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. PRINCIPADO DE ASTURIAS

® DisposicioNES GENERALES
CONSEJERIA DE EDUCACION Y CIENCIA

DECRETO 82/2009, de 22 de julio, por el que se establece el curriculo del ciclo formativo de Grado Medio de For-
macion Profesional de Soldadura y Caldereria.

La Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacién, dispone en su articulo 39, apartado 6, que el Gobierno estable-
cera las titulaciones correspondientes a los estudios de Formacién Profesional, asi como los aspectos basicos del curriculo
de cada una de ellas, curriculo que se ajustara a las exigencias derivadas del Sistema Nacional de Cualificaciones Profe-
sionales y Formacién Profesional, sefialando en el apartado 4 de su articulo 6 que las Administraciones educativas esta-
bleceran el curriculo de las distintas ensefianzas del que formaran parte los aspectos basicos fijados por el Gobierno.

De conformidad con lo dispuesto en el articulo 10, apartado 1, de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las
Cualificaciones y de la Formacidn Profesional y en el articulo 6 del Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, por el
que se establece la ordenacién general de la Formacion Profesional del sistema educativo, el Gobierno ha dictado el Real
Decreto 1692/2007, de 14 de diciembre, por el que se establece el titulo de Técnica o Técnico en Soldadura y Caldereria
y se fijan sus ensefianzas minimas.

Segun el apartado 2 del citado articulo 10 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, las Administraciones educa-
tivas, en el ambito de sus competencias, podran ampliar los contenidos de los correspondientes titulos de Formacion
Profesional.

El Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre dispuso, asimismo, en su articulo 18, apartado 1, que las Adminis-
traciones educativas, al establecer el curriculo de cada ciclo formativo de Formacion Profesional, tendran en cuenta la
realidad socioeconémica del territorio de su competencia, asi como las perspectivas de desarrollo econédmico y social, con
la finalidad de que las ensefianzas respondan en todo momento a las necesidades de cualificacion de los sectores socio
productivos de su entorno, sin perjuicio de la movilidad del alumnado.

La Ley Organica del Principado de Asturias 7/1981, de 30 de diciembre, de Estatuto de Autonomia, atribuye a la
Comunidad Auténoma, en su articulo 18, la competencia del desarrollo legislativo y ejecucion de la ensefianza, en toda
su extensidn, niveles y grados, modalidades y especialidades, de acuerdo con lo dispuesto en el articulo 27 de la Consti-
tucion y las leyes organicas que, conforme al apartado 1 del articulo 81 de la misma lo desarrollen, y sin perjuicio de las
facultades que atribuye al Estado el nimero 30 del apartado 1 del articulo 149 de la Constitucidn y de la alta inspeccién
para su cumplimiento y garantia.

Se hace, pues, necesario establecer el curriculo del ciclo formativo de Grado Medio conducente al titulo de Técnica o
Técnico en Soldadura y Caldereria en el &mbito del Principado de Asturias.

Este ciclo formativo de Grado Medio, denominado Soldadura y Caldereria, esta dirigido a personas que ejercen su
actividad en las industrias de fabricacion, reparacion y montaje de productos de caldereria, carpinteria y estructura,
relacionadas con los subsectores de construcciones metalicas, navales, y de fabricacion de vehiculos de transporte en-
cuadradas en el sector industrial.

Dichas caracteristicas son precisamente las que ofrecen al alumnado de este ciclo formativo posibilidades de empleo
en todo el territorio del Principado de Asturias como trabajador o trabajadora por cuenta ajena o por cuenta propia,
dado que se configura un maddulo especifico para desarrollar la iniciativa empresarial y las caracteristicas propias de las
instalaciones e infraestructuras de este sector, lo que alentara la iniciativa de los alumnos y alumnas en orden a crear
Su propia empresa.

Finalmente, cabe destacar que en la regulacidn del curriculo del ciclo formativo de Grado Medio de Formacion Pro-
fesional conducente a la obtencion del titulo de Técnica o Técnico en Soldadura y Caldereria se han intentado superar
estereotipos, prejuicios y discriminaciones por razén de sexo, asi como fomentar el aprendizaje de la resolucion pacifica
de conflictos, tal y como se prescribe en la Ley Organica 1/2004, de 28 de diciembre, de Medidas de Proteccion Integral
contra la Violencia de Género, asi como en la Ley Orgénica 3/2007, de 22 de marzo, para la Igualdad Efectiva de Mujeres
y Hombres, que sefiala que el sistema educativo incluird entre sus fines la educacion en el respeto de los derechos y
libertades fundamentales y la igualdad de derechos y oportunidades entre hombres y mujeres.

En la tramitacion del presente decreto se ha solicitado informe del Consejo de Asturias de la Formacidon Profesio-
nal y el dictamen preceptivo del Consejo Escolar del Principado de Asturias, habiendo sido emitidos ambos en sentido
favorable.

En su virtud, a propuesta del Consejero de Educacién y Ciencia, previo Acuerdo del Consejo de Gobierno en su
reunion de 22 de julio de 2009
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DISPONGO

Articulo 1.—Objeto y ambito de aplicacion.

El presente decreto tiene por objeto establecer el curriculo del ciclo formativo de Grado Medio de Formacion Profe-
sional conducente a la obtencién del titulo de Técnica o Técnico en Soldadura y Caldereria, segun lo dispuesto en el Real
Decreto 1692/2007, de 14 de diciembre y sera de aplicacidn en los centros docentes autorizados para impartir dicho ciclo
formativo en el Principado de Asturias.

Articulo 2.—Identificacion, perfil profesional, entorno profesional y prospectiva del titulo en el sector o sectores.

La identificacion del titulo, el perfil profesional que se determina por la competencia general, por las competencias
profesionales, personales y sociales, por la relacion de cualificaciones y por las unidades de competencia del Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales incluidas en el titulo, el entorno profesional y la prospectiva del titulo en el
sector o sectores son los que se establecen en los articulos 2 a 8 del Real Decreto 1692/2007, de 14 de diciembre.
Articulo 3.—Objetivos generales.

1. Los objetivos generales del ciclo formativo seran los establecidos en el articulo 9 del Real Decreto 1692/2007, de
14 de diciembre.

2. Asimismo constituye un objetivo general de este ciclo formativo conocer el sector de las industrias de fabricacion,
reparacién y montaje de productos de caldereria, carpinteria y estructura de Asturias.
Articulo 4.—Estructura y organizacion del ciclo formativo.

1. El presente ciclo formativo se desarrollara a lo largo de dos afios académicos y, segin se establece en el articulo
2 del Real Decreto 1692/2007, de 14 de diciembre, tendra una duracion de 2.000 horas.

2. Las ensefianzas correspondientes a este ciclo formativo, cuya duracion expresada en horas totales y adscripcion al
primer o segundo afio académico son las que figuran en el anexo I del presente decreto, se organizan en los siguientes
modulos profesionales:

0006. Metrologia y ensayos.

0007. Interpretacion grafica.

0091. Trazado, corte y conformado.

0092. Mecanizado.

0093. Soldadura en atmosfera natural.
0094. Soldadura en atmésfera protegida.
0095. Montaje.

0096. Formacién y orientacion laboral.
0097. Empresa e iniciativa emprendedora.
0098. Formacion en centros de trabajo.

Articulo 5.—Curriculo.

El curriculo correspondiente a cada uno de los mddulos profesionales es el que figura en el anexo II del presente
decreto, respetando lo establecido en el Real Decreto 1692/2007, de 14 de diciembre, y de acuerdo con lo dispuesto
en el articulo 17 del Real Decreto 1538/2006, de 15 de diciembre, por el que se establece la ordenacidon general de la
Formacion Profesional del sistema educativo.

Articulo 6.—Profesorado.

La atribucidn docente de los modulos profesionales que constituyen las ensefianzas de este ciclo formativo corres-
ponde al profesorado de los cuerpos docentes y de las especialidades que se establecen en el Real Decreto 1692/2007,
de 14 de diciembre.

Disposicién adicional primera. Oferta a distancia del ciclo formativo

Los mddulos profesionales que forman las ensefianzas de este ciclo formativo podran ofertarse en la modalidad a
distancia, siempre que se garantice que el alumnado pueda conseguir los resultados de aprendizaje previstos para di-
chos mddulos profesionales, de acuerdo con lo dispuesto en el presente decreto. Para ello, la Consejeria competente en
materia educativa adoptara las medidas que estime necesarias y dictara las instrucciones precisas.

Disposicién adicional segunda. Autorizacion para impartir las ensefianzas del ciclo formativo

Los centros docentes que estén autorizados para impartir las ensefianzas del ciclo formativo de Grado Medio corres-
pondiente al titulo de Técnica o Técnico en Soldadura y Caldereria cuyo curriculo fue regulado mediante el Real Decreto
1672/1994, de 22 de julio, quedan autorizados para impartir las enseflanzas del ciclo formativo que se regula en el
presente decreto.

Disposicién transitoria Gnica. Implantacion de las ensefianzas del ciclo formativo

1. De acuerdo con lo dispuesto en la disposicion final segunda del Real Decreto 1692/2007, de 14 de diciembre, por el
que se establece el titulo de Técnica o Técnico en Soldadura y Caldereria y se fijan sus ensefianzas minimas, el curriculo
correspondiente al ciclo formativo regulado en el presente decreto se implantara en el afio académico 2009/2010.
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2. Durante el afio académico 2009/2010 se implantaran las ensefianzas de los médulos que se imparten en el primer
afio, segun figura en el anexo I del presente Decreto, y dejaran de impartirse las ensefianzas de los mddulos que se im-
partian en el primer afio del ciclo formativo de Grado Medio correspondiente al titulo de Técnica o Técnico en Soldadura
y Caldereria, cuyo curriculo fue regulado mediante el Real Decreto 1672/1994, de 22 de julio.

3. Durante el afio académico 2010/2011 se implantaran las ensefianzas de los mdédulos que se imparten en el se-
gundo ano, segun figura en el anexo I del presente decreto, y dejaran de impartirse las ensefianzas de los médulos que
se impartian en el segundo afio del ciclo formativo de Grado Medio correspondiente al titulo de Técnica o Técnico en
Soldadura y Caldereria, cuyo curriculo fue regulado mediante el Real Decreto 1672/1994, de 22 de julio.

Disposicién derogatoria Unica. Derogacién de normas
Quedan derogadas cuantas disposiciones de igual o inferior rango emanadas de los érganos de la Comunidad Auté-
noma del Principado de Asturias se opongan a lo dispuesto en este decreto.
Disposicidn final unica. Entrada en vigor
El presente decreto entrard en vigor el dia siguiente al de su publicacion en el Boletin Oficial del Principado de
Asturias.

Dado en Oviedo, a veintidds de julio de dos mil nueve.—El Presidente del Principado, Vicente Alvarez Areces.—El
Consejero de Educacion y Ciencia, José Luis Iglesias Riopedre.—18.839.

Anexo |

DURACION DE LOS MODULOS FORMATIVOS Y ADSCRIPCION POR CURSOS

TITULO | Técnica o Técnico en Soldadura y caldereria

NORMA | Real Decreto 1692/2007, de 14 de diciembre (BOE de 17/01/2008)

NIVEL | Formacion profesional de Grado Medio

DURACION TOTAL | 2000 horas

FAMILIA PROFESIONAL | Fabricacion Mecanica

REFERENTE EUROPEO | CINE-3 (Clasificacion Internacional Normalizada de la Educacion)

CODIGO DEL CICLO | FME203LOE

; Ciclo Formativo de Grado Medio de Soldadura y caldereria
DENOMINACION DEL CICLO

MODULOS PROFESIONALES Curso ECTS Horas 1° | Horas 2°

0006 Metrologia y ensayos 2 110

0007 Interpretacion grafica 1 160

0091 Trazado, corte y conformado 1 160

0092 Mecanizado 1 160

0093 Soldadura en atmoésfera natural 1 384

0094 Soldadura en atmosfera protegida 2 242

0095 Montaje 2 220

0096 Formacion y orientacion laboral 1 96

0097 Empresa e iniciativa emprendedora 2 88

0098 Formacioén en centros de trabajo 2 380
N° mods. TOTAL DE HORAS POR CURSO: 960 1040

10 TOTAL DE HORAS CICLO: 2000

ECTS: Equivalencia en créditos. Soélo en ciclos formativos de grado superior
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Anexo II

CURRICULO DE LOS MODULOS PROFESIONALES
MODULO PROFESIONAL: METROLOGIA Y ENSAYOS.
CcODIGO: 0006

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacidn:

1. Prepara instrumentos, equipos de verificacion y de ensayos destructivos y no destructivos, seleccionando los Utiles
y aplicando las técnicas o procedimientos requeridos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las condiciones de temperatura, humedad y limpieza que deben cumplir las piezas a medir y los
equipos de medicidn para proceder a su control.

b) Se ha comprobado que la temperatura, humedad y limpieza de los equipos, instalaciones y piezas cumplen con los
requerimientos establecidos en el procedimiento de verificacion.

c) Se ha comprobado que el instrumento de medida esta calibrado.
d) Se han descrito las caracteristicas constructivas y los principios de funcionamiento de los equipos.
e) Se ha valorado la necesidad de un trabajo ordenado y metddico en la preparacion de los equipos.

f) Se han realizado las operaciones de limpieza y mantenimiento necesarias para su correcto funcionamiento.

2. Controla dimensiones, geometrias y superficies de productos, calculando las medidas y comparandolas con las
especificaciones del producto.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los instrumentos de medida, indicando la magnitud que controlan, su campo de aplicacién y
precision.

b) Se ha seleccionado el instrumento de medicién o verificacion en funcién de la comprobaciéon que se quiere
realizar.

c) Se han descrito las técnicas de medicion utilizadas en mediciones dimensionales, geométricas y superficiales.

d) Se han descrito el funcionamiento de los Utiles de medicion.

e) Se han identificado los tipos de errores que influyen en una medida.

f) Se han montado las piezas a verificar segun procedimiento establecido.

g) Se han aplicado técnicas y procedimientos de medicion de parametros dimensionales geométricos y superficiales.
h) Se han registrado las medidas obtenidas en las fichas de toma de datos o en el grafico de control.

i) Se han identificado los valores de referencia y sus tolerancias.

3. Detecta desviaciones en procesos automaticos, analizando e interpretando los graficos de control de procesos.
Criterios de evaluacion:

a) Se ha relacionado el concepto de capacidad de proceso y los indices que lo evallan con las intervenciones de ajuste
del proceso.

b) Se han realizado graficos o histogramas representativos de las variaciones dimensionales de cotas criticas
verificadas.

c) Se han interpretado las alarmas o criterios de valoracion de los graficos de control empleados.

d) Se han calculado, segun procedimiento establecido, distintos indices de capacidad de proceso de una serie de
muestras medidas, cuyos valores y especificaciones técnicas se conocen.

e) Se han diferenciado los distintos tipos de graficos en funcidén de su aplicacion.

f) Se ha explicado el valor de limite de control.

4. Controla caracteristicas y propiedades del producto fabricado, calculando el valor del parametro y comparando los
resultados con las especificaciones del producto.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los instrumentos y maquinas empleados en los ensayos destructivos y no destructivos y el proce-
dimiento de empleo.

b) Se han relacionado los diferentes ensayos destructivos con las caracteristicas que controlan.
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c) Se han explicado los errores mas caracteristicos que se dan en los equipos y maquinas empleados en los ensayos
y la manera de corregirlos.

d) Se han preparado y acondicionado las materias o probetas necesarias para la ejecucidon de los ensayos.
e) Se han ejecutado los ensayos, obteniendo los resultados con la precisidon requerida.
f) Se han interpretado los resultados obtenidos, registrandolos en los documentos de calidad.

g) Se han aplicado las normas de prevencidn de riesgos laborales y proteccion ambiental.

5. Actla de acuerdo con procedimientos y normas de calidad asociadas a las competencias del perfil profesional,
relacionandolas con los sistemas y modelos de calidad.

Criterios de evaluacién:

a) Se han explicado las caracteristicas de los sistemas y modelos de calidad que afectan al proceso tecnoldgico de
este perfil profesional.

b) Se han identificado las normas y procedimientos afines al proceso de fabricacidén o control.

c) Se han descrito las actividades que hay que realizar para mantener los sistemas o modelos de calidad, en los pro-
cesos de fabricacién asociados a las competencias de esta figura profesional.

d) Se ha cumplimentado los documentos asociados al proceso.

e) Se ha valorado la influencia de las normas de calidad en el conjunto del proceso.

Contenidos:

Preparacion de piezas y medios para la verificacion.

— Preparacion de piezas para su medicién, verificacién o ensayo.
— Condiciones para realizar las mediciones y ensayos.

— Calibracién.

— Rigor en la preparacion.

Verificacién dimensional:

— Medicion dimensional, geométrica y superficial.

— Metrologia.

— Instrumentacion metrolégica.

— Errores tipicos en la medicidn.

— Registro de medidas.

— Fichas de toma de datos.

— Rigor en la obtencién de valores.

Control de procesos automaticos:

— Interpretacion de graficos de control de proceso.

— Griéficos estadisticos de control de variables y atributos.

— Concepto de capacidad del proceso e indices que lo valoran.

— Criterios de interpretacion de graficos de control.

— Interés por dar soluciones técnicas ante la aparicion de problemas.
Control de caracteristicas del producto:

— Realizacion de ensayos.

— Ensayos no destructivos (END).

— Ensayos destructivos (ED).

— Equipos utilizados en los ensayos.

— Calibracion y ajuste de equipos de ensayos destructivos (ED) y no destructivos (END).
Intervencion en los sistemas y modelos de gestion de la calidad:
— Cumplimentacién de los registros de calidad.

— Conceptos fundamentales de los sistemas de calidad.

— Normas aplicables al proceso inherente a esta figura profesional.
— Iniciativa personal para aportar ideas y acordar procedimientos.
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Orientaciones pedagdgicas:
Este modulo profesional contiene la formacion necesaria para desempefiar la funcion produccion de calidad en el

mecanizado.

La funcion de producciéon de calidad en el mecanizado incluye aspectos como:
— La verificacion de las caracteristicas del producto.

— El mantenimiento de instrumentos y equipos de medida y verificacion.
Las actividades profesionales asociadas a esta funcién se aplican en:

— EI mecanizado por arranque de material con maquinas herramientas de corte, asi como por abrasién, electro
erosién y especiales.

— El mecanizado por conformado térmico y mecanico.
— El mecanizado por corte térmico y mecanico.
La formacién del mddulo contribuye a alcanzar el objetivo general h), m) y las competencias f), 1), m) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso de ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del modulo ver-

saran sobre:

de

— La calibracién y el mantenimiento de los instrumentos de verificacidn y los equipos de ensayos.

— La aplicacion de los procedimientos de verificacién y medida, realizando célculos para la obtencién de las medidas
dimensidnales.

— La realizacién de ensayos para la determinaciéon de las propiedades de los productos o el control de sus
caracteristicas.

MODULO PROFESIONAL: INTERPRETACION GRAFICA
CODIGO: 0007

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:

1. Determina la forma y dimensiones de productos a construir, interpretando la simbologia representada en los planos
fabricacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la geometria basica.

b) Se han reconocido los diferentes sistemas de representacion grafica.

c) Se han descrito los diferentes formatos de planos empleados en fabricacion mecanica.

d) Se ha interpretado el significado de las lineas representadas en el plano (aristas, ejes, auxiliares, etc.).
e) Se ha interpretado la forma del objeto representado en las vistas o sistemas de representacion grafica.
f) Se han identificado los cortes y secciones representados en los planos.

g) Se han interpretado las diferentes vistas, secciones y detalles de los planos, determinando la informacién conte-

nida en éstos.

h) Se han caracterizado las formas normalizadas del objeto representado (roscas, soldaduras, entalladuras, y

otros).

2. Identifica tolerancias de formas y dimensiones y otras caracteristicas de los productos que se quieren fabricar,

analizando e interpretando la informacién técnica contenida en los planos de fabricacion.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado los elementos normalizados que formaran parte del conjunto.

b) Se han interpretado las dimensiones y tolerancias (dimensionales, geométricas y superficiales) de fabricacion de

los objetos representados.

c) Se han identificado los materiales del objeto representado.
d) Se han identificado los tratamientos térmicos y superficiales del objeto representado.
e) Se han determinado los elementos de unidn.

f) Se ha valorado la influencia de los datos determinados en la calidad del producto final.

3. Realiza croquis de utillajes y herramientas para la ejecucion de los procesos, definiendo las soluciones constructi-

vas en cada caso.

Criterios de evaluacion:
a) Se ha seleccionado el sistema de representacion grafica mas adecuado para representar la solucién constructiva.

b) Se han preparado los instrumentos de representacién y soportes necesarios.
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c) Se ha realizado el croquis de la solucién constructiva del utillaje o herramienta segun las normas de representacion
grafica.

d) Se ha representado en el croquis la forma, dimensiones (cotas, tolerancias dimensionales, geométricas y superfi-
ciales), tratamientos, elementos normalizados, y materiales.

e) Se ha realizado un croquis completo de forma que permita el desarrollo y construccion del utillaje.

f) Se han propuesto posibles mejoras de los Utiles y herramientas disponibles.

4. Interpreta esquemas de automatizacidon de maquinas y equipos, identificando los elementos representados en
instalaciones neumaticas, hidraulicas, eléctricas, programables y no programables.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la simbologia utilizada para representar elementos, electronicos, eléctricos, hidraulicos y
neumaticos.

b) Se han relacionado los componentes utilizados en automatizacidn con los simbolos del esquema de la instalacion.
c) Se han identificado las referencias comerciales de los componentes de la instalacion.

d) Se han identificado los valores de funcionamiento de la instalacion y sus tolerancias.

e) Se han identificado las conexiones y etiquetas de conexionado de la instalacion.

f) Se han identificado los mandos de regulacién del sistema.

Contenidos:

Determinacién de formas y dimensiones representadas en planos de fabricacion:
— Geometria basica.

— Interpretacion de planos de fabricacion.

— Normas de dibujo industrial.

— Planos de conjunto y despiece.

— Vistas.

— Cortes y secciones.

Identificacion de tolerancias de dimensiones y formas:

— Interpretacién de los simbolos utilizados en planos de fabricacién.

— Acotacion.

— Representacion de tolerancias dimensionales, geométricas y superficiales.

— Representacion de elementos de union.

— Representacion de materiales.

— Representacion de tratamientos térmicos, termoquimicos, electroquimicos.
— Representacion de formas normalizadas (chavetas, roscas, guias, soldaduras y otros).
Croquizacién de utillajes y herramientas:

— Técnicas de croquizacion a mano alzada.

— Croquizacion a mano alzada de soluciones constructivas de herramientas y utillajes para procesos de
fabricacion.

Interpretacion de esquemas de automatizacion:

— Identificacion de componentes en esquemas neumaticos, hidraulicos, eléctricos y programables.
— Simbologia de elementos neumaticos, hidraulicos, eléctricos, electrénicos y programables.

— Simbologia de conexiones entre componentes.

— Etiquetas de conexiones.

Orientaciones pedagdgicas:
Este mddulo profesional contiene la formacion necesaria para desempefiar las funciones de la produccién en fabrica-
ciéon mecanica.

La formacion del mddulo contribuye a alcanzar el objetivo general a) del ciclo formativo y la competencia a) del
titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso de ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del moédulo ver-
saran sobre:

— La interpretacion de informacion grafica y técnica incluida en los planos de conjunto o fabricacién, esquemas de
automatizacion, catalogos comerciales y cualquier otro soporte que incluya representaciones graficas.
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— La propuesta de soluciones constructivas de elementos de sujecion y pequefios utillajes representados mediante
croquis.

MODULO PROFESIONAL: TRAZADO, CORTE Y CONFORMADO
CcODIGO: 0091

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacidn:

1. Organiza su trabajo en la ejecucién del trazado, corte y conformado, describiendo la secuencia de las operaciones
a realizar.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha secuenciado de operaciones de preparacion de las maquinas en funcion de las caracteristicas del proceso a
realizar.

b) Se han identificado las herramientas, Utiles y soportes de fijacion de piezas.

c) Se han relacionado las necesidades de materiales y recursos necesarios en cada etapa.

d) Se han explicado las medidas de seguridad exigibles en el uso de los diferentes equipos de mecanizado.

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

f) Se han identificado los equipos de proteccién individual para cada actividad.

g) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.

2. Prepara materiales, equipos y maquinas para trazar, cortar y conformar chapas, perfiles y tuberias, definiendo sus
funciones y relacionandolas con las formas o piezas a obtener.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado el material en funcién de sus dimensiones y calidad, segun las instrucciones de trabajo.

b) Se han identificado las maquinas, equipos, herramientas, plantillas y Utiles necesarios para el trazado, corte o
conformado a realizar.

c) Se han definido los materiales, formas y dimensiones de las plantillas y Utiles en funcién del proceso de fabricacion
que se vaya a emplear.

d) Se han definido las funciones especificas de cada maquina o equipo.

e) Se han programado maquinas de CNC para procesos de corte y conformado segun las especificaciones del proceso,
para obtener las formas o la pieza requerida.

f) Se ha verificado por simulacién en vacio la correcta ejecucion del programa CNC.
g) Se han montado y ajustado los Utiles de corte segun especificaciones del proceso.
h) Se han interpretado las pautas de control a tener en cuenta en cada operacion.

i) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

j) Se ha actuado con rapidez en situaciones problematicas.

3. Traza desarrollos de formas geométricas e intersecciones sobre chapas, perfiles comerciales y tubos, determinan-
do las formas que se pueden construir y aplicando las técnicas de trazado.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha seleccionado el procedimiento grafico en funcién de las formas y dimensiones de los desarrollos geométricos
a obtener.

b) Se han aplicado los procedimientos graficos para obtener desarrollos de formas geométricas (chapas, perfiles
comerciales, tubos y plantillas).

c) Se han interpretado los simbolos utilizados en la representacion de planos.
d) Se han seleccionado los instrumentos de trazar y marcar requeridos en cada caso.

e) Se han deducido las correcciones necesarias en el trazado en funcién de las deformaciones que pueden sufrir los
elementos en su proceso constructivo.

f) Se ha trazado teniendo en cuenta las variables del proceso constructivo, preparacidén de bordes, tipo de corte,
sangria del corte y criterios de maximo aprovechamiento del material.

g) Se ha verificado que los trazados y marcados realizados cumplen con las especificaciones definidas.
h) Se ha valorado la importancia de realizar los procesos de trazado en los tiempos establecidos.

i) Se ha valorado la iniciativa personal y las propuestas de mejora coherentes con las especificaciones del proceso
de trazado.
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4. Opera equipos y maquinas de corte térmico, tanto convencionales como de control numérico (CNC), identificando
los parametros a controlar y relacionandolos con el producto a obtener.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los diferentes procedimientos de corte térmico en funcién de los resultados que se pretenden
obtener.

b) Se han introducido los parametros del proceso en las maquinas.

c) Se han operado los equipos y los medios para cortar elementos de construcciones metdlicas y tuberia, obteniendo
las distintas formas y dimensiones con la calidad requerida y cumpliendo las normas de uso.

d) Se han aplicado las técnicas de corte térmico de elementos de construcciones metdlicas y de tuberia industrial.

e) Se han corregido las desviaciones del proceso manual o en su caso automatico, actuando sobre la maquina, he-
rramienta o programa de CNC.

f) Se ha verificado que las caracteristicas del elemento obtenido se ajustan a las especificaciones técnicas.
g) Se han descrito las deformaciones que se producen al aplicar técnicas de corte a distintos elementos.
h) Se han identificado posibles defectos y, en su caso, relacionado éstos con las causas que los provocan.

i) Se ha despejado la zona de trabajo y recogido el material y equipo empleado.

5. Opera equipos y maquinas de conformado térmico, tanto convencionales como de CNC, reconociendo los parame-
tros a controlar y relacionandolos con el producto a obtener.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los diferentes procedimientos de enderezado y conformado térmico en funcion de los resul-
tados que se pretenden obtener.

b) Se han operado los equipos y los medios para conformar térmicamente elementos de construcciones metalicas y
tuberia, obteniendo las distintas formas y dimensiones con la calidad requerida y cumpliendo las normas de uso.

c) Se han introducido los paréametros del proceso en las maquinas.

d) Se han aplicado las técnicas de conformado térmico de elementos de construcciones metdlicas y de tuberia
industrial.

e) Se han corregido las desviaciones del proceso manual o en su caso automatico, actuando sobre la maquina, he-
rramienta o programa de CNC.

f) Se ha verificado que las caracteristicas del elemento obtenido se ajustan a las especificaciones técnicas.

g) Se han descrito las deformaciones que se producen al aplicar técnicas de lineas y puntos de calor a distintos
elementos.

h) Se han identificado posibles defectos y, en su caso, relacionado éstos con las causas que los provocan.

i) Se ha despejado la zona de trabajo y recogido el material y equipo empleados.

6. Opera equipos y maquinas de conformado mecanico, tanto convencionales como CNC, identificando los parametros
a controlar y relacionandolos con el producto a obtener.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los diferentes procedimientos de enderezado y conformado mecanico en funcion de los resul-
tados que se pretenden obtener.

b) Se han operado los equipos y los medios para conformar mecanicamente elementos de construcciones metalicas y
tuberia, obteniendo las distintas formas y dimensiones con la calidad requerida y cumpliendo las normas de uso.

c) Se han introducido los pardmetros del proceso en las maquinas.

d) Se han aplicado las técnicas de conformado mecanico de elementos de construcciones metalicas y de tuberia
industrial.

e) Se han corregido las desviaciones del proceso manual o en su caso automatico, actuando sobre la maquina, he-
rramienta o programa de CNC.

f) Se ha verificado que las caracteristicas del elemento obtenido se ajustan a las especificaciones técnicas.
g) Se han identificado posibles defectos y, en su caso, relacionado éstos con las causas que los provocan.

h) Se ha despejado la zona de trabajo y recogido el material y equipo empleado.

7. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas herramientas y su utillaje relaciondndolo con su
funcionalidad.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.



24-VIII-2009 BOLETIN OFICIAL DEL PRINCIPADO DE ASTURIAS nom. 196 10/36

b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.

c) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el procedimiento.
d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de proteccién ambiental.

f) Se han registrado los controles y revisiones efectuadas para asegurar la trazabilidad de las operaciones de
mantenimiento.

g) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.

8. Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental, identificando los riesgos asocia-
dos y las medidas y equipos para prevenirlos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulacion de los distintos materiales,
herramientas, utiles, maquinas y medios de transporte.

b) Se ha operado con las maquinas respetando las normas de seguridad.

c) Se han identificado las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacion de materiales, herramientas, ma-
quinas de corte y conformado.

d) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia, entre otros) de las
maquinas y los equipos de proteccién individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, entre otros) que se deben
emplear en las distintas operaciones de trazado, corte y conformado.

e) Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y pro-
teccion personal requeridos.

f) Se han determinado las medidas de seguridad y de proteccidon personal que se deben adoptar en la preparacion y
ejecucién de las operaciones de trazado, corte y conformado.

g) Se han identificado las posibles fuentes de contaminacidn del entorno ambiental.

h) Se ha valorado el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencion de riesgos.

Contenidos:

Organizacion del trabajo:

— Distribucidn de cargas de trabajo.

— Medidas de prevencion y de tratamiento de residuos.

— Calidad, normativas y catalogos.

— Planificacién de las tareas.

— Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso.
Preparacion de materiales, equipos y maquinas:

— Interpretacion de los documentos de trabajo.

— Equipos, herramientas y Utiles de trazado, corte térmico y conformado.
— Valoracion de los tiempos de las distintas fases y operaciones del trabajo.
— Montaje y ajuste de las maquinas y Utiles.

— Plantillas y utiles para trazado y conformado.

— Plantillas y utiles para fabricacion, transporte y montaje.

— Trazado y conformado de las plantillas y Utiles.

— Programacién CNC.

— Manejo y uso del control numérico en procesos de corte y conformado.
— Simulacién de programas de CNC

— Autoaprendizaje. Busqueda de informacién. Identificacidon y resolucion de problemas.
Trazado de desarrollos de formas geométricas:

— Dibujo de desarrollos e intersecciones de caldereria, tuberia, plantillas, Gtiles y perfiles por los distintos
procedimientos.

— Marcado para la identificacion de chapas, perfiles, tuberia y elementos.

— Simbologia empleada en planos de fabricacion.

— Variables del proceso de fabricacidn a tener en cuenta en el trazado.

— Deformaciones producidas en el proceso constructivo y su consideracion en el trazado.
— Autonomia e iniciativa personal. Propuesta de alternativas y mejoras.
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Corte térmico:

— Interpretacion del proceso de trabajo y de los documentos de los equipos y maquinas.
— Montaje y fijacion de las piezas, Utiles y accesorios.

— Aplicacion de técnicas de corte térmico.

— Verificacion de las piezas.

— Actitud ordenada y metddica en la realizacién de las tareas.

Conformado térmico:

— Interpretacién del proceso de trabajo y de los documentos de los equipos y maquinas.
— Montaje v fijacidon de las piezas, Utiles y accesorios.

— Aplicacion de técnicas de conformado térmico.

— Verificacién de las piezas.

— Actitud ordenada y metddica en la realizacién de las tareas.

Conformado mecanico:

— Interpretacidn del proceso de trabajo y de los documentos de los equipos y maquinas.
— Montaje y fijacién de las piezas, Utiles y accesorios.

— Aplicacion de técnicas de conformado mecanico.

— Verificacion de las piezas.

— Actitud ordenada y metddica en la realizacion de las tareas.

Mantenimiento de maquinas de mecanizado:

— Engrases, niveles de liquido y liberacidon de residuos.

— Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos simples.

— Plan de mantenimiento y documentos de registro.

— Planificacién de la actividad.

Prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental:

— Identificacion de riesgos.

— Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.

— Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de trazado, corte y conformado.
— Factores fisicos del entorno de trabajo.

— Factores quimicos del entorno de trabajo.

— Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de trazado, corte y conformado.
— Equipos de proteccion individual.

— Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.

— Cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.

Orientaciones pedagdgicas:

Este mddulo profesional contiene la formacidon necesaria para desempefiar la funcion de produccion.
La funcion de produccidén incluye aspectos como:

— La preparacion de materiales, maquinas, equipos y herramientas.

— El trazado en chapas, perfiles y tuberia.

— La ejecucion del corte térmico y el conformado con equipos y herramientas manuales, maquinas convencionales
y maquinas con control numérico.

— La fabricacion de plantillas y Utiles para construcciones metalicas.
— ElI mantenimiento de usuario o de primer nivel.
Las actividades profesionales asociadas a esta funcidn se aplican en:

— Las fases previas a la ejecucion del corte y conformado analizando los sistemas de sujecion en funcidn del tipo de
piezas y mecanizado, y realizando operaciones de mantenimiento.

— El trazado de referencias para el corte o conformado desarrollando las figuras geométricas e intersecciones.
— La elaboracion de plantillas analizando el proceso de fabricacion y proponiendo soluciones constructivas.

— La ejecucién de operaciones de corte y conformado, analizando el proceso a realizar y la calidad del producto a
obtener y en las que se deben observar actuaciones relativas a:

— La aplicacion de las medidas de seguridad y la utilizacién de los equipos de protecciéon individual en la ejecucion
operativa.
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— La aplicacidén de criterios de calidad en cada fase del proceso.

— La aplicacion de la normativa de Proteccion Ambiental relacionadas con los residuos, aspectos contaminantes,
tratamiento de los mismos.

— La deteccidn de fallos o desajustes en la ejecucion de las fases del proceso mediante la verificacion y valoracion
del producto obtenido y reparacion de utiles cuando proceda.

La formacién del moddulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), c), d), k) y las competencias a), b), c), d),
e) k).

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— Operaciones de fabricacion y reparacion de elementos de caldereria, carpinteria y estructuras metalicas, plantillas
y utillajes.

— Operaciones de elaboracién de tuberias y accesorios.
MODULO PROFESIONAL: MECANIZADO

CcODIGO: 0092

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:
1. Organiza su trabajo en la ejecucion del mecanizado, describiendo la secuencia de las operaciones a realizar.
Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de preparacion de las maquinas en funcién de las caracteristicas
del proceso a realizar.

b) Se han identificado las herramientas, Utiles y soportes de fijacion de piezas.

c) Se han relacionado las necesidades de materiales y recursos necesarios en cada etapa.

d) Se han explicado las medidas de seguridad exigibles en el uso de los diferentes equipos de mecanizado.
e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

f) Se han enumerado los equipos de proteccién individual para cada actividad.

g) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.

2. Prepara materiales, equipos, herramientas y elementos de proteccion, identificando los pardmetros que se han de
ajustar y su relacion con las caracteristicas del producto a obtener.

Criterios de evaluacion:
a) Se han seleccionado las herramientas o los utillajes en funcién de las caracteristicas de la operacién.

b) Se han descrito los distintos componentes que forman un equipo de mecanizado, asi como los Utiles y accesorios,
la funcién de cada uno de ellos y la interrelaciéon de los mismos.

c) Se han montado las herramientas, Utiles y accesorios de las maquinas.

d) Se han introducido los pardmetros del proceso de mecanizado en la maquina.
e) Se ha montado la pieza sobre el utillaje con la precisidén exigida.

f) Se ha preparado el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

g) Se ha actuado con rapidez en situaciones problematicas.

3. Realiza operaciones manuales de mecanizado, relacionando los procedimientos con el producto a obtener y apli-
cando las técnicas operativas.

Criterios de evaluacion:
a) Se han descrito los procedimientos para obtener piezas por mecanizado.
b) Se ha elegido el equipo de acuerdo con las caracteristicas del material y exigencias requeridas.

c) Se ha aplicado la técnica operativa necesaria para ejecutar el proceso, obteniendo la pieza definida, con la calidad
requerida.

d) Se han comprobado las caracteristicas de las piezas mecanizadas.
e) Se han analizado las diferencias entre el proceso definido y el realizado.
f) Se han identificado las deficiencias debidas a las herramientas, a las condiciones de corte y al material.

g) Se ha mantenido una actitud de atencion, interés, meticulosidad, orden y responsabilidad durante la realizacion
de las tareas.
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4. Opera maquinas convencionales y de control numérico para el mecanizado, relacionando su funcionamiento y las
instrucciones de programacion con las condiciones del proceso y las caracteristicas del producto a obtener.

Criterios de evaluacion:

a) Se han introducido los datos de las herramientas y los traslados de origen.

b) Se han distribuido los desarrollos sobre el material siguiendo el criterio de maximo aprovechamiento de éste.
c) Se han introducido los diferentes parametros de corte (velocidad, espesor, avance, entre otros).

d) Se ha verificado el programa simulando el mecanizado en el ordenador.

e) Se ha verificado por simulacién en vacio la correcta ejecucién del programa.

f) Se han ajustado las desviaciones.

g) Se ha guardado el programa en la estructura de archivos generada.

h) Se ha mostrado una actitud responsable e interés por la mejora del proceso.

i) Se ha operado con equipos de mecanizado, utilizando las protecciones personales y de entorno requeridas.

5. Realiza el mantenimiento de primer nivel de las maquinas, equipos y herramientas, relacionandolo con su
funcionalidad.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.
b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.

c) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el procedimiento.

d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de protecciéon ambiental.

f) Se han registrado los controles y revisiones efectuadas para asegurar la trazabilidad de las operaciones de
mantenimiento.

g) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.

6. Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental, identificando los riesgos asocia-
dos y las medidas y equipos para prevenirlos.

Criterios de evaluacién:

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen la manipulacién de los distintos materiales,
herramientas, Utiles, maquinas y medios de transporte.

b) Se ha operado con las maquinas respetando las normas de seguridad.

c) Se han identificado las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacién de materiales, herramientas, y
maquinas de mecanizado.

d) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia, entre otros) de las
maquinas y los equipos de proteccidn individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, entre otros) que se deben
emplear en las distintas operaciones de mecanizado.

e) Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y pro-
teccién personal requeridos.

f) Se han determinado las medidas de seguridad y de proteccidn personal que se deben adoptar en la preparacién y
ejecucion de las operaciones de mecanizado.

g) Se han identificado las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiental.

h) Se ha valorado el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencién de riesgos.

Contenidos:

Organizacion del trabajo:

— Técnicas de organizacion.

— Documentacién técnica del proceso.

— Interpretacion del proceso.

— Relacidén del proceso con los medios y maquinas.

— Distribucién de los espacios disponibles.

— Seleccién de maquinas, equipos y medios necesarios.
— Distribucidn de cargas de trabajo.
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Medidas de prevencion y de tratamiento de residuos.
Calidad, normativas y catalogos.

Planificacién de las tareas.

Reconocimiento y valoracién de las técnicas de organizacion.

Preparacion de materiales, equipos y maquinas:

Tipos de maquinas e instalaciones.

Materiales normalizados: clasificacion y codificacion y sus condiciones de mecanizado.
Identificacion de los materiales para mecanizar.

Formas comerciales de los materiales.

Interpretacion de los documentos de trabajo.

Caracteristicas de las maquinas utilizadas en mecanizado.

Equipos, herramientas y Gtiles de mecanizado. Seleccion y preparacion.
Montaje y ajuste de las maquinas y Utiles.

Valoracién del orden y limpieza durante las fases del proceso.
Identificacion y resolucion de problemas.

Actitud ordenada y metddica en la realizacidn de las tareas.
Autoaprendizaje.

Mecanizado con herramientas manuales:

Caracteristicas y tipos de herramientas.

Valoracién de las normas de utilizacion.

Identificacion de los Utiles y herramientas mas empleados en el taller.
Operaciones de mecanizado manual:

Limado.

Cincelado.

Taladrado.

Escariado.

Roscado.

Remachado.

Punzonado.

Chaflanado.

Actitud ordenada y metddica en la realizacién de las tareas.

Mecanizado con maquinas herramientas:

Mantenimiento de primer nivel de los equipos y medios empleados en operaciones de mecanizado:

Técnicas de mecanizado.

Relacion entre materiales y grado de acabado con las maquinas o equipos de mecanizado.

Equipos y medios empleados en operaciones de corte mecanico.
Aplicacidn de diferentes técnicas operativas de corte mecanico.
Seguridad de uso y aplicable a las distintas operaciones de corte.
Analisis de los defectos tipicos del corte mecanico y sus causas.
Realizacion de ajustes y reglajes de la maquinaria.

Habitos de orden y limpieza en el uso de los materiales, herramientas y equipos, atendiendo a los criterios de

economia, eficacia y seguridad.

Corte de linea recta, circular de todas las formas comerciales.
Programacién CNC.

Lenguajes de programacion de control numérico.

Simulacion de programas.

Manejo y uso del control numérico.

Actitud ordenada y metddica en la realizacién de las tareas.

Plan de mantenimiento preventivo: operaciones, secuencia de las mismas y periodicidad.
Equipos y medios utilizados.
Engrases, niveles de liquido y liberacidn de residuos.
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— Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos simples.
— Plan de mantenimiento y documentos de registro.

— Valoracién del orden y limpieza en la ejecuciéon de tareas.

— Planificacién de la actividad.

— Participacion solidaria en los trabajos de equipo.

Prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental:

— Identificacion de riesgos.

— Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.
— Prevencion de riesgos laborales en las operaciones de mecanizado.
— Factores fisicos del entorno de trabajo.

— Factores quimicos del entorno de trabajo.

— Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de mecanizado.
— Equipos de proteccion individual.

— Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.
— Cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.

— Métodos/ normas de orden y limpieza.

Orientaciones pedagdgicas:

Este modulo profesional contiene la formacidn necesaria para desempefiar la funcion de produccion.
La funcion de produccidén incluye aspectos como:

— La preparacion de materiales, equipos, herramientas y medios auxiliares de produccion.

— La ejecucion del mecanizado de elementos en las instalaciones de tuberias y de construcciones y carpinteria
metalica:

— Mediante operaciones manuales de mecanizado.
— Operando maquinas convencionales y de control numérico.
— La realizacion del mantenimiento de usuario de primer nivel.
Las actividades profesionales asociadas a esta funcién se aplican en:
— La preparacién de materiales, equipos, herramientas y medios auxiliares de produccion.

— La ejecucion del mecanizado de elementos en las instalaciones de tuberias y de construcciones y carpinteria
metdlica.

— Mediante operaciones basicas de mecanizado.
— Programando y operando maquinas de control numérico.
— La realizacién del mantenimiento de usuario de primer nivel.

La formacion del modulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), c), d), e), k) |) y las competencias a), b),
c), e), j) k) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— Las fases previas a la ejecucién del mecanizado analizando medios y materiales en funcidn del tipo de piezas a
mecanizar y realizando operaciones de mantenimiento.

— La ejecucion de operaciones basicas de mecanizado y corte mecanico analizando el proceso a realizar y la calidad
del producto a obtener, en las que se deben observar actuaciones relativas a:

— La aplicacion de las medidas de seguridad y la utilizacion de los EPI's en la ejecucion operativa.

— La aplicacion de criterios de calidad en cada fase del proceso, detectando fallos o desajustes en la ejecucion de las
fases del proceso mediante la verificacion y valoracidon del producto obtenido.

— La aplicacién de la normativa de Proteccidén Ambiental, relacionada con los residuos, aspectos contaminantes y
tratamientos de los mismos.

— El manejo de herramientas manuales para el mecanizado.
— Operar con maquinas automaticas de control numérico, modificando sus parametros.
MODULO PROFESIONAL: SOLDADURA EN ATMOSFERA NATURAL
CODIGO: 0093

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacidn:

1. Organiza su trabajo en la ejecucion de la soldadura, recargue y proyeccion analizando la hoja de procesos o el
procedimiento correspondiente y elaborando la documentacién necesaria.
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Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de preparacion de los equipos.

b) Se han identificado las herramientas, Utiles y soportes de fijacion de piezas.

c) Se han relacionado las necesidades de materiales y recursos necesarios.

d) Se han establecido las medidas de seguridad para cada fase.

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

f) Se han enumerado los equipos de proteccidn individual para cada actividad.

g) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacion.

2. Prepara los equipos de soldeo por oxigas, electrodo y resistencia asi como los de proyeccién por oxigas, identifi-
cando los parametros, gases y combustibles que se han de regular y su relacion con las caracteristicas del producto a
obtener.

Criterios de evaluacion:
a) Se han seleccionado y preparado los equipos y accesorios en funcion de las caracteristicas de la operacion.

b) Se han seleccionado y regulado los gases teniendo en cuenta los materiales sobre los que se va a proyectar y la
posicién de soldeo.

c) Se han seleccionado y mantenido los consumibles segun sus funciones y materiales a soldar, recargar y
proyectar.

d) Se han preparado los bordes y superficies segun las caracteristicas y dimensiones de los materiales y el procedi-
miento de soldeo.

e) Se ha identificado el comportamiento de los metales frente al soldeo, recargue o proyeccién.

f) Se ha aplicado o calculado la temperatura de precalentamiento considerando las caracteristicas del material o las
especificaciones técnicas.

g) Se ha realizado el punteado de los materiales teniendo en cuenta sus caracteristicas fisicas.

h) Se ha montado la pieza sobre soportes garantizando un apoyo y sujecidn correcto y evitando deformaciones
posteriores.

i) Se ha actuado con rapidez en situaciones problematicas.
j) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

3. Opera con equipos de soldeo por oxigds, electrodo y resistencia asi como los de proyeccion por oxigas de forma
manual, relacionando su funcionamiento con las condiciones del proceso y las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:
a) Se ha descrito los procedimientos caracteristicos de soldeo, recargue y proyeccion.
b) Se han introducido los parametros de soldeo, recargue o proyeccion en los equipos.

c) Se ha aplicado la técnica operatoria asi como la secuencia de soldeo necesaria para ejecutar el proceso de la
forma mas conveniente, teniendo en cuenta temperatura entre pasadas, velocidad de enfriamiento y tratamientos
postsoldeo.

d) Se ha comprobado que las soldaduras, recargues y proyecciones y la pieza obtenida se ajustan a lo especificado
en la documentacidén técnica.

e) Se han identificado los defectos de la soldadura.
f) Se han corregido los defectos de soldadura aplicando las técnicas correspondientes.

g) Se han identificado las deficiencias debidas a la preparacion, equipo, condiciones, parametros de soldeo o proyec-
cién o al material de aporte como base.

h) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre los equipos, parametros y técnica operatoria.
i) Las operaciones de soldeo se han realizado dentro de los plazos previstos.
j) Se ha mantenido una actitud ordenada y metddica en la realizacidn del proceso.

4. Realiza el mantenimiento de primer nivel de los equipos de soldeo, recargue y sus accesorios, relacionandolo con
su funcionalidad.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos de sol-
dadura y proyeccion.

b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.

c) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con los procedimientos.
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d) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de proteccion ambiental.

e) Se han registrado los controles y revisiones efectuadas para asegurar la trazabilidad de las operaciones de
mantenimiento.

f) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.

5. Cumple las normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental, identificando los riesgos asocia-
dos y las medidas y equipos para prevenirlos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los distintos materiales,
herramientas, utiles, maquinas y medios de transporte.

b) Se ha operado con las maquinas y equipos respetando las normas de seguridad.

c) Se han identificado las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacion de materiales, herramientas, ma-
quinas de soldadura y proyeccion.

d) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia, entre otros) de las
maquinas y los equipos de proteccidn individual (calzado, proteccion ocular, indumentaria, entre otros) que se deben
emplear en las distintas operaciones de soldadura y proyeccion.

e) Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y pro-
teccion personal requeridos.

f) Se han determinado las medidas de seguridad y de proteccidon personal que se deben adoptar en la preparacion y
ejecucién de las operaciones de soldadura y proyeccidn.

g) Se han identificado las posibles fuentes de contaminacién del entorno ambiental.

h) Se han valorado el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencidon de riesgos.

Contenidos:

Organizacion del trabajo:

— Distribucidn de cargas de trabajo.

— Analisis de la documentacion técnica del proceso.

— Maedidas de prevencién y de tratamiento de residuos.

— Calidad, normativas y catalogos.

— Planificacion de las tareas.

— Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion.
Preparacion de maquinas, equipos, utillajes y herramientas:

— Gases, materiales base, de aporte y equipos de soldeo y proyeccién.
— Elementos y mandos de los equipos de soldeo y proyeccion.

— Preparacién de los equipos de soldeo y proyeccion.

— Preparacion de borde, limpieza y punteado de piezas.

— Temperaturas de precalentamiento. Calculo.

— Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de mecanizado.
— Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso.
Soldadura en atmédsfera natural y proyeccion:

— Funcionamiento de las maquinas de soldadura y proyeccion.

— Técnicas de soldeo y proyeccion.

— Parametros de soldeo y proyeccion. Ajuste y control seguin proceso.
— Utiles de verificacién y medicién en funcién de la medida o aspecto a comprobar.
— Técnicas operativas de soldadura y proyeccion.

— Verificacién de piezas.

— Correccion de las desviaciones.

— Actitud ordenada y metddica en la realizacién de las tareas.
Mantenimiento de maquinas de soldadura y proyeccion:

— Limpieza, presidén de gases y liberacién de residuos.

— Revisidn de conexiones eléctricas y de gases.

— Comprobacioén de sistemas de seguridad.

— Plan de mantenimiento y documentos de registro.
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— Técnicas y procedimientos para la sustitucion de elementos simples.

— Valoracién del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.

— Participacion solidaria en los trabajos de equipo.

Prevencion de Riesgos Laborales y Proteccion Ambiental:

— Determinacion de las medidas de prevencion de riesgos laborales.

— Prevencidn de Riesgos Laborales en las operaciones soldadura y proyeccion.
— Factores fisicos del entorno de trabajo.

— Factores quimicos del entorno de trabajo.

— Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de soldadura y proyeccion.
— Equipos de proteccién individual.

— Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.

— Cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.

Orientaciones pedagdgicas:

Este mddulo profesional contiene la formacidon necesaria para desempefiar la funcion de produccion.
La funcion de produccidén incluye aspectos como:

— La preparacion de equipos de soldeo y recargue.

— La puesta a punto de maquinas.

— La ejecucion de procesos de soldadura, recargue y proyeccion por arco y llama.

— ElI mantenimiento de usuario o de primer nivel.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcion se aplican en:

— El montaje de uniones fijas.

La formacion del moédulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), f), g), k), 1) m) y las competencias a), b),
f), h), i), k) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— La organizacién y secuenciacidon de las actividades de trabajo a realizar a partir del anélisis de la hoja de
procesos.

— La ejecucidn de operaciones de soldaduras, recargues y proyecciones de productos analizando el proceso a reali-
zar y la calidad del producto a obtener, en las que se deben observar actuaciones relativas a:

— La aplicacidon de las medidas de seguridad y aplicacion de los equipos de proteccion individual en la ejecucion
operativa.

— La aplicacion de criterios de calidad en cada fase del proceso.

— La aplicacién de la normativa de Proteccidon Ambiental relacionadas con los residuos, aspectos contaminantes,
tratamiento de los mismos.

— La deteccion de fallos o desajustes en la ejecucidon de las fases del proceso mediante la verificacion y valoracion
del producto obtenido.

MODULO PROFESIONAL: SOLDADURA EN ATMOSFERA PROTEGIDA

CODIGO: 0094

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:

1. Organiza su trabajo en la ejecucion de la soldadura, recargue y proyeccion analizando la hoja de procesos o el
procedimiento correspondiente y elaborando la documentacidén necesaria.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado la secuencia de operaciones de preparacion de los equipos.

b) Se han identificado las herramientas, Utiles y soportes de fijacion de piezas.

c) Se han relacionado las necesidades de materiales y recursos necesarios.

d) Se han establecido las medidas de seguridad para cada fase.

e) Se ha determinado la recogida selectiva de residuos.

f) Se han enumerado los equipos de proteccidon individual para cada actividad.

g) Se han obtenido los indicadores de calidad a tener en cuenta en cada operacidn.

2. Prepara los equipos de soldeo por TIG, MAG/MIG, asi como los de proyeccion por arco, identificando los parametros
y gases que se han de regular y su relacidn con las caracteristicas del producto a obtener.
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Criterios de evaluacion:
a) Se han seleccionado y preparado los equipos y accesorios en funcion de las caracteristicas de la operacion.
b) Se han seleccionado y regulado los gases teniendo en cuenta los materiales a soldar y proyectar.

c) Se han seleccionado y mantenido los consumibles segun sus funciones y materiales a soldar, recargar y
proyectar.

d) Se ha preparado los bordes y superficies segun las caracteristicas y dimensiones de los materiales y el procedi-
miento de soldeo.

e) Se ha protegido el convenientemente reverso o realizado la purga si el proceso lo requiere.
f) Se ha seleccionado el soporte en el reverso teniendo en cuenta la preparacion de bordes.
g) Se ha identificado el comportamiento de los metales frente al soldeo y recargue.

h) Se han seleccionado los fluxes teniendo en cuenta los materiales a soldar.

i) Se ha aplicado o calculado la temperatura de precalentamiento considerando las caracteristicas del material o las
especificaciones técnicas.

j) Se ha realizado el punteado de los materiales teniendo en cuenta sus caracteristicas fisicas.

k) Se ha montado la pieza sobre soportes garantizando un apoyo y sujecidén correcto y evitando deformaciones
posteriores.

1) Se ha actuado con rapidez en situaciones problematicas.

m) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

3. Programa robots de soldadura, analizando las especificaciones del proceso y los requerimientos del producto.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado, preparado y montado las herramientas, Utiles y soportes de fijacion de piezas.

b) Se ha seleccionado la forma de trabajo del robot en funcidén del proceso de trabajo.

c) Se ha programado e introducido los programas en funcién del tipo de soldadura, material base y consumible.

d) Se ha manipulado el robot en los distintos modo de funcionamiento.

e) Se ha simulado un ciclo de vacio comprobando la posicidon de la pieza y la trayectoria prefijada del electrodo.

f) Se han analizado los errores del robot asi como las anomalias.

g) Se ha comprobado que las trayectorias del robot no generan colisiones con la pieza.

h) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

4. Opera con equipos de soldeo por TIG, MAG/MIG, asi como con los de proyeccion por arco de forma manual, rela-
cionando su funcionamiento con las condiciones del proceso y las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han introducido los parametros de soldeo, recargue y proyeccion en los equipos.

b) Se ha aplicado la técnica operatoria asi como la secuencia de soldeo necesaria para ejecutar el proceso, teniendo
en cuenta temperatura entre pasadas, velocidad de enfriamiento y tratamientos postsoldeo.

c) Se ha controlado la ejecucion del soldeo con robot o carros automaticos.

d) Se ha comprobado si las soldaduras efectuadas cumplen las normas de calidad especificadas en su campo, en
cuanto a calidad superficial, dimension, mordeduras y limpieza.

e) Se han identificado los defectos de soldeo y reparado para conseguir lo indicado en la documentacion técnica.

f) Se ha comprobado que las soldaduras, recargues, proyecciones y piezas se ajustan a lo especificado en la docu-
mentacion técnica.

g) Se ha comprobado si las deformaciones producidas por el soldeo una vez aplicado el tratamiento se ajustan a lo
especificado en la documentacion técnica.

h) Se han identificado las deficiencias debidas a la preparacion, equipo, condiciones, parametros de soldeo.

i) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre los equipos, parametros y técnicas operativas.

j) Se ha mantenido una actitud de respecto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

5. Opera con equipos de soldeo por arco sumergido (SAW) relacionando su funcionamiento con las condiciones del
proceso y las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los procedimientos caracteristicos de soldeo.
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b) Se ha aplicado la técnica operatoria asi como la secuencia de soldeo necesaria para ejecutar el proceso, teniendo
en cuenta temperatura entre pasadas, velocidad de enfriamiento y tratamientos postsoldeo.

c) Se ha controlado la ejecucién del soldeo con carro automatico.
d) Se ha obtenido la pieza soldada definida en el proceso.

e) Se ha comprobado si las soldaduras efectuadas cumplen las normas de calidad especificadas en su campo, en
cuanto a calidad superficial, dimensiéon, mordeduras y limpieza.

f) Se han identificado los defectos de soldeo y reparado para conseguir lo indicado en la documentacion técnica.

g) Se ha comprobado si las deformaciones producidas por el soldeo una vez aplicado el tratamiento se ajustan a lo
especificado en la documentacion técnica.

h) Se ha discernido si las deficiencias son debidas a la preparacidn, equipo, condiciones, parametros de soldeo o al
material de aporte como base.

i) Se han corregido las desviaciones del proceso actuando sobre los equipos y pardmetros.

j) Se ha mantenido una actitud de respecto a las normas y procedimientos de seguridad y calidad.

6. Realiza el mantenimiento de primer nivel de los equipos de soldeo, robot, recargue, proyeccién y sus accesorios,
relacionandolo con su funcionalidad.

Criterios de evaluacién:

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos de sol-
dadura y proyeccion.

b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.
c) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el procedimiento.
d) Se han recogido residuos de acuerdo a las normas de proteccion ambiental.

e) Se han registrado los controles y revisiones efectuadas para asegurar la trazabilidad de las operaciones de
mantenimiento.

f) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.

7. Cumple las normas de prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental, identificando los riesgos asocia-
dos y las medidas y equipos para prevenirlos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los distintos materiales,
herramientas, Utiles, maquinas y medios de transporte.

b) Se han operado las maquinas y equipos respetando las normas de seguridad.

c) Se han identificado las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacién de materiales, herramientas, ma-
quinas de soldadura y proyeccion.

d) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia, entre otros) de las
maquinas y los equipos de proteccion individual (calzado, proteccidn ocular, indumentaria, entre otras) que se deben
emplear en las distintas operaciones de soldadura y proyeccidn.

e) Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y pro-
teccion personal requeridos.

f) Se han determinado las medidas de seguridad y de proteccidn personal que se deben adoptar en la preparacién y
ejecucion de las operaciones de soldadura y proyeccion.

g) Se han identificado las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiental.

h) Se han valorado el orden y la limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencién de riesgos.

Contenidos:

Organizacion del trabajo:

— Técnicas de organizacion.

— Documentacién técnica del proceso.

— Interpretacion del proceso.

— Relacién del proceso con los medios y maquinas.

— Distribucién de cargas de trabajo.

— Medidas de prevencién y de tratamiento de residuos.
— Calidad, normativas y catalogos.

— Planificaciéon de las tareas.
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— Reconocimiento y valoracién de las técnicas de organizacion.
Preparacion de maquinas, equipos, utillajes y herramientas:

— Técnicas de soldeo.

— Gases, materiales base, aporte, fluxes y equipos de soldeo y proyeccién.
— Elementos y mandos de los equipos de soldeo y proyeccion.

— Preparacion de los equipos de soldeo y proyeccion.

— Preparacién de bordes, limpieza y punteado de piezas.

— Proteccion por el reverso, o purgado cuando proceda.

— Seleccidén y ajuste de parametros de proceso.

— Identificacién de operaciones de preparacion de las piezas.

— Técnicas de preparacion.

— Temperaturas de precalentamiento. Calculo.

— Montaje de piezas, herramientas, utillajes y accesorios de mecanizado.
— Homologacion.

— Valoracién del orden y limpieza durante las fases del proceso.

— Actitud ordenada y metddica en la realizacidn de las tareas.
Programacion de robots para soldadura:

— Funcionamiento de los robots de soldadura.

— Formas de trabajo.

— Lenguajes de programacion.

— Errores de programacién y anomalias del sistema.

— Técnicas de programacion.

— Técnicas de soldeo.

— Parametros de soldeo.

— Utiles de verificacién y medicién en funcién de la medida o aspecto a comprobar.
— Técnicas operativas de soldadura.

— Verificacién de piezas.

— Correccion de las desviaciones del proceso.

— Actitud metoddica y ordenada en la realizacién de las tareas.
Soldadura en atmdsfera protegida y proyeccion (TIG, MAG/MIG, Proyeccidn por arco):
— Procesos de soldadura MAG/MIG y TIG.

— Procesos de proyecciones por arco.

— Funcionamiento de las maquinas de soldadura y proyeccion.

— Métodos de transferencia de materiales en soldadura y proyeccion.
— Parametros de soldeo y proyeccion.

— Utiles de verificacién y medicién en funcién de la medida o aspecto a comprobar.
— Técnicas operativas de soldadura y proyeccion.

— Defectos en soldadura y proyeccion.

— Verificacidon de piezas.

— Correccion de las desviaciones del proceso.

— Actitud metddica y ordenada en la realizacion de las tareas.
Soldadura por arco sumergido (SAW):

— Equipos de soldeo. Caracteristicas y funcionamiento.

— Parametros de soldeo.

— Productos de aporte.

— Fluxes.

— Técnicas operativas de soldadura.

— Defectos en soldadura

— Verificacién de piezas.

— Correccion de las desviaciones del proceso.

— Actitud metddica y ordenada en la realizacién de las tareas.



24-VIII-2009 BOLETIN OFICIAL DEL PRINCIPADO DE ASTURIAS nom. 196

22/36

Mantenimiento de maquinas de soldadura y proyeccion:

Equipos y medios utilizados.

Limpieza, presion de gases y liberacidon de residuos.

Revision de conexiones eléctricas y de gases.

Comprobacion de sistemas de seguridad.

Plan de mantenimiento y documentos de registro.

Técnicas y procedimientos para la sustitucién de elementos simples.
Valoracién del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.
Planificacidn de la actividad.

Participacién solidaria en los trabajos de equipo.

Actitud metddica en el desarrollo de las actividades.

Prevencion de Riesgos Laborales y Proteccion Ambiental:

Identificacion de riesgos.

Determinacion de las medidas de Prevencion de Riesgos Laborales.
Prevencion de Riesgos Laborales en las operaciones soldadura y proyeccion.
Factores fisicos del entorno de trabajo.

Factores quimicos del entorno de trabajo.

Sistemas de seguridad aplicados a las maquinas de soldadura y proyeccion.
Equipos de proteccion individual.

Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.
Cumplimiento de la normativa de proteccién ambiental.

Métodos/ normas de orden y limpieza.

Orientaciones pedagdgicas:

Este médulo profesional contiene la formacién necesaria para desempefiar la funcién de produccién.

La

funcion de produccién incluye aspectos como:

La preparacion de equipos de soldeo y recargue.

La puesta a punto de maquinas.

La ejecucion de procesos de soldadura, recargue y proyeccién por arco.
El mantenimiento de usuario o de primer nivel.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcidn se aplican en:

El montaje de uniones fijas.

La formacién del mddulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), c), f), g), k), 1), m) y las competencias b),
h), k), 1), n) del titulo.

Las lineas de actuacién en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del moédulo versaran

sobre

La organizacion y secuenciacion de las actividades de trabajo a realizar a partir del analisis de la hoja de

procesos.

La ejecucion de operaciones de soldaduras, recargues y proyecciones de productos analizando el proceso a reali-

zar y la calidad del producto a obtener, en las que se deben observar actuaciones relativas a:

La aplicacion de las medidas de seguridad y aplicacion de los equipos de proteccion individual en la ejecucion

operativa.
La aplicacion de criterios de calidad en cada fase del proceso.

La aplicacion de la normativa de Proteccion Ambiental relacionadas con los residuos, aspectos contaminantes,

tratamiento de los mismos.
MODULO PROFESIONAL: MONTAJE

CcODIGO: 0095

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:

1. Acondiciona el area trabajo, analizando el proceso de montaje y seleccionando los materiales, equipos, herramien-
tas, medios auxiliares y de proteccion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las maquinas, equipos, accesorios y elementos auxiliares necesarios para realizar el trabajo.
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b) Se han elegido los medios y equipos que hay que utilizar deducidos del plano de montaje, comprobando su buen
funcionamiento.

c) Se han identificado los materiales necesarios para el trabajo de montaje.

d) Se han marcado los elementos que se van a montar.

e) Se han ubicado los elementos de montaje en las zonas definidas.

f) Se han caracterizado las areas de trabajo en funcién del tipo de montaje a realizar.

g) Se ha elaborado la cama en funcién de su dimensién, los medios auxiliares, su posicion y orientaciéon en la zona
de trabajo.

h) Se han montado los andamios y gradas necesarios para acceder a la zona de montaje en condiciones de
seguridad.

2. Elabora el plan de montaje, identificando y caracterizando las distintas fases del mismo.

Criterios de evaluacion:

a) Se han definido los medios humanos y materiales necesarios.

b) Se ha determinado la secuencia idonea de montaje.

c) Se han identificado las normas de seguridad que intervienen durante el proceso de montaje.

d) Se han explicado los diferentes procesos de montaje en construcciones metalicas tipo: estructuras, caldereria,
carpinteria metalica, tuberias.

e) Se han relacionado las incompatibilidades de contacto entre diferentes materiales.

f) Se han descrito las consecuencias y soluciones que producen las dilataciones de los diferentes materiales.

g) Se han definido los accesos y andamiaje necesarios.

3. Monta instalaciones de tuberias, construcciones y carpinteria metélicas, analizando los procedimientos de montaje
y aplicando las técnicas operativas de posicionado, alineacién y union.

Criterios de evaluacién:

a) Se han utilizado los medios y equipos de medida y nivelacion empleados en montaje de construcciones metalicas
segun procedimientos y técnicas operativas especificas.

b) Se han aplicado las diferentes técnicas de armado de tubos, bridas, injertos, etc.
c) Se han aplomado y nivelado los elementos y estructuras, dejandolos presentados segun especificaciones.

d) Se han aplicado las técnicas de unidn para elementos de instalaciones de tuberias, estructuras, caldereria y car-
pinteria metdlica y PVC, segun el plan establecido.

e) Se ha rigidizado el conjunto de forma apropiada, manteniendo tolerancias.

f) Se han operado las maquinas, herramientas y medios auxiliares empleadas en el montaje de tuberias segun los
modos operativos prescritos y de forma segura.

g) Se han realizado las pruebas de resistencia estructural y de estanqueidad segun el procedimiento establecido.

4. Aplica tratamientos de acabado, relacionando las caracteristicas de los mismos, con los requerimientos de la
instalacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha seleccionado el procedimiento de tratamiento de acabado a aplicar teniendo en cuenta las caracteristicas del
material base y su solicitud en servicio.

b) Se ha relacionado los distintos equipos, herramientas y medios auxiliares con el tratamiento a realizar.
c) Se ha utilizado el método de preparacién adecuado segun el estado de la superficie.

d) Se ha realizado correctamente la técnica de pintado atendiendo a criterios de calidad y econdmicos.

e) Se ha realizado el revestimiento con materiales plasticos atendiendo a criterios de calidad y econémicos.
f) Se ha verificado que el espesor del recubrimiento es el especificado.

g) Se han identificado los defectos producidos en el tratamiento.

h) Se han corregido los defectos del tratamiento aplicando las técnicas establecidas.

5. Realiza el mantenimiento de primer nivel de los equipos y herramientas, relacionandolo con su funcionalidad.
Criterios de evaluacidn:

a) Se han descrito las operaciones de mantenimiento de primer nivel de herramientas, maquinas y equipos.
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b) Se han localizado los elementos sobre los que hay que actuar.

c) Se han realizado desmontajes y montajes de elementos simples de acuerdo con el procedimiento.
d) Se han verificado y mantenido los niveles de los lubricantes.

e) Se han recogido residuos de acuerdo con las normas de proteccién ambiental.

f) Se han registrado los controles y revisiones efectuadas para asegurar la trazabilidad de las operaciones de
mantenimiento.

g) Se ha valorado la importancia de realizar el mantenimiento de primer nivel en los tiempos establecidos.

6. Cumple las normas de Prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental, identificando los riesgos asocia-
dos y las medidas y equipos para prevenirlos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los distintos materiales,
herramientas, Utiles, maquinas y medios de transporte.

b) Se ha operado con maquinas y equipos respetando las normas de seguridad.

c) Se han identificado las causas mas frecuentes de accidentes en la manipulacién de materiales, herramientas, ma-
quinas, equipos y medios.

d) Se han descrito los elementos de seguridad (protecciones, alarmas, pasos de emergencia, entre otras) de las
maquinas y los equipos de proteccién individual (calzado, proteccién ocular, indumentaria, entre otras) que se deben
emplear en las distintas operaciones de montaje.

e) Se ha relacionado la manipulacién de materiales, herramientas y maquinas con las medidas de seguridad y pro-
teccion personal requeridos.

f) Se han determinado las medidas de seguridad y de proteccidon personal que se deben adoptar en la preparacion y
ejecucion de las operaciones de montaje.

g) Se han identificado las posibles fuentes de contaminacion del entorno ambiental.

h) Se ha valorado el orden y limpieza de instalaciones y equipos como primer factor de prevencion de riesgos.

Contenidos:

Acondicionamiento del area de trabajo:

— Técnicas de organizacion.

— Interpretacion de los documentos de trabajo.

— Identificacién de los materiales por sus referencias normalizadas y su aspecto.

— Seleccidon de materiales y medios de union.

— Caracteristicas de las maquinas, herramientas, Utiles, accesorios y elementos auxiliares utilizados en el montaje.
— Andlisis de posibles distribuciones en planta de medios y equipos.

— Ubicacion de los conjuntos o elementos que se van a montar.

— Acondicionado de camas.

— Preparacion, montaje y ajuste de las maquinas, equipos y elementos auxiliares.

— Valoracién del orden y limpieza en el area de trabajo.

Elaboracion de planes de montaje:

— Productos de caldereria y estructuras metalicas.

— Productos de Carpinteria Metalica.

— Tuberias.

— Nivelado y aplomado de elementos y subconjuntos.

— Distinguir los diferentes Utiles de montaje y trazado en taller.

— Herramientas para el atornillado, remachado y roblonado.

— Elementos auxiliares de montaje. Maquinaria de elevacién y transporte. Andamios.
— Elaboracién del plan: fases de operacidn y secuenciacion de las mismas.

— Definicidn de maquinas, equipos y medios auxiliares que van a intervenir en el proceso.

— Valoracion y respeto de las normas de seguridad e higiene en el taller asi como el uso adecuado de los elementos
de proteccion.

— Elementos de posicionado. Utillaje y herramientas. Gatos, tensores.
— Proceso de armado. Soportado de tuberias.
— Secuencias de armado de conjuntos.
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Alineado y ensamblado de elementos y subconjuntos.
Control, con el fin de poder seguir una secuencia establecida en el proceso de construccion de los proyectos.

Montaje de instalaciones de tuberias, construcciones y carpinteria metalicas:

Técnicas de montaje: armado de tubos, uniones mediante bridas, injertos, soldadura y otras.
Caracteristicas y modos operativos de maquinaria, equipos y medios auxiliares que se van a utilizar.
Elementos y materiales de union.

Montaje sobre util.

Montaje sobre grada.

Montaje de estructuras metalicas.

Montaje de productos de caldereria.

Montaje de tuberias.

Montaje de productos de carpinteria metalica.

Mediciones para el armado y montaje.

Comprobacion de medidas en montaje de piezas (escuadras, niveles, etc.).

Precaucién en el uso y manejo de utiles, herramientas y equipos.

Aplicacidon de tratamientos de acabado:

Limpieza, pintado y tratamientos superficiales.
Herramientas, equipos y medios auxiliares.

Corrosion y ataque quimico de los metales.

Clasificacion de los métodos de proteccidon de los metales.
Normativa y documentacion técnica.

Instalaciones manuales, semiautomaticas y automaticas.

Descripcion de los diferentes sistemas de preparacion del substrato y aplicacion de pinturas y revestimientos con
materiales plasticos relacionandolos con la proteccién deseada en el material base.

Implicaciones medioambientales: tecnologias de vertido cero.

Eleccion del procedimiento en funcién del material base y los requerimientos.

Seleccion del equipo de tratamiento.

Preparacion de las superficies, aplicacion de la pintura o el revestimiento plastico.

Aplicacidn del tratamiento de acabado.

Valoracién y respeto de las normas de seguridad e higiene en el tratamiento asi como la utilizacién de los EPI ’s.
Precaucién en el almacenaje y utilizacion de los productos quimicos, medios y equipos.

Mantenimiento de maquinas, equipos e instalaciones auxiliares:

Plan de mantenimiento preventivo: operaciones, secuencia de las mismas y periodicidad.
Equipos y medios utilizados.

Engrases, niveles de liquido y liberacion de residuos.

Técnicas y procedimientos para la sustitucién de elementos simples.

Documentos de registro y control.

Plan de mantenimiento y documentos de registro.

Valoracién del orden y limpieza en la ejecucion de tareas.

Planificacién de la actividad.

Participacion solidaria en los trabajos de equipo.

Prevencion de Riesgos Laborales y Proteccion Ambiental:

Identificacion de riesgos.
Determinacién de las medidas de prevencion de riesgos laborales.

Prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental en las operaciones de montaje de construcciones me-
talicas y montaje de tuberia industrial.

Factores fisicos del entorno de trabajo.

Factores quimicos del entorno de trabajo.

Métodos/ normas de orden y limpieza.

Técnicas y elementos de proteccidén Sistemas de seguridad aplicados en montaje.
Equipos de proteccién individual.
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— Cumplimiento de la normativa de prevencion de riesgos laborales.
— Cumplimiento de la normativa de proteccion ambiental.

Orientaciones pedagdgicas:

Este mddulo profesional contiene la formacidn necesaria para desempeiar la funcidén de ejecucion del montaje de
tuberias y de construcciones y carpinteria metalica.

La funcidon de montaje incluye aspectos como:

— La preparaciéon de materiales, equipos, herramientas y medios auxiliares de produccion.

— La elaboracion del plan de montaje.

— La ejecucion del montaje de las instalaciones de tuberias y de construcciones y carpinteria metalica.
— La reparacién de equipos y herramientas y mantenimiento de usuario de primer nivel.

Las actividades profesionales asociadas a esta funcidn se aplican en:

— EI montaje de construcciones y carpinteria metalica.

— El montaje, ensamblado y verificacién de tuberias.

La formacion del mddulo contribuye a alcanzar los objetivos generales b), €), h), j), k) y I) las competencias b), d),
g), h), j), k), I) m) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— Las fases previas a la ejecucién del montaje analizando los sistemas de montaje en funcién del tipo de piezas a
montar y realizando operaciones de mantenimiento.

— La organizacion y secuenciacion de las actividades de trabajo a realizar a partir del plan de montaje.

— La ejecuciéon de operaciones de montaje y acabado analizando el proceso a realizar y la calidad del producto a
obtener, en las que se deben observar actuaciones relativas a:

— La aplicacion de las medidas de seguridad y la utilizaciéon de los EPIs en la ejecucidon operativa.
— La aplicacidén de criterios de calidad en cada fase del proceso.

— La aplicacion de la normativa de Proteccion Ambiental relacionada con los residuos, aspectos contaminantes y
tratamientos de los mismos (tecnologias limpias y vertido cero).

— La deteccidn de fallos o desajustes en la ejecucion de las fases del proceso mediante la verificacion y valoracion
del producto obtenido.

MODULO PROFESIONAL: FORMACION Y ORIENTACION LABORAL
CODIGO: 0096
Unidad formativa: Relaciones laborales y busqueda de empleo (50% carga lectiva del mddulo)
Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion de la unidad formativa de relaciones laborales y busqueda de
empleo:

1. Selecciona oportunidades de empleo, identificando las diferentes posibilidades de insercidn y las alternativas de
aprendizaje a lo largo de la vida.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado la importancia de la formacion permanente como factor clave para mejorar la empleabilidad y lo-
grar el acceso al empleo, la adaptacion a las exigencias del proceso productivo y la estabilidad laboral.

b) Se han identificado los itinerarios formativo-profesionales relacionados con el perfil profesional.

c) Se han determinado los conocimientos, las aptitudes, y las actitudes requeridas para la actividad profesional rela-
cionada con el perfil del titulo.

d) Se han identificado los principales yacimientos de empleo y demandas de insercién laboral.

e) Se han determinado las técnicas utilizadas en un proceso de busqueda activa de empleo, con especial atencion al
uso de las nuevas tecnologias de la informacioén y la comunicacion.

f) Se han previsto las alternativas de autoempleo en los sectores profesionales relacionados con el titulo.

g) Se ha realizado una valoracién de la personalidad, las aspiraciones, las actitudes y la formacidn propia para la
toma de decisiones.

h) Se ha valorado el empleo publico como opcién de insercién laboral.

2. Aplica las estrategias del trabajo en equipo, valorando su eficacia y eficiencia para la consecucidn de los objetivos
de la organizacion y la resolucion de posibles conflictos.
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Criterios de evaluacion:

a) Se han valorado las ventajas de trabajo en equipo en situaciones de trabajo relacionadas con el perfil
profesional.

b) Se han identificado los equipos de trabajo que pueden constituirse en una situacion real de trabajo.
c) Se han determinado las caracteristicas del equipo de trabajo eficaz frente a los equipos ineficaces.

d) Se ha valorado positivamente la necesaria existencia de diversidad de roles y opiniones asumidos por los miembros
de un equipo y la aplicacion de técnicas de dinamizacion de equipos.

e) Se ha reconocido la posible existencia de conflicto entre los miembros de un grupo como un aspecto caracteristico
de las organizaciones.

f) Se han identificado los tipos de conflictos y sus fuentes.

g) Se han reconocido las fases de una negociacidon y se han identificado los comportamientos-tipo.

h) Se han determinado procedimientos para la resolucidon del conflicto aplicando técnicas de negociacion eficaces.

3. Ejerce los derechos y cumple las obligaciones que se derivan de las relaciones laborales, reconociéndolas en los
diferentes contratos de trabajo.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los conceptos basicos del derecho del trabajo.

b) Se han distinguido los principales organismos, profesionales y entidades que intervienen en las relaciones entre el
empresariado y las trabajadoras y los trabajadores y desarrollan competencias en la materia.

c) Se han determinado los elementos de la relacion laboral y los derechos y obligaciones derivados de la misma.

d) Se han clasificado las principales modalidades de contratacion, identificando las medidas de fomento de la contra-
tacion para determinados colectivos.

e) Se ha analizado la contratacion a través de Empresas de Trabajo Temporal.

f) Se han valorado las medidas establecidas por la legislacion vigente para la conciliacion de la vida laboral y
familiar.

g) Se han identificado las causas y efectos de la modificacion, suspension y extincion de la relacion laboral.

h) Se ha analizado el recibo de salarios identificando los principales elementos que lo integran y se ha realizado la
liquidacion en supuestos practicos sencillos.

i) Se han identificado las formas de representacion legal de las trabajadoras y de los trabajadores y los procedimien-
tos de negociacién colectiva.

j) Se han analizado las diferentes medidas de conflicto colectivo y los procedimientos de solucién de conflictos.

k) Se han determinado las condiciones de trabajo pactadas en un Convenio colectivo aplicable a un sector profesional
relacionado con el titulo correspondiente.

1) Se han identificado las caracteristicas definitorias de los nuevos entornos de organizacién del trabajo en el marco
legal que regula el desempefiio profesional del sector.

4. Determina la accion protectora del sistema de la Seguridad Social ante las distintas contingencias cubiertas, iden-
tificando las distintas clases de prestaciones.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado el papel de la Seguridad Social como pilar esencial para la mejora de la calidad de vida de la
ciudadania.

b) Se han enumerado las diversas contingencias que cubre el sistema de Seguridad Social.

c) Se han identificado los regimenes existentes en el sistema de Seguridad Social, con especial atencidn al régimen
general.

d) Se han identificado las obligaciones del empresariado y las trabajadoras y trabajadores dentro del sistema de
Seguridad Social.

e) Se han identificado en un supuesto sencillo las bases de cotizacién de una persona trabajadora y las cuotas corres-
pondientes a trabajadores y trabajadoras y al empresariado.

f) Se han clasificado las prestaciones del sistema de Seguridad Social, identificando los requisitos.
g) Se han determinado las posibles situaciones legales de desempleo en supuestos practicos sencillos.
h) Se ha realizado el célculo de la duracién y cuantia de una prestacion por desempleo de nivel contributivo basico.

i) Se ha realizado el calculo de la duracion y cuantia de una prestacion por incapacidad temporal en supuestos prac-
ticos sencillos.
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Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion de la unidad formativa de prevencion de riesgos laborales:

1. Evalla los riesgos derivados de su actividad, analizando las condiciones de trabajo y los factores de riesgo presen-
tes en su entorno laboral.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha valorado la importancia de la cultura preventiva en todos los ambitos y actividades de la empresa.
b) Se han relacionado las condiciones laborales con la salud de las personas trabajadoras.

c) Se han clasificado los factores de riesgo en la actividad y los dafios derivados de los mismos.

d) Se han identificado las situaciones de riesgo mas habituales en los entornos de trabajo.

e) Se ha determinado la evaluacion de riesgos en la empresa.

f) Se han determinado las condiciones de trabajo con significacion para la prevencion en los entornos de trabajo re-
lacionados con el perfil profesional del titulo correspondiente.

g) Se han clasificado y descrito los tipos de dafios profesionales segln los riesgos que los generan, con espe-
cial referencia a accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, relacionados con el perfil profesional del titulo
correspondiente.

2. Participa en la elaboracién de un plan de prevencion de riesgos en una pequefia empresa, identificando las respon-
sabilidades de todos los agentes implicados.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado el marco normativo basico en materia de prevencién de riesgos laborales.

b) Se han determinado los principales derechos y deberes en materia de prevencidn de riesgos laborales.

c) Se han clasificado las distintas formas de gestidn de la prevencion en la empresa, en funcién de los distintos crite-
rios establecidos en la normativa sobre prevencion de riesgos laborales.

d) Se han determinado las formas de representacion de los trabajadores y las trabajadoras en la empresa en materia
de prevencién de riesgos.

e) Se han identificado los organismos publicos relacionados con la prevencién de riesgos laborales y sus
competencias.

f) Se han identificado las responsabilidades en materia de prevencién de riesgos laborales.

g) Se ha valorado la importancia de la existencia de un plan preventivo en la empresa que incluya la secuenciacion
de actuaciones a realizar en caso de emergencia.

h) Se ha definido el contenido del plan de prevencién en un centro de trabajo relacionado con el sector profesional
del titulo correspondiente.

i) Se ha proyectado un plan de emergencia y evacuacién de un centro de trabajo.

3. Aplica las medidas de prevencidn y proteccion, analizando las situaciones de riesgo en el entorno laboral del titulo
correspondiente.

Criterios de evaluacion:

a) Se han definido las técnicas de prevencion y de proteccion que deben aplicarse para evitar los dafios en su origen
y minimizar sus consecuencias en caso de que sean inevitables.

b) Se ha analizado el significado y alcance de los distintos tipos de sefializacion de seguridad.
c) Se han analizado los protocolos de actuacion y la secuencia de medidas a adoptar en caso de emergencia.

d) Se han identificado las técnicas de clasificacién de heridos y de prioridad de intervencion en caso de emergencia
donde existan victimas de diversa gravedad.

e) Se han identificado las técnicas basicas de primeros auxilios y los protocolos que han de ser aplicados en el lugar
del accidente ante distintos tipos de dafos y se ha determinado la composicion y usos del botiquin.

f) Se han determinado los requisitos y condiciones para la vigilancia de la salud del trabajador y de la trabajadora y
su importancia como medida de prevencion.

Contenidos:

Contenidos de la unidad formativa de relaciones laborales y blusqueda de empleo:
Busqueda activa de empleo:

— Valoracién de la importancia de la formacion permanente para la trayectoria laboral y profesional del titulo
correspondiente.

— Analisis de los intereses, aptitudes y motivaciones personales para la carrera profesional.
— Identificacidon de itinerarios formativos relacionados con el titulo correspondiente.
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Definicion y analisis del sector profesional del titulo correspondiente: situacion actual, evolucidén y perspectivas
de futuro del sector.

El mercado de trabajo en el sector en el Principado de Asturias. Analisis de la oferta y la demanda.

El proceso de busqueda activa de empleo en pequefias, medianas y grandes empresas del sector.
Oportunidades de aprendizaje y empleo en Europa. La red Eures.

Técnicas e instrumentos de busqueda de empleo, con especial atencion a la busqueda de empleo en Internet.
El proceso de toma de decisiones en la eleccion profesional y la busqueda de empleo.

El empleo publico. La oferta publica de empleo estatal y autondmica.

El autoempleo como férmula de insercién laboral.

El Servicio Publico de Empleo del Principado de Asturias: el Observatorio de las Ocupaciones y el portal de empleo
Trabajastur. Servicios para las personas demandantes de empleo y programas de fomento del empleo. Equipos
de trabajo y gestion del conflicto:

Valoracidn de las ventajas e inconvenientes del trabajo de equipo para la eficacia de la organizacion.
Equipos en los centros de trabajo segln las funciones que desempefian.

La participacidn en el equipo de trabajo. Técnicas de dinamizacién de equipos de trabajo eficaces.
Conflicto: caracteristicas, fuentes y etapas.

Fases y comportamientos-tipo en un proceso de negociacion.

Métodos y técnicas para la resolucion o supresién de conflictos.

Relacion laboral y contrato de trabajo:

El derecho del trabajo: origen y fuentes. Organismos e instituciones con competencias en la materia a nivel estatal
y autondmico.

Anaélisis de la relacion laboral individual.

Modalidades de contrato de trabajo y medidas de fomento de la contratacion.

Las Empresas de Trabajo Temporal.

Derechos y deberes derivados de la relacion laboral.

El recibo de salarios.

Modificacion, suspensién y extincién del contrato de trabajo.

La representacion de las trabajadoras y los trabajadores y la negociacidn colectiva.
Analisis de un Convenio colectivo aplicable al &mbito profesional del titulo correspondiente.

Beneficios para los trabajadores y las trabajadoras en las nuevas organizaciones: flexibilidad, beneficios sociales
entre otros. Seguridad Social, empleo y desempleo.

Estructura del Sistema de la Seguridad Social.
Regimenes del Sistema de la Seguridad Social. El régimen general.

Determinacion de las principales obligaciones del empresariado y las personas trabajadoras en materia de Segu-
ridad Social: afiliacién, altas, bajas y cotizacién.

Prestaciones de la Seguridad Social, con especial referencia a la incapacidad temporal y al desempleo.

Contenidos de la unidad formativa de prevencion de riesgos laborales:

Seguridad y salud en el trabajo y evaluacion de riesgos profesionales:

Valoracién de la relacion entre trabajo y salud.

Analisis de factores de riesgo.

La evaluacién de riesgos en la empresa como elemento basico de la actividad preventiva.
Analisis de riesgos ligados a las condiciones de seguridad.

Analisis de riesgos ligados a las condiciones ambientales.

Analisis de riesgos ligados a las condiciones ergondmicas y psico-sociales.

Riesgos especificos en los centros de trabajo.

Determinacién de los posibles dafios a la salud de las personas trabajadoras que pueden derivarse de las situa-
ciones de riesgo detectadas, con especial referencia a accidentes de trabajo y enfermedades profesionales. Plani-
ficacion y gestidon de la prevencion de riesgos en la empresa.

Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales.

Derechos y deberes y representacion de los trabajadores y las trabajadoras en materia de prevenciéon de riesgos
laborales.

Gestidn de la prevencidn e integracion en la actividad de en la empresa. Tipos de responsabilidad en materia de
prevencion de riesgos laborales.
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— Organismos publicos relacionados con la prevencion de riesgos laborales a nivel estatal y autondmico. El Instituto
Asturiano de Prevencion de Riesgos Laborales.

— Planificacidn y organizacion de la prevencion en la empresa. Los Servicios de Prevencion.
— Planes de emergencia y de evacuacion en entornos de trabajo.
— Elaboracién de un plan de emergencia en una “pyme”.

— Las técnicas de prevencion de riesgos laborales y la investigacion de accidentes de trabajo. Recogida y analisis
de documentacion.

Aplicacién de medidas de prevencién y proteccién en la empresa:

— Sefializacién de seguridad.

— Determinacion de las medidas de prevencion y proteccion individual y colectiva.
— Protocolos de actuacion ante una situacion de emergencia.

— Primeros auxilios: conceptos basicos y aplicacién de técnicas.

— Vigilancia de la salud de las trabajadoras y de los trabajadores.

— Formacion e informacion a las trabajadoras y a los trabajadores.

Orientaciones pedagdgicas:

Orientaciones pedagdgicas de la unidad formativa de relaciones laborales y busqueda de empleo:

Las lineas de actuacidn en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del médulo versaran
sobre:

— EIl manejo de diversas fuentes de informacion y de materiales en distinto soporte sobre el sector.

— La realizacion de pruebas de orientacion y dindmicas sobre la propia personalidad y el desarrollo de las habilidades
sociales.

— La preparacion y realizacion de curriculos (CV) y entrevistas de trabajo, y el entrenamiento en otras pruebas que
se utilizan en procesos de seleccion.

— La realizacion de dindmicas de grupo que permitan aplicar técnicas de trabajo en equipo y de negociacion y reso-
lucién de conflictos en el ambito laboral.

— Identificacidon de la normativa laboral que afecta a los trabajadores y a las trabajadoras del sector, manejo de los
contratos mas comunmente utilizados, lectura comprensiva de los Convenios colectivos de aplicacion y de otras
referencias normativas aplicables al sector.

— La cumplimentacién de recibos de salario de diferentes caracteristicas y otros documentos relacionados con la
relacion laboral.

Orientaciones pedagdgicas de la unidad formativa de prevencién de riesgos laborales:

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del mddulo versaran
sobre:

— El analisis de la Ley de Prevencion de Riesgos laborales y del marco normativo vigente que le permita realizar
la evaluaciéon de los riesgos derivados de las actividades desarrolladas en el sector productivo. Dicho analisis se
concretara en la definicidon de un plan de prevencidn para la empresa, asi como las medidas necesarias que deban
adoptarse para su implementacién.

— La evaluacion de las condiciones de seguridad de talleres y espacios de trabajo y la propuesta de acciones preven-
tivas, y la realizacion de simulacros de evacuacién y aplicacion de protocolos en situaciones de emergencia segun
la normativa vigente y el propio plan de emergencia del centro de trabajo.

Orientaciones pedagdgicas comunes al mddulo profesional:

Este médulo profesional contiene la formacion necesaria para que el alumnado pueda insertarse laboralmente y de-
sarrollar su carrera profesional en el sector.

La formacién del médulo contribuye a alcanzar los objetivos generales |), m), n), 0), q) y las competencias I), 0), p),
q), r), s), u) del titulo.

Las lineas de actuacidn en el proceso ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del moédulo versaran
sobre:

— El acercamiento al entorno laboral del sector, a través de visitas a centros de formacion, a empresas pequenas,
medianas o grandes, y a centros de trabajo representativos del sector.

— La consulta a profesionales, agentes econdmicos y sociales y organismos y entidades con competencias en ma-
teria laboral y de empleo (Instituto Asturiano de Prevencién de Riesgos Laborales, Servicio Publico de Empleo
Autondmico, etc.), y su colaboracidn para participar en actividades organizadas por los centros de trabajo.

— El uso y la aplicacién de las TIC para buscar y analizar informacion sobre siniestralidad laboral y otros aspectos de
las relaciones laborales del sector, y la consulta de paginas Web de organismos oficiales y portales especializados
de orientacién y empleo para apoyar la toma de decisiones en un proceso de busqueda activa de empleo.

— La asistencia a jornadas técnicas, ferias y otros eventos del sector, y la participacion en proyectos de movilidad e
intercambios de ambito nacional, comunitario e internacional.
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— La organizacion de exposiciones, jornadas técnicas, jornadas de puertas abiertas y otras iniciativas del centro de
trabajo.

MODULO PROFESIONAL: EMPRESA E INICIATIVA EMPRENDEDORA
CcODIGO: 0097

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacidn:

1. Reconoce las capacidades asociadas a la iniciativa emprendedora, analizando los requerimientos derivados de los
puestos de trabajo y de las actividades empresariales.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha identificado el concepto de innovacion y su relacion con el progreso de la sociedad y el aumento en el bien-
estar de los individuos.

b) Se ha analizado el concepto de cultura emprendedora y su importancia como fuente de creacion de empleo y
bienestar social.

c) Se ha valorado la importancia de la iniciativa individual, la creatividad, la formacién y la colaboracién como requi-
sitos indispensables para tener éxito en la actividad emprendedora e intraemprendedora.

d) Se han analizado capacidades como la iniciativa y la creatividad en el trabajo de una persona empleada en una
pequefia y mediana empresa del sector del laboratorio de analisis y control de calidad.

e) Se ha analizado el desarrollo de la actividad emprendedora de un empresario que se inicie en el sector del labora-
torio de andlisis y control de calidad.

f) Se ha analizado el concepto de riesgo como elemento inevitable de toda actividad emprendedora.

g) Se ha analizado el concepto de empresario y los requisitos y actitudes necesarios para desarrollar la actividad
empresarial.

h) Se ha descrito la estrategia empresarial y se ha puesto en relacidon con los objetivos de la empresa.
i) Se ha definido una determinada idea de negocio relacionada con el ambito del laboratorio de analisis y control de
calidad que servird de punto de partida para la elaboraciéon de un plan de empresa.

2. Reconoce y aplica las competencias laborales de comunicacién, liderazgo y motivacion, valorando su importancia
para lograr un eficaz funcionamiento de las organizaciones asi como la mejora del ambiente de trabajo y el aumento de
la implicacién y el compromiso de las personas que forman parte de ella.

Criterios de evaluacion:
a) Se han enumerado los elementos y etapas necesarias para desarrollar una comunicacion eficaz.

b) Se han clasificado los tipos de comunicacion en la empresa y se han identificado las estrategias y estilos de comu-
nicaciéon mas habituales.

c) Se han determinado las principales técnicas y medios de comunicacidon y de dinamizacién de reuniones en las
organizaciones.

d) Se han identificado diferentes estilos de mando y direccién, sus patrones de comportamiento caracteristicos y los
efectos que producen en las personas y empresas.

e) Se ha analizado la influencia de los lideres en las organizaciones y los efectos positivos sobre el clima laboral.
f) Se han descrito los rasgos de las principales teorias y enfoques del liderazgo.

g) Se han identificado factores motivacionales en el entorno laboral y las principales teorias de la motivacion.

h) Se han elegido y aplicado las técnicas de motivacidén mas adecuadas a la situacion.

i) Se han analizado las competencias laborales de una persona empleada en una pequefia y mediana empresa del
sector del laboratorio de analisis y control de calidad y las competencias de un empresario que se inicie en el sector.

3. Identifica ideas de negocio y define la oportunidad de creacidén de una pequefia empresa, valorando las posibilida-
des y recursos existentes y el impacto sobre el entorno e incorporando valores éticos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las funciones basicas que se realizan en una empresa y se ha analizado el concepto de sistema
aplicado a la empresa.

b) Se han identificado los principales componentes del entorno general que rodea a la empresa, en especial el entorno
econdmico, social, demografico y cultural.

c) Se han analizado distintas oportunidades de negocio a partir de posibles ideas, teniendo en cuenta la situa-
cién y evolucidn del sector del laboratorio de analisis y control de calidad, tratando de dar respuesta a demandas del
mercado.

d) Se ha analizado la influencia en la actividad empresarial de las relaciones con los clientes, con los proveedores y
con la competencia, como principales integrantes del entorno especifico.
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e) Se han identificado los elementos del entorno de una pequefia y mediana empresa del sector del laboratorio de
analisis y control de calidad.

f) Se han analizado los conceptos de cultura empresarial e imagen corporativa y su relacién con los objetivos
empresariales.

g) Se ha analizado el fendmeno de la responsabilidad social de las empresas y su importancia como un elemento de
la estrategia empresarial.

h) Se ha elaborado el balance social de una empresa relacionada con el laboratorio de analisis y control de calidad
y se han descrito los principales costes sociales en que incurren estas empresas, asi como los beneficios sociales que
producen.

i) Se han identificado en empresas relacionadas con el laboratorio de andlisis y control de calidad practicas que in-
corporan valores éticos y sociales.

4. Realiza las actividades para la constitucion y puesta en marcha de una empresa, seleccionando la forma juridica e
identificando las obligaciones legales asociadas.

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado las diferentes formas juridicas de la empresa.

b) Se ha especificado el grado de responsabilidad legal de los propietarios de la empresa, en funcidon de la forma
juridica elegida.

c) Se han analizado los tramites exigidos por la legislacion vigente para la constitucion de una empresa.

d) Se ha realizado una busqueda exhaustiva de las diferentes ayudas para la creacién de empresas relacionadas con
el laboratorio de analisis y control de calidad en la localidad de referencia.

e) Se ha incluido en el plan de empresa todo lo relativo a la eleccidon de la forma juridica, tramites administrativos,
estudio de viabilidad econdmica y financiera, ayudas y subvenciones.

f) Se han identificado las vias de asesoramiento y gestiéon administrativa externos existentes a la hora de poner en
marcha una pequefia y mediana empresa.

g) Se ha llevado a cabo un estudio de viabilidad econémica y financiera de una pequefa y mediana empresa relacio-
nada con el laboratorio de analisis y control de calidad.

5. Realiza la gestion administrativa, fiscal y comercial basica de una pequefa y mediana empresa, identificando las
principales obligaciones contables y fiscales y cumplimentando la documentacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado los conceptos basicos de contabilidad, asi como las técnicas de registro de la informacion
contable.

b) Se han descrito las técnicas basicas de analisis de la informacion contable, en especial en lo referente a la solven-
cia, liquidez y rentabilidad de la empresa.

c) Se ha diferenciado el tratamiento fiscal establecido para las diferentes formas juridicas de la empresa.

d) Se han definido las obligaciones fiscales de una empresa relacionada con el laboratorio de analisis y control de
calidad.

e) Se han diferenciado los tipos de impuestos en el calendario fiscal.
f) Se han identificado los principales instrumentos de financiacién bancaria para pequenas y medianas empresas.

g) Se ha cumplimentado la documentacion basica de caracter comercial y contable (facturas, albaranes, notas de
pedido, letras de cambio, cheques y otros) para una pequefia y mediana empresa de laboratorio de analisis y control de
calidad y se han descrito los circuitos que dicha documentacion recorre en la empresa.

h) Se ha incluido la anterior documentacion en el plan de empresa.

i) Se ha analizado la gestion comercial y de aprovisionamiento en una pequefia empresa de laboratorio de analisis y
control de calidad.

Contenidos:

La iniciativa emprendedora:

— Factores claves de las personas emprendedoras: iniciativa, creatividad y formacion.

— Tipos de personas emprendedoras: intraemprendedores, emprendedores econémicos y emprendedores sociales.

— Innovacién y desarrollo econdmico. Principales caracteristicas de la innovacién en la actividad de fabricacién me-
canica (materiales, tecnologia, organizacion de la produccion, etc.).

— La actuacion de las personas intraemprendedoras como empleadas de una empresa de fabricacidon mecanica.

— La actuacion de las personas emprendedoras que actlian como empresarias, de una pequefia empresa en el sector
de la fabricacidon mecanica.

— El empresario. Requisitos para el ejercicio de la actividad empresarial.
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— Plan de empresa: la idea de negocio en el &mbito de la fabricacion mecanica.
Competencias laborales de comunicacion, liderazgo y motivacion:

— Elementos y etapas en un proceso de comunicacién eficaz.

— Tipos de comunicacién en la empresa.

— Técnicas, estrategias y estilos de comunicacion efectivos.

— La organizacidon y moderacion de reuniones de trabajo.

— Teorias sobre el liderazgo y la direccién.

— Perfil y papel de los lideres en las organizaciones.

— Los estilos de direccidon y de mando.

— Teorias sobre la motivacidn y factores motivacionales en el ambito laboral.
— Técnicas y estrategias para mejorar el clima laboral.

La empresa y su entorno:

— Funciones basicas de la empresa.

— La empresa como sistema y como agente econémico.

— La responsabilidad social de la empresa.

— Nuevos yacimientos de empleo y nuevas oportunidades de negocio.

— Analisis del entorno general y especifico de una “pyme” de fabricacién mecénica a nivel nacional y autonémico.

— Relaciones de una “pyme” de fabricacion mecanica con proveedores, clientes y competencia y con el conjunto de
la sociedad.

Creacién y puesta en marcha de una empresa:

— La responsabilidad de las personas propietarias de la empresa.

— Tipos de empresa.

— Eleccién de la forma juridica. Las empresas de Economia Social.

— EI Régimen Especial de Trabajadores Auténomos.

— Trémites administrativos para la constitucién de una empresa. La Ventanilla Unica Empresarial.

— Profesionales, organizaciones y organismos oficiales con competencias en el ambito de la creacion de empresas y
el fomento de la actividad empresarial.

— Fuentes y formas de financiacion.
— Viabilidad econémica y viabilidad financiera de una “pyme” de fabricacién mecanica.

— Plan de empresa: eleccidn de la forma juridica, estudio de viabilidad econdmica y financiera, tramites administra-
tivos y gestion de ayudas y subvenciones.

Funcién administrativa, fiscal y comercial de la empresa:

— Concepto de contabilidad y nociones basicas contables.

— Analisis de la informacion contable.

— La fiscalidad en las empresas. Obligaciones fiscales de las empresas.

— Gestion administrativa y fiscal de una empresa de fabricacion mecanica.

— Gestion comercial y de aprovisionamiento de una empresa de fabricacion mecanica. Técnicas de venta y atencion
al cliente.

Orientaciones pedagdgicas:

Este mddulo contiene las especificaciones de formacion para desarrollar la propia iniciativa emprendedora tanto en el
ambito empresarial y hacia el autoempleo como la actitud intraemprendedora hacia la asuncion de responsabilidades y
funciones en el empleo por cuenta ajena.

La formacion del médulo permite alcanzar los objetivos generales 0) y p) y las competencias ), p) y q) del titulo.

Las lineas de actuacion en el proceso de ensefianza-aprendizaje que permiten alcanzar los objetivos del modulo ver-
saran sobre:

— El manejo de las diversas fuentes de informacion y de materiales en distinto soporte sobre la situacion actual
y futura del sector de la fabricacion mecanica, incluyendo el andlisis de los procesos de innovacion sectorial en
marcha.

— La realizacion de casos y dinamicas de grupo que permitan comprender y valorar las actitudes de los emprende-
dores e intraemprendedores y ajustar la necesidad de los mismos al sector de los servicios relacionados con la
fabricacion mecanica.

— El manejo de la normativa laboral vigente que regula la gestidon de las empresas y otras referencias normativas
aplicables al sector de la fabricacion mecanica.

— La utilizaciéon de programas de gestion administrativa para pequeias y medianas empresas (PYMES) del sector.
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de

— El manejo y la cumplimentacion de documentos diversos utilizados para la puesta en marcha de una empresa y
para su posterior gestién y administracion.

— La realizacion de un proyecto de plan de empresa relacionada con la actividad de la fabricacién mecanica y res-
tauracidn, que incluya todas las facetas de puesta en marcha de un negocio: viabilidad, produccion y recursos hu-
manos, gestion comercial, control administrativo y financiero, etc., asi como la justificacion de su responsabilidad
social y la aplicacion de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales y del marco normativo vigente; aplicando prefe-
rentemente herramientas pedagogicas basadas en experiencias practicas y en interaccion con agentes externos.

— La realizacion de dinamicas de grupo que permitan analizar la eficacia de estilos y técnicas de comunicacion y de
estilos de direccion y liderazgo, asi como identificar factores motivacionales y proponer estrategias para mejorar
el ambiente de trabajo en determinadas situaciones.

— La busqueda de personas emprendedoras y que ejercen el liderato del sector de la fabricacion mecanica para
describir su perfil personal y profesional, sus competencias y capacidades y sus aportaciones e influencia en sus
respectivas organizaciones.

— El conocimiento de la situacion del sector de la fabricacidn mecanica, a través de visitas a centros de formacion, a
empresas pequefnas, medianas o grandes, y a centros de trabajo representativos del sector, con especial atencion
a aquellos que sean un referente en materia de calidad y caracter innovador.

— La consulta a profesionales, agentes econdmicos y sociales y organismos y entidades con competencias en la
creacion de empresas y promocién de la actividad empresarial (Ventanilla Unica Empresarial, Camaras de Co-
mercio, Agencias de Desarrollo Local, Ciudad Tecnoldgica Valnaldn, semilleros y centros de empresas, etc.), y su
colaboracién para participar en actividades organizadas por los centros educativos.

— El uso y la aplicacion de las TIC para realizar busquedas y analisis de informacién sobre la situacion econémica
del sector de la fabricacidon mecanica, y sus perspectivas de futuro, y la consulta de paginas Web de organismos
oficiales y portales especializados para apoyar la toma de decisiones en el proceso de puesta en marcha de una
empresa.

— La asistencia a jornadas técnicas, ferias y otros eventos y la participacion en intercambios de ambito nacional,
comunitario e internacional que permitan conocer las novedades del sector de la fabricacion mecanica

— La organizaciéon de exposiciones, jornadas técnicas, jornadas de puertas abiertas y otras iniciativas del centro
educativo dirigidas a la comunidad escolar, econémica y social.

MODULO PROFESIONAL: FORMACION EN CENTROS DE TRABAJO
CcODIGO: 0098

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:

1. Reconoce la estructura organizativa de la empresa, identificando las funciones internas y externas de la misma y
relacidon con el sector.

Criterios de evaluacién:
a) Se ha identificado la estructura organizativa de la empresa y las funciones de cada area de la misma.

b) Se han identificado los elementos que constituyen la red logistica de la empresa; proveedores, clientes, sistemas
produccion, almacenaje, y otros.

c) Se han identificado los procedimientos de trabajo en el desarrollo del proceso productivo.
d) Se han relacionado las competencias de los recursos humanos con el desarrollo de la actividad productiva.
e) Se ha interpretado la importancia de cada elemento de la red en el desarrollo de la actividad de la empresa.

f) Se han relacionado caracteristicas del mercado, tipo de clientes y proveedores y su posible influencia en el desa-

rrollo de la actividad empresarial.

g) Se han identificado los canales de comercializacion mas frecuentes en esta actividad.

h) Se han relacionado ventajas e inconvenientes de la estructura de la empresa frente a otro tipo de organizaciones

empresariales.

2. Aplica habitos éticos y laborales en el desarrollo de su actividad profesional de acuerdo a las caracteristicas del

puesto de trabajo y procedimientos establecidos de la empresa.

Criterios de evaluacién:
a) Se han reconocido y justificado:
La disposicidon personal y temporal que necesita el puesto de trabajo.

Las actitudes personales (puntualidad, empatia) y profesionales (orden, limpieza, seguridad necesarias para el pues-

to de trabajo, responsabilidad).

Los requerimientos actitudinales ante la prevencion de riesgos en la actividad profesional y las medidas de proteccidn

personal.

Los requerimientos actitudinales referidas a la calidad en la actividad profesional.

Las actitudes relacionales con el propio equipo de trabajo y con las jerarquias establecidas en la empresa.
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Las actitudes relacionadas con la documentacién de las actividades realizadas en el ambito laboral.

Las necesidades formativas para la insercion y reinsercion laboral en el ambito cientifico y técnico del buen hacer del
profesional.

b) Se han identificado las normas de prevencién de riesgos laborales que hay que aplicar en actividad profesional y
los aspectos fundamentales de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales.

c) Se han aplicado los equipos de proteccién individual segun los riesgos de la actividad profesional y las normas de
la empresa.

d) Se ha mantenido una actitud clara de respeto al medio ambiente en las actividades desarrolladas y aplicado las
normas internas y externas vinculadas a la misma.

e) Se han mantenido organizados, limpios y libres de obstaculos el puesto de trabajo o el area correspondiente al
desarrollo de la actividad.

f) Se han interpretado y cumplido las instrucciones recibidas, responsabilizandose del trabajo asignado.

g) Se ha establecido una comunicacion y una relacion eficaz con la persona responsable en cada situacion y con los
miembros de su equipo, manteniendo un trato fluido y correcto.

h) Se ha coordinado con el resto del equipo, informando de cualquier cambio, necesidad relevante o imprevisto que
se presente.

i) Se ha valorado la importancia de su actividad y la adaptacion a los cambios de tareas asignados en el desarrollo de
los procesos productivos de la empresa, integrandose en las nuevas funciones.

j) Se ha comprometido responsablemente en la aplicacién de las normas y procedimientos en el desarrollo de cual-
quier actividad o tarea.

3. Prepara materiales, equipos y maquinas para trazar, cortar, mecanizar, conformar y unir elementos, estructuras de
construcciones y carpinteria metalica e instalaciones de tuberia industrial, segin procedimientos establecidos, aplicando
la normativa de prevencion de riesgos laborales y protecciéon ambiental.

Criterios de evaluacién:

a) Se ha realizado el mantenimiento de usuario de maquinas y equipos, segun instrucciones y procedimientos
establecidos.

b) Se han preparado los materiales para su procesado segun instrucciones y procedimientos.
c) Se han seleccionados las maquinas y los equipos necesarios para realizar el mecanizado, conformado o soldeo.

d) Se han seleccionado las herramientas y Utiles necesarios, segun las especificaciones del proceso que se va a
desarrollar.

e) Se ha verificado que el estado de las herramientas, Utiles o equipos es el adecuado para realizar las operaciones
indicadas en el procedimiento.

f) Se han montado herramientas y (tiles, comprobando que estan centrados y alineados con la precision requerida.

g) Se han trazado los desarrollos de formas geométricas e intersecciones sobre chapas, perfiles comerciales y
tubos.

h) Se han definido las plantillas necesarias para la fabricacion.

i) Se han elaborado las plantillas con los refuerzos y espesores marcados.

j) Se ha montado y amarrado la pieza, teniendo en cuenta su forma, dimensiones y proceso de mecanizado.

k) Se han adoptado las medidas estipuladas relativas a prevencién de riesgos y proteccion ambiental, en el desarrollo
de las fases de preparacion.

4. Mecaniza y conforma chapas, perfiles y tuberia, segin especificaciones de fabricacién, aplicando la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.

Criterios de evaluacion:

a) Se han regulado las herramientas y utillajes para realizar las operaciones de mecanizado y conformado.

b) Se han fijado los parédmetros de mecanizado y conformado en funcién de la maquina, proceso, material de la pieza
y la herramienta utilizada.

c) Se han ejecutado las operaciones de mecanizado, corte y conformado segun procedimientos establecidos, aplican-
do la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.

d) Se ha comprobado que el desgaste de la herramienta se encuentra dentro de los limites establecidos.
e) Se han corregido las desviaciones del proceso, actuando sobre el mismo o comunicando las incidencias.
f) Se han adaptado programas de CNC, robots o manipuladores partiendo del proceso de mecanizado establecido.

g) Se ha controlado el correcto funcionamiento de los sistemas auxiliares de evacuacién y transporte de residuos y
refrigerantes.
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h) Se han adoptado las medidas estipuladas relativas a prevencion de riesgos y proteccion ambiental, en el desarrollo
de la fase de mecanizado.

i) Se han realizado las operaciones de limpieza y mantenimiento de maquinas, utillajes y accesorios para dejarlos en
estado 6ptimo de operatividad.

5. Monta instalaciones de tuberias, construcciones metalicas y carpinteria metalica, cumpliendo el plan de prevencion
de riesgos laborales y proteccién ambiental, a partir de la documentacién técnica aportada.

Criterios de evaluacion:

a) Se han montado los medios de seguridad requeridos para realizar las operaciones de montaje.

b) Se ha identificado la secuencia mas idénea de montaje.

c) Se han seleccionado los medios y equipos auxiliares necesarios para la realizacién del montaje.

d) Se han posicionado y alineado los elementos dentro de tolerancias para su posterior armado.

e) Se han dado los puntos de soldadura segun el procedimiento establecido.

f) Se ha realizado el montaje de instalaciones de tuberias, estructuras, caldereria y carpinteria metalica, segun espe-
cificaciones de los planos constructivos.

g) Se ha rigidizado el conjunto de forma apropiada, manteniendo tolerancias.

h) Se ha comprobado el aplomado, la nivelacidn, la alineacion y el ensamblaje de los elementos montados.

i) Se ha aplicado la normativa de seguridad utilizando los sistemas de seguridad y de proteccién personal
adecuados.

6. Obtiene chapas, perfiles y tubos soldados o recargados por soldadura eléctrica, oxigas, TIG, MIG/MAG, arco sumer-
gido y superficies por proyeccion térmica o arco a partir de los planos constructivos cumpliendo el plan de prevencién de
riesgos laborales y proteccién ambiental.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha seleccionado el procedimiento atendiendo a los materiales y espesores, asi como a criterios de calidad.
b) Se ha puesto a punto el equipo e instalacién cumpliendo las normativas de seguridad y proteccién ambiental.
c) Se han preparado los bordes segun especificaciones o normas establecidas.

d) Se han fijado los parametros de las maquinas de soldar segun las especificaciones del proceso.

e) Se ha echado el cordon de soldadura con la forma y dimensiones especificado en el plano.

f) Se ha inspeccionado visualmente la proyeccion térmica.

g) Las desviaciones de forma y dimensién del cordén de soldadura se han corregido.

h) Se ha realizado la soldadura sin mordeduras ni salpicaduras en las superficies adyacentes al cordén de
soldadura.

i) Se ha aplicado la normativa de seguridad utilizando los sistemas de seguridad y de protecciéon personal
adecuados.

7. Verifica dimensiones y caracteristicas de piezas fabricadas, siguiendo las instrucciones establecidas en el plan de
control.

Criterios de evaluacién:

a) Se han seleccionado los instrumentos de medicidon de acuerdo a las especificaciones técnicas el producto.

b) Se ha comprobado que los instrumentos de verificacion estan calibrados.

c) Se han verificado los productos, seglin procedimientos establecidos en las normas.

d) Se ha realizado la verificacién siguiendo las instrucciones contenidas en la documentacién técnica y las pautas de
control.

e) Se ha realizado pruebas de resistencia estructural aplicando la normativa vigente. Se han realizado pruebas de
estanqueidad aplicando la normativa vigente.

f) Se ha aplicado la normativa de seguridad utilizando los sistemas de seguridad y de proteccion personal
adecuados.

g) Se han cumplimentado los partes de control.

Este mddulo profesional contribuye a completar las competencias de este titulo y los objetivos generales del ciclo,
tanto aquellos que se han alcanzado en el centro educativo, como los que son dificiles de conseguir en el mismo.
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