as areas de traballo en funcion do tipo de montaxe de tuba-
Xes que se vaia realizar.

CALl.7. Elaborouse a cama en funcién da sta dimensién, os medios auxiliares, a sua
posicion e a sta orientacion na zona de traballo.

CAL.8. Montaronse as estadas e as gradas necesarias para acceder a zona de monta-
xe en condicidns de seguridade.

RA2. Elabora o plan de montaxe de tubaxes, e identifica e caracteriza as suas fases.
CA2.1. Definironse os medios humanos e materiais necesarios.
CA2.2. Determinouse a secuencia idonea de montaxe.
CAZ2.3. Identificaronse as normas de seguridade relativas ao proceso de montaxe.
CA2.4. Explicaronse os procesos de montaxe en tubaxes.
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CA2.5. Relacionaronse as incompatibilidades de contacto entre materiais.

CAZ2.6. Describironse as consecuencias e as solucions que produce a dilatacion dos
materiais.

CA2.7. Definironse as estadas e 0s accesos necesarios.
RA3. Monta instalaciéns de tubaxes, para 0 que analiza os procedementos de montaxe
e aplica as técnicas operativas de posicionamento, alifiacion e union.

CA3.1. Utilizaronse os medios e os equipamentos de medida e nivelacion emprega-
dos en montaxe de construcidns metélicas, segundo procedementos e técnicas opera-
tivas especificas.

CA3.2. Aplicéronse as técnicas de armaxe de tubos, bridas, enxertos, etc.

CA3.3. Achumbaronse e nivelaronse os elementos e as estruturas, e deixaronse pre-
sentados segundo as especificacions.

CA3.4. Aplicéaronse as técnicas de union para elementos de instalacion de tubaxes, e
de PVC, segundo o plan establecido.

CA3.5. Rixidizouse o conxunto de modo apropiado, de xeito que se mantefian as to-
lerancias.

CA3.6. Operouse coas maquinas, as ferramentas e 0os medios auxiliares que se em-
pregan na montaxe de tubaxes, segundo os modos operativos prescritos e de forma
segura.

CA3.7. Realizaronse as probas de resistencia estrutural e de estanquidade segundo o
procedemento establecido.

CA3.8. Calcularonse os custos do proceso.
RAA4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos e das ferramentas en
relacion coa sua funcionalidade.

CAA4.1. Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos.

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

CAA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CAA4.4. Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.
CAA4.5. Recolleronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAA4.6. Rexistraronse os controis e as revisions, para asegurar a trazabilidade das
operacions de mantemento.

CAA4.7. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0S equipamentos para 0S previr.

CAb5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supon a manipulacion de
materiais, ferramentas, Gtiles, maquinas e medios de transporte.

CAb5.2. Operouse con maguinas e equipamentos respectando as normas de segurida-
de.

CADb5.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas, maquinas, equipamentos e medios.

CAb5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
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do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de
montaxe.

CAb5.5. Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CADb.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal para adop-
tar na preparacion e na execucién das operaciéns de montaxe.

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

CAb5.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como pri-
meiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BC1. Acondicionamento da area de traballo

Interpretacion dos documentos de traballo.
Identificacion dos materiais polas suas referencias normalizadas e o seu aspecto.

Caracteristicas de maquinas, ferramentas, Gtiles, accesorios e elementos auxiliares utili-
zados na montaxe.

Acondicionamento de camas.
Preparacion, montaxe e axuste das maquinas, equipamentos e elementos auxiliares.
Valoracion da orde e a limpeza na area de traballo.

BC2. Elaboracion de plans de montaxe

Tubaxes.
Nivelamento e achumbado de elementos e subconxuntos.
Recofiecemento dos Utiles de montaxe e trazado no taller.

Ferramentas para aparafusar e para remachar con remaches de cabeza simple e de cabe-
za dobre

Elementos auxiliares de montaxe: maquinaria de elevacion e transporte; estadas.

Valoracion e respecto polas normas de seguridade e hixiene no taller, asi como polo
uso axeitado dos elementos de proteccion.

Elementos de posicionamento: Utiles e ferramentas; gatos e tensores.
Proceso de armaxe. Soporte de tubaxes.

Secuencias de armaxe de conxuntos.

Aliflamento e ensamblaxe de elementos e subconxuntos.

Control, co fin de poder seguir unha secuencia establecida no proceso de construcién
dos proxectos.

Calculo de custos e procesos.

BC3. Montaxe de instalacions de tubaxes, construciéns e carpintaria metalicas

Montaxe de tubaxes.
Medicions para a armaxe e a montaxe.
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Comprobacién de medidas en montaxe de pezas (escuadras, niveis, etc.).
Precaucion no uso e no manexo de Utiles, ferramentas e equipamentos.

BC4. Mantemento de maquinas, equipamentos e instalacions auxiliares

Engraxamento, niveis de liquido e liberacion de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Planificacion da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BCS5. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencion de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions de montaxe de
tubaxe industrial.

Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Técnicas e elementos de proteccion. Sistemas de seguridade aplicados na montaxe.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Unidade formativa 3: tratamentos superficiais

Cddigo: MP0095_33.
Duracién: 30 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RA1. Acondiciona a area de traballo, analiza o proceso do tratamento superficial para
realizar, e selecciona os materiais, 0s equipamentos, as ferramentas, e 0os medios auxi-
liares e de proteccion.

CAL.1. Describironse as maquinas, 0s equipamentos, 0s accesorios e 0s elementos
auxiliares necesarios para realizar o traballo.

CAL.2. Elixironse os medios e 0s equipamentos que cumpra utilizar deducidos do
plano de montaxe, e comprobouse o0 seu bo funcionamento.

CAL1.3. Identificaronse os materiais necesarios para o traballo da aplicacion de tra-
tamentos superficiais.

CAL.4. Marcéaronse os elementos que se vaian tratar.
CAL.5. Colocéaronse os elementos para tratar nas zonas definidas.

CAL.6. Caracterizaronse as areas de traballo en funcién do tipo de tratamento que se
vaia realizar.
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CALl.7. Elaborouse a cama en funcién da sta dimensién, os medios auxiliares, a sua
posicion e a sla orientacion na zona de traballo.

CAL.8. Montaronse as estadas e as gradas necesarias para acceder & zona que se vaia
tratar en condicions de seguridade.
RA2. Elabora o plan da aplicacién do tratamentos superficiais, e identifica e caracteriza
as suas fases.
CAZ2.1. Definironse os medios humanos e materiais necesarios.
CA2.2. Determinouse a secuencia idonea da aplicacion de tratamentos superficiais.

CA2.3. Identificaronse as normas de seguridade relativas ao proceso da aplicacion
de tratamentos superficiais.

CAZ2.4. Explicaronse os procesos da aplicacion de tratamentos superficiais nas cons-
trucions metalicas tipo: estruturas, caldeiraria, carpintaria metélica, tubaxes, etc.

CA2.5. Relacionaronse as incompatibilidades de contacto entre materiais.

CAZ2.6. Definironse as estadas e 0s accesos necesarios.
RAS3. Aplica tratamentos de acabamento, tendo en conta a relacién entre as stas carac-
teristicas e os requisitos da instalacion.

CA3.1. Seleccionouse o procedemento de tratamento do acabamento para aplicar
tendo en conta as caracteristicas do material base e a sUa solicitude en servizo.

CA3.2. Relacionaronse os equipamentos, as ferramentas e os medios auxiliares co
tratamento que se vaia realizar.

CA3.3. Utilizouse o método de preparacion axeitado segundo o estado da superficie.

CA3.4. Realizouse correctamente a técnica de pintado atendendo a criterios de cali-
dade e econémicos.

CA3.5. Realizouse o revestimento con materiais plasticos atendendo a criterios de
calidade e econémicos.

CA3.6. Verificouse que o grosor do recubrimento sexa o especificado.

CA3.7. ldentificaronse os defectos producidos no tratamento.

CA3.8. Corrixironse os defectos do tratamento aplicando as técnicas establecidas.
RAA4. Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos e das ferramentas en
relacion coa sua funcionalidade.

CA4.1. Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramen-
tas, maquinas e equipamentos.

CAA4.2. Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

CAA4.3. Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o pro-
cedemento.

CA4.4. Verificaronse e mantivéronse os niveis dos lubricantes.
CA4.5. Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAA4.6. Rexistraronse 0s controis e as revisions que se efectuaran, para asegurar a
trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CAA4.7. Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos
tempos establecidos.
RAS. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e
identifica os riscos asociados, asi como as medidas e 0s equipamentos para 0s previr.

CAS5.1. Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que sup6n a manipulacion de
materiais, ferramentas, Utiles, maquinas e medios de transporte.
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CADB.2. Operouse con maquinas e equipamentos respectando as normas de segurida-
de.

CAb5.3. Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de
materiais, ferramentas, maquinas, equipamentos e medios.

CAD5.4. Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alar-
mas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de proteccién individual (calza-
do, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions da
aplicacion de tratamentos superficiais.

CAb5.5. Relacionouse a manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas coas
medidas de seguridade e proteccion persoal requiridas.

CADb.6. Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal para adop-
tar na preparacion e na execucion das operacions da aplicacion de tratamentos super-
ficiais.

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

CAb.8. Valorouse a orde e a limpeza de instalacions e de equipamentos como pri-
meiro factor de prevencion de riscos.

Contidos basicos

BC1. Acondicionamento da area de traballo

Interpretacion dos documentos de traballo.
Identificacion dos materiais polas suas referencias normalizadas e 0 seu aspecto.

Caracteristicas de maquinas, ferramentas, Gtiles, accesorios e elementos auxiliares utili-
zados na montaxe.

Preparacion, montaxe e axuste de maquinas, equipamentos e elementos auxiliares.
Valoracion da orde e a limpeza na area de traballo.

BC2. Aplicacion de tratamentos de acabamento

Limpeza, pintado e tratamentos superficiais.
Ferramentas, equipamentos e medios auxiliares.
Corrosién e ataque quimico dos metais.

Clasificacion dos métodos de proteccion dos metais.
Normativa e documentacion técnica.

Instalacions manuais, semiautomaticas e automaticas.

Descricidn dos sistemas de preparacion do substrato e aplicacion de pinturas e revesti-
mentos con materiais plasticos en relacion coa proteccion desexada no material base.

Implicacions ambientais: tecnoloxias de vertido cero.

Eleccion do procedemento en funcion do material base e dos requisitos.
Seleccion do equipamento de tratamento.

Preparacion das superficies e aplicacion da pintura ou do revestimento plastico.

Valoracidn e respecto polas normas de seguridade e hixiene no tratamento e no uso dos
EPI.

Péaxina 88



Precaucion na almacenaxe e na utilizacién dos produtos quimicos, dos medios e dos
equipamentos.

BC3. Mantemento de maquinas, equipamentos e instalacions auxiliares

Engraxamento, niveis de liquido e liberacion de residuos.

Técnicas e procedementos para a substitucion de elementos simples.
Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
Planificacion da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

BC4. Prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Determinacion das medidas de prevencion de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions de montaxe de
construcions metélicas e de tubaxe industrial.

Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Técnicas e elementos de proteccion. Sistemas de seguridade aplicados na montaxe.
Equipamentos de proteccion individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo profesional contén a formacion necesaria para desempefar a funcion de exe-
cucion da montaxe de tubaxes, e de construcions e carpintaria metélica.

Esta funcién abrangue aspectos como:
Preparacion de materiais, equipamentos, ferramentas e medios auxiliares de produ-
cion.
Elaboracion do plan de montaxe.

Execucién da montaxe das instalacions de tubaxes, asi como de construciéns e de
carpintaria metalicas.

Reparacién de equipamentos e de ferramentas, e mantemento de usuario de primeiro
nivel.

As actividades profesionais asociadas a esta funcion aplicanse en:
Montaxe de construcions e carpintaria metalica.
Montaxe, ensamblaxe e verificacion de tubaxes.

A formacion do modulo contrible a alcanzar os obxectivos xerais b), €), h), j), k) e ), e
as competencias b), d), g), h), j), k), I) e m).

As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do mddulo han versar sobre:
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Fases previas a execucion da montaxe, analizando os sistemas de montaxe en fun-
cion do tipo de pezas para montar e realizando operacidns de mantemento.

Organizacién e determinacion da secuencia das actividades de traballo a partir do
plan de montaxe.

Execucion de operacions de montaxe e acabamento, analizando o proceso que se va-

ia realizar e a calidade do produto que se pretenda obter, nas que se deben incluir ac-
tuacions relativas a:

Aplicacién das medidas de seguridade e utilizacion dos EPI na execucion opera-
tiva.

Aplicacion de criterios de calidade en cada fase do proceso.

Aplicacion da normativa de proteccion ambiental relacionada cos residuos, 0s as-
pectos contaminantes e o seu tratamento (tecnoloxias limpas e vertido cero).
Deteccion de fallos ou desaxustes na execucion das fases do proceso, mediante a
verificacion e a valoracion do produto obtido.

As programacions didacticas que elabore o profesorado que imparta este médulo debe-
ran establecer unha adecuada organizacion e secuencia dos resultados de aprendizaxe, cri-

terios de avaliacion e contidos que pola sUa transversalidade sexan comuns a varias unida-
des formativas.
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Modulo profesional: formacidon e orientacion labo-

ral

Codigo: MP0096.
Duracién: 107 horas.

Unidade formativa 1: prevencion de riscos laborais

Codigo: MP0096 12.
Duracién: 45 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Recofiece os dereitos e as obrigas das persoas traballadoras e empresarias rela-
cionados coa seguridade e a saude laboral.

CAL.1. Relacionéronse as condicions laborais coa salde da persoa traballadora.

CA1.2. Distinguironse os principios da accion preventiva que garanten o dereito &
seguridade e a saude das persoas traballadoras.

CAL.3. Apreciouse a importancia da informacion e da formacién como medio para a
eliminacion ou a reducion dos riscos laborais.

CA1.4. Comprendéronse as actuacions axeitadas ante situacions de emerxencia e ris-
co laboral grave e inminente.

CAL.5. Valoraronse as medidas de proteccion especificas de persoas traballadoras
sensibles a determinados riscos, asi como as de proteccion da maternidade e a lacta-
cion, e de menores.

CAL.6. Analizaronse os dereitos a vixilancia e proteccién da satde no sector das in-
dustrias transformadoras do metal.

CAL.7. Asumiuse a necesidade de cumprir as obrigas das persoas traballadoras en
materia de prevencién de riscos laborais.

RA2. Avalia as situaciéns de risco derivadas da sua actividade profesional analizando
as condicidns de traballo e os factores de risco mais habituais do sector da fabricacion
mecanica.

CA2.1. Determinaronse as condicions de traballo con significacion para a preven-
cion nos contornos de traballo relacionados co perfil profesional de técnico en sol-
dadura e caldeiraria.

CAZ2.2. Clasificaronse os factores de risco na actividade e os danos derivados deles.

CA2.3. Clasificaronse e describironse os tipos de danos profesionais, con especial
referencia a accidentes de traballo e doenzas profesionais, relacionados co perfil pro-
fesional de técnico en soldadura e caldeiraria.

CAZ2.4. Identificaronse as situacions de risco mas habituais nos contornos de traballo
das persoas coa titulacion de técnico en soldadura e caldeiraria.

CAZ2.5. Levouse a cabo a avaliacion de riscos nun contorno de traballo, real ou si-
mulado, relacionado co sector de actividade do titulo.

RAS. Participa na elaboracion dun plan de prevencion de riscos e identifica as respon-
sabilidades de todos os axentes implicados.
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CA3.1. Valorouse a importancia dos habitos preventivos en todos os &mbitos e en
todas as actividades da empresa.

CA3.2. Clasificaronse os xeitos de organizacién da prevencion na empresa en fun-
cion dos criterios establecidos na normativa sobre prevencion de riscos laborais.

CA3.3. Determinaronse os xeitos de representacion das persoas traballadoras na em-
presa en materia de prevencion de riscos.

CA3.4. ldentificaronse os organismos publicos relacionados coa prevencion de ris-
cos laborais.

CA3.5. Valorouse a importancia da existencia dun plan preventivo na empresa que
inclda a secuencia de actuacions para realizar en caso de emerxencia.

CA3.6. Estableceuse o ambito dunha prevencion integrada nas actividades da em-
presa, e determindronse as responsabilidades e as funcions de cadaquén.

CAZ3.7. Definiuse o contido do plan de prevencion nun centro de traballo relaciona-
do co sector profesional da titulacion de técnico en soldadura e caldeiraria.

CA3.8. Proxectouse un plan de emerxencia e evacuacion para nunha pequena ou
mediana empresa do sector de actividade do titulo.
RAA4. Determina as medidas de prevencion e proteccion no contorno laboral da titula-
cion de técnico en soldadura e caldeiraria.

CAA4.1. Definironse as técnicas e as medidas de prevencion e de proteccion que se
deben aplicar para evitar ou diminuir os factores de risco, ou para reducir as suas
consecuencias no caso de materializarse.

CA4.2. Analizouse o significado e o alcance da sinalizacion de seguridade de diver-
S0s tipos.

CAA4.3. Seleccionaronse os equipamentos de proteccion individual (EPI) axeitados
as situacions de risco atopadas.

CA4.4. Analizaronse os protocolos de actuacion en caso de emerxencia.

CAA4.5. ldentificaronse as técnicas de clasificacion de persoas feridas en caso de
emerxencia, onde existan vitimas de diversa gravidade.

CAA4.6. Identificaronse as técnicas basicas de primeiros auxilios que se deben aplicar
no lugar do accidente ante danos de diversos tipos, asi como a composicion e 0 uso
da caixa de urxencias.

Contidos basicos

BCL1. Dereitos e obrigas en seguridade e saude laboral

Relacion entre traballo e satde. Influencia das condiciéns de traballo sobre a salde.
Conceptos basicos de seguridade e saude laboral.

Anélise dos dereitos e das obrigas das persoas traballadoras e empresarias en preven-
cion de riscos laborais.

Actuacion responsable no desenvolvemento do traballo para evitar as situacions de ris-
€O Nno seu contorno laboral.

Proteccion de persoas traballadoras especialmente sensibles a determinados riscos.
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BC2. Avaliacion de riscos profesionais

Analise de factores de risco ligados a condiciéns de seguridade, ambientais, ergonémi-
cas e psicosociais.

Determinacion dos danos a saude da persoa traballadora que se poden derivar das con-
dicions de traballo e dos factores de risco detectados.

Riscos especificos no sector de soldadura e caldeiraria en funcion das probables conse-
cuencias, do tempo de exposicion e dos factores de risco implicados.

Avaliacion dos riscos atopados en situacions potenciais de traballo no sector da fabri-
cacion mecanica.

BC3. Planificacion da prevencion de riscos na empresa

Xestion da prevencién na empresa: funcions e responsabilidades.

Organos de representacion e participacion das persoas traballadoras en prevencion de
riscos laborais.

Organismos estatais e autondmicos relacionados coa prevencion de riscos.
Planificacion da prevencion na empresa.

Plans de emerxencia e de evacuacion en contornos de traballo.

Elaboracion dun plan de emerxencia nunha empresa do sector.

Participacion na planificacion e na posta en préactica dos plans de prevencion.

BC4. Aplicacion de medidas de prevencidn e proteccidon na empresa

Medidas de prevencion e proteccién individual e colectiva.

Protocolo de actuacidn ante unha situacion de emerxencia.

Aplicacion das técnicas de primeiros auxilios.

Actuacion responsable en situacions de emerxencias e primeiros auxilios.

Unidade formativa 2: equipos de traballo, dereito do traballo e da
seguridade social, e procura de emprego

Codigo: MP0096_22.
Duracién: 62 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
RAL. Participa responsablemente en equipos de traballo eficientes que contriblan &
consecucion dos obxectivos da organizacion.

CAL.1. Identificaronse os equipos de traballo en situacions de traballo relacionadas
co perfil de técnico en soldadura e caldeiraria e valoraronse as suas vantaxes sobre o
traballo individual.

CAL.2. Determinaronse as caracteristicas do equipo de traballo eficaz fronte &s dos
equipos ineficaces.

CAL.3. Adoptaronse responsablemente 0s papeis asignados para a eficiencia e a efi-
cacia do equipo de traballo.
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CA1.4. Empregaronse axeitadamente as técnicas de comunicacion no equipo de tra-
ballo para recibir e transmitir instrucions e coordinar as tarefas.

CAL.5. Determinaronse procedementos para a resolucion dos conflitos identificados
no seo do equipo de traballo.

CAL.6. Aceptaronse de forma responsable as decisiéns adoptadas no seo do equipo
de traballo.

CAL.7. Analizéronse os obxectivos alcanzados polo equipo de traballo en relacion

cos obxectivos establecidos, e coa participacion responsable e activa dos seus mem-
bros.

RAZ2. Identifica os dereitos e as obrigas que se derivan das relacions laborais, e recofié-
ceos en diferentes situacions de traballo.

CAZ2.1. Identificaronse o ambito de aplicacion, as fontes e os principios de aplica-
cion do dereito do traballo.

CAZ2.2. Distinguironse os principais organismos que intervefien nas relacions labo-
rais.

CA2.3. Identificaronse os elementos esenciais dun contrato de traballo.

CAZ2.4. Analizaronse as principais modalidades de contratacién e identificaronse as
medidas de fomento da contratacion para determinados colectivos.

CA2.5. Valoraronse os dereitos e as obrigas que se recollen na normativa laboral.
CA2.6. Determinaronse as condicions de traballo pactadas no convenio colectivo

aplicable ou, en ausencia deste, as condicions habituais no sector profesional rela-
cionado co titulo de técnico en soldadura e caldeiraria.

CA2.7. Valoréaronse as medidas establecidas pola lexislacion para a conciliacion da
vida laboral e familiar, e para a igualdade efectiva entre homes e mulleres.

CAZ2.8. Analizouse o recibo de salarios e identificaronse os principais elementos que
0 integran.

CAZ2.9. ldentificaronse as causas e os efectos da modificacion, a suspension e a ex-
tincion da relacion laboral.

CAZ2.10. Identificaronse os organos de representacion das persoas traballadoras na
empresa.

CAZ2.11. Analizaronse os conflitos colectivos na empresa e 0s procedementos de so-
lucion.

CAZ2.12. Identificaronse as caracteristicas definitorias dos novos contornos de orga-
nizacion do traballo.

RAS3. Determina a accion protectora do sistema de seguridade social ante as continxen-
cias cubertas, e identifica as clases de prestacions.

CA3.1. Valorouse o papel da seguridade social como piar esencial do estado social e
para a mellora da calidade de vida da cidadania.

CA3.2. Delimitouse o funcionamento e a estrutura do sistema de seguridade social.
CA3.3. ldentificaronse, nun suposto sinxelo, as bases de cotizacion dunha persoa
traballadora e as cotas correspondentes a ela e & empresa.

CA3.4. Determinéronse as principais prestacions contributivas de seguridade social,
0S Seus requisitos e a sua duracion, e realizouse o calculo da sta contia nalguns su-
postos practicos.

CA3.5. Determinaronse as posibles situacions legais de desemprego en supostos
practicos sinxelos, e realizouse o calculo da duracion e da contia dunha prestacion
por desemprego de nivel contributivo basico.
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RAA4. Planifica o seu itinerario profesional seleccionando alternativas de formacion e
oportunidades de emprego ao longo da vida.

CAA4.1. Valoraronse as propias aspiracions, motivacions, actitudes e capacidades que
permitan a toma de decisiéns profesionais.

CA4.2. Tomouse conciencia da importancia da formacién permanente como factor
clave para a empregabilidade e a adaptacion as esixencias do proceso produtivo.

CAA4.3. Valoraronse as oportunidades de formacion e emprego noutros estados da
Unién Europea.

CA4.4. Valorouse o principio de non-discriminacion e de igualdade de oportunida-
des no acceso ao emprego e nas condicions de traballo.

CAA4.5. Desefiaronse os itinerarios formativos profesionais relacionados co perfil
profesional de técnico en soldadura e caldeiraria.

CA4.6. Determinaronse as competencias e as capacidades requiridas para a activida-
de profesional relacionada co perfil do titulo, e seleccionouse a formacion precisa
para as mellorar e permitir unha axeitada insercién laboral.

CAA4.7. Identificaronse as principais fontes de emprego e de insercion laboral para as
persoas coa titulacion de técnico en soldadura e caldeiraria.

CAA4.8. Empregaronse adecuadamente as técnicas e 0s instrumentos de procura de
emprego.

CA4.9. Previronse as alternativas de autoemprego nos sectores profesionais relacio-
nados co titulo.

Contidos basicos

BCL1. Xestién do conflito e equipos de traballo

Diferenciacion entre grupo e equipo de traballo.

Valoracion das vantaxes e 0s inconvenientes do traballo de equipo para a eficacia da
organizacion.

Equipos no sector da soldadura e caldeiraria segundo as funcions que desempefien.
Dinamicas de grupo.
Equipos de traballo eficaces e eficientes.

Participacion no equipo de traballo: desempefio de papeis, comunicacién e responsabi-
lidade.

Conflito: caracteristicas, tipos, causas e etapas.
Técnicas para a resolucion ou a superacion do conflito.

BC2. Contrato de traballo

Dereito do traballo.

Organismos publicos (administrativos e xudiciais) que intervefien nas relacions labo-
rais.

Analise da relacion laboral individual.
Dereitos e deberes derivados da relacion laboral.
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Anaélise dun convenio colectivo aplicable ao ambito profesional da titulacion de técnico
en soldadura e caldeiraria.

Modalidades de contrato de traballo e medidas de fomento da contratacion.

Analise das principais condiciéns de traballo: clasificacion e promocion profesional,
tempo de traballo, retribucion, etc.

Modificacion, suspension e extincidn do contrato de traballo.
Sindicatos de traballadores e asociacions empresariais.
Representacion das persoas traballadoras na empresa.
Conflitos colectivos.

Novos contornos de organizacion do traballo.

BC3. Seguridade social, emprego e desemprego

A Seguridade Social como piar do estado social.
Estrutura do sistema de Seguridade Social.

Determinacion das principais obrigas das persoas empresarias e das traballadoras en
materia de seguridade social.

Proteccion por desemprego.
Prestacions contributivas da Seguridade Social.

BC4. Procura activa de emprego

Coriecemento dos propios intereses e das propias capacidades formativo-profesionais.

Importancia da formacion permanente para a traxectoria laboral e profesional das per-
soas coa titulacion de técnico en soldadura e caldeiraria.

Oportunidades de aprendizaxe e emprego en Europa.
Itinerarios formativos relacionados coa titulacion de técnico en soldadura e caldeiraria.

Definicion e andlise do sector profesional do titulo de técnico en soldadura e caldeira-
ria.

Proceso de toma de decisions.

Proceso de procura de emprego no sector de actividade.

Técnicas e instrumentos de procura de emprego.

Orientacions pedagoéxicas

Este modulo profesional contén a formacion necesaria para que o alumnado se poida inse-
rir laboralmente e desenvolver a sda carreira profesional no sector da fabricacion mecani-
ca.

A formacién do mddulo contribue a alcanzar os obxectivos xerais 1), m), n), 0) e q) do
ciclo formativo, e as competencias 1),0), p), 9), r), S) e u).

As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do modulo han versar sobre:
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Manexo das fontes de informacion para a elaboraciéon de itinerarios formativo-
profesionalizadores, en especial no referente ao sector das industrias transformado-
ras do metal.

Posta en préctica de técnicas activas de procura de emprego:

Realizacion de probas de orientacion e dinamicas sobre as propias aspiracions,
competencias e capacidades.

Manexo de fontes de informacidn, incluidos os recursos da internet para a procu-
ra de emprego.

Preparacion e realizacion de cartas de presentacion e curriculos (potenciarase o
emprego doutros idiomas oficiais na Union Europea no manexo de informacion e
elaboracion do curriculo Europass).

Familiarizacion coas probas de seleccion de persoal, en particular a entrevista de
traballo.

Identificacion de ofertas de emprego publico as que se pode acceder en funcion da
titulacion, e resposta & sta convocatoria.

Formacion de equipos na aula para a realizacion de actividades mediante o emprego
de técnicas de traballo en equipo.

Estudo das condicions de traballo do sector das industrias transformadoras do metal

a través do manexo da normativa laboral, dos contratos mais comunmente utilizados

e do convenio colectivo de aplicacion no sector das industrias transformadoras do

metal.

Superacion de calquera forma de discriminacion no acceso ao emprego e no desen-

volvemento profesional.

Analise da normativa de prevencion de riscos laborais que lle permita a avaliacion

dos riscos derivados das actividades desenvolvidas no sector produtivo, asi como a

colaboracion na definicion dun plan de prevencion para a empresa e das medidas

necesarias para a suia posta en préctica.

O correcto desenvolvemento deste mddulo esixe a disposicién de medios informaticos

con conexion a internet e que polo menos duas sesions de traballo semanais sexan conse-
cutivas.
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Modulo profesional: empresa e iniciativa empren-
dedora

Cadigo: MP0097.
Duracién: 53 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Desenvolve o seu espirito emprendedor identificando as capacidades asociadas a
el e definindo ideas emprendedoras caracterizadas pola innovacion e a creatividade.

CAL.1. Identificouse o concepto de innovacidon e a sua relacion co progreso da so-
ciedade e 0 aumento no benestar dos individuos.

CAL.2. Analizouse o concepto de cultura emprendedora e a sua importancia como
dinamizador do mercado laboral e fonte de benestar social.

CAL1.3. Valorouse a importancia da iniciativa individual, a creatividade, a forma-
cion, a responsabilidade e a colaboracion como requisitos indispensables para ter
éxito na actividade emprendedora.

CALl.4. Analizaronse as caracteristicas das actividades emprendedoras no sector da
soldadura e caldeiraria.

CAL.5. Valorouse o concepto de risco como elemento inevitable de toda actividade
emprendedora.

CAL.6. Valoraronse ideas emprendedoras caracterizadas pola innovacién, pola crea-
tividade e pola sua factibilidade.

CAL.7. Decidiuse a partir das ideas emprendedoras unha determinada idea de nego-
cio do &mbito da fabricacion mecénica, que ha servir de punto de partida para a ela-
boracion do proxecto empresarial.

CAL.8. Analizouse a estrutura dun proxecto empresarial e valorouse a sua importan-
cia como paso previo & creacion dunha pequena empresa.

RA2. Decide a oportunidade de creacion dunha pequena empresa para o desenvolve-
mento da idea emprendedora, tras a analise da relacion entre a empresa e o contorno, do
proceso produtivo, da organizacion dos recursos humanos e dos valores culturais e éti-
Cos.

CAZ2.1. Valorouse a importancia das pequenas e medianas empresas no tecido em-
presarial galego.

CAZ2.2. Analizouse o impacto ambiental da actividade empresarial e a necesidade de
introducir criterios de sustentabilidade nos principios de actuacién das empresas.

CA2.3. ldentificaronse os principais compofientes do contorno xeral que rodea a
empresa e, en especial, nos aspectos tecnoldxico, econdémico, social, ambiental, de-
mogréfico e cultural.

CA2.4. Apreciouse a influencia na actividade empresarial das relacions coa cliente-
la, con provedores, coas administracions publicas, coas entidades financeiras e coa
competencia como principais integrantes do contorno especifico.

CA2.5. Determinaronse os elementos do contorno xeral e especifico dunha pequena
ou mediana empresa de soldadura e caldeiraria en funcion da sta posible localiza-
cion.
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CA2.6. Analizouse o fendmeno da responsabilidade social das empresas e a stia im-
portancia como un elemento da estratexia empresarial.

CAZ2.7. Valorouse a importancia do balance social dunha empresa relacionada coa
soldadura e caldeiraria e describironse os principais custos sociais en que incorren
estas empresas, asi como 0s beneficios sociais que producen.

CAZ2.8. ldentificaronse, en empresas de soldadura e caldeiraria, practicas que incor-
poren valores éticos e sociais.

CA2.9. Definironse os obxectivos empresariais incorporando valores éticos e so-
ciais.

CAZ2.10. Analizaronse os conceptos de cultura empresarial, e de comunicacion e
imaxe corporativas, asi como a sua relacion cos obxectivos empresariais.

CA2.11. Describironse as actividades e 0s procesos basicos que se realizan nunha
empresa de soldadura e caldeiraria, e delimitaronse as relacions de coordinacion e
dependencia dentro do sistema empresarial.

CA2.12. Elaborouse un plan de empresa que inclGa a idea de negocio, a localiza-
cion, a organizacion do proceso produtivo e dos recursos necesarios, a responsabili-
dade social e o plan de mérketing.

RAS3. Selecciona a forma xuridica tendo en conta as implicacions legais asociadas e o
proceso para a sua constitucion e posta en marcha.

CA3.1. Analizouse o0 concepto de persoa empresaria, asi como 0s requisitos que
compren para desenvolver a actividade empresarial.

CA3.2. Analizaronse as formas xuridicas da empresa e determinandose as vantaxes
e as desvantaxes de cada unha en relacién coa sua idea de negocio.

CA3.3. Valorouse a importancia das empresas de economia social no sector da fa-
bricacion mecéanica.

CA3.4. Especificouse o grao de responsabilidade legal das persoas propietarias da
empresa en funcién da forma xuridica elixida.

CA3.5. Diferenciouse o tratamento fiscal establecido para cada forma xuridica de
empresa.

CA3.6. Identificaronse os tramites esixidos pola lexislacion para a constitucion du-
nha pequena ou mediana empresa en funcion da sta forma xuridica.

CA3.7. Identificaronse as vias de asesoramento e xestion administrativa externas a
hora de por en marcha unha pequena ou mediana empresa.

CA3.8. Analizaronse as axudas e subvencions para a creacion e posta en marcha de
empresas de soldadura e caldeiraria tendo en conta a sta localizacion.

CA3.9. Incluiuse no plan de empresa informacion relativa & eleccién da forma xuri-
dica, os tramites administrativos, as axudas e as subvencions.

RAA4. Realiza actividades de xestion administrativa e financeira basica dunha pequena
ou mediana empresa, identifica as principais obrigas contables e fiscais, e formaliza a
documentacion.

CAA4.1. Analizaronse os conceptos basicos de contabilidade, asi como as técnicas de
rexistro da informacion contable: activo, pasivo, patrimonio neto, ingresos, gastos e
contas anuais.

CA4.2. Describironse as técnicas basicas de analise da informacion contable, en es-
pecial no referente ao equilibrio da estrutura financeira e a solvencia, & liquidez e &
rendibilidade da empresa.
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CA4.3. Definironse as obrigas fiscais (declaracion censual, IAE, liquidacions tri-
mestrais, resumes anuais, etc.) dunha pequena e dunha mediana empresa relaciona-
das coa soldadura e caldeiraria, e diferenciaronse os tipos de impostos no calendario
fiscal (liquidacions trimestrais e liquidacidns anuais).

CAA4.4. Formalizouse con correccion, mediante procesos informaticos, a documenta-
cién basica de caracter comercial e contable (notas de pedido, albaras, facturas, reci-
bos, cheques, obrigas de pagamento e letras de cambio) para unha pequena e unha
mediana empresa de soldadura e caldeiraria, e describironse os circuitos que recorre
esa documentacion na empresa.

CAA4.5. Elaborouse o plan financeiro e analizouse a viabilidade econdmica e finan-
ceira do proxecto empresarial.

Contidos basicos

BCL1. Iniciativa emprendedora

Innovacion e desenvolvemento econdmico. Principais caracteristicas da innovacion na
actividade de soldadura (materiais, tecnoloxia, organizacion da producion, etc.).

A cultura emprendedora na Union Europea, en Espafia e en Galicia.

Factores clave das persoas emprendedoras: iniciativa, creatividade, formacion, respon-
sabilidade e colaboracion.

A actuacion das persoas emprendedoras no sector da fabricacion mecanica.

O risco como factor inherente & actividade emprendedora.

Valoracion do traballo por conta propia como fonte de realizacion persoal e social.
Ideas emprendedoras: fontes de ideas, maduracion e avaliacion destas.

Proxecto empresarial: importancia e utilidade, estrutura e aplicacién no &mbito da fa-
bricacion mecénica.

BC2. A empresa e 0 seu contorno

A empresa como sistema: concepto, funcions e clasificacions.

Analise do contorno xeral dunha pequena ou mediana empresa de soldadura e caldeira-
ria: aspectos tecnoloxico, econdémico, social, ambiental, demogréfico e cultural.

Analise do contorno especifico dunha pequena ou mediana empresa de soldadura e cal-
deiraria: clientes, provedores, administraciéns publicas, entidades financeiras e compe-
tencia.

Localizacion da empresa.

A persoa empresaria. Requisitos para o exercicio da actividade empresarial.
Responsabilidade social da empresa e compromiso co desenvolvemento sustentable.
Cultura empresarial, e comunicacion e imaxe corporativas.

Actividades e procesos basicos na empresa. Organizacién dos recursos dispofiibles. Ex-
ternalizacién de actividades da empresa.

Descricion dos elementos e estratexias do plan de producion e do plan de mérketing.
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BC3. Creacion e posta en marcha dunha empresa

Formas xuridicas das empresas.

Responsabilidade legal do empresario.

A fiscalidade da empresa como variable para a eleccion da forma xuridica.
Proceso administrativo de constitucion e posta en marcha dunha empresa.

Vias de asesoramento para a elaboracion dun proxecto empresarial e para a posta en
marcha da empresa.

Axudas e subvencidns para a creacién dunha empresa de soldadura e caldeiraria.

Plan de empresa: eleccion da forma xuridica, tramites administrativos, e xestion de
axudas e subvencions.

BC4. Funcién administrativa

Analise das necesidades de investimento e das fontes de financiamento dunha pequena
e dunha mediana empresa no sector da fabricacién mecanica.

Concepto e nocions béasicas de contabilidade: activo, pasivo, patrimonio neto, ingresos,
gastos e contas anuais.

Analise da informacion contable: equilibrio da estrutura financeira e ratios financeiras
de solvencia, liquidez e rendibilidade da empresa.

Plan financeiro: estudo da viabilidade econdmica e financeira.
Obrigas fiscais dunha pequena e dunha mediana empresa.

Ciclo de xestion administrativa nunha empresa de soldadura e caldeiraria: documentos
administrativos e documentos de pagamento.

Coidado na elaboracion da documentacion administrativo-financeira.

Orientacions pedagoéxicas

Este mddulo profesional contén a formacion necesaria para desenvolver a propia iniciativa
no ambito empresarial, tanto cara ao autoemprego como cara a asuncion de responsabili-
dades e funciéns no emprego por conta allea.

A formacion do médulo permite alcanzar os obxectivos xerais 0) e p) do ciclo formati-
VO, e as competencias 1), p) € Q).
As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os ob-
xectivos do mddulo han versar sobre:
Manexo das fontes de informacion sobre o sector das empresas de soldadura e cal-
deiraria, incluindo a analise dos procesos de innovacién sectorial en marcha.

Realizacion de casos e dindmicas de grupo que permitan comprender e valorar as ac-
titudes das persoas emprendedoras e axustar a sia necesidade ao sector das indus-
trias transformadoras do metal.

Uso de programas de xestion administrativa e financeira para pequenas e medianas
empresas do sector.

A realizacion dun proxecto empresarial relacionado coa actividade de soldadura,
composto por un plan de empresa e un plan financeiro e que inclta todas as facetas
de posta en marcha dun negocio.
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O plan de empresa incluird os seguintes aspectos: maduracién da idea de negocio, loca-
lizacion, organizacién da producion e dos recursos, xustificacion da sta responsabilidade
social, plan de marketing, eleccion da forma xuridica, trdmites administrativos, e axudas e
subvencions.

O plan financeiro ha incluir o plan de tesouraria, a conta de resultados provisional e o
balance previsional, asi como a analise da sta viabilidade econémica e financeira.

E aconsellable que o proxecto empresarial se vaia realizando conforme se desenvolvan
os contidos relacionados nos resultados de aprendizaxe.

O correcto desenvolvemento deste mddulo esixe a disposicion de medios informaticos
con conexion a internet e que polo menos ddas sesions de traballo sexan consecutivas.
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Modulo profesional: formacidn en centros de tra-
ballo

Cadigo: MP0098.
Duracién: 410 horas.

Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion

RAL. Recorfiece a estrutura organizativa da empresa, para o que identifica as suas fun-
ciéns internas e externas, e a sua relacion co sector.

CAL.1. Identificouse a estrutura organizativa da empresa e as funcions de cada area.

CAL.2. Identificaronse os elementos que constitlen a rede loxistica da empresa:
provedores, clientela, sistemas de producion, almacenaxe, etc.

CAL.3. Identificaronse os procedementos de traballo no desenvolvemento do proce-
so produtivo.

CALl.4. Relacionaronse as competencias dos recursos humanos co desenvolvemento
da actividade produtiva.

CALS5. Interpretouse a importancia de cada elemento da rede no desenvolvemento
da actividade da empresa.

CAL.6. Relacionaronse as caracteristicas do mercado e o tipo de clientela e de pro-
vedores coa sta influencia no desenvolvemento da actividade empresarial

CAL.7. Identificaronse as canles de comercializacion mais frecuentes nesta activida-
de.

CAL1.8. Relacionaronse as vantaxes e 0s inconvenientes da estrutura da empresa
fronte a outro tipo de organizacions empresariais.

RAZ2. Aplica hébitos éticos e laborais no desenvolvemento da sta actividade profesio-
nal, de acordo coas caracteristicas do posto de traballo e cos procedementos estableci-
dos da empresa.

CAZ2.1. Recofieceuse e xustificouse:
Disposicion persoal e temporal que necesita o posto de traballo.

Actitudes persoais (puntualidade, empatia, etc.) e profesionais (orde, limpeza e
seguridade necesarias para o posto de traballo, responsabilidade, etc.).

Requisitos actitudinais ante a prevencion de riscos na actividade profesional e as
medidas de proteccion persoal.

Requisitos actitudinais referidas & calidade na actividade profesional.

Actitudes relacionais co propio equipo de traballo e coas xerarquias establecidas
na empresa.

Actitudes relacionadas coa documentacion das actividades realizadas no ambito
laboral.

Necesidades formativas para a insercion e a reinsercion laboral no ambito cienti-
fico e técnico do bo facer do profesional.

CAZ2.2. Identificaronse as normas de prevencion de riscos laborais que cumpra apli-
car na actividade profesional e os aspectos fundamentais da lei de prevencion de ris-
cos laborais.
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CA2.3. Aplicaronse os equipamentos de proteccion individual segundo os riscos da
actividade profesional e as normas da empresa.

CA2.4. Mantivose unha actitude clara de respecto polo medio nas actividades de-
senvolvidas e aplicaronse as normas internas e externas vinculadas.

CA2.5. Mantivéronse organizados, limpos e libres de obstaculos o posto de traballo
e a area correspondente ao desenvolvemento da actividade.

CAZ2.6. Interpretaronse e cumprironse as instrucions recibidas, e responsabilizouse
do traballo asignado.

CAZ2.7. Estableceuse unha comunicacion e unha relacion eficaces coa persoa respon-
sable en cada situacién, e cos membros do seu equipo, e mantivose un trato fluido e
correcto.

CAZ2.8. Coordinouse co resto do equipo e informouse de calquera cambio, necesida-
de salientable ou imprevisto.

CAZ2.9. Valorouse a importancia da sua actividade e a adaptacion aos cambios de ta-
refas asignadas no desenvolvemento dos procesos produtivos da empresa, integran-
dose nas novas funcions.

CAZ2.10. Comprometeuse responsablemente na aplicacion das normas e dos proce-
dementos no desenvolvemento de calquera actividade ou tarefa.

RAS3. Prepara materiais, equipamentos e maquinas para trazar, cortar, mecanizar, con-
formar e unir elementos, estruturas de construciéns e carpintaria metélica, asi como ins-
talacions de tubaxe industrial, segundo procedementos establecidos e aplicando a nor-
mativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental.

CA3.1. Realizouse o mantemento de usuario de maquinas e equipamentos, segundo
instrucions e procedementos establecidos.

CA3.2. Prepararonse 0s materiais para 0 seu procesamento, segundo instrucions e
procedementos.

CA3.3. Seleccionaronse as maquinas e 0s equipamentos necesarios para realizar o
mecanizado, a conformacién ou a soldaxe.

CA3.4. Seleccionaronse as ferramentas e os Utiles necesarios, segundo as especifica-
cions do proceso que se vaia desenvolver.

CA3.5. Verificouse que o estado das ferramentas, dos Utiles ou dos equipamentos
sexa 0 axeitado para realizar as operacions indicadas no procedemento.

CA3.6. Montaronse ferramentas e Utiles, e comprobouse que estean centrados e ali-
fiados coa precision requirida.

CA3.7. Trazaronse os desenvolvementos de formas xeométricas e da interseccions
sobre chapas, perfis comerciais e tubos.

CA3.8. Definironse os patréns necesarios para a fabricacion.
CA3.9. Elaboraronse os patréns cos reforzos e cos grosores marcados.

CA3.10. Montouse e amarrouse a peza, tendo en conta a sua forma, as stas dimen-
siéns e 0 proceso de mecanizado.

CA3.11. Adoptaronse as medidas estipuladas relativas & prevencion de riscos e &
proteccion ambiental no desenvolvemento das fases de preparacion.

RAA4. Mecaniza e conforma chapas, perfis e tubaxes segundo especificaciéns de fabri-
cacion, aplicando a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambien-
tal.

CAA4.1. Regularonse as ferramentas e os Utiles para realizar as operaciéns de meca-
nizado e conformacion.
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CA4.2. Fixaronse os pardmetros de mecanizado e conformacion en funcion da ma-
quina, do proceso, do material da peza e da ferramenta utilizada.

CAA4.3. Executaronse as operacions de mecanizado, corte e conformacion consonte
procedementos establecidos, aplicando a normativa de prevencion de riscos laborais
e de proteccion ambiental.

CA4.4. Comprobouse que o desgaste da ferramenta estea dentro dos limites estable-
cidos.

CAA4.5. Corrixironse as desviacions do proceso, para 0 que se actuou sobre el ou se
comunicaron as incidencias.

CAA4.6. Adaptaronse programas de CNC, robots ou manipuladores partindo do pro-
ceso de mecanizado establecido.

CA4.7. Controlouse o correcto funcionamento dos sistemas auxiliares de evacuacion
e transporte de residuos e refrixerantes.

CAA4.8. Adoptaronse as medidas estipuladas relativas & prevencion de riscos e a pro-
teccion ambiental no desenvolvemento da fase de mecanizado.

CA4.9. Realizaronse as operacions de limpeza e mantemento de maquinas, Utiles e
accesorios para os deixar en estado éptimo de operatividade.

RA5. Monta instalacions de tubaxe, construcions metalicas e carpintaria metalica,
cumprindo o plan de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental, a partir
da documentacion técnica achegada.

CADB.1. Montéaronse os medios de seguridade requiridos para realizar as operacions
de montaxe.

CAb.2. Identificouse a secuencia mais idénea de montaxe.

CAb5.3. Seleccionaronse 0s medios e 0s equipamentos auxiliares necesarios para a
realizacion da montaxe.

CAD5.4. Colocéronse e alifidaronse os elementos dentro de tolerancias para a sta pos-
terior armaxe.

CAb5.5. Déronse os puntos de soldadura segundo o procedemento establecido.
CADb5.6. Realizouse a montaxe de instalacions de tubaxe, estruturas, caldeiraria e car-
pintaria metalica, segundo especificacions dos planos construtivos.

CAJ5.7. Rixidizouse o conxunto de forma apropiada, de xeito que se mantefian as to-
lerancias.

CAb5.8. Comprobouse o achumbado, a nivelacion, a alifiacion e a ensamblaxe dos
elementos montados.

CA5.9. Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e
de proteccion persoal axeitados.

RAB. Obtén chapas, perfis e tubos soldados ou recargados por soldadura eléctrica, oxi-
gas, TIG, MIG/MAG, arco somerxido e superficies por proxeccion térmica ou arco, a
partir dos planos construtivos e cumprindo o plan de prevencion de riscos laborais e de
proteccion ambiental.
CAG6.1. Seleccionouse 0 procedemento atendendo aos materiais e aos grosores, asi
como a criterios de calidade.
CAG6.2. Plxose a punto o equipamento e a instalacion cumprindo a normativa de se-
guridade e de proteccién ambiental.

CAG6.3. Prepararonse os bordos segundo especificacions ou normas establecidas.

CAG6.4. Fixaronse os parametros das maquinas de soldar segundo as especificacions
do proceso.
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CAG6.5. Botouse o corddn de soldadura coa forma e as dimensions especificadas no
plano.

CAG6.6. Inspeccionouse visualmente a proxeccion térmica.

CAG.7. Corrixironse as desviacions de forma e de dimensién do cordon de soldadu-
ra.

CAG6.8. Realizouse a soldadura sen mordeduras nin salpicaduras nas superficies ad-
xacentes ao cordon de soldadura.

CAB6.9. Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas axeitados de se-
guridade e de proteccion persoal.
RA7Y. Verifica dimensidns e caracteristicas de pezas fabricadas, conforme as instrucions
establecidas no plan de control.

CAU7.1. Seleccionaronse os instrumentos de medicion de acordo coas especificacions
técnicas do produto.

CAT7.2. Comprobouse a calibraxe dos instrumentos de verificacion.
CAT7.3. Verificaronse os produtos segundo procedementos establecidos nas hormas.

CAT7.4. Realizouse a verificacidn seguindo as instrucions contidas na documentacion
técnica e as pautas de control.

CA7.5. Realizaronse probas de resistencia estrutural consonte a normativa.
CA7.6. Realizaronse probas de estanquidade conforme a normativa.

CA7.7. Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e
de proteccion persoal axeitados.

CA7.8. Cubrironse os partes de control.

Este mddulo profesional contrible a completar as competencias deste titulo e os obxec-
tivos xerais do ciclo, tanto os que se alcanzaron no centro educativo como os de dificil
consecucion nel.
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Anexo |l

A) Espazos minimos

Espazo formativo Superficie en m2 Superficie en m? Grao de utilizacién
(30 alumnos/as) (20 alumnos/as)
Aula polivalente 60 40 37 %
Laboratorio de ensaios 60 60 7%
Taller de construcions metalicas 240 160 41 %
Taller de mecanizado 150 100 15 %

A Conselleria de Educacién e Ordenacidn Universitaria podera autorizar unidades para
menos de trinta postos escolares, polo que sera posible reducir os espazos formativos
proporcionalmente ao nimero de alumnos e alumnas, tomando como referencia para a
determinacion das superficies necesarias as cifras indicadas nas columnas segunda e
terceira da taboa.

O grao de utilizacion expresa en tanto por cento a ocupacion en horas do espazo previs-
ta para a imparticién das ensinanzas no centro educativo, por un grupo de alumnado,
respecto da duracion total destas.

Na marxe permitida polo grao de utilizacidn, os espazos formativos establecidos poden
ser ocupados por outros grupos de alumnos e alumnas que cursen 0 mesmo ou outros
ciclos formativos, ou outras etapas educativas.

En todo caso, as actividades de aprendizaxe asociadas aos espazos formativos (coa
ocupacion expresada polo grao de utilizacion) poderan realizarse en superficies utiliza-
das tamén para outras actividades formativas afins.

B) Equipamentos minimos

Equipamento

Equipamentos informaticos e audiovisuais. Software.
Software CAD, CNC aplicados a construcions metalicas.
Instrumentos de medicion directa e indirecta.

Maquina universal de ensaios.

Durémetro.

Rugosimetro.

Ultrasons.

Equipamentos de ensaios para liquidos penetrantes, e para particulas magnéticas.
Ferramentas e Utiles de ensamblaxe e montaxe.

Gatos e Utiles para fixacion.

Medios de elevacion e transporte.

Prensa hidraulica.

Pregadora.

Curvadoras de tubaxes, de perfis e de rolos.
Rebordeadora.

Equipamentos manuais de corte (oxicorte e plasma).
Equipamentos de soldadura oxicetilénica e eléctrica.
Equipamentos de soldaxe con eléctrodo.

Equipamentos de soldaxe por resistencia eléctrica.
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Equipamentos de soldadura TIG AC/DC.
Equipamentos de soldadura MIG-MAG sinérxicos.
Estufas para eléctrodos.

Equipamento de nivelacion.

Instalacion de aire comprimido. Compresor.
Equipamentos individuais para a extraccion de fumes de soldadura e corte.
Equipamento para pintado aerografico.

Mesas con tornos de banco.

Equipamentos para a prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental.
Biseladora chafranadora para chapa.
Entalladora-lixadora para tubaxes.

Serras de cinta con baixada automatica.

Trades.

Punzonadora.

Cisalla manual eléctrica e pneumatica.
Remachadoras.

Biseladora.

Amoladoras portatiles.

Equipamento de corte térmico (oxigas e plasma).
Electroesmeriladoras.

Fresa troqueladora.

Rebordeadora.

Roscadora de brazo articulado.

Ferramentas manuais.

Mesas con tornos de banco.
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Anexo |l

A) Especialidades do profesorado con atribucion docente nos médulos profesio-
nais do ciclo formativo de soldadura e caldeiraria

Mdédulo profesional Especialidade do profesorado Corpo

MPQO06. Metroloxia e ensaios. -
mecanica.

MPQQ7. Interpretacion grafica.

mecanica.
MP0091. Trazado, corte e conforma-
" Soldadura.
cion.
MP0092. Mecanizado. Soldadura.
MP0093. Soldadura en atmosfera
Soldadura.
natural.
MP0094. Soldadura en atmosfera
- Soldadura.
protexida.
MP0095. Montaxe. Profesorado especialista.

MP0096. Formacion e orientacion
laboral.

MP0Q097. Empresa e iniciativa em-
prendedora.

Formacion e orientacion laboral.

Formacion e orientacion laboral.

Organizacion e proxectos de fabricacion | Catedratico/a de ensino secundario.

Profesorado de ensino secundario.

Organizacion e proxectos de fabricacion | Catedratico/a de ensino secundario.

Profesorado de ensino secundario.

Profesorado técnico de formacion profe-
sional.

Profesorado técnico de formacion profe-
sional.

Profesorado técnico de formacion profe-
sional.

Profesorado técnico de formacion profe-
sional.

Catedratico/a de ensino secundario.
Profesorado de ensino secundario.

Catedratico/a de ensino secundario.
Profesorado de ensino secundario.

B) Titulacions equivalentes para efectos de docencia

Corpos Especialidades

Titulacions

Formacion e orientacion Laboral.

Profesores de ensino
Secundario

Organizacion e proxectos de
fabricacion mecanica.
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Diplomado/a en ciencias empresariais.
Diplomado/a en relacidns laborais.

Diplomado/a en traballo social.

Diplomado/a en educacién social.

Diplomado/a en xestion e Administracion publica.

Enxefieiro/a técnico/a industrial (todas as especiali-
dades).

Enxefieiro/a técnico/a de minas (todas as especiali-
dades).

Enxefieiro/a técnicola en desefio industrial.
Enxefieiro/a técnico/a aeronautico/a, especialidade en
aeronaves, e especialidade en equipamentos e mate-
riais aeroespaciais.

Enxefieiro/a técnico/a naval (todas as especialida-
des).

Enxefieiro/a técnico/a agricola: especialidade en ex-
plotaciéns agropecuarias, especialidade en industrias
agrarias e alimentarias, e especialidade en mecani-
zacion e construcions rurais.

Enxefieiro/a técnico/a de obras piblicas, especialida-
de en construcions civis.



Profesorado técnico de

9 . Soldadura.
formacion profesional.

Diplomado/a en maquinas navais.

Técnico/a superior en construcions metalicas.

C) Titulacions requiridas para a imparticion dos modulos profesionais que confor-
man o titulo para os centros de titularidade privada e doutras administraciéns dis-
tintas da educativa, e orientaciéns para a Administracién educativa

Médulos profesionais

Titulacions

MP0091. Trazado, corte e conformacion.
MP0092. Mecanizado.

MP0093. Soldadura en atmosfera natural.
MP0094. Soldadura en atmosfera protexida.
MP0095. Montaxe.

MP0006. Metroloxia e ensaios.
MP0QO7. Interpretacion gréfica.
MP0096. Formacion e orientacion laboral.

MP0097. Empresa e iniciativa emprendedora.
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Licenciado/a, enxefieiro/a, arquitecto/a ou o titulo de grao
correspondente, ou outros titulos equivalentes para efectos
de docencia.

Diplomado/a, enxefieiro/a técnico/a, arquitecto/a técnico/a,
ou o titulo de grao correspondente, ou outros titulos equiva-
lentes a efectos de docencia.

Técnico/a superior en construcions metalicas.

Licenciado/a, enxefieiro/a, arquitecto/a ou o titulo de grao
correspondente, ou outros titulos equivalentes para efectos
de docencia.

Diplomado/a, enxefieiro/a técnicola, arquitecto/a técnicola,
ou o titulo de grao correspondente, ou outros titulos equiva-
lentes a efectos de docencia.



Anexo IV

A) Validaciéns entre moédulos profesionais establecidos no titulo de técnico en
soldadura e caldeiraria ao abeiro da Lei organica 1/1990 e os establecidos no titulo
de técnico en soldadura e caldeiraria ao abeiro da Lei organica 2/2006

Madulos profesionais do ciclo formativo (LOXSE): Madulos profesionais do ciclo formativo (LOE):

Soldadura e caldeiraria Soldadura e caldeiraria

Desenvolvementos xeométricos en construcions metdlicas. MP0007. Interpretacion grafica.

Trazado e conformacion en construcions metalicas. MPO0091. Trazado, corte e conformacion.

Mecanizado en construcions metalicas. MP0092. Mecanizado.

Soldadura en atmosfera natural. MP0093. Soldadura en atmosfera natural.

Soldadura en atmosfera protexida. MP0094. Soldadura en atmosfera protexida.

Montaxe en construcions mecanicas. MPO0095. Montaxe.

Calidade en construcions mecanicas. MP0006. Metroloxia e ensaios.

Administracion, xestion e comercializacion na pequena

MP0097. Empresa e iniciativa emprendedora.
empresa.

Formacion en centros de traballo. MP0098. Formacién en centros de traballo.
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Anexo V

A) Correspondencia das unidades de competencia acreditadas consonte o esta-
blecido no artigo 8 da Lei organica 5/2002, do 19 de xufio, cos médulos profesio-
nais para a sta validacion

Unidades de competencia acreditadas Maédulos profesionais validables
UC1139_2: Trazar e cortar chapas e perfis. MP0091. Trazado corte e conformacion.
UC1142_2: Trazar e mecanizar tubaxes. MP0091. Trazado corte e conformacion.
UC1143 2: Conformar e armar tubaxes. MP0091. Trazado corte e conformacion.
UC1140_2: Mecanizar e conformar chapas e perfis. MP0092. Mecanizado.

UC0098_2: Realizar soldaduras e proxeccions térmicas por
oxigas.

UC0099_2: Realizar soldaduras con arco eléctrico con
eléctrodo revestido.

MP0093. Soldadura en atmosfera natural.

UCO0100_2: Realizar soldaduras con arco baixo gas protector
con eléctrodo non consumible (TIG).

UC0101_2: Realizar soldaduras con arco baixo gas protector | = MP0094. Soldadura en atmosfera protexida.
con eléctrodo consumible (MIG, MAG) e proxeccions térmi-
cas con arco.

UC1141 2: Montar e instalar elementos e estruturas de

- intarf . MP0095. Montaxe.
construcions e carpintaria metalica.

UC1144_2: Montar instalacions de tubaxes. MP0095. Montaxe.

B) Correspondencia dos médulos profesionais coas unidades de competencia pa-
ra a sta acreditacion

Maédulos profesionais superados Unidades de competencia acreditables

UC1139_2: Trazar e cortar chapas e perfis.
UC1142_2: Trazar e mecanizar tubaxes.
UC1143_2: Conformar e armar tubaxes.

MP0007. Interpretacion gréfica.
MPQ091. Trazado corte e conformacion.

MP0007. Interpretacion gréfica.

1140_2: Mecani fi h fis.
MP0092. Mecanizado. UC1140_2: Mecanizar e conformar chapas e perfis

UC0098_2: Realizar soldaduras e proxeccions térmicas por
MP0007. Interpretacion gréfica. oxigas.
MP0093. Soldadura en atmosfera natural. UC0099_2: Realizar soldaduras con arco eléctrico con
eléctrodo revestido.

UC0100_2: Realizar soldaduras con arco baixo gas protector
con eléctrodo non consumible (TIG).

UC0101_2: Realizar soldaduras con arco baixo gas protector
con eléctrodo consumible (MIG, MAG) e proxeccions térmi-
cas con arco.

MP0007. Interpretacion gréfica.
MP0094. Soldadura en atmosfera protexida.

UC1141 2: Montar e instalar elementos e estruturas de
construcions e carpintaria metalica.

UC1144_2: Montar instalacions de tubaxes.

MP0007. Interpretacion gréfica.
MP0095. Montaxe.
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Anexo VI

Organizacion dos mdédulos profesionais do ciclo formativo para o réxime ordinario

Curso Mddulo Duracion Especialidade do profesorado
10 MP0O007. Interpretacion grafica. 133 Organizacion e proxectos de fabricacion mecanica.
10 MPO0091. Trazado, corte e conformacion. 213 Soldadura.
1° MP0092. Mecanizado. 160 Soldadura.
10 MP0093. Soldadura en atmosfera natural. 347 Soldadura.
1° MP0096. Formacion e orientacion laboral. 107 Formacion e orientacion laboral.
Total 1°
(FCE) 960
20 MP0006. Metroloxia e ensaios. 123 Organizacion e proxectos de fabricacién mecénica.
20 MP0094. Soldadura en atmosfera protexida. 261 Soldadura.
20 MP0095. Montaxe. 193 Profesorado especialista.
20 MP0Q097. Empresa e iniciativa emprendedora. 53 Formacidn e orientacion laboral.
0
s
20 MP0098. Formaci6n en centros de traballo. 410
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Anexo Vi

Organizacion dos modulos profesionais en unidades formativas de menor dura-

cion
Mdédulo profesional Unidades formativas Duracién
MP0006_12: Metroloxia e calibraxe. 73
MP0006. Metroloxia e ensaios.
MP0006_22. Ensaios destrutivos e non destrutivos. 50
MP0091_12. Trazado, corte e conformacion en chapa. 140
MP0091. Trazado, corte e conformacion. B i
MP0091_22. Trazado, corte e conformacion en perfis e 73
tubaxes.
MP0092_12. Operacions manuais por arranque de labra. 60
MP0092. Mecanizado.
MP0092._22. Operacions mecénicas por arranque de labra. 100
MP0093_13. Soldaxe por arco con eléctrodos revestidos. 227
MP0093. Soldadura en atmosfera natural. MP0093_23. Soldaxe oxigés. 90
MP0093_33. Soldaxes especiais en atmosfera natural. 30
MP0094_13. Soldaxe TIG. 100
MP0094. Soldadura en atmosfera protexida. MP0094_23. Soldaxe MAG/MIG. 100
MP0094_33. Procesos especiais. 61
MP0095_13. Montaxe de construciéns metdlicas. 80
MP0095. Montaxe. MP0095_23. Montaxe de tubaxes. 83
MP0095_33. Tratamentos superficiais. 30
MP0Q096_12. Prevencion de riscos laborais. 45
MP0096. Formacion e orientacion laboral. ) )
MP0096_22. Equipos de traballo, dereito do traballo e da 62

seguridade social e procura de emprego.
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