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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Codigo Centro Concello Ar,|o .
académico
15021767 | Castro da Uz Pontes de Garcia Rodriguez (As) 2023/2024
Ciclo formativo
Codigo Codigo do
da familia Familia profesional " go do Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
FME Fabricacién mecanica CMFMEQ2 Soldadura e caldeiraria Ciclos Réxime de
formativos de | adultos
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 15 261 313
MP0094_13 | Soldaxe TIG 2023/2024 15 100 120
MP0094_23 | Soldaxe MAG/MIG 2023/2024 15 100 120
MP0094_33 | Procesos especiais 2023/2024 15 61 73

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo | DANIEL LOUREIRO VARELA

Outro profesorado

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

Proxecto de FP dual con empresas do entorno, no que se combinaran os procesos de ensino e aprendizaxe na empresa e no centro formativo.

As empresas do sector no entorno adicanse predominantemente a soldadura, caldereiria € montaxe.
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 Mig-Mag e Tig.
Mantemento de usuario ou de primeiro nivel.
As lifias de actuacion no proceso de ensino e aprendizaxe que permiten alcanzar os obxectivos versan sobre:
Organizacion e secuencia das actividades de traballo para realizar a partir da analise da folla de procesos.
Execucion de operacidns de soldaduras,con analise do proceso que se vaia realizar e da calidade do produto que se procure obter.
Aplicacién das medidas de seguridade individuais, colectivas.
Orde, limpeza e cuidado de materiais e equipos na execucién dos traballos.
Aplicacién 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.

A formacion do mddulo contribue a alcanzar os obxectivos xerais b), c), d), e), k) e I) do ciclo formativo, € as competencias a), b), c),e), j) € k).

As lifias de actuacién no proceso ensino-aprendizaxe que permiten alcanzar os obxectivos do médulo han versar sobre:
- Preparacién e posta a punto das maquinas, os equipamentos, os Utiles e as ferramentas que intervefien non proceso.
- Execucién de operaciéns de mecanizado, manual e mecanico, aplicando criterios de calidade e normas.

As actividades profesionais asociadas a este modulo seran acadados no centro IES Castro da Uz (As Pontes) e nos centros colaboradores de
traballo do
convenio. Neste caso & Nervion Naval Offshore S:L.

As posibles saidas profesionais son como soldadores en aceiros, aceiros inoxidables e aluminios, asi como a rama profesional da carpinteria
metalica.




KA XUNTA

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

EDUCACION, FORMACION

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS j BI | C | B

PROFESIONAIS

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 Formacion en Formacion curricular que se adquirira na empresa. 15 5
empresa.
2 Prevencién de riscos | Prevencion de riscos laborais en operacions de SAP 10 3

laborais en operacions
soldadura en

atmosfera protexida

3 141, GTAW: Soldeo | Soldeo GTAW con aceiro 6 carbono 60 19
por arco con electrodo
non consumible en

iro ¢ carbono
4 141, GTAW: Soldeo | Soldeo GTAW con aceiro inoxidable 20 7
por arco con electrodo
non consumible en
aceiro inox
5 141,GTAW: Soldeo | Soldeo GTAW con aluminio 15 5
por arco con electrodo
non consumible en
aluminio
6 Formacion en Formacion curricular que se adquirira na empresa. 15 5
empresa.

7 135, GMAW: Soldeo | Soldeo GMAW en aceiros ao carbono 60 19
por arco con
argdn+CO2
8 131, GMAW: Soldeo | Soldeo GMAW en aceiros ao carbono, inoxidables e aluminio. 20 7
por arco con gas
argon

9 114,136,137-FCAW: | Soldeo con FCAW-G e FCAW-S en aceiros ao carbono. 25 8
Soldeo por arco con
aramio tubular

10 Formacién en Formacion curricular que se adquirira na empresa. 20 7
empresa.

1 Procesos especiais | Realizar soldaduras especiais en distintos materiais 33 9
de soldeo
12 121,SAW: Soldeo por | Realizar soldaduras automaticas con regulacion de parametros 20 6
arco sumerxido
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4. Por cada unidade didactica

4.1.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
1 Formacion en empresa. 15
4.1.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automatico (orbital), e relaciona o seu funcionamento coas condiciéns do proceso e coas NO
caracteristicas do produto final.

alumnado

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

Criterios de avaliacion

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

4.1.e) Contidos

Contidos

Sistemas automaticos: orbital.
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4.2.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

2 Prevencion de riscos laborais en operacions soldadura en atmosfera protexida 10

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 TIG, para o que analiza planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a NO
documentacidn necesaria.
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

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

CAb5.1 Identificaronse os riscos € o nivel de perigo que supén a manipulacién de materiais, ferramentas, Utiles, 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 manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura TIG.

CAA5.4 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 .

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

CAb5.6 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.

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

4.2.¢e) Contidos

Contidos

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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4.3.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

3 141, GTAW: Soldeo por arco con electrodo non consumible en aceiro 6 carbono 60
4.3.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.

4.3.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 funciéns 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, 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.

-6-



KA XUNTA

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

EDUCACION, FORMACION

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS j BI | C | B

PROFESIONAIS

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 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 supén a manipulacion de materiais, ferramentas, Utiles, 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 .

CA5.5 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.

CAA5.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacidns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

-7-



CONSELLERIA DE CULTURA,
EDUCACION, FORMACION

EX XUNTA
B4 DE GALICIA

4.3.e) Contidos

ANEXO Xl

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS

PROFESIONAIS

jBIlClB

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 medicin 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.

Planificacién da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.
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Contidos

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 as maquinas de soldadura TIG.
Equipamentos de proteccién individual.

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

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

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

4 141, GTAW: Soldeo por arco con electrodo non consumible en aceiro inox 20
4.4.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.

alumnado

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

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 funcioéns 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 stas funciéns e 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.

CAZ2.6 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

CA2.7 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

CA2.8 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 slas caracteristicas fisicas.

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

CA2.11 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

-10-
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Criterios de avaliacion

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

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 executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento 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 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.

4.4.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.

-11-
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Contidos

Sistemas autométicos: 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.
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KA XUNTA

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

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

PROFESIONAIS

4.5.a) Identificacion da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

5 141 ,GTAW: Soldeo por arco con electrodo non consumible en aluminio 15
4.5.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.

alumnado

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

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 funcioéns 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 stas funciéns e 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.

CAZ2.6 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

CA2.7 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

CA2.8 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 slas caracteristicas fisicas.

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

CA2.11 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.
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CONSELLERIA DE CULTURA,
EDUCACION, FORMACION

EX XUNTA
B4 DE GALICIA

ANEXO Xl

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS
PROFESIONAIS

thCIB

Criterios de avaliacion

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

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 executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento 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 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.

4.5.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.
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KA XUNTA

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

EDUCACION, FORMACION

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS j BI | C | B

PROFESIONAIS

Contidos

Sistemas autométicos: 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.
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KA XUNTA

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

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

PROFESIONAIS

4.6.a) Identificacion da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
6 Formacién en empresa. 15
4.6.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por MAG/MIG, e relaciona o seu funcionamento coas condiciéns do proceso e coas caracteristicas do produto final. NO

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

alumnado

Criterios de avaliacion

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

4.6.e) Contidos

Contidos

Sistemas automaticos.
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KA XUNTA

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

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

PROFESIONAIS

4.7.a) ldentificacion da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

7 135, GMAW: Soldeo por arco con argén+CO2 60
4.7.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|
documentacidn 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.

4.7.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.
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KA XUNTA

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

EDUCACION, FORMACION

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS j BI | C | B

PROFESIONAIS

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.
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CONSELLERIA DE CULTURA,
EDUCACION, FORMACION

EX XUNTA
B4 DE GALICIA

4.7.e) Contidos

ANEXO Xl

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS
PROFESIONAIS

thCIB

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.
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CONSELLERIA DE CULTURA,
EDUCACION, FORMACION

EX XUNTA
B4 DE GALICIA

ANEXO Xl

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS

PROFESIONAIS

thCIB

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

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

PROFESIONAIS

4.8.a) Identificacion da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

8 131, GMAW: Soldeo por arco con gas argén 20
4.8.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por MAG/MIG e identifica os parametros, os gases e os consumibles que se deban regular en relacion 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. NO
RA4 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe MAG/MIG e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade. Sl

alumnado

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

Criterios de avaliacion

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 stias funciéns e 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.

CAZ2.6 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 especificacidns técnicas.

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

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

CA2.11 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

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

CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe.

tratamentos posteriores & 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

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.

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.
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PROFESIONAIS

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS

thCIB

Criterios de avaliacion

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.

4.8.e) Contidos

Contidos

Gases, materiais base e de achega. Normativa relacionada. Seleccion de materiais.
Parametros de soldaxe en MAG/MIG.

Técnicas operativas de soldadura MAG/MIG.

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 substitucion de elementos simples.
Valoracidn da orde e a limpeza na execucion de tarefas.

Planificacién da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.
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CONSELLERI'A DE CULTURA, AN EXO X|||
RH DE GALICIA

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

PROFESIONAIS

4.9.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

9 114,136,137-FCAW: Soldeo por arco con aramio tubular 25
4.9.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por MAG/MIG e identifica os parametros, os gases e os consumibles que se deban regular en relacion 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. NO
RA4 - Realiza 0 mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe MAG/MIG e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade. Sl

alumnado

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

Criterios de avaliacion

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 stias funciéns e 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.

CAZ2.6 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 especificacidns técnicas.

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

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

CA2.11 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

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

CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe.

tratamentos posteriores & 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

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.

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.
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Criterios de avaliacion

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.

4.9.e) Contidos

Contidos

Gases, materiais base e de achega. Normativa relacionada. Seleccion de materiais.
Parametros de soldaxe en MAG/MIG.

Técnicas operativas de soldadura MAG/MIG.

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 substitucion de elementos simples.
Valoracidn da orde e a limpeza na execucion de tarefas.

Planificacién da actividade.

Participacion solidaria nos traballos de equipo.
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4.10.a) Identificacidon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

10 Formacién en empresa. 20
4.10.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns, etc.) e os de proxeccion por arco, e identifica os S|
pardmetros, 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, ultrasons, etc.) asi como cos de proxeccidn por arco de xeito manual, e S|
relaciona o seu funcionamento coas condicidns do proceso e coas caracteristicas do produto final.

alumnado

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

Criterios de avaliacion

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 stas funciéns e os materiais para soldar e proxectar.

CA2.6 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais, € o procedemento de soldaxe ou proxeccion.

CA2.7 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

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, € se eviten deformaciéns 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 € montaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

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

CA3.3 Programaronse e introducironse os programas en funcién do tipo de soldadura, do material base e do consumible.

CA3.4 Manipulouse o robot en diversos modos de funcionamento.
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Criterios de avaliacion

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.

4.10.e) Contidos

Contidos

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.

Funcionamento dos robots de soldadura.

0Correccion das desviacions do proceso.

Formas de traballo.
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Contidos

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 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.

Utiles de verificacion e medicion en funcion 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.
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4.11.a) Identificacidon da unidade didactica

alicis

0S previr.

N.° Titulo da UD Duracion

11 Procesos especiais de soldeo 33
4.11.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
RAG6 - Selecciona os procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion tendo en conta as caracteristicas do produto final, e realiza o procedemento correspondente. Sl
RAY - Realiza o0 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|

4.11.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecuciéon 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 fixacion de pezas.

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

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

CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

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

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

CA6.1 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, recargamento e proxeccion.

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

CAG6.4 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 os que cumpra actuar.

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

CAT .4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion 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.
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Criterios de avaliacion

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 operacions de soldadura especiais e proxeccion.

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

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

4.11.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.

Relacion entre os procesos e os materiais que se fabriquen.

Capacidade de producién.

Limitacions por tipo de union e posicion.

Limitacions por grosores, caracteristicas mecanicas dos materiais, porosidade, hidroxeno, etc.
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 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 operaciéns 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 proteccién ambiental.

-30-



KA XUNTA

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

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

PROFESIONAIS

4.12.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

12 121,SAW: Soldeo por arco sumerxido 20
4.12.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA5 - Opera con equipamentos de soldaxe por arco somerxido (SAW) e relaciona o seu funcionamento coas condicions do proceso e coas caracteristicas do S|
produto final.
RA7 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducién, ultrasons, 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.

alumnado

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

Criterios de avaliacion

CAA5.1 Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe.

tratamentos posteriores & soldaxe.

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

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

CAA5.4 Obtivose a peza soldada definida no proceso.

CAA5.5 Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto 4 calidade superficial, a dimension, mordeduras e limpeza.

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

CAA5.7 Comprobouse se as deformaciéns producidas pola soldaxe logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

CAb5.8 Discerniuse se as deficiencias se deben & preparacion, ao equipamento, &s condicidns, aos parametros de soldaxe ou ao material de achega como base.

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

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

CAT7.1 Describironse as operaciéns de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura e proxeccion.

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

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

CA7.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

CAT.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.

transporte.

CA8.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de soldaxe especiais, equipamentos de proxeccion e medios de

CA8.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.
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Criterios de avaliacion

CA8.3 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 operacions de soldadura especiais e proxeccion.

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

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

4.12.e) Contidos

Contidos

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.

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.
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.

-32-




KA XUNTA

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

EDUCACION, FORMACION

PROFESIONAL E UNIVERSIDADES MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS j BI | C | B

PROFESIONAIS

Contidos

Cumprimento da normativa de prevencion de riscos laborais.

Cumprimento da normativa de proteccion ambiental.
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5. Minimos exixibles para alcanzar a avaliacidon positiva e os criterios de cualificacién

Os minimos esixibles para acadar unha avaliacion positiva seran os recollidos nesta programacion e que se poden consultar nas taboas
correspondentes das unidades didacticas.

O médulo constara de:

- Unha avaliacién inicial sen nota numérica nin peso asignado.

- 2 avaliaciéns parciais de mddulo coincidindo co remate de cada avaliacién segundo se recolle no calendario escolar do curso 2021/2022.
- Unha avaliacién final de mddulo coincidindo co remate das actividades lectivas.

Criterios de cualificacion.
Os criterios de cualificacion estaran en concordancia co reflectido nas taboas das unidades didacticas e repartiran o peso dos instrumentos de
avaliacion do seguinte xeito:

- Os pesos dos criterios de avaliacion que se avalian a través de probas escritas sobre evidencias de cofiecemento seran 0 30% do médulo.
- Os pesos dos criterios de avaliacion que se avalian a través de taboas de observacion sobre evidencias de desempefio seran do 55% e as listas
de cotexo sobre evidencias de produtos do 15%.

6. Procedemento para a recuperacion das partes non superadas

6.a) Procedemento para definir as actividades de recuperacion

Unha vez rematada cada unha das avaliaciéns parciais habera actividades de recuperacion que versaran sobre os minimos esixibles non
acadados polo alumnado.

-Para o alumnado que tefia partes non superadas logo de realizada a segunda avaliacion parcial, o docente realizara un informe de avaliacion
individualizado que debe servir de base para o desefio das correspondentes actividades de recuperacion. A cualificacion definitiva destes modulos
farase efectiva na avaliacion final de médulos de segundo curso.

-A proba de avaliacién final de médulos constara dunha serie de actividades de recuperacién que versaran sobre as partes non superadas € 0s
minimos esixibles non acadados.

-0 alumnado unicamente podera recuperar de forma auténoma aquelas actividades que pola stia composicion poidan ser realizados por calquera
horario escolar.

-No caso de traballos practicos nos que o profesor tefia que avaliar a través de listas de cotexo ou taboas de observacion, como poidan ser os
traballos de taller, non poderan realizarse nunca sen a supervision do profesor do médulo.

6.b) Procedemento para definir a proba de avaliaciéon extraordinaria para o alumnado con perda de dereito a
avaliacion continua

O numero de faltas que implica a perda do dereito & avaliacién continua no médulo sera do 10 % respecto da sua duracion total. Para os efectos
de determinacion da perda do dereito & avaliacidn continua, o profesorado valorara as circunstancias persoais e laborais do alumno ou a alumna
na xustificacién desas faltas, cuxa aceptacion sera acorde co establecido no correspondente regulamento de réxime interior do centro.

O profesorado podera non permitir a realizacion de determinadas actividades aos alumnos e as alumnas que perdesen o dereito & avaliacion
continua, sempre que poidan implicar algun tipo de risco para si mesmos, o resto do grupo ou as instalacions.

0 alumnado que perdese o dereito & avaliacion continua polo que, por razdns de inasistencia reiterada, non sexa posible utilizar os instrumentos
de avaliacion previstos inicialmente para 0 mddulo profesional, tera dereito a realizar unha proba extraordinaria de avaliacion previa a avaliacion
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final de modulos correspondente.

-A proba de avaliacién extraordinaria de avaliacion para este alumnado constara dunha primeira proba escrita e unha segunda proba de taller.

-A primeira parte da proba celebrarase nun unico dia e tera caracter eliminatorio. A segunda parte podera durar mais dun dia e, nela, o docente
pode tomar a decision de rematar a proba en calquera momento que non se cumpran as medidas de seguridade e prevencion de riscos por parte
do alumnado.

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

O seguimento da programacion versara sobre tres eixos:

1- O seguimento diario do desenvolvemento das actividades a través do caderno de aula.

2- O seguimento semanal utilizando a aplicacion da conselleria, no que se concretaran tanto o grao de cumprimento da programacion coma as
modificaciéns levadas a cabo na mesma, coa xustificacion destas e as propostas de mellora que se estimen convintes. Este documento servira de
base para a elaboracién da programacién do vindeiro curso.

3- O equipo docente, formado por todos os profesores que imparten clase no grupo celebraremos, unha vez ao mes, unha xuntanza para analizar
0 grao de cumprimento das programaciéns entre outras cousas. Tamén habera unha reunion mensual de departamento no que un dos puntos da
orde do dia seré o seguimento das programacions de tddolos médulos.

O seguimento de avaliacién da practica docente levarase a cabo mediante unha enquisa andnima ao rematar cada unidade didactica ao alumnado
onde se indica a satisfaccién do modulo e se detectan deficiencias. O analise desta documentacion pode levar a tomar as medidas correctoras
necesarias de acordo con xefatura de estudos e o/a titor/a de grupo.

8. Medidas de atencién a diversidade

8.a) Procedemento para a realizacion da avaliacion inicial

A inicios ou mediados do mes de outubro, e segundo o artigo 28 da Orde do 12 de xullo de 2011, (unha vez pechado o prazo de matricula), o
equipo docente celebrara unha xuntanza de avaliacion inicial para cofiecer as caracteristicas e a formacién previa de cada alumno e alumna. Nesta
avaliacion o titor/a dara toda a informacién dispofiible sobre as caracteristicas xerais do grupo. Dos resultados obtidos da avaliacion inicial
obteranse os informes sobre as capacidades iniciais do alumnado e se determinaran as posibles medidas de reforzo ou extraordinarias a aplicar.
En base a toda esta informacidn tomaranse os acordos pertinentes, especialmente aqueles que tefian que ver con aspectos de flexibilizacién
modular na duracion das ensinanzas, segundo se desenvolve no artigo 16 da mesma Orde, quedando constancia do mesmo na reunién do equipo
docente para a sua analise.

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

Unha das diferencias entre o alumnado é a competencia para aprender a aprender.

A secuencia das actividades a desenvolver debera asumir a diversidade dos ritmos de aprendizaxe, intereses e motivaciéns dentro da aula.

Hai que ter en conta que nesta etapa as adaptacions curriculares deber ser pouco significativas, é dicir, non se poden variar nin os contidos nin os
minimos esixibles.

As medidas a tomar seran relativas a cambios na metodoloxia, atencion mais personalizada, adaptacion das actividades ou recursos materiais e
didacticos, mesmo a adaptacion dos tempos asignados & realizacion de determinadas tarefas, etc. Todo isto en funcién das necesidades
educativas especiais que se pretende compensar.

Estas medidas proporanse contando sempre co apoio do Departamento de Orientacién do centro.
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9. Aspectos transversais

9.a) Programacién da educacién en valores

A educacion en valores preséntase como un conxunto de contidos que interactlian en todas as areas do curriculo escolar, e o seu ensino afecta &
globalidade do mesmo; non se trata dun conxunto de contidos auténomos, senén mais ben dunha serie de elementos de aprendizaxe sumamente
globalizados.

Partimos do convencemento de que a educacion en valores debe impregnar a actividade docente e estar presentes na aula de xeito permanente,
xa que se refiren a problemas e

preocupacions fundamentais da sociedade.

Ademais de coidar o uso da linguaxe e de revisar coidadosamente os textos e ilustracions para que non contefian ningun elemento que poida
atentar contra a igualdade, a tolerancia ou calquera dos dereitos humanos, a programacion suscita directamente aqueles temas transversais aos
que os contidos desenvolvidos se prestan especialmente.

Educacién para a saude. Farase fincapé sobre a importancia do uso correcto da normativa para cumprir os requisitos de seguridade estrutural.
Tamén é importante concienciar ao alumnado para que desenvolvan habitos saudables cando traballan con ordenadores e promover unha
participacion activa na consecucion dun lugar ordenado e un ambiente san e agradable.

Educacién moral e civica. Potenciarase o interese e respecto cara as solucions construtivas adoptadas por outras persoas, culturas ou épocas para
resolver un problema estrutural facendo unha critica construtiva e tendo en conta o desenvolvemento tecnoléxico.

Educacién para a paz. Propofiense os seguintes obxectivos:

Adoptar unha actitude aberta e flexible ao explorar e desenvolver as propias ideas.

Aceptar as ideas, os traballos e as solucions dos demais con espirito tolerante e de cooperacion.

Adoptar unha actitude paciente e perseverante ante as dificultades e os obstaculos imprevistos.

Mostrar disposicion e iniciativa persoal para organizar e participar solidariamente en tarefas de equipo.

Educacién ambiental e do consumidor. Valorarase criticamente o impacto social e medioambiental producido pola explotacién, a transformacién, o
esgotamento de materiais e 0 consumo de recursos, buscando a solucion de menor impacto, facendo un uso racional e axeitado de recursos e da
enerxia, e fomentando a reciclaxe de materiais e obxectos.

Fomentaranse actitudes de coidado, proteccion e respecto polos ecosistemas a través das actividades no medio natural. Ademais, discutirase
sobre 0 uso de materiais naturais ou transformados.

Explicaraselles como o impacto da industria sobre 0 medio ambiente se pode reducir facendo un uso axeitado dos recursos ¢ traballarase o tema
da reciclaxe asi como a reducién do gasto enerxético.

Educacion para a igualdade de oportunidades entre ambos os sexos. O sector laboral no que poderiamos englobar este ciclo formativo estivo
ocupado principalmente por homes.

Debemos fomentar a igualdade entre alumnos e alumnas e promover un cambio na actitude social que sitia as mulleres nunha posiciéon marxinal
neste sector.

9.b) Actividades complementarias e extraescolares

As actividades complementarias son aquelas que se realizan co alumnado en horario lectivo e que tefien caracter diferenciado polo momento,
espazo ou recursos que utilizan.

As actividades extraescolares son aquelas que, sendo organizadas polo centro e figurando na programacién xeral anual aprobada polo Consello
Escolar, se realizan féra do horario lectivo e nas que a participacion 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 estar conectadas coas actividades de ensino-aprendizaxe desenvolvidas no centro educativo, co fin de fomentar a
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relacién co contorno produtivo e actuar como reforzo dun conxunto coherente de tarefas realizadas na aula, por iso, en calquera caso, estas visitas
deben ter obxectivos concretos e programados e deben organizarse dun xeito que non impliquen unha ruptura co proceso xeral de
ensinoaprendizaxe do ciclo. A visita técnica debe procurar un achegamento & realidade profesional a que esta vinculada a competencia profesional

do titulo, por iso,
contemplaremos nas actividades varias visitas a empresas relacionadas co sector do metal e se coincidise con algunha feira do sector, tamén se

poderia intentar asistir a ela.
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