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1. Identificacién da programacién

Centro educativo
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Cédigo Centro Concello Apo .
académico
15015767 Politécnico de Santiago Santiago de Compostela 2023/2024
Ciclo formativo
Codigo -
da familia Familia profesional . Cedigo dc_> Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
FME Fabricacion mecanica CSFME02 Construcidns metélicas (SZJ(;,)Ig;Of(r)rmatlvos de grao Réxime de proba libre
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo N Sesions Horas Sesions
ome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0249 Procesos de unién e montaxe en construcions metalicas 2023/2024 0 192 0
MP0249_13 Organizacion dos procesos de unidn e montaxe 2023/2024 0 30 0
MP0249_33 Mantemento 2023/2024 0 30 0
MP0249_23 E}rgﬁtz;r:ecién, execucién e normas de seguridade en procesos de unién e 2023/2024 0 132 0

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

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo

EDITA ALVAREZ SILVA,JOSE LUIS SUAREZ RAMOS

Outro profesorado

Estado: Pendente de supervisién inspector
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2. Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion
2.1. Primeira parte da proba
2.1.1. Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0249_13) RA1 - Organiza a execucion dos procesos de union e montaxe de construcions metdlicas, para o que interpreta as especificacions do produto e as follas de proceso.

(MP0249_23) RA1 - Prepara maquinas, equipamentos e sistemas automaticos, utiles e ferramentas que intervefien no proceso de unién e montaxe, para o que analiza as condicidons do proceso e as caracteristicas do produto
final.

(MP0249_33) RA1 - Realiza o mantemento de primeiro nivel de maquinas, ferramentas e Utiles, e xustifica as stas implicaciéns no proceso.

(MP0249_23) RA2 - Opera coas maquinas, os equipamentos e os sistemas automaticos que intervefien no proceso de unién e montaxe, tendo en conta a relacién entre o seu funcionamento, as condiciéns do proceso e as
caracteristicas do produto final.

(MP0249_23) RA3 - 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 os previr.

2.1.2. Criterios de avaliacidon que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos resultados de aprendizaxe por parte do alumnado

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0249_13) CA1.1 Identificaronse as caracteristicas que afectan o procesamento dos materiais e dos compofientes mecanicos que se vaian empregar na fabricacién de construcions metalicas.

(MP0249_23) CA1.1 Describironse as funcions das maquinas e os sistemas de unién e montaxe, asi como os utiles e os accesorios.

(MP0249_33) CA1.1 Recofieceuse o plan de mantemento de sistemas automaticos, maquinas, ferramentas e utiles.

(MP0249_13) CA1.2 Identificaronse os procesos de union e montaxe en relacion cos traballos que se realicen nas construcions metdlicas.

(MP0249_23) CA1.2 Describironse procedementos de union homologados.

(MP0249_33) CA1.2 Describironse as operacions de mantemento de usuario de sistemas automaticos, maquinas, ferramentas e utiles.

(MP0249_13) CA1.3 Identificaronse as ferramentas, os utiles e os soportes de fixacién de pezas.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0249_23) CA1.3 Describironse procedementos de montaxe homologados.

(MP0249_33) CA1.3 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0249_13) CA1.4 Identificaronse as necesidades de materiais e recursos en cada fase.

(MP0249_23) CA1.4 Identificouse o comportamento e prepararonse os materiais, tendo en conta as suas caracteristicas e as suas dimensions.

(MP0249_33) CA1.4 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples de acordo co procedemento.

(MP0249_13) CA1.5 Establecéronse as medidas de seguridade en cada fase.

(MP0249_23) CA1.5 Regularonse e verificaronse os parametros e os dispositivos das maquinas e dos equipamentos.

(MP0249_33) CA1.5 Realizouse a listaxe de operacidons de mantemento para que a maquina, a ferramenta ou o util actien dentro dos parametros esixidos.

(MP0249_13) CA1.6 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0249_23) CA1.6 Seleccionaronse as ferramentas, os accesorios e os utiles en funcién das caracteristicas de cada operacion.

(MP0249_33) CA1.6 Recolléronse residuos consonte as normas de protecciéon ambiental.

(MP0249_13) CA1.7 Estipularonse os equipamentos de proteccién individual para cada actividade.

(MP0249_23) CA1.7 Montaronse, alifidaronse e regularonse as ferramentas, os Utiles e os accesorios necesarios.

(MP0249_33) CA1.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0249_13) CA1.8 Identificaronse e concretaronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0249_23) CA1.8 Introduciuse na maquina o programa do robot, sistemas automaticos ou os parametros do proceso da soldadura.

(MP0249_23) CA1.9 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta un apoio e unha suxeicidn correcta, e se eviten deformaciéns posteriores, aplicando a normativa de seguridade.

(MP0249_23) CA1.10 Realizouse correctamente a toma de referencias nos sistemas automaticos, de acordo coas especificaciéons do proceso.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0249_23) CA1.11 Identificaronse e corrixironse posibles erros de preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles, ferramentas, etc.

(MP0249_23) CA1.12 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

(MP0249_23) CA1.13 Actuouse con rapidez e seguridade en situacions problematicas.

(MP0249_23) CA2.1 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de uniéns desmontables.

(MP0249_23) CA2.2 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de montaxe.

(MP0249_23) CA2.3 Realizouse o seguimento do proceso e verificouse que cumpra as fases programadas.

(MP0249_23) CA2.4 Comprobaronse as caracteristicas das pezas unidas e montadas.

(MP0249_23) CA2.5 Comprobaronse as caracteristicas dos conxuntos montados.

(MP0249_23) CA2.6 Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

(MP0249_23) CA2.7 Identificaronse as deficiencias debidas a programacion, a preparacion e ao equipamento, asi como as condicions e aos parametros de fabricacion.

(MP0249_23) CA2.8 Discriminouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condicions e aos parametros de proceso, &s maquinas ou ao material.

(MP0249_23) CA2.9 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre o programa ou sobre a maquina.

(MP0249_23) CA2.10 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

(MP0249_23) CA2.11 Actuouse metodicamente, con rapidez e con seguridade en situacions problematicas.

(MP0249_23) CA3.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulaciéon de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

(MP0249_23) CA3.2 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos.

(MP0249_23) CA3.3 Describironse os elementos de seguridade das maquinas e os equipamentos de proteccion individual que haxa que empregar nas operaciéns do proceso de fabricacion.

(MP0249_23) CA3.4 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos coas medidas requiridas de seguridade e de proteccion persoal.

-4-




CONSELLERIA DE CULTURA,
EDUCACION, FORMACION B I I C I B
PROFESIONAL E UNIVERSIDADES ANEXO IlI j

MODELO DE PROGRAMACION DE PROBA LIBRE DE MODULOS PROFESIONAIS

EX XUNTA
84 DE GALICIA

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0249_23) CA3.5 Determinaronse os elementos de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions do proceso de fabricacion.

(MP0249_23) CA3.6 Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e de proteccion persoal.

(MP0249_23) CA3.7 Identificaronse as posibles fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0249_23) CA3.8 Describironse os medios de vixilancia mais usuais de afluentes e efluentes, nos procesos de producion e depuracion na industria de fabricacion mecanica.

(MP0249_23) CA3.9 Xustificouse a importancia das medidas de proteccion, no referente a si mesmo, a colectividade e ao medio.

2.2. Segunda parte da proba
2.2.1. Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0249_13) RA1 - Organiza a execucion dos procesos de union e montaxe de construcions metdlicas, para o que interpreta as especificacions do produto e as follas de proceso.

(MP0249_23) RA1 - Prepara maquinas, equipamentos e sistemas automaticos, utiles e ferramentas que intervefien no proceso de unién e montaxe, para o que analiza as condicidons do proceso e as caracteristicas do produto
final.

(MP0249_33) RA1 - Realiza o mantemento de primeiro nivel de maquinas, ferramentas e Utiles, e xustifica as stas implicaciéns no proceso.

(MP0249_23) RA2 - Opera coas maquinas, os equipamentos e os sistemas automaticos que intervefien no proceso de unién e montaxe, tendo en conta a relacién entre o seu funcionamento, as condiciéns do proceso e as
caracteristicas do produto final.

(MP0249_23) RA3 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para os previr.

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

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0249_13) CA1.1 Identificaronse as caracteristicas que afectan o procesamento dos materiais e dos compofientes mecanicos que se vaian empregar na fabricacién de construcions metalicas.

(MP0249_23) CA1.1 Describironse as funcions das maquinas e os sistemas de unién e montaxe, asi como os Utiles e os accesorios.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0249_33) CA1.1 Recofieceuse o plan de mantemento de sistemas automaticos, maquinas, ferramentas e utiles.

(MP0249_13) CA1.2 Identificaronse os procesos de unién e montaxe en relacion cos traballos que se realicen nas construcions metalicas.

(MP0249_23) CA1.2 Describironse procedementos de unién homologados.

(MP0249_33) CA1.2 Describironse as operaciéns de mantemento de usuario de sistemas automaticos, maquinas, ferramentas e utiles.

(MP0249_13) CA1.3 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0249_23) CA1.3 Describironse procedementos de montaxe homologados.

(MP0249_33) CA1.3 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0249_13) CA1.4 Identificaronse as necesidades de materiais e recursos en cada fase.

(MP0249_23) CA1.4 Identificouse o comportamento e prepararonse os materiais, tendo en conta as suas caracteristicas e as suas dimensions.

(MP0249_33) CA1.4 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples de acordo co procedemento.

(MP0249_13) CA1.5 Establecéronse as medidas de seguridade en cada fase.

(MP0249_23) CA1.5 Regularonse e verificaronse os parametros e os dispositivos das maquinas e dos equipamentos.

(MP0249_33) CA1.5 Realizouse a listaxe de operacions de mantemento para que a maquina, a ferramenta ou o util actien dentro dos parametros esixidos.

(MP0249_13) CA1.6 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0249_23) CA1.6 Seleccionaronse as ferramentas, os accesorios e os utiles en funcién das caracteristicas de cada operacion.

(MP0249_33) CA1.6 Recolléronse residuos consonte as normas de protecciéon ambiental.

(MP0249_13) CA1.7 Estipularonse os equipamentos de proteccién individual para cada actividade.

(MP0249_23) CA1.7 Montaronse, alifidaronse e regularonse as ferramentas, os Utiles e os accesorios necesarios.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0249_33) CA1.7 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0249_13) CA1.8 Identificaronse e concretaronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0249_23) CA1.8 Introduciuse na maquina o programa do robot, sistemas automaticos ou os parametros do proceso da soldadura.

(MP0249_23) CA1.9 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta un apoio e unha suxeicidn correcta, e se eviten deformaciéns posteriores, aplicando a normativa de seguridade.

(MP0249_23) CA1.10 Realizouse correctamente a toma de referencias nos sistemas automaticos, de acordo coas especificaciéons do proceso.

(MP0249_23) CA1.11 Identificaronse e corrixironse posibles erros de preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles, ferramentas, etc.

(MP0249_23) CA1.12 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

(MP0249_23) CA1.13 Actuouse con rapidez e seguridade en situacions problematicas.

(MP0249_23) CA2.1 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de uniéns desmontables.

(MP0249_23) CA2.2 Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de montaxe.

(MP0249_23) CA2.3 Realizouse o seguimento do proceso e verificouse que cumpra as fases programadas.

(MP0249_23) CA2.4 Comprobaronse as caracteristicas das pezas unidas e montadas.

(MP0249_23) CA2.5 Comprobaronse as caracteristicas dos conxuntos montados.

(MP0249_23) CA2.6 Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

(MP0249_23) CA2.7 Identificaronse as deficiencias debidas a programacién, a preparacion e ao equipamento, asi como as condicions e aos parametros de fabricacion.

(MP0249_23) CA2.8 Discriminouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condicions e aos parametros de proceso, &s maquinas ou ao material.

(MP0249_23) CA2.9 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre o programa ou sobre a maquina.

(MP0249_23) CA2.10 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0249_23) CA2.11 Actuouse metodicamente, con rapidez e con seguridade en situacions problematicas.

(MP0249_23) CA3.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulaciéon de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

(MP0249_23) CA3.2 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos.

(MP0249_23) CA3.3 Describironse os elementos de seguridade das maquinas e os equipamentos de proteccion individual que haxa que empregar nas operaciéns do proceso de fabricacion.

(MP0249_23) CA3.4 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos coas medidas requiridas de seguridade e de proteccion persoal.

(MP0249_23) CA3.5 Determinaronse os elementos de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacions do proceso de fabricacion.

(MP0249_23) CA3.6 Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e de proteccion persoal.

(MP0249_23) CA3.7 Identificaronse as posibles fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0249_23) CA3.8 Describironse os medios de vixilancia mais usuais de afluentes e efluentes, nos procesos de producion e depuracion na industria de fabricacion mecanica.

(MP0249_23) CA3.9 Xustificouse a importancia das medidas de proteccion, no referente a si mesmo, a colectividade e ao medio.

3. Minimos exixibles para alcanzar a avaliacion positiva e os criterios de cualificaciéon

12 Parte. Parte tedrica.

Para superar a primeira parte da proba o candidato debera de superar os exercicios, probas e exames de maximo nivel relacionados coa materia impartida no modulo.
O candidato debera de ter unha nota igual ou superior a 5 nunha escala de 0 a 10 en cada unha das probas ou exames que realice.

E imprescindible superar a parte tedrica con unha nota de 5 ou superior para acceder a taller a realizar a segunda parte das probas.

22 Parte. Parte practica

Para superar a segunda parte da proba o candidato debera de superar os exercicios, probas e exames de maximo nivel relacionados coa materia impartida no modulo e cumprir rigorosamente a normativa de
Seguridade e Hixiene.

Optarase a cualificacion final a través dunha proba global, que se atera a relacidn de minimos e criterios de avaliacién programados e consistira nunha proba tedrica escrita, e probas practicas consistente en mais
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dun exercicio que inclda varios procesos e posicions de soldaxe.
O candidato deberd de ter unha nota igual ou superior a 5 nunha escala de cero a des en cada unha das probas ou exames que realice.

Cualificacién final.
A nota media final sera de un 60% a parte practica e un 40% a parte tedrica, cando nas duas se obtefia avaliacion positiva (5 puntos ou mais sobre 10)

Minimos esixibles:
UD1. Prevencion de riscos nos procesos de unién e montaxe.
CA1.5 - Establecéronse as medidas de seguridade en cada fase.

CA1.7 - Estipuldronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

UD2. Introduccidn os procesos de union e montaxe.

CA1.1 - Identificaronse as caracteristicas que afectan o procesamento dos materiais e dos compofientes mecanicos que se vaian empregar na fabricacién de construcidns metélicas.

CA1.2 - dentificaronse os procesos de unidn e montaxe en relacion cos traballos que se realicen nas construcions metalicas.
CA1.4 - |dentificaronse as necesidades de materiais e recursos en cada fase.
CA1.8 - Identificaronse e concretaronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

UD3. Soldadura con electrodo revestido SMAW.

CA1.1 - Describironse as funcions das maquinas e os sistemas de unién e montaxe, asi como os Utiles e 0s accesorios.

CA1.5 - Regularonse e verificaronse os parametros e os dispositivos das maquinas e dos equipamentos.

CA1.6 - Seleccionaronse as ferramentas, os accesorios e os Utiles en funcidn das caracteristicas de cada operacion.

CA1.10 - Realizouse correctamente a toma de referencias nos sistemas automaticos, de acordo coas especificaciéns do proceso.
CA1.11 - Identificaronse e corrixironse posibles erros de preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles, ferramentas, etc.

CA2.1 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de uniéns desmontables.

CA2.3 - Realizouse o seguimento do proceso e verificouse que cumpra as fases programadas.

CA2.4 - Comprobaronse as caracteristicas das pezas unidas e montadas.

CA2.6 - Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA2.7 - Identificaronse as deficiencias debidas & programacién, & preparacion e ao equipamento, asi como as condicions e aos parametros de fabricacion.
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CAZ2.8 - Discriminouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condiciéns e aos parametros de proceso, as maquinas ou ao material.

CA2.9 - Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre o programa ou sobre a maquina.

CA2.10 - Mantivose a &rea de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

CA2.11 - Actuouse metodicamente, con rapidez e con seguridade en situacidns problematicas.

CA3.3 - Describironse os elementos de seguridade das maquinas e os equipamentos de proteccidn individual que haxa que empregar nas operaciéns do proceso de fabricacion.
CA3.4 - Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos coas medidas requiridas de seguridade e de proteccién persoal.

CA3.5 - Determinaronse os elementos de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucién das operacidns do proceso de fabricacion.
CA3.6 - Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e de proteccion persoal.

UD4. Soldadura TIG.

CA1.1 - Describironse as funcidns das maquinas e os sistemas de unidén e montaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

CA1.5 - Regularonse e verificaronse os parametros e os dispositivos das maquinas e dos equipamentos.

CA1.6 - Seleccionéronse as ferramentas, os accesorios e os Utiles en funcidn das caracteristicas de cada operacion.

CA1.10 - Realizouse correctamente a toma de referencias nos sistemas automaticos, de acordo coas especificacidns do proceso.

CA1.11 - Identificaronse e corrixironse posibles erros de preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles, ferramentas, etc.

CA1.12 - Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

CA2.1 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de unions desmontables.

CA2.4 - Comprobaronse as caracteristicas das pezas unidas e montadas.

CA2.6 - Analizaronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA2.7 - Identificaronse as deficiencias debidas & programacién, & preparacion e ao equipamento, asi como as condicions e aos parametros de fabricacion.

CA2.8 - Discriminouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condiciéns e aos parametros de proceso, as maquinas ou ao material.

CA2.9 - Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre o programa ou sobre a maquina.

CA2.11 - Actuouse metodicamente, con rapidez e con seguridade en situacidns problematicas.

CA3.1 - Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supdn a manipulacidn de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas e medios de transporte.

CA3.2 - Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA3.3 - Describironse os elementos de seguridade das maquinas e os equipamentos de proteccidn individual que haxa que empregar nas operaciéns do proceso de fabricacion.
CA3.4 - Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos coas medidas requiridas de seguridade e de proteccion persoal.

CA3.5 - Determinaronse os elementos de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacidns do proceso de fabricacion.
CA3.6 - Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e de proteccion persoal.

UD5. Soldadura Soldadura MIG-MAG.
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CA1.1 - Describironse as funcions das maquinas e os sistemas de unién e montaxe, asi como os Utiles e 0s accesorios.

CA1.5 - Reguldronse e verificaronse os parametros e os dispositivos das maquinas e dos equipamentos.

CA1.6 - Seleccionaronse as ferramentas, os accesorios e os Utiles en funcion das caracteristicas de cada operacion.

CA1.10 - Realizouse correctamente a toma de referencias nos sistemas automaticos, de acordo coas especificaciéns do proceso.

CA2.1 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de uniéns desmontables.

CA2.4 - Comprobéronse as caracteristicas das pezas unidas e montadas.

CA2.6 - Analizéronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA2.7 - Identificaronse as deficiencias debidas & programacién, & preparacién e ao equipamento, asi como as condicions e aos parametros de fabricacion.

CA2.8 - Discriminouse se as deficiencias se deben as ferramentas, as condicions e aos parametros de proceso, 4s maquinas ou ao material.

CA2.9 - Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre o programa ou sobre a maquina.

CA2.11 - Actuouse metodicamente, con rapidez e con seguridade en situacidns problematicas.

CA3.1 - Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supdn a manipulacién de materiais, ferramentas, utiles, maquinas e medios de transporte.

CA3.2 - Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos.

CA3.3 - Describironse os elementos de seguridade das maquinas e os equipamentos de proteccidn individual que haxa que empregar nas operacidns do proceso de fabricacion.
CA3.4 - Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos coas medidas requiridas de seguridade e de proteccion persoal.

CA3.5 - Determinaronse os elementos de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucion das operacidns do proceso de fabricacion.
CAZ3.6 - Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e de proteccion persoal.

UDG. Tensions, deformacions e preparacion de materiais.

CA1.4 - Identificouse o comportamento e prepararonse os materiais, tendo en conta as stas caracteristicas e as stas dimensions.

CA1.9 - Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta un apoio e unha suxeicién correcta, e se eviten deformacions posteriores, aplicando a normativa de seguridade.
CA2.1 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de uniéns desmontables.

CA2.4 - Comprobaronse as caracteristicas das pezas unidas e montadas.

UD?7. Procesos de soldadura. SAW, FCAW, GMAW robotizada

CA1.1 - Describironse as funcions das maquinas e os sistemas de unién e montaxe, asi como os Utiles e o0s accesorios.

CA1.5 - Regularonse e verificaronse os parametros e os dispositivos das maquinas e dos equipamentos.

CA1.6 - Seleccionaronse as ferramentas, os accesorios e os Utiles en funcidn das caracteristicas de cada operacion.

CA1.8 - Introduciuse na maquina o programa do robot, sistemas automaticos ou os parametros do proceso da soldadura.

CA1.10 - Realizouse correctamente a toma de referencias nos sistemas automaticos, de acordo coas especificaciéns do proceso.
CA1.11 - Identificaronse e corrixironse posibles erros de preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles, ferramentas, etc.
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CA2.1 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de uniéns desmontables.

CA2.3 - Realizouse o seguimento do proceso e verificouse que cumpra as fases programadas.

CA2.4 - Comprobaronse as caracteristicas das pezas unidas e montadas.

CA2.6 - Analizéronse as diferenzas entre o proceso definido e o realizado.

CA2.7 - Identificaronse as deficiencias debidas & programacién, & preparacién e ao equipamento, asi como as condicions e aos parametros de fabricacion.

CA2.9 - Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre o programa ou sobre a maquina.

CA3.1 - Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supdn a manipulacién de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas e medios de transporte

CA3.3 - Describironse os elementos de seguridade das maquinas e os equipamentos de proteccidn individual que haxa que empregar nas operaciéns do proceso de fabricacion.
CA3.5 - Determinaronse os elementos de seguridade e de proteccion persoal que cumpra adoptar na preparacion e na execucién das operacidns do proceso de fabricacion.
CA3.6 - Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e de proteccion persoal.

UD8. Operaciéns de montaxe.

CA1.1 - Describironse as funcions das maquinas e os sistemas de union e montaxe, asi como os Utiles e 0s accesorios.

CA1.3 - Describironse procedementos de montaxe homologados.

CA1.4 - Identificouse 0 comportamento e prepararonse os materiais, tendo en conta as stias caracteristicas e as stas dimensions.

CA1.5 - Regularonse e verificaronse os parametros e os dispositivos das maquinas e dos equipamentos.

CA1.6 - Seleccionaronse as ferramentas, os accesorios e 0s Utiles en funcidn das caracteristicas de cada operacion.

CA1.7 - Montaronse, alifiaronse e regularonse as ferramentas, os Utiles e os accesorios necesarios.

CA1.9 - Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta un apoio e unha suxeicién correcta, e se eviten deformacions posteriores, aplicando a normativa de seguridade.
CA1.11 - Identificaronse e corrixironse posibles erros de preparacion de maquinas, equipamentos, Utiles, ferramentas, etc.

CA2.1 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de uniéns desmontables.

CA2.2 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de montaxe.

CA2.4 - Comprobaronse as caracteristicas das pezas unidas e montadas.

CA2.7 - Identificaronse as deficiencias debidas & programacién, & preparacion e ao equipamento, asi como as condicions e aos parametros de fabricacion.

CA2.9 - Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre o programa ou sobre a maquina.

CA3.1 - Identificaronse os riscos e 0 nivel de perigo que supdn a manipulacidn de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas e medios de transporte.

CA3.3 - Describironse os elementos de seguridade das maquinas e os equipamentos de proteccidn individual que haxa que empregar nas operaciéns do proceso de fabricacion.
CA3.6 - Aplicouse a normativa de seguridade utilizando os sistemas de seguridade e de proteccion persoal.

CA3.8 - Describironse os medios de vixilancia mais usuais de afluentes e efluentes, nos procesos de producion e depuracion na industria de fabricacion mecanica.

UDQ. Tipos de unions.
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CA1.2 - Describironse procedementos de unién homologados.

CA1.3 - Describironse procedementos de montaxe homologados.

CA1.4 - Identificouse 0 comportamento e prepararonse os materiais, tendo en conta as stas caracteristicas e as stias dimensiéns.

CA1.6 - Seleccionaronse as ferramentas, os accesorios e os Utiles en funcion das caracteristicas de cada operacion.

CA1.7 - Montaronse, alifidaronse e regularonse as ferramentas, os Utiles e 0s accesorios necesarios.

CA1.9 - Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta un apoio e unha suxeicién correcta, e se eviten deformacions posteriores, aplicando a normativa de seguridade.
CA2.1 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de soldaxe e de uniéns desmontables.

CA2.2 - Aplicouse a técnica operativa necesaria para executar procesos de montaxe.

UD10. Operaciéns de mantemento de maquinas e equipos.

CA1.2 - Describironse as operacions de mantemento de usuario de sistemas automaticos, maquinas, ferramentas e Utiles.

CA1.3 - Localizaronse os elementos sobre 0s que cumpra actuar.

CA1.4 - Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples de acordo co procedemento.

CA1.5 - Realizouse a listaxe de operacidns de mantemento para que a maquina, a ferramenta ou o Util actlien dentro dos parametros esixidos.

4. Caracteriticas da proba e instrumentos para o seu desenvolvemento

4.a) Primeira parte da proba

A proba tedrica estar relacionada cunha proba tedrica das de mais alto nivel relacionadas co curriculo do curso, a desenrolar en taller efou aula, e englobara os contidos minimos e permitira cofiecer sen lugar a
dubidas a superacion de ditos contidos.

-Proba tedrica consistente:

-Exames teoricos.

-Preguntas cortas e/ou preguntas a desenvolver.

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

- As probas escritas realizaranse a boligrafo negro ou azul.

O aspirante debera de estar provisto de:

Boligrafo negro ou azul, lapis,calculadora, escuadra, cartabdn e regra graduada.

-Quedara excluido de calquera parte da proba as persoas aspirantes que leven a cabo calquera actuacién de tipo fraudulento.
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- Non esta permitido o uso de teléfonos mébiles ou dispositivos electronicos.
E imprescindible superar esta parte da proba para acceder a segunda parte.

4.b) Segunda parte da proba

As probas practicas consistiran nunhas probas tedrico-practica das de mais alto nivel relacionadas co curriculo do curso, a desenrolar en taller e/ou aula.

As probas consistirdn na interpretacion dun procedemento de soldadura, mantemento basico de equipos, seleccidn de consumibles, seleccion de gases e presions de traballo, seleccién de material base, posta en
marcha ou acendido dos equipos, regulacion de parametros dos equipos, tomas de referencias, corte de material, preparacion de bordes, alifiamento e punteado de pezas de soldeo, operacion de soldeo cumprindo
as normas de seguridade e hixiene e cubrir a folla de proceso do exercicio.

As probas consistiran en soldar pezas de chapa ou tubaria no proceso SMAW, TIG, OAW, GMAW. Os materiais poder ser aceiro o carbono, aceiro inoxidable ou aluminio na posicién indicada, aplicando a técnica
correspondente e as normas de seguridade e a realizacién da montaxe de unha union fixa ou desmontable asi como o mantemento dos equipos.
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