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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Cédigo Centro Concello Apo .
académico
15015767 Politécnico de Santiago Santiago de Compostela 2024/2025
Ciclo formativo
Codigo -
da familia Familia profesional . Cedigo dc_> Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
FME Fabricacion mecanica CMFMEQ2 Soldadura e caldeiraria ﬁ'glﬁg formativos de grao Réxime de proba libre
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo Sesions Horas Sesions
Nome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0094 Soldadura en atmosfera protexida 2024/2025 0 261 0
MP0094_23 Soldaxe MAG/MIG 20242025 0 100 0
MP0094_13 Soldaxe TIG 202472025 0 100 0
MP0094_33 Procesos especiais 2024/2025 0 61 0
(*) No caso de que o médulo profesional estea organizado en unidades formativas de menor duracion
Profesorado responsable
Profesorado asignado ao médulo JOSE LUIS SUAREZ RAMOS,MARCOS FONTAN CORTIZO,MARTIN OUTEIRAL SECO (Subst.)

Outro profesorado MARTIN OUTEIRAL SECO

Estado: Pendente de supervision 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

(MP0094_23) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion da soldadura MAG/MIG, para o que analiza planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a documentacion necesaria.

(MP0094_13) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion da soldadura TIG, para o que analiza planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a documentacién necesaria.

(MP0094_33) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion da soldaduras especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns, etc.) e na proxeccién por arco, para o que analiza planos, folla de procesos ou
procedementos de soldadura e proxeccions, e elabora a documen

(MP0094_23) 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 caracteristicas do produto que se pretenda obter.

(MP0094_33) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns, etc.) e os de proxeccidn por arco, e identifica os parametros, os gases e os consumibles que se deban
regular, en relaciéon coas caracteristicas do produto qu

(MP0094_13) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automatico (orbital) e identifica os parametros, os gases e os consumibles que se deban regular en relaciéon coas caracteristicas do produto que se
pretenda obter.

(MP0094_13) RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automatico (orbital), e relaciona o seu funcionamento coas condicions do proceso e coas caracteristicas do produto final.

(MP0094_33) RA3 - Programa robots de soldadura, para o que analiza as especificacions do proceso e os requisitos do produto.

(MP0094_23) RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por MAG/MIG, e relaciona o seu funcionamento coas condiciéns do proceso e coas caracteristicas do produto final.

(MP0094_23) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe MAG/MIG e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0094_33) RA4 - Opera con equipamentos de soldaxe especiais (robots, plasma, friccién, inducién, ultraséns, etc.) asi como cos de proxeccion por arco de xeito manual, e relaciona o seu funcionamento coas condiciéns
do proceso e coas caracteristicas do produto final.

(MP0094_13) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe TIG e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0094_23) 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 os previr.

(MP0094_33) RAS5 - Opera con equipamentos de soldaxe por arco somerxido (SAW) e relaciona o seu funcionamento coas condicions do proceso e coas caracteristicas do produto final.

(MP0094_13) 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 os previr.

(MP0094_33) RAG6 - Selecciona os procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion tendo en conta as caracteristicas do produto final, e realiza o procedemento correspondente.

(MP0094_33) RA7 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns, etc.), asi como da proxeccién e os seus accesorios, en relacion coa
sua funcionalidade.

(MP0094_33) 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 os previr.
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2.1.2. Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos resultados de aprendizaxe por parte do alumnado

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_23) CA1.1 Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.

(MP0094_33) CA1.1 Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.

(MP0094_13) CA1.1 Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.

(MP0094_23) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0094_33) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0094_13) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0094_13) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

(MP0094_33) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

(MP0094_13) CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

(MP0094_33) CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

(MP0094_23) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0094_33) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0094_13) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0094_23) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0094_33) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0094_13) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_23) CA2.1 Describironse as funcions das maquinas MAG/MIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

(MP0094_33) CA2.1 Describironse as funcions das maquinas especiais e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

(MP0094_13) CA2.1 Describironse as funcions das maquinas TIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

(MP0094_23) CA2.2 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcidon das caracteristicas da operacion.

(MP0094_33) CA2.2 Describironse as funcions dos equipamentos e das maquinas de proxeccion, asi como os Utiles e os accesorios.

(MP0094_13) CA2.2 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcidon das caracteristicas da operacion.

(MP0094_23) CA2.3 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar.

(MP0094_33) CA2.3 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcidon das caracteristicas da operacion.

(MP0094_13) CA2.3 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar.

(MP0094_23) CA2.4 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar.

(MP0094_33) CA2.4 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar e proxectar.

(MP0094_13) CA2.4 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar.

(MP0094_23) CA2.5 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais, e o procedemento de soldaxe.

(MP0094_33) CA2.5 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar e proxectar.

(MP0094_13) CA2.5 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais, e o procedemento de soldaxe.

(MP0094_23) CA2.6 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

(MP0094_33) CA2.6 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensidéns dos materiais, e o procedemento de soldaxe ou proxeccion.

(MP0094_13) CA2.6 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_23) CA2.7 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

(MP0094_13) CA2.7 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

(MP0094_13) CA2.8 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

(MP0094_33) CA2.8 Identificouse o comportamento dos metais fronte a soldaxe e a proxeccion.

(MP0094_23) CA2.9 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

(MP0094_33) CA2.9 Seleccionaronse os fluxes tendo en conta os materiais para soldar.

(MP0094_13) CA2.9 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

(MP0094_33) CA2.11 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

(MP0094_23) CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

(MP0094_33) CA3.1 Seleccionaronse, prepararonse e montaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0094_13) CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

(MP0094_23) CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe.

(MP0094_33) CA3.2 Seleccionouse a forma de traballo do robot en funcién do proceso de traballo.

(MP0094_13) CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe.

(MP0094_23) CA3.3 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a
soldaxe.

(MP0094_33) CA3.3 Programaronse e introducironse os programas en funcion do tipo de soldadura, do material base e do consumible.

(MP0094_13) CA3.3 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a
soldaxe.

(MP0094_23) CA3.4 Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_33) CA3.4 Manipulouse o robot en diversos modos de funcionamento.

(MP0094_13) CA3.5 Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e limpeza.

(MP0094_33) CA3.5 Simulouse un ciclo de baleiro e comprobouse a posicién da peza e a traxectoria prefixada do eléctrodo.

(MP0094_23) CA3.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado na documentacion técnica.

(MP0094_33) CA3.6 Analizaronse os erros e as anomalias do robot.

(MP0094_13) CA3.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado na documentacion técnica.

(MP0094_23) CA3.7 Comprobouse que as soldaduras e as pezas se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0094_33) CA3.7 Comprobouse que as traxectorias do robot non xeren colisiéns coa peza.

(MP0094_13) CA3.7 Comprobouse que as soldaduras e as pezas se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0094_13) CA3.8 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacién técnica.

(MP0094_13) CA3.9 Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions e aos parametros de soldaxe.

(MP0094_13) CA3.11 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

(MP0094_23) CA4.1 Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura.

(MP0094_33) CA4.1 Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe e a proxeccion.

(MP0094_13) CA4.1 Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura.

(MP0094_23) CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0094_33) CA4.2 Introducironse os parametros de soldaxe e proxeccion nos equipamentos.

(MP0094_13) CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_23) CA4.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

(MP0094_13) CA4.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

(MP0094_13) CA4.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0094_33) CA4.4 Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.

(MP0094_13) CA4.5 Rexistraronse os controis e as revisions efectuadas para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

(MP0094_33) CA4.5 Comprobouse se as soldaduras e as proxeccions efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e limpeza.

(MP0094_13) CA4.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0094_33) CA4.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e proxeccion, e repararonse para conseguir o indicado na documentacién técnica.

(MP0094_33) CA4.7 Comprobouse que as soldaduras as proxeccions e as pezas se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0094_33) CA4.8 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe e a proxeccion logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

(MP0094_33) CA4.9 Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions e aos parametros de soldaxe e proxeccion.

(MP0094_33) CA4.10 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros e as técnicas operativas.

(MP0094_23) CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulaciéon de materiais, ferramentas, uUtiles, maquinas de MAG/MIG e medios de transporte.

(MP0094_33) CA5.1 Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe.

(MP0094_13) CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supon a manipulaciéon de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de TIG e medios de transporte.

(MP0094_23) CA5.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

(MP0094_33) CA5.2 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a
soldaxe.

(MP0094_13) CA5.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_23) CA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura MAG/MIG.

(MP0094_33) CA5.3 Controlouse a execucion da soldaxe con carro automatico.

(MP0094_13) CA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura TIG.

(MP0094_23) CA5.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que
se deben empregar nas operacions de soldadura MAG/MIG.

(MP0094_13) CA5.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que
se deben empregar nas operaciéns de soldadura TIG .

(MP0094_23) CA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

(MP0094_33) CA5.5 Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e limpeza.

(MP0094_13) CA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

(MP0094_23) CA5.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operacions de soldadura MAG/MIG.

(MP0094_33) CA5.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado na documentacion técnica.

(MP0094_13) CA5.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucion das operacions de soldadura TIG.

(MP0094_23) CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0094_13) CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0094_33) CA5.7 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacién técnica.

(MP0094_33) CA5.8 Discerniuse se as deficiencias se deben a preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe ou ao material de achega como base.

(MP0094_33) CA5.9 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos e 0os parametros.

(MP0094_33) CA6.1 Relacionouse cada tipo de proceso de soldaxe, recargamento e proxeccion coas suas aplicacions tecnoldxicas.

(MP0094_33) CA6.2 Identificaronse as posibilidades e as limitacions dos procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_33) CA6.3 Relacionouse a eficiencia do proceso cos custos de producion.

(MP0094_33) CA6.4 Realizouse a folla de proceso tendo en conta os procedementos correspondentes.

(MP0094_33) CAB.5 Interpretouse e aplicouse a normativa para a cualificacion de procedementos e de soldadores.

(MP0094_33) CA7.1 Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura e proxeccion.

(MP0094_33) CA7.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0094_33) CA7.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

(MP0094_33) CA7.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0094_33) CA8.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulaciéon de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de soldaxe especiais, equipamentos de proxeccién e medios de transporte.

(MP0094_33) CA8.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

(MP0094_33) CA8.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura especiais e proxeccion.

(MP0094_33) CA8.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que
se deben empregar nas operaciéns de soldadura especiais

(MP0094_33) CA8.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

(MP0094_33) CA8.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparacion e na execucién das operacions de soldadura especiais e proxeccion.

(MP0094_33) CA8.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

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

Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0094_23) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion da soldadura MAG/MIG, para o que analiza planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a documentacion necesaria.

-9-
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Resultados de aprendizaxe do curriculo

(MP0094_13) RA1 - Organiza o seu traballo na execucion da soldadura TIG, para o que analiza planos, folla de procesos ou procedementos de soldadura, e elabora a documentacién necesaria.

(MP0094_33) RA1 - Organiza o seu traballo na execucién da soldaduras especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns, etc.) e na proxeccion por arco, para o que analiza planos, folla de procesos ou
procedementos de soldadura e proxeccions, e elabora a documen

(MP0094_23) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por MAG/MIG e identifica os parametros, os gases e os consumibles que se deban regular en relacidon coas caracteristicas do produto que se pretenda obter.

(MP0094_33) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns, etc.) e os de proxeccidn por arco, e identifica os parametros, os gases e os consumibles que se deban
regular, en relacion coas caracteristicas do produto qu

(MP0094_13) RA2 - Prepara os equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automatico (orbital) e identifica os parametros, os gases e os consumibles que se deban regular en relacién coas caracteristicas do produto que se
pretenda obter.

(MP0094_13) RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por TIG, manual e automatico (orbital), e relaciona o seu funcionamento coas condicions do proceso e coas caracteristicas do produto final.

(MP0094_33) RA3 - Programa robots de soldadura, para o que analiza as especificacions do proceso e os requisitos do produto.

(MP0094_23) RA3 - Opera con equipamentos de soldaxe por MAG/MIG, e relaciona o seu funcionamento coas condiciéns do proceso e coas caracteristicas do produto final.

(MP0094_23) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe MAG/MIG e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0094_33) RA4 - Opera con equipamentos de soldaxe especiais (robots, plasma, friccion, inducion, ultraséns, etc.) asi como cos de proxeccion por arco de xeito manual, e relaciona o seu funcionamento coas condiciéons
do proceso e coas caracteristicas do produto final.

(MP0094_13) RA4 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe TIG e os seus accesorios, en relacion coa sua funcionalidade.

(MP0094_23) 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 os previr.

(MP0094_33) RAS5 - Opera con equipamentos de soldaxe por arco somerxido (SAW) e relaciona o seu funcionamento coas condiciéns do proceso e coas caracteristicas do produto final.

(MP0094_13) 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 os previr.

(MP0094_33) RA6 - Selecciona os procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion tendo en conta as caracteristicas do produto final, e realiza o procedemento correspondente.

(MP0094_33) RA7 - Realiza o mantemento de primeiro nivel dos equipamentos de soldaxe especiais (SAW, robots, plasma, friccion, inducion, ultrasons, etc.), asi como da proxeccion e os seus accesorios, en relacion coa
sua funcionalidade.

(MP0094_33) 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 os previr.

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

Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_23) CA1.1 Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_33) CA1.1 Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.

(MP0094_13) CA1.1 Identificouse a secuencia de operacions de preparacion dos equipamentos.

(MP0094_23) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0094_33) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0094_13) CA1.2 Identificaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0094_23) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

(MP0094_33) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

(MP0094_13) CA1.3 Relacionaronse as necesidades de materiais e de recursos.

(MP0094_23) CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

(MP0094_33) CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

(MP0094_13) CA1.4 Establecéronse as medidas de seguridade para cada fase.

(MP0094_23) CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0094_33) CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0094_13) CA1.5 Determinouse a recollida selectiva de residuos.

(MP0094_23) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0094_33) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0094_13) CA1.6 Enumeraronse os equipamentos de proteccion individual para cada actividade.

(MP0094_23) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_33) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0094_13) CA1.7 Obtivéronse os indicadores de calidade para ter en conta en cada operacion.

(MP0094_23) CA2.1 Describironse as funcions das maquinas MAG/MIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

(MP0094_33) CA2.1 Describironse as funcions das maquinas especiais e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

(MP0094_13) CA2.1 Describironse as funcions das maquinas TIG e dos sistemas de soldaxe, asi como os Utiles e os accesorios.

(MP0094_23) CA2.2 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcion das caracteristicas da operacion.

(MP0094_33) CA2.2 Describironse as funcions dos equipamentos e das maquinas de proxeccion, asi como os Utiles e os accesorios.

(MP0094_13) CA2.2 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcidon das caracteristicas da operacion.

(MP0094_23) CA2.3 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar.

(MP0094_33) CA2.3 Seleccionaronse e prepararonse os equipamentos e os accesorios en funcidon das caracteristicas da operacion.

(MP0094_13) CA2.3 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar.

(MP0094_23) CA2.4 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar.

(MP0094_33) CA2.4 Seleccionaronse e regularonse os gases tendo en conta os materiais para soldar e proxectar.

(MP0094_13) CA2.4 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar.

(MP0094_23) CA2.5 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais, e o procedemento de soldaxe.

(MP0094_33) CA2.5 Seleccionaronse e mantivéronse os consumibles segundo as suas funcions e os materiais para soldar e proxectar.

(MP0094_13) CA2.5 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensions dos materiais, e o procedemento de soldaxe.

(MP0094_23) CA2.6 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.
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(MP0094_33) CA2.6 Prepararonse os bordos e as superficies segundo as caracteristicas e as dimensidéns dos materiais, e o procedemento de soldaxe ou proxeccion.

(MP0094_13) CA2.6 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

(MP0094_23) CA2.7 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

(MP0094_33) CA2.7 Seleccionouse o soporte no reverso tendo en conta a preparacion de bordos.

(MP0094_13) CA2.7 Identificouse o comportamento dos metais fronte & soldaxe.

(MP0094_23) CA2.8 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

(MP0094_33) CA2.8 Identificouse o comportamento dos metais fronte a soldaxe e a proxeccion.

(MP0094_13) CA2.8 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

(MP0094_23) CA2.9 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

(MP0094_33) CA2.9 Seleccionaronse os fluxes tendo en conta os materiais para soldar.

(MP0094_13) CA2.9 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

(MP0094_23) CA2.10 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicidon e un apoio correctos, e se eviten deformaciéns posteriores.

(MP0094_33) CA2.10 Aplicouse ou calculouse a temperatura de prequecemento, considerando as caracteristicas do material ou as especificacions técnicas.

(MP0094_13) CA2.10 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicidon e un apoio correctos, e se eviten deformaciéns posteriores.

(MP0094_23) CA2.11 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

(MP0094_33) CA2.11 Realizouse o punteamento dos materiais tendo en conta as suas caracteristicas fisicas.

(MP0094_13) CA2.11 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

(MP0094_23) CA2.12 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.
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(MP0094_33) CA2.12 Montouse a peza sobre soportes de xeito que se garanta unha suxeicidon e un apoio correctos, e se eviten deformaciéns posteriores.

(MP0094_13) CA2.12 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

(MP0094_33) CA2.13 Actuouse con rapidez en situacions problematicas.

(MP0094_33) CA2.14 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

(MP0094_23) CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

(MP0094_33) CA3.1 Seleccionaronse, prepararonse e montaronse as ferramentas, os Utiles e os soportes de fixacion de pezas.

(MP0094_13) CA3.1 Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe.

(MP0094_23) CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe.

(MP0094_33) CA3.2 Seleccionouse a forma de traballo do robot en funcién do proceso de traballo.

(MP0094_13) CA3.2 Introducironse os parametros de soldaxe.

(MP0094_23) CA3.3 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a
soldaxe.

(MP0094_33) CA3.3 Programaronse e introducironse os programas en funcion do tipo de soldadura, do material base e do consumible.

(MP0094_13) CA3.3 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a
soldaxe.

(MP0094_23) CA3.4 Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.

(MP0094_33) CA3.4 Manipulouse o robot en diversos modos de funcionamento.

(MP0094_13) CA3.4 Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.

(MP0094_23) CA3.5 Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e a limpeza.

(MP0094_33) CA3.5 Simulouse un ciclo de baleiro e comprobouse a posicién da peza e a traxectoria prefixada do eléctrodo.
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(MP0094_13) CA3.5 Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e limpeza.

(MP0094_23) CA3.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado na documentacion técnica.

(MP0094_33) CA3.6 Analizaronse os erros e as anomalias do robot.

(MP0094_23) CA3.7 Comprobouse que as soldaduras e as pezas se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0094_33) CA3.7 Comprobouse que as traxectorias do robot non xeren colisiéns coa peza.

(MP0094_13) CA3.7 Comprobouse que as soldaduras e as pezas se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0094_23) CA3.8 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacién técnica.

(MP0094_33) CA3.8 Mantivose a area de traballo co grao axeitado de orde e limpeza.

(MP0094_13) CA3.8 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacién técnica.

(MP0094_23) CA3.9 Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions e aos parametros de soldaxe.

(MP0094_13) CA3.9 Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions e aos parametros de soldaxe.

(MP0094_23) CA3.10 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros e as técnicas operativas.

(MP0094_13) CA3.10 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros e as técnicas operativas.

(MP0094_23) CA3.11 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

(MP0094_13) CA3.11 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

(MP0094_23) CA4.1 Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura.

(MP0094_33) CA4.1 Describironse os procedementos caracteristicos da soldaxe e a proxeccion.

(MP0094_13) CA4.1 Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura.
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(MP0094_23) CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0094_33) CA4.2 Introducironse os parametros de soldaxe e proxeccion nos equipamentos.

(MP0094_13) CA4.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0094_23) CA4.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

(MP0094_33) 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 a soldaxe ou a proxeccion.

(MP0094_13) CA4.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

(MP0094_23) CA4.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0094_33) CA4.4 Controlouse a execucion da soldaxe con robot ou carros automaticos.

(MP0094_13) CA4.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0094_23) CA4.5 Rexistraronse os controis e as revisions efectuadas para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

(MP0094_33) CA4.5 Comprobouse se as soldaduras e as proxeccions efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimension, mordeduras e limpeza.

(MP0094_13) CA4.5 Rexistraronse os controis e as revisions efectuadas para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.

(MP0094_23) CA4.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0094_33) CA4.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e proxeccion, e repararonse para conseguir o indicado na documentacién técnica.

(MP0094_13) CA4.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0094_33) CA4.7 Comprobouse que as soldaduras as proxeccions e as pezas se axusten ao especificado na documentacion técnica.

(MP0094_33) CA4.8 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe e a proxeccion logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacion técnica.

(MP0094_33) CA4.9 Identificaronse as deficiencias debidas a preparacion, ao equipamento, as condicions e aos parametros de soldaxe e proxeccion.
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(MP0094_33) CA4.10 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos, os parametros e as técnicas operativas.

(MP0094_33) CA4.11 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

(MP0094_23) CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulaciéon de materiais, ferramentas, uUtiles, maquinas de MAG/MIG e medios de transporte.

(MP0094_33) CA5.1 Describironse os procedementos caracteristicos de soldaxe.

(MP0094_13) CA5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulaciéon de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de TIG e medios de transporte.

(MP0094_23) CA5.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

(MP0094_33) CA5.2 Aplicouse a técnica operatoria e a secuencia de soldaxe necesarias para executar o proceso, tendo en conta a temperatura entre pasadas, a velocidade de arrefriamento e os tratamentos posteriores a
soldaxe.

(MP0094_13) CA5.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

(MP0094_23) CA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura MAG/MIG.

(MP0094_33) CA5.3 Controlouse a execucion da soldaxe con carro automatico.

(MP0094_13) CA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura TIG.

(MP0094_23) CA5.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que
se deben empregar nas operacions de soldadura MAG/MIG.

(MP0094_33) CA5.4 Obtivose a peza soldada definida no proceso.

(MP0094_13) CA5.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que
se deben empregar nas operaciéns de soldadura TIG .

(MP0094_23) CA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

(MP0094_33) CA5.5 Comprobouse se as soldaduras efectuadas cumpren as normas de calidade especificadas no seu campo canto a calidade superficial, a dimensién, mordeduras e limpeza.

(MP0094_13) CA5.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

(MP0094_33) CA5.6 Identificaronse os defectos de soldaxe e repararonse para conseguir o indicado na documentacion técnica.
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(MP0094_23) CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0094_33) CA5.7 Comprobouse se as deformacions producidas pola soldaxe logo de aplicado o tratamento se axustan ao especificado na documentacién técnica.

(MP0094_13) CA5.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0094_23) CA5.8 Valoraronse a orde e a limpeza das instalaciéons e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

(MP0094_13) CA5.8 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

(MP0094_33) CA5.8 Discerniuse se as deficiencias se deben a preparacion, ao equipamento, as condicions, aos parametros de soldaxe ou ao material de achega como base.

(MP0094_33) CA5.9 Corrixironse as desviacions do proceso actuando sobre os equipamentos e 0os parametros.

(MP0094_33) CA5.10 Mantivose unha actitude de respecto polas normas e polos procedementos de seguridade e de calidade.

(MP0094_33) CA6.1 Relacionouse cada tipo de proceso de soldaxe, recargamento e proxeccion coas suas aplicacions tecnoldxicas.

(MP0094_33) CA6.2 Identificaronse as posibilidades e as limitacions dos procesos de soldaxe, recargamento e proxeccion.

(MP0094_33) CA6.3 Relacionouse a eficiencia do proceso cos custos de producion.

(MP0094_33) CA6.4 Realizouse a folla de proceso tendo en conta os procedementos correspondentes.

(MP0094_33) CAB.5 Interpretouse e aplicouse a normativa para a cualificacion de procedementos e de soldadores.

(MP0094_33) CA7.1 Describironse as operacions de mantemento de primeiro nivel de ferramentas, maquinas e equipamentos de soldadura e proxeccion.

(MP0094_33) CA7.2 Localizaronse os elementos sobre os que cumpra actuar.

(MP0094_33) CA7.3 Realizaronse desmontaxes e montaxes de elementos simples consonte o procedemento.

(MP0094_33) CA7.4 Recolléronse residuos de acordo coas normas de proteccion ambiental.

(MP0094_33) CA7.5 Rexistraronse os controis e as revisions efectuadas para asegurar a trazabilidade das operaciéns de mantemento.
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Criterios de avaliacion do curriculo

(MP0094_33) CA7.6 Valorouse a importancia de realizar o mantemento de primeiro nivel nos tempos establecidos.

(MP0094_33) CA8.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulaciéon de materiais, ferramentas, Utiles, maquinas de soldaxe especiais, equipamentos de proxeccién e medios de transporte.

(MP0094_33) CA8.2 Operouse coas maquinas e cos equipamentos respectando as normas de seguridade.

(MP0094_33) CA8.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas e maquinas de soldadura especiais e proxeccion.

(MP0094_33) CA8.4 Describironse os elementos de seguridade das maquinas (proteccions, alarmas, paros de emerxencia, etc.) e os equipamentos de proteccion individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, etc.) que
se deben empregar nas operaciéns de soldadura especiais

(MP0094_33) CA8.5 Relacionouse a manipulacion de materiais, ferramentas e maquinas coas medidas de seguridade e de proteccion persoal requiridas.

(MP0094_33) CA8.6 Determinaronse as medidas de seguridade e de proteccion persoal que se deben adoptar na preparaciéon e na execucién das operacions de soldadura especiais e proxeccion.

(MP0094_33) CA8.7 Identificaronse as fontes de contaminacién do contorno ambiental.

(MP0094_33) CA8.8 Valoraronse a orde e a limpeza das instalaciéons e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

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

MINIMOS ESIXIBLES.

Contidos minimos esixibles para a superacién do médulo:

En canto a unidade formativa 1 (Soldaxe 141 GTAW):

-Relacion do proceso cos medios e coas maquinas GTAW.

-Distribucién de cargas de traballo.

-Medidas de prevencién e de tratamento de residuos.

-Planificacion das tarefas.

-Gases, materiais base e de achega: normativa relacionada; escolma de materiais.
-Elementos e mandos dos equipamentos de soldaxe 141, GTAW.
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-Preparacion dos equipamentos de soldaxe 141, GTAW.

-Seleccion e preparacién dos tungstenos.

-Preparacion de bordos; limpeza e apuntamento de pezas.

-Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios de soldadura 141, GTAW.
-Funcionamento das maquinas de soldadura 141, GTAW. Fontes de enerxia.
-Materiais empregados na soldadura 141, GTAW.

-Parametros de soldaxe en 141, GTAW.

-Técnicas operativas de soldadura 141, GTAW.

-Transformacidns dos materiais na ZAT. Caracteristicas fisicas.
-Verificacion de pezas.

-Correccion das desviaciéns do proceso.

-Limpeza, presién de gases e liberacion de residuos.

-Revisién de conexions eléctricas e de gases.

-Comprobacién de sistemas de seguridade.

-Valoracion da orde e a limpeza na execucion de tarefas.

-Planificacion da actividade.

-Determinacion das medidas de prevencion de riscos laborais.

-Prevencion de riscos laborais nas operacions soldadura 141, GTAW.
-Factores fisicos do contorno de traballo.

-Factores quimicos do contorno de traballo.

-Sistemas de seguridade aplicados as maquinas de soldadura 141, GTAW.
-Equipamentos de proteccidn individual.

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

En canto a unidade formativa 2 (Soldaxe 135-131, GMAW):

Seran os mesmos que para a UF1 coa diferenciacion propia do proceso en canto a maquinas e medios, pero iguais en canto a organizacion do traballo, prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental

Para a unidade formativa3 (procesos especiais):
-Proceso de soldaxe 114, FCAW

-20-




CONSELLERIA DE EDUCACION,
CIENCIA, UNIVERSIDADES E

EA XUNTA
8¢ DE GALICIA

FORMACION PROFESIONAL ANEXO 1l
MODELO DE PROGRAMACION DE PROBA LIBRE DE MODULOS PROFESIONAIS

thCIB

-Gases, materiais base e de achega, fluxes e equipamentos de soldaxe e proxeccion.
-Normativa relacionada. Escolma de materiais.

-Elementos e mandos das maquinas e dos equipamentos.

-Preparacion dos equipamentos e das maquinas.

-Preparacion de bordos, superficies, limpeza e apuntamento de pezas.

-Rugosidades da superficie para proxectar.

-Temperaturas de prequecemento: calculo.

-Montaxe de pezas, ferramentas, Utiles e accesorios.

-Funcionamento dos robots de soldadura.

-Formas de traballo.

-Técnicas de soldaxe.

-Parametros de soldaxe.

-Utiles de verificacion e medicion en funcién da medida ou do aspecto que se vaia comprobar.
-Técnicas operativas de soldadura.

-Verificacion de pezas.

-Correccion das desviaciéns do proceso.

-Funcionamento das maquinas de soldadura especiais e proxeccién: fontes de enerxia; equipamentos e pistolas de proxeccion.

-Sistemas automaticos.

-Materiais en soldaduras especiais e proxeccion.

-Parametros de soldaxe e proxeccion.

-Utiles de verificacion e medicion en funcién da medida ou do aspecto que se vaia comprobar.
-Técnicas operativas de soldaduras especiais e proxeccion.

-Transformaciéns dos materiais na ZAT.

-Caracteristicas fisicas das superficies proxectadas.

-Proteccion das superficies recubertas.

-Verificacion de pezas.

-Correccion das desviaciéns do proceso.

-Funcionamento das maquinas de soldadura SAW. Fontes de enerxia. Equipamentos de soldaxe.
-Sistemas automaticos.

-Métodos de transferencia de materiais.

-Parametros de soldaxe.
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-Utiles de verificacion e medicion en funcion da medida ou do aspecto que se vaia comprobar.
-Técnicas operativas de soldadura.

-Transformacidns dos materiais na ZAT. Caracteristicas fisicas.

-Verificacion de pezas.

-Correccion das desviaciéns do proceso.

-Relacién entre os procesos e os materiais que se fabriquen.

-Capacidade de producién.

-Limitaciéns por tipo de union e posicion.

-Limitacidns por grosores, caracteristicas mecanicas dos materiais, porosidade, hidroxeno, etc.
-Follas de proceso.

-Procedementos de soldaxe, recarge e proxeccion segundo ASME-AWS.

-Homologacion do soldador segundo EN e AWS.

-Normativa.

En canto os minimos esixibles con respecto de organizacién do traballo, mantemento de maquinas, prevencion de riscos laborais e proteccion ambiental, seran os mesmos que para a UF1 coa diferenciacién propia
do proceso en canto a maquinas e medios.

Criterios de Cualificacion
A cualificacion vira dada por medio de duas probas unha tedrica e outra practica, debendo superar a primeira cun minimo dun 5 para pasar & segunda.
A nota de cualificacion final sera a media das duas cando sean igual ou superior a 5.

12 Parte. Parte tedrica.

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

Optarase a cualificacion final a través dunha proba global, que se atera a relacién de minimos e criterios de avaliacidn programados e consistird nunha proba donde debera de interpretar contidos teéricos e escritos,
e probas practicas consistente en mais dun exercicio que inclia varios procesos e posicions de soldaxe.

O candidato debera de ter unha nota igual ou superior a 5 nunha escala de cero a des en cada unha das probas ou exames que realice.
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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)

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 e/ou aula, e
englobara os contidos minimos e permitira cofiecer sen lugar a dubidas a superacion de ditos contidos.

-Proba tedrica consistente:

-Exames tedricos.

-Preguntas cortas e/ou preguntas a desenvolver.

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

-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 e calculadora.

-Quedara excluido de calquera parte da proba as persoas aspirantes que leven a cabo calquera actuacion de tipo fraudulento.

- Non esta permitido o uso de teléfonos mébiles ou dispositivos electrénicos.

E imprescindible superar esta parte da proba para acceder a segunda parte.

4.b) Segunda parte da proba

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

As probas consistiran na interpretacion dun procedemento de soldadura (WPS) ou folla de proceso, mantemento basico de equipos, seleccidn de consumibles, seleccion de gases e presions de traballo, seleccion de
material base, identificacién, posta en marcha e 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.

A primeira proba consistira en soldar pezas de chapa, perfiles ou tubaria no proceso 13,GMAW en aceiro 0 carbono, inoxidable ou aluminio en calquera posicion espacial en funcion do estipulado no procedemento
de soldadura ou folla de proceso, aplicando a técnica correspondente e as normas de seguridade.
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A segunda proba consistira en soldar pezas de chapa, perfiles ou tubaria no proceso 141,GTAW en aceiro o carbono, inoxidable ou aluminio en calquera posicién espacial en funcién do estipulado no procedemento
de soldadura ou folla de proceso, aplicando a técnica correspondente e as normas de seguridade.

O conxunto das probas valorarase de 0 a 10 cun minimo de 5 para acadar o aprobado.
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