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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Codigo Centro Concello Ar,|o .
académico
15006754 | Ferrolterra Ferrol 2023/2024
Ciclo formativo
Cizellyp Cédigo do
da familia Familia profesional " go do Ciclo formativo Grao Réxime
: ciclo formativo
profesional
FME Fabricacién mecanica CMFMEO2 Soldadura e caldeiraria Ciclos Réxime xeral-
formativos de | ordinario
grao medio
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo Sesions Horas Sesions
Nome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0094 | Soldadura en atmosfera protexida 2023/2024 12 261 261
MP0094_13 | Soldaxe TIG 2023/2024 12 100 100
MP0094_23 | Soldaxe MAG/MIG 2023/2024 12 100 100
MP0094_33 | Procesos especiais 2023/2024 12 61 61

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao mddulo

JOSE AMADOR CARREIRA RACAMONDE

Outro profesorado

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

ORDE do 12 de xullo de 2011 pola que se regulan o desenvolvemento, a avaliacion e a acreditacion académica do alumnado das ensinanzas de
formacion
profesional inicial.

Este mddulo profesional contén a formacion necesaria para desempefiar a funcion de producién, 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.

Mantemento de usuario ou de primeiro nivel.
As actividades profesionais asociadas a esta funcién aplicanse na montaxe de uniéns fixas. A formacion do médulo contrible a alcanzar os
obxectivos xerais b), c), f), g), k), |) € m), e as competencias b), h), k), ) e n).
As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os obxectivos do médulo han versar sobre;
Organizacion e secuencia das actividades de traballo para realizar a partir da analise da folla de procesos.
Execucion de operacions de soldaduras, recargas e proxeccions de produtos, con analise do proceso que se vaia realizar e da calidade do produto
que se procure obter, nas que se deben recoller actuaciéns relativas a:

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

Aplicacion de criterios de calidade en cada fase do proceso.

Aplicacion da normativa de proteccion ambiental en relacion cos residuos, os aspectos contaminantes e o seu tratamento.(tecnoloxias limpas e
vertido cero).

Deteccidn de fallos ou desaxustes na execucion das fases do proceso, mediante a
verificacion e a valoracién do produto obtido
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3. Relacién de unidades didacticas que a integran, que contribuiran ao desenvolvemento do médulo profesional,
xunto coa secuencia e o tempo asighado para o desenvolvemento de cada unha

u.D. Titulo Descricion Duracion (sesions) |Peso (%)
1 Procesos de soldaxe | Realizar soldaduras co proceso GTAW 100 40
TIG
2 Soldadura MIG/MAG | Realizar soldaduras co proceso GMAW 100 40
3 Procesos especiais | Cofiecer os procesos de soldeo especiais e operar co proceso SAW 51 15
4 Cualificacion de Sistema de cualificacion de soldadores 10 5
soldadores
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4. Por cada unidade didactica

4.1.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
1 Procesos de soldaxe T1G 100
4.1.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Organiza o seu traballo na execucién da soldadura TIG, para o que analiza planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a S|
documentacidn necesaria.
RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automético (orbital) e identifica os pardmetros, os gases e os consumibles que se deban regular en S|
relacion coas caracteristicas do produto que se pretenda obter.
RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automatico (orbital), e relaciona o seu funcionamento coas condicions do proceso e coas S|
caracteristicas do produto final.
RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe TIG e os seus accesorios, en relacién coa sua funcionalidade. Sl
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para S|
0S previr.

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

alumnado

Criterios de avaliacion

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

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

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

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

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1 Describironse as funcidéns das maquinas TIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

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

CA2.3 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar.

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

CA2.5 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensiéns dos materiais, € 0 procedemento de soldaxe.

CA2.6 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

CAZ2.7 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

CA2.8 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as caracteristicas do material ou as especificaciéns técnicas.

CA2.9 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.
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Criterios de avaliacion

CA2.10 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.

CAZ3.1 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 executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os
tratamentos posteriores & soldaxe.

CAZ3.4 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 dimension, mordeduras e limpeza.

CAZ3.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado 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 o tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

CA3.9 Identificaronse as deficiencias debidas & preparacion, ao equipamento, &s condicions e aos parametros de soldaxe.

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

CA3.11 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

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

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

CA4.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

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

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

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

CAA5.1 Identificaronse os riscos € o nivel de perigo que sup6n a manipulacion de materiais, ferramentas, Gtiles, maquinas de TIG e medios de transporte.

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

CAA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacidn de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura TIG.

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

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

CAA5.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operaciéns de soldadura TIG.

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

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

4.1.e) Contidos

Contidos

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 catélogos.

Planificacién das tarefas.

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.

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 comprobar.
Técnicas operativas de soldadura TIG.

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

Correccion das desviacions do proceso.

Limpeza, presion de gases e liberacion de residuos.

Revisién de conexions eléctricas e de gases.

Comprobacion de sistemas de seguridade.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.

Valoracién da orde e a limpeza na execucion de tarefas.
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Contidos

Planificacién da actividade

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

Determinacién das medidas de prevencién 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 prevencién de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.
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4.2.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

2 Soldadura MIG/MAG 100
4.2.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Organiza o seu traballo na execucién da soldadura MAG/MIG, para o que analiza planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a S|
documentacion necesaria.
RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por MAG/MIG e identifica os parametros, os gases e os consumibles que se deban regular en relacién coas S|
caracteristicas do produto que se pretenda obter.
RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por MAG/MIG, e relaciona o seu funcionamento coas condicions do proceso e coas caracteristicas do produto final. Sl
RA4 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe MAG/MIG e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade. Sl
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para S|
0S previr.

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

alumnado

Criterios de avaliacion

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

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

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

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

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1 Describironse as funcions das maquinas MAG/MIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os (tiles e os accesorios.

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

CA2.3 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar.

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

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

CA2.6 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

CAZ2.7 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

CA2.8 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as caracteristicas do material ou as especificaciéns técnicas.

CA2.9 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

CA2.10 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicion e un apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

-8-
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Criterios de avaliacion

CA2.11 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA2.12 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CAZ3.1 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 executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os
tratamentos posteriores & soldaxe.

CAZ3.4 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 dimension, mordeduras e a limpeza.

CAZ3.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado 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 o tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

CA3.9 Identificaronse as deficiencias debidas & preparacion, ao equipamento, &s condicions e aos parametros de soldaxe.

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

CA3.11 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

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

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

CA4.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

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

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

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

CAA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de MAG/MIG e medios de transporte.

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

CAA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura MAG/MIG.

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

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

CAA5.6 Determindronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operacions de soldadura MAG/MIG.

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

CAA5.8 Valoraronse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos.

-9-
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Contidos

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 catélogos.

Planificacion das tarefas.

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

Preparacién 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.

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

Métodos 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 comprobar.
Técnicas operativas de soldadura MAG/MIG.

Transformaciéns dos materiais na ZAT. Caracteristicas fisicas.

Verificacion de pezas.

Correccion das desviacions do proceso.

Limpeza, presion de gases e liberacion de residuos.

Revisién de conexions eléctricas e de gases.

Comprobacion de sistemas de seguridade.

Plan de mantemento e documentos de rexistro.

Técnicas e procedementos para a substitucién de elementos simples.
Valoracién da orde e a limpeza na execucion de tarefas.

Planificacion da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

Determinacién das medidas de prevencién de riscos laborais.

-10-
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Contidos

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.

Equipamentos de proteccion individual.
Cumprimento da normativa de prevencién de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.

-11-
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4.3.a) Identificaciéon da unidade didactica

alicis

N.° Titulo da UD Duracion

3 Procesos especiais 51
4.3.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Organiza o seu traballo na execucion da soldaduras especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns, etc.) e na proxeccion por arco, para o que S|
analiza planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura e proxeccions, e elabora a documen
RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccién, inducidn, ultraséns, etc.) e os de proxeccion por arco, e identifica os S|
parametros, 0s gases e 0s consumibles que se deban regular, en relacion coas caracteristicas do produto qu
RA3 - Programa robots de soldadura, para o que analiza as especificacions do proceso e os requisitos do produto. Sl
RA4 - Opera con equipamentos de soldaxe especiais (robots, plasma, friccién, inducién, ultraséns, etc.) asi como cos de proxeccion por arco de xeito manual, e S|
relaciona o seu funcionamento coas condicions do proceso e coas caracteristicas do produto final.
RAS5 - Opera con equipamentos de soldaxe por arco somerxido (SAW) e relaciona o seu funcionamento coas condicidns do proceso e coas caracteristicas do S|
produto final.
RAG - Selecciona os procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion tendo en conta as caracteristicas do produto final, e realiza o procedemento correspondente. Sl
RAY - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultrasdns, etc.), asi como da S|
Proxeccion e 0s Seus accesorios, en relacién coa sua funcionalidade.
RA8 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para S|

0S previr.

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

alumnado

Criterios de avaliacion

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

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

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

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

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA2.1 Describironse as funciéns das maquinas especiais e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

CA2.2 Describironse as funcions dos equipamentos e das maquinas de proxeccion, asi como os Utiles e os accesorios.

CA2.3 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e 0s accesorios en funcion das caracteristicas da operacion.

CA2.4 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar e proxectar.

CA2.5 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar e proxectar.

CAZ2.6 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensiéns dos materiais, e 0 procedemento de soldaxe ou proxeccion.

CAZ2.7 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

-12-



KA XUNTA

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

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

PROFESIONAIS

thCIB

Criterios de avaliacion

CA2.8 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe e a proxeccion.

CA2.9 Seleccionaronse os fluxes tendo en conta os materiais para soldar.

CA2.10 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

CA2.11 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

CA2.12 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicion e un apoio correctos, e se eviten deformacions posteriores.

CA2.13 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

CA2.14 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

CA3.1 Seleccionaronse, prepararonse e montaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

CA3.2 Seleccionouse a forma de traballo do robot en funcidn do proceso de traballo.

CA3.3 Programaronse e introducironse os programas en funcion do tipo de soldadura, 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 traxectoria prefixada do eléctrodo.

CA3.6 Analizaronse os erros e as anomalias do robot.

CA3.7 Comprobouse que as traxectorias do robot non xeren colisidns coa peza.

CA3.8 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

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 necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de

arrefriamento e os tratamentos posteriores & soldaxe ou a proxeccion.

CA4.4 Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.

CA4.5 Comprobouse se as soldaduras e as proxeccions efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto & calidade superficial, a dimension, mordeduras e

limpeza.

CAA4.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e proxeccion, e repararonse para conseguir o indicado na documentacion técnica.

CA4.7 Comprobouse que as soldaduras as proxeccions e as pezas se axusten ao especificado na documentacion técnica.

CA4.8 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe e a proxeccion logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacién técnica.

CA4.9 Identificaronse as deficiencias debidas & preparacion, ao equipamento, as condiciéns e aos parametros de soldaxe e proxeccion.

CA4.10 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros e as técnicas operativas.

CA4.11 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

CAA5.1 Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe.
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Criterios de avaliacion

CA5.2 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os
tratamentos posteriores & soldaxe.

CAA5.3 Controlouse a execucion da soldaxe con carro automatico.

CAb5.4 Obtivose a peza soldada definida no proceso.

CA5.5 Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimension, mordeduras e limpeza.

CAb5.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado na documentacion técnica.

CA5.7 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

CAA5.8 Discerniuse se as deficiencias se deben & preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe ou ao material de achega como base.

CAA5.9 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos e 0s parametros.

CA5.10 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

CAB.1 Relacionouse cada tipo de proceso de soldaxe, recargamento e proxeccion coas stas aplicacions tecnoléxicas.

CAG6.2 Identificaronse as posibilidades e as limitaciéns dos procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion.

CA6.3 Relacionouse a eficiencia do proceso cos custos de producion.

CAB.4 Realizouse a folla de proceso tendo en conta os procedementos correspondentes.

CAG6.5 Interpretouse e aplicouse a normativa para a cualificacién de procedementos e de soldadores.

CAT.1 Describironse as operacidns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura e proxeccion.

CA7.2 Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA7.3 Realizéronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

CAT7.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccién ambiental.

CA7.5 Rexistraronse os controis e as revisions efectuadas para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

CA7.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

CAB8.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de soldaxe especiais, equipamentos de proxeccion e medios de
transporte.

CAB8.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

CAB8.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura especiais e proxeccion.

CAB8.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccion ocular,
indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de soldadura especiais

CAB8.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

CAB8.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operaciéns de soldadura especiais e proxeccion.

CAB8.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.
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Criterios de avaliacion

CAB8.8 Valoraronse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos.

4.3.e) Contidos

Contidos

Relacion do proceso cos medios e coas maquinas 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 catélogos.

Planificacién das tarefas.

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.

Funcionamento dos robots de soldadura.

0Correccion das desviacions do proceso.

Formas de traballo.

Linguaxes de programacion.

Técnicas de programacion.

Técnicas de soldaxe.

Parémetros de soldaxe.

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

Técnicas operativas de soldadura.

Verificacién de pezas.

Funcionamento das maquinas de soldadura especiais e proxeccion: fontes de enerxia; equipamentos e pistolas de proxeccion.
OVerificacion de pezas.

Correccion das desviacions do proceso.

Sistemas automaticos.

Métodos de transferencia de materiais en soldadura especiais e proxeccion.

Parametros de soldaxe e proxeccion.

-15-



KA XUNTA

CONSELLERI'A DE CULTURA, AN EXO Xl”
RH DE GALICIA

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

PROFESIONAIS

thCIB

Contidos

Utiles de verificacién e medicién en funcién da medida ou do aspecto que se vaia comprobar.
Técnicas operativas de soldadura especiais e proxeccion.

Transformacions dos materiais na ZAT.

Caracteristicas fisicas das superficies proxectadas.

Proteccion das superficies recubertas.

Funcionamento das maquinas 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 comprobar.
Técnicas operativas de soldadura.

Transformacions dos materiais na ZAT. Caracteristicas fisicas.

Verificacién de pezas.

Correccion das desviacions do proceso.

Relacion entre os procesos e 0s materiais que se fabriquen.

Capacidade de producién.

Limitacions por tipo de unién e posicién.

Limitaciéns por grosores, caracteristicas mecanicas dos materiais, porosidade, hidréxeno, efc.
Custos dos procesos.

Follas de proceso.

Procedementos de soldaxe, recargamento e proxeccion segundo ASME-AWS.
Homologacién do soldador segundo EN e AWS.

Normativa.

Limpeza, presion de gases e liberacion de residuos.

Revisién de conexions eléctricas e de gases.

Comprobacion 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.

Planificacién da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.

Determinacién das medidas de prevencidn de riscos laborais.

Prevencion de riscos laborais nas operacions soldadura especiais e proxeccion.
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Contidos

Factores fisicos do contorno de traballo.

Factores quimicos do contorno de traballo.

Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de soldadura especiais e proxeccion.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccién ambiental.
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4.4.a) Identificacidon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
4 Cualificacion de soldadores 10
4.4.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RAG - Selecciona os procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion tendo en conta as caracteristicas do produto final, e realiza o procedemento correspondente. NO

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

alumnado

Criterios de avaliacion

-
CAG6.5 Interpretouse e aplicouse a normativa para a cualificacién de procedementos e de soldadores.

4.4.e) Contidos

Contidos

Calidade: normativa e catalogos.

Homologacion.

Limitacions por tipo de union e posicion.

Follas de proceso.

Procedementos de soldaxe, recargamento e proxeccion segundo ASME-AWS.
Homologacién do soldador segundo EN e AWS.

Normativa.
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5. Minimos exixibles para alcanzar a avaliacidon positiva e os criterios de cualificacién

Minimos esixibles

UF1. Soldaxe TIG

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

CA2.3 - Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar.

CA2.5 - Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais, e o procedemento de soldaxe.
CA2.12 - Mantivose a érea de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

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 - Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado na documentacion técnica.

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

CA3.11 - Mantivose unha actitude de respecto polas hormas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

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

CA5.2 - Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

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

CA2.1 - Describironse as funcidns das maquinas TIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os utiles e 0s accesorios.

CA3.1 - Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

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

CA2.1 - Describironse as funcions das maquinas TIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

CA3.1 - Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

CA5.4 - Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e 0s equipamentos de
proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de soldadura TIG .

U.F.2 Soldaxe MAG/MIG

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

CA2.3 - Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar.

CA2.5 - Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais, € o procedemento de soldaxe.
CA2.12 - Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

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 indicado na documentacion técnica.

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

CA3.11 - Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

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

CA5.2 - Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

CAA5.6 - Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operacions
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de soldadura MAG/MIG.

CA2.1 - Describironse as funcions das maquinas MAG/MIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e 0s accesorios.

CA3.1 - Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

CA5.4 - Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de
proteccién individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, etc.) que se deben empregar nas operacions de soldadura MAG/MIG.

U.F. 3 Procesos especiais

CA2.1 - Describironse as funciéns das maquinas especiais e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e o0s accesorios.

CA2.2 - Describironse as funciéns dos equipamentos e das maquinas de proxeccion, asi como os Utiles e os accesorios.

CA4.1 - Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe e a proxeccion.

CAGB.5 - Interpretouse e aplicouse a normativa para a cualificacién de procedementos e de soldadores.

CA8.1 - Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supdn a manipulacién de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de soldaxe especiais,
equipamentos de proxeccion e medios de transporte.

CA8.5 - Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

Debido a disposicion de maquinas e equipamentos no taller as tres unidades formativas podense desenrolar o mesmo tempo.

A modo resumo dos CA anteriormente expostos podemos indicar os seguintes conceptos:

O alumno para acadar unha avaliacién positiva debera:

Describir os procedementos e caracteristicos da soldaxe en GTAW, GMAW, FCAW, e procesos especiais.

Preparar os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensidns dos materiais, € 0 procedemento de soldaxe.

Realizar as soldaduras cos procesos GTAW ,Aceiro o carbono. a lo menos nas posicions 1G,1F,2G,2F,3G,3F, TUBARIA 2G,5G.

Realizar as soldaduras cos procesos GTAW , Aluminio a lo menos nas posicions 1G,1F.

Realizar as soldaduras cos procesos GTAW, Aceiro inoxidable a lo menos nas posicions 1G,1F.

Realizar as soldaduras cos procesos GMAW, Aceiro o carbono. alo menos nas posicions 1G,1F,2G,2F,3G,3F.

Realizar as soldaduras co proceso FCAW, Aceiro o carbono.a lo menos nas posicions 1G,1F,2G,2F,3G,3F.

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

Comprobar que as soldaduras e as pezas se axusten ao especificado na documentacién técnica.

Manter a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

Determinar as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operacions de soldadura.
Interpretar e aplicar a normativa para a cualificacion de procedementos e de soldadores.

Calificarase ¢s alumnos en sesions de avaliacién unha vez 6 final de cada trimestre.

A cualificacion da avaliacién sera un valor numérico sen decimais entre 1 e 10 considerandose aprobados todos os alumnos que obtefian unha
cualificacion de 5 ou

superior a 5.

Para a obtencion numérica da nota teranse en conta os seguintes criterios:

CRITERIOS DE CUALIFICACION. Dividiranse en duas fases:

Criterios de cualificacion por avaliacion ( que neste caso teran o mesmo % por avaliacion ) Realizarase unha proba teérica, e un minimo de duas
probas practicas en cada avaliacién. Serén actividades analogas &s efectuadas durante a aprendizaxe.

- Os alumnos deberan superar os contidos minimos sinalados para superar o0 médulo.

Calificarase 6s alumnos en sesiéns de avaliacién unha vez 6 final de cada trimestre.
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A cualificacion da avaliacién sera un valor numérico sen decimais entre 1 e 10, considerandose aprobados todos os alumnos que obtefian unha
cualificacidn superior a 5 ou 5.

Para a obtencion numérica da nota teranse en conta os seguintes criterios:

- 60% da nota , corresponde a media resultante do examen das probetas de soldadura TIG e MIG MAG, realizados no taller, sempre que a nota
de cada un destes sea 5 ou méis.

- 40% da nota, corresponde a media dos exames teoricos realizados no trimestre.

-Contidos conceptuais 40% .Proba Tedrica.

- Contidos procedimentais (Destrezas e habilidades)---------------------- 60%. Proba Practica.

-Nota final € a suma dos dous contidos 60% + 40%=100% .

* Para poder realizar esta suma € necesario acadar un 5 en cada unha das ddas partes.

Criterios de cualificacién na proba final do médulo.

12 parte: proba tedrica que versara sobre os contidos de cada unha das unidades formativas do curriculo do médulo.

22 parte: proba practica na que se realizaran exercicios practicos, ( probetas de soldadura) que se corresponderan cos contidos minimos do
curriculo do mddulo. Nota: a primeira parte da proba celebrarase nun unico dia. A segunda parte podera durar mais dun dia.

Sera necesario acadar un minimo dun 5 en cada unha das probas.

Calquera accion realizada polo alumno que puxese en perigo a integridade de algin comparieiro ou a sua propia, asi como a dos equipos e
instalacions do taller sera motivo suficiente para o remate da proba.

A nota final sera a suma das notas parciais de cada unha das seguintes variables, aplicando a cada unhas delas o seguinte porcentaxe:

-© Contidos conceptuais 40%. Proba Teorica.
-(P) Contidos procedimentais (Destrezas e habilidades)---------------=------ 60% .Proba Practica.
-Nota final O+ (P) 100%

E requisito indispensable para aprobar o médulo ter en cada un dos dous apartados anteriores unha nota minima dun 5.

6. Procedemento para a recuperacion das partes non superadas

6.a) Procedemento para definir as actividades de recuperacion

Como se ten programada a avaliacién continua para este modulo de Soldadura en atmosfera protexida ,0s alumnos de segundo curso, que no
segundo trimestre non superen o mddulo, realizaran no terceiro trimestre as correspondentes actividades para obter unha nova avaliacion (proba
final), no mes de xufio.

As actividades de recuperacidn que se propofien seran do tipo:

Traballos escritos e exercicios practicos ou tedricos relacionados cos resultados non acadados.

Repeticion ou correccidn de traballos, practicos que non superaron a avaliacion positiva.

Salvo que perdan o dereito avaliacién continua, que se procedera tal como se explica no apartado 6.b seguinte.

No suposto de que o alumno/a non superara 0 modulo, éste sera informado das actividades programadas para a sta recuperacion, asi como do
periodo da sta realizacion, temporalizacion e data en que seran avaliados.
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6.b) Procedemento para definir a proba de avaliacion extraordinaria para o alumnado con perda de dereito a
avaliacion continua

Aquel alumnado que acade un nimero de faltas de asistencia non xustificadas igual ou superior ao 10% da duracién total do médulo (26,1
sesions), perdera o dereito de avaliacion continua.
Nesta proba, 0 alumnado terd que demostrar que posue os cofiecementos minimos esixibles de cada un dos bloques de contidos desta
programacion.
Esta proba constara de duas partes:

12 parte: proba tedrica que versara sobre os contidos de cada unha das unidades formativas do curriculo do mddulo.

2%parte: proba practica na que se levara a cabo algunha das probetas que engloben os exercicios realizadas polo alumnado en cada
trimestre. ( proba de soldadura TIG e proba de soldadura MIG MAG)

Ambas partes punttian sobre 10 e sera requisito imprescindible obter unha puntuacion minima de 5 puntos en cada unha delas para obter unha
cualificacién positiva no médulo, que se achara a partir da media de ambas partes.

Calquera accion realizada polo alumno que puxese en perigo a integridade de algiin comparieiro ou a sua propia, asi como a dos equipos e
instalacions do taller sera motivo suficiente para o remate da proba.

7. Procedemento sobre o seguimento da programacién e a avaliaciéon da propia
practica docente

Para levar a cabo o seguimento da programacion, o equipo docente, formado por todos os profesores que imparten clase no grupo do Ciclo medio
de Soldadura e Caldeireria, celebraremos segundo o calendario establecido (unha vez o mes ),unha xuntanza para analizar o grado de
cumprimento das programacions.

Nesta reunion farase unha valoracion xeral das actividades de ensino-aprendizaxe realizadas ata 0 momento, especialmente no que afecta o
tempo o que precisan para o seu correcto desenvolvemento, a metodoloxia empregada, os resultados de avaliacion obtidos e as oportunas
medidas de auste que se propofien para a mellora practica docente coa conseguinte xustificacion do porque destas modificacions. Para facer este
seguimento empregarase 0 mddelo establecido polo sistema online da paxinawww.edu.xunta.es/programacions .

Este documento sera a base para a elaboracién da programacién do vindeiro curso.

O remate do curso , farase unha memoria cos datos xerais do curso e unha relacion propostas concretas e xustificadas de mellora para o
vindeiro  curso, especialmente no que afecta  as instalacidns, os recursos, as actividades, a metodoloxia, a avaliacién e a temporalizacién dos
contidos.

Para a avaliacion da propia practica docente terase en conta a enquisa de Satisfacion da labor docente, observando o histérico dos distintos
cursos/ciclos e intentanto ir solventando as reclamaciéns indicadas polo alumnado, tentando deste xeito ir mellorando paulatinamente a practica
docente.
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8. Medidas de atencion a diversidade

8.a) Procedemento para a realizacion da avaliacidn inicial

O principio de curso, unha vez pechado o prazo de matricula, 0 equipo docente celebraremos unha xuntanza de avaliacién inicial para cofiecer as
caracteristicas e a formacién previa de cada alumno/a. Nesta avaliacién o titor/a dara toda a informacion dispofiible sobre as caracteristicas xerais
do grupo.

En base a toda esta informacion tomaranse os acordos pertinentes.

8.b) Medidas de reforzo educativo para o alumnado que non responda globalmente aos obxectivos programados

Naqueles casos en que o alumnado non acade os obxectivos minimos establecidos en cada avaliacién, estableceranse medidas de reforzo para
que poida acadar os minimos previstos nesta programacion.

Estas medidas consistiran en traballos que poidan ser efectuados de forma auténoma polo alumnado, baixo a supervision e colaboracion do
profesor, e na repeticion daqueles traballos de taller nos que non acadou 0 minimo esixible.

Tamén en aqueles casos que sexa pertinente podera levarse a cabo unha flexibilizacion modular.

9. Aspectos transversais

9.a) Programacién da educacion en valores

A ensefianza dos valores nunha sociedade democratica, libre, tolerante, plural, etc., continia sendo unha das finalidades prioritarias da educacion,
tal e como se pon de manifesto nos obxectivos de tddalas etapas educativas e nos especificos de cada unha das areas descofiecemento.

De feito, os valores civicos e éticos ( educacién para a paz, a saude, a igualdade entre sexos, a sexualidade, a educacién do consumidor, a
educacion vial, a educacién ambiental e a educacion intercultural ) intégranse transversalmente en todos os aspectos do curriculo.

Educacién para a convivencia.

Fomentaremos o respecto pola autonomia dos demais e o didlogo como maneira de resolver os conflitos, traballando o debate ou o coloquio.
Educacién para a saude.

Neste sentido resaltaremos a importancia do benestar fisico, psiquico, individual, social € ambiental.

Educacién para a paz.

Fomentaremos a relacién con outras persoas e a participacion en actividades de grupo con actitudes solidarias e tolerantes, superando inhibicions
e prexuizos, recofiecendo e valorando criticamente as diferenzas de tipo social e rexeitando calquera discriminacion baseada en distincions de
raza, sexo, clase social, crenzas e outras caracteristicas individuais e sociais.

Educacién do consumidor.

Trataremos este tema mediante a analise de anuncios publicitarios televisivos, intentando fomentar unha actitude critica e responsable fronte &
consumo e 0s mecanismos do mercado.

Educacién non sexista.

Identificaranse aqueles trazos sexistas da lingua, intentando resolver a discriminacion mediante formas adecuadas.

Educacién ambiental.

A través da visualizacién de documentais televisivos reflexionarase sobre problemas medioambientais, contemplando posibles solucions.
Educacién vial.

Fomentaranse condutas e habitos de seguridade vial encamifiadas a facer un uso correcto da via publica, analizando criticamente as mensaxes
verbais relacionadas cos automébiles
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9.b) Actividades complementarias e extraescolares

As actividades extraescolares son aquelas que, sendo organizadas polo centro e figurando na programacion xeral anual, aprobada polo Consello
Social, se realizan fora do horario lectivo e nas que a participacién do alumnado é voluntaria.

Consideramos que as actividades complementarias e extraescolares son outro dos baremos que mide a calidade educativa, polo que debemos
fomentalas e procurar unha participacién importante do alumnado nas mesmas.

As visitas técnicas deben de estar conectadas coas actividades de ensino-aprendizaxe desenvolvidas no centro educativo, co fin de fomentar a
relacién co contorno produtivo e actuar como reforzo dun conxunto coherente de tarefas realizadas na aula, por iso, en calquera caso, estas visitas
deben de ter obxectivos concretos e programados e deben organizarse dun xeito que non impliquen unha ruptura co proceso xeral de ensino-
aprendizaxe do ciclo. A visita técnica debe procurar un achegamento & realidade profesional & que esta vinculada a competencia profesional do
titulo

0 longo do curso levaranse acabo as actividades complementarias e extraescolares que xurdan a proposta do equipo docente ou do
departamento, asi como aquelas actividades organizadas pola direccién do centro ou a proposta de outro departamento.

10.0utros apartados

10.1) Situacién Covid

O procedemento para avaliar no caso de semipresencialidade, serd 0 mesmo que se sinala no apartado 5, tendo en conta, que a no
presencialidade dara lugar a que algunhas das actividades practicas non se podran levar a cabo.

No caso dun hipotético confinamento, e tendo en conta as condicions coas que se realizou o anterior, o procedemento para a avaliacién sera o que
dicten as normas de dito confinamento.

A imposibilidade de realizar as actividades practicas , sustituiranse na medida do posible por adaptacions tedricas das mesmas, de forma
telematica.

10.2) Proxecto Mates

0 noso centro participa nun proxecto europeo Erasmus+ coordinado polo Centro Tecnoldgico del Mar (---Fundacion CETMAR), Spain

Este proxecto consta dun total de 17 participantes de 8 paises.

A nosa participacion consiste na realizacidn da experiencia piloto denominada Freeboard.

O obxectivo de Freeboard é construir un modelo de barco mediante un proceso de montaxe de bloques, para reproducir as condicions as que se
enfrontaran os estudantes en contornos de traballo reais.

O proceso de montaxe por blogues (ou construcién modular) é un método comun do sector da construcion naval na nosa contorna. Freeboard ten
como obxectivo proporcionar un ambiente de traballo real para mellorar os métodos de aprendizaxe practicos para os estudantes, construindo
unha parte a escala 1:1 de parte do casco dun buque.

Esta formacion practica, baixo condicions controladas, realizarase cos mesmos materiais e estandares de desefio que as instalaciéns construidas
convencionalmente.

Tendo en conta o anterior, as actividades programadas para este modulo poden sufrir variacions.

Estas variacions seran recollidas nos seguimentos da programacion.
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