Decreto 213/2000, do 21 de xullo, polo que se establece o curriculo do
ciclo formativo de grao medio correspondente 6 titulo de Técnico en
Soldadura e caldeireria.

A Lei Orgéanica 1/1990, do 3 de outubro, de Ordenacién Xeral do Sistema
Educativo, dispén no seu artigo 4 que lles corresponde &s Administra-
ciéns educativas competentes establece-los curriculos dos ciclos formati-
VOSs.

Enaplicacion do devandito artigo, de acordo coas atribuciéns recollidas
no Estatuto de Autonomia, no Real Decreto 1763 /1982 sobre traspaso de
funciéns e servicios da Administracion do Estado a Comunidade
Auténoma de Galicia en materia de educaciéon e no Real Decreto
676/1993, do 7 de maio, que establece as directrices xerais sobre os titulos
de formacién profesional e as stias ensinanzas minimas, dictase o Decreto
239/1995, do 28 de xullo, polo que se establece a ordenacién xeral das
ensinanzas de formacion profesional e as directrices sobre os seus titulos
na Comunidade Auténoma de Galicia, determinando os aspectos que
deben cumpri-los curriculos dos diferentes ciclos formativos.

O Real Decreto 1657/1994, do 22 de xullo, establece o titulo de Técnico
en Soldadura e caldeireria e as stias correspondentes ensinanzas minimas,
en consonancia co devandito Real Decreto 676/1993.

O Real Decreto 1635/1995, do 6 de outubro, adscribe o profesorado dos
Corpos de Profesores de Ensinanza Secundaria e Profesores Técnicos de
Formacién Profesional as especialidades propias da formacion profesional
especifica.

O Real Decreto 777/1998, do 30 de abril, polo que se desenvolven
determinados aspectos da ordenacioén da formacién profesional no &mbito
do sistema educativo, completa a ordenacién basica relativa a estas
ensinanzas.

Seguindo os principios xerais que rexeran a actividade educativa,
recollidos nos preceptos anteriores, o curriculo dos ciclos formativos da
formacién profesional especifica establécese de xeito que permita a
adaptaciéon danova titulacion 6 eido profesional e de traballonarealidade



socioecondmica galega e &s necesidades de cualificacién do sector
productivo da nosa economia, tendo en conta a marxe suficiente de
autonomia pedagoxica que posibilite 6s centros adecua-la docencia as
caracteristicas do alumnado e 6 contorno sociocultural do centro.

Isto require o posterior desenvolvemento nas programacions elabora-
das polo equipo docente do ciclo formativo que concrete a adaptacion
sinalada, tomando como referencia inmediata as capacidades profesionais
que definen o perfil profesional do Titulo. Estas permitiran realiza-lo rol
do posto de traballo en actividades especificas que producen resultados
concretos, dirixi-las variaciéns que se dan na préctica do traballo e nos
procesos productivos, actuar correctamente ante anomalias, dirixi-lo
conxunto do traballo e acada-los obxectivos da organizacion, asi como
establecer prioridades e actuar en coordinacién con outros departamentos.

O curriculo que se establece no presente Decreto desenvélvese tendo
en conta os obxectivos xerais que fixan as capacidades que o alumnado
debe acadar 6 finaliza-lo ciclo formativo, e describen o conxunto de
aptitudes que configura a cualificacién profesional, asi como os obxectivos
dos distintos médulos profesionais, expresados neste Decreto como
capacidades terminais elementais, que definen en termos de resultados
avaliables o comportamento, saber e comprender, que se require do
alumnado para acada-los logros profesionais do perfil profesional.

Estas capacidades acadanse a partir duns contidos minimos necesarios
de tipo conceptual, procedemental e actitudinal, que proporcionaran o
soporte de informacién e destreza precisos para desenvolver
comportamentos profesionais, tanto no aspecto tecnoléxico como de
valoracion funcional e técnica. Estes contidos son igualmente importantes
xa que todos eles levan a acada-las capacidades terminais elementais
sinaladas en cada médulo. Preséntanse agrupados en bloques que non
constitien un temario nin son unidades compartimentadas que tefian por
si mesmas sentido, a stia estructura responde a aquilo que debera ter en
conta o profesorado 4 hora de elabora-las programacions de aula e a orde
na que se presentan non implica secuencia.

A inclusiéon do médulo de formacién en centros de traballo (F.C.T.)
posibilita que o alumnado complete a competencia profesional acadada
no centro educativo, mediante a realizacién dun conxunto de actividades
productivas e/ou de servicios -contidos- do centro de traballo. Estas
actividades de referencia poden ser modificadas ou substituidas por



outras que, adaptandose mellor 6 proceso productivo ou de servicios do
centro de traballo, conduzan & adquisiciéon das capacidades terminais
deste médulo.

Os centros educativos dispordn dun determinado niimero de horas que
lles permitirdn realiza-lo desenvolvemento curricular establecendo os
obxectivos, contidos, criterios de avaliacién, secuencia e metodoloxia que
respondan as caracteristicas do alumnado e as posibilidades de formacién
que ofrece o seu contorno.

Por todo isto, por proposta do Conselleiro de Educacion e Ordenacion
Universitaria, co informe do Consello Galego de Formacién Profesional
e do Consello Escolar de Galicia, e logo de deliberacién do Consello da
Xunta de Galicia na stia reunién dodia de de dous mil,

DISPONO

I. TITULO, PERFIL E CURRICULO

Artigo 1.- Identificacion do titulo

1. Este Decreto establece o curriculo que sera de aplicacion na Comuni-
dade Auténoma Galega para as ensinanzas de formacion profesional
relativa 6 titulo de Técnico en Soldadura e caldeireria, regulado polo Real
Decreto 1657/1994, do 22 de xullo, polo que se aproban as ensinanzas
minimas.

2. A denominacién, nivel de formacién profesional e duracién do ciclo
formativo son as que se establecen no apartado 1 do anexo deste Decreto.

Artigo 2.- Perfil profesional

A competencia xeral, capacidades profesionais, unidades de competen-
cia, realizacidns e criterios de realizacién, dominio profesional, asi como
a evolucién da competencia e a posiciéon no proceso productivo que
definen o perfil profesional do titulo son as que se establecen no apartado
2 do anexo deste Decreto.



Artigo 3.- Curriculo do ciclo formativo

O curriculo do ciclo formativo é o que se establece no apartado 3 do
anexo deste Decreto, sendo as capacidades terminais elementais os
resultados avaliables de cada médulo.

II. ORDENACION ACADEMICA E IMPARTICION

Artigo 4.- Profesorado

1. As especialidades do profesorado con atribucién docente nos
moédulos que compoiien este titulo son as que se expresan no apartado
4.1.1 do anexo deste Decreto.

2. Asmaterias de bacharelato que poden ser impartidas polo profesora-
do das especialidades relacionadas no presente titulo, son as que se
expresan no apartado 4.1.2 do anexo deste Decreto.

3. As titulacions declaradas equivalentes a efectos de docencia, son as
que se expresan no apartado 4.1.3 do anexo deste Decreto.

Artigo 5.- Espacios e instalaciéns

Os requisitos de espacios e instalaciéons que deben reuni-los centros
educativos para a imparticion do presente ciclo formativo son os que se
determinan no apartado 4.2 do anexo deste Decreto.

Artigo 6.- Validacions e correspondencias

1. Os médulos susceptibles de validacion por estudios de Formacion
Profesional Ocupacional ou correspondencia coa practica laboral son os
que se especifican, respectivamente, nos apartados 4.3.1 e 4.3.2 do anexo
deste Decreto.

2. Sen prexuizo do anterior, por proposta dos Ministerios de Educacion
e Cultura e de Traballo e Asuntos Sociais, poderanse incluir, no seu caso,
outros moédulos susceptibles de validacién e correspondencia coa
formacioén profesional ocupacional e a practica laboral.



3. As persoas que estean en posesion do titulo de Técnico, por ter
superada a formacion profesional especifica de grao medio, tefien acceso
directo as distintas modalidades de Bacharelato.

Artigo 7.- Distribucién horaria

1. Os moédulos profesionais deste ciclo formativo organizaranse
segundo se establece no apartado 4.4 do anexo deste Decreto.

2. As horas de libre disposicién que se incliien neste apartado seran
utilizadas polos centros educativos para reforzar, nos médulos asociados
a unidades de competencia, as capacidades de formacion profesional de
base ou de formacién profesional especifica, para lles dar resposta as
caracteristicas dos alumnos, e ter en conta as necesidades de desenvolve-
mento econdémico, social e de recursos humanos do seu contorno
socioproductivo.

Disposicion adicional inica

A Conselleria de Educaciéon e Ordenacion Universitaria poderd
adecua-las ensinanzas deste ciclo formativo as peculiares caracteristicas
da educacién a distancia e da educacién de persoas adultas, asi como as
caracteristicas dos alumnos con necesidades educativas especiais.

Disposicion derradeira primeira

Autorizase o conselleiro de Educacién e Ordenacion Universitaria para
dictar cantas disposicions sexan precisas, no dmbito das stias competenci-
as, para a execucion e desenvolvemento do disposto no presente Decreto.



Disposicién derradeira segunda

O presente Decreto entrara en vigor o dia seguinte 6 da sta publicacion
no "Diario Oficial de Galicia".

Santiago de Compostela, vintetin de xullo de dous mil.

Manuel Fraga Iribarne

Presidente

Celso Curras Fernandez

Conselleiro de Educacion e Ordenacion Universitaria



ANEXO

Identificacion do titulo

- Denominacién: Soldadura e caldeireria.
- Nivel: Formacién Profesional de grao medio.
- Duracion: 2000 horas.



Perfil profesional

2.1

2.2

Competencia xeral

Os requisitos xerais de cualificacion profesional do sistema productivo para este técnico son:

B Realiza-las operacions de fabricacion, montaxe e reparacion de elementos de construccions metalicas,
tanto fixas como mébiles, en condicions de seguridade, realizando o mantemento de primeiro nivel de
equipos e medios auxiliares que utiliza e aplicando os procedementos establecidos de control de
calidade.

Capacidades profesionais

2.2.1 Capacidades técnicas

Analiza-la informacion grafica e escrita de caracter técnico e, en xeral toda a linguaxe simbolica
asociada 0s procesos e operacions de fabricacion, montaxe e reparacion de construccions
metalicas, interpretando correctamente a informacion técnica que contefien.

Analiza-las posibles prestacions dos equipos e maquinas que intervefien no proceso productivo,
identificando parametros de regulacion e control co obxecto de obte-lo maximo rendemento deles
e propor posibles melloras dos procesos productivos.

Aplica-lo proceso e o procedemento de trazado, mecanizado, conformado e unién mais adecuados,
co fin de cumpri-las especificacions determinadas, atendendo &s caracteristicas dos materiais
esixidas e controlando os resultados obtidos.

Realiza-las operacidons de control de calidade en fabricacién, montaxe ou reparacion de
construccions metalicas, aplicando os procedementos establecidos.

Actuar en todo momento cumprindo as normas de seguridade aplicables a persoas, equipos,
maquinas e instalacions.

Ter unha vision global e integrada das operaciéns de fabricacién, montaxe, reparacion e control
no campo das construccions metalicas, comprendendo a funcién das diversas instalacions e
equipos con obxecto de analiza-los obxectivos da produccion.

2.2.2 Capacidades para afrontar continxencias

® Cumpri-la sua actividade con orde, rigor e limpeza, de acordo coa documentacion e instrucciéns

xerais recibidas, previndo os riscos persoais e de grupo derivados do manexo de medios auxiliares
e dos materiais.



2.2.3 Capacidades para a direccion de tarefas

Responder da correcta preparacion, bo funcionamento e posta a punto de equipos, maquinas,
utiles e demais medios asignados.

Executar un conxunto de acciéns, de contido politécnico e/ou polifuncional, de forma auténoma no
marco das técnicas propias da sua profesion, baixo métodos establecidos.

Comunicarse verbalmente ou por escrito co xefe de taller ou outros departamentos, cursando
solicitudes de reparacién dos medios de produccion e control.

Manter relacions fluidas cos membros do grupo funcional en que esta integrado, colaborando na
consecucion dos obxectivos asignados 6 grupo, respectando o traballo dos demais, participando
activamente na organizacién e desenvolvemento de tarefas colectivas e cooperando na superacion
das dificultades que se presenten cunha actitude tolerante cara as ideas dos compafieiros e
subordinados.

2.2.4 Capacidades para adaptarse 6 medio

Adaptarse a diversos postos e situacions de traballo, presentes e futuros, asi como 6s diferentes
modos de actuacion, segundo as empresas e productos nos que traballa.

2.3 Responsabilidade e autonomia nas situaciéns de traballo

A este técnico, no marco das funcidns e obxectivos asignados por técnicos de nivel superior 6 seu,
requiriranselle nos campos ocupacions concernidos, polo xeral, as capacidades de autonomia en:

Eleccion, preparacion e posta a punto de maquinas, equipos e instalacions que debe utilizar no seu
traballo.

Realizacion de mantemento de primeiro nivel en maquinas, equipos e instalacidons empregadas.
Interpretacién de planos de fabricacion, montaxe e reparacion de construccions metélicas.
Obtencién de desenvolvementos simples de caldeireria e estructuras metalicas.

Realizacion de operacions de corte, mecanizado e conformado de chapas e perfis.

Realizacion de operacions de unién entre elementos de construccions metalicas, destacando a
soldaxe.

Autocontrol do resultado obtido polas actividades realizadas.

Realizacion de ensaios non destructivos.

2.4 Unidades de competencia

obd=

Trazar, cortar, mecanizar e conformar chapas, perfis e tubos para construccions metalicas.
Unir por soldaxe pezas e conxuntos para fabricar, montar ou reparar construccions metalicas.
Montar elementos e subconxuntos de construccions metalicas.

Realizar operacions de control de calidade na construccion metalica.



5.

Realiza-la administracion, xestién e comercializacién nunha pequena empresa ou taller.
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2.5 Realizacions e dominios profesionais

2.5.1 Unidade de competencia 1: Trazar, cortar, mecanizar e conformar cha-
pas, perfis e tubos para construccions metalicas

NO

1.1

1.2

1.3

Realizacions

Obte-los desenvolvementos, marcalos e
trazalos en chapas, tubos e perfis para
conseguir elementos de caldeireria determi-
nados segundo plano ou necesidades da
montaxe ou reparacion.

Cortar e/ou preparar manualmente os bor-
dos en chapas e perfis por oxigas e plas-
ma, segundo o trazado e as condiciéns de
unién, aplicando as normas tecnoldxicas e
de seguridade requiridas e conseguindo a
calidade establecida.

Cortar e/ou preparar bordos por medios
mecanicos en chapas e perfis, segundo o
trazado e as condicions de unién, aplicando
as normas tecnoléxicas e de seguridade
requiridas e conseguindo a calidade esta-
blecida.

Criterios de realizacion

O trazado aporta informacion que define correctamente
a peza para o seu corte e/ou conformado (lifia de corte,
punto de unioén, lifias de referencia, demasias e xera-
trices).

O trazado realizase contemplando o aproveitamento
maximo dos materiais.

As medidas tomadas na montaxe ou reparacion per-
miten realiza-lo trazado correcto nas chapas e perfis e,
de se-lo caso, 0 esbozo necesario.

A mestura de gases é a requirida polas caracteristicas
do material que hai que cortar, comprobandose polo
aspecto visual do dardo da chama.

A boquilla de corte é a adecuada para a sua realiza-
cion e é seleccionada en funcién do material que hai
que cortar e da velocidade de avance.

Preparase a ferramenta e os equipos segundo as -
especificacions técnicas, cumprindo as normas de
seguridade esixidas.

Realizase o corte e os biseis respectando as dimen-
sidns e formas establecidas na documentacion técnica
ou no seu defecto na normativa esixida.

A superficie de corte presenta a calidade de acabado
requirida.

O estado das boquillas de corte permite que este se
realice co rendemento dptimo.

Selecciona-lo equipo mais adecuado para a operacién
que se vai realizar.

Realizase o corte e os biseis respectando as dimen-
sions e formas establecidas na documentacion técnica
ou, no seu defecto, na normativa esixida.

A superficie de corte presenta a calidade de acabado
que cumpre coas especificacions requiridas.

Os distintos parametros de corte (velocidade, avance,
etc.) son os adecuados en funcién das caracteristicas
do material e do equipo empregado.
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1.4

1.5

Realizar operacions de mecanizado en
chapas, perfis e tubos (tradeado, escariado,
abelanado, punzonado, roscado e fresado)
necesarias para a fabricacion, o axuste, a
union ou a montaxe de elementos, conse-
guindo a calidade requirida e en condiciéns
de seguridade.

Endereitar e/ou conformar elementos de
chapa, perfis e tubos para a sua unién e/ou
acabado segundo requisitos, aplicando
procedementos e normas establecidas, e
conseguindo a calidade requirida en condi-
cions de seguridade.

Se a velocidade de corte, grosor ou dureza do material
o require, arrefrianse as ferramentas e cortes .

Substitlese o elemento cortante no momento en que
0 seu rendemento non é éptimo.

O control do funcionamento dos equipos permite
detectar anomalias que se reparan co mantemento de
uso.

Os medios de fixacion das pezas que hai que cortar
permiten realiza-las operaciéns de corte e preparado
coa seguridade requirida.

Selecciona-lo equipo mais adecuado segundo a opera-
cion que se realice.

As rebabas e outros defectos do mecanizado son
"resanados" e limpados.

Os mecanizados realizados estan axustados as
especificacions de acabado, posicién, forma e toleran-
cia determinadas pola documentacion técnica.

Substitiese ou afiase a ferramenta empregada en
mecanizado no momento en que o seu rendemento
non é optimo.

Os distintos parametros de mecanizado que se deben
empregar (velocidade de corte, penetracion, avance,
refrixeracion) son os adecuados para as caracteristicas
do material que hai que mecanizar e do equipo
empregado.

O axuste da matriz para punzonado permite obte-las
condicions de corte especificadas.

Os medios de fixacién das pezas que hai que mecani-
zar permiten realiza-las operacions de mecanizado coa
seguridade requirida.

Nos procesos de conformado en quente:

— As zonas que se van quentar, para conformar ou
endereitar, estan definidas correctamente.

— As temperaturas maximas permitidas polas espe-
cificacions técnicas non son superadas durante o
proceso de quecemento, utilizando para isto o
criterio da coloracién do metal ou aplicando medi-
dores de temperatura.

O uso correcto de gatos hidraulicos e tensores, asi
como de utensilios de pezas auxiliares, permite a
obtencién da forma requirida.

Os utiles de conformacién empregados en prensas te-
fien a forma, resistencia e medidas adecuadas que
permiten a obtencion da peza requirida.

Os elementos de "rixidizaciéon" permiten mante-la
forma das pezas conformadas.
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1.6

1.7

Introducir e axustar programas e preparar
maquinas automaticas de control numérico
de trazado, corte, conformado e mecaniza-
do, axustandose as especificacions recibi-
das.

Actuar segundo o plan de seguridade e
hixiene da empresa, levando a cabo tanto
accions preventivas como correctoras e de
emerxencia, coa aplicacion de medidas
establecidas e cumprindo as normas € a
lexislacion vixente.

Os medios de suxeicion das pezas que hai que confor-
mar ou endereitar permiten realiza-las operacions coa
seguridade requirida.

Fixanse os parametros de operacion (velocidade de
corte, profundidade, avance, posicion da ferramen-
ta,...), de acordo coas caracteristicas do material e co
procedemento especificado.

O programa introducido e a referencia de posicion da
peza na maquina responden a traxectoria prefixada,
cumprindo cos requisitos do plano de peza correspon-
dente.

Os medios de fixaciéon das pezas que hai que mecani-
zar permiten realiza-las operaciéons de mecanizado coa
precision e seguridade requiridas.

A situacién das "pontes" permite obte-las formas
requiridas das pezas, evitando movementos non
desexados durante o proceso de mecanizado, e
eliminandose, se procede, con posterioridade.

A introduccion ordenada e secuenciada das ordes de
programacion permite a obtencion do desenvolvemen-
to especificado.

A distribucion dos desenvolvementos sobre o material
que se debe mecanizar permite 0 maximo apro-
veitamento.

A preparacion da maquina realizase en funcién do tipo
de mecanizado, ferramenta, material, esforzo e veloci-
dades de corte.

O axuste dalguns parametros do programa permite
adaptalos as esixencias doutros traballos parecidos.

Identificanse os dereitos e deberes do empregado e da
empresa en materia de seguridade e hixiene.

Identificanse os equipos e medios de seguridade mais
adecuados para cada actuacién, sendo o0 seu uso e
coidado os correctos.

Identificanse os riscos primarios para a saude e a
seguridade no contorno de traballo, tomandose as
medidas preventivas adecuadas para evitar acciden-
tes.

As zonas de traballo da sua responsabilidade
permanecen en condicions de limpeza, orde e seguri-
dade.

Informase con prontitude a persoa adecuada das
disfunciéns e dos casos perigosos observados.

En simulacro de situacions de emerxencia:

— Realizase a parada da maquinaria da forma
adecuada e producese a evacuacion dos edificios
de acordo cos procedementos establecidos.
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— Identificanse as persoas encargadas de tarefas
especificas nestes casos.

— Aplicanse as medidas sanitarias basicas e as
técnicas de primeiros auxilios.

Dominio profesional

Medios de produccidn

* Ferramentas de trazado de metais en plano e 6 aire. Instrumentos de medida e verificacion. Serra. Cizalla.
Punzonadora. Trades de columna. Radial universal e portatil. Fresadora de preparacion de bordos.
Roscadora e tarraxas. Cilindro curvador. Maquinas de dobrar e rebordar. Prensas e utiles de endereitar
e curvar perfis e tubos. Equipos de oxicorte, corte con plasma e laser con control numérico. Equipos
manuais de corte por oxicorte e plasma. Maquinas de mecanizado e conformado con control numérico.
Pantégrafo. Gatos e utiles para armaxe e fixacion. Medios de elevacion e transporte.

Materiais

» Aceiros 6 carbono, aceiros inoxidables, aluminio, aliaxes e materiais plasticos, en forma de chapas, perfis
laminados, tubos e perfis para carpinteria.

Principais resultados do traballo

» Formas planas de chapa de superficies regradas desenvolvibles, simples e compostas, curvadas e/ou
pregadas. Elementos simples de perfis para elementos estructurais preparados para a sua ensamblaxe.
Elementos de carpinteria metélica e de plasticos. Conductos e pezas para canalizacion de gases, liquidos
e soélidos varios, de seccions simples e compostas. Tubo preparado para a sua union. Folla de
instrucciéns para trazado, mecanizado e conformado.

Procesos, métodos e procedementos

» Técnicas de oxicorte, corte mecanico, corte por plasma e laser. Técnicas de mecanizado e corte.
Procedementos de conformado por calor e en frio. Técnicas de medida. Técnicas de trazado e marcaxe.

Informacioén

» Utilizada: planos constructivos xerais e detalle. Folla de ruta/ficha de instrucciéns. Gamma de fabricacién
(procedemento). Normas aplicables de soldadura e especificas do sector (ASME, UNE, ISO, EN,...).
Normas de seguridade e hixiene. Informe inspeccion. Manual de utilizacion de maquinas. Informacion
sobre caracteristicas de materiais base e de aportacion. Programas de corte, conformado, mecanizado,
clichés de corte.

+ Xerada: medicions, datos e esbozos para a continuacién. Planos dos elementos para constituir e instalar.
Listaxe de materiais e productos. Fichas de materiais consumidos. Listaxe de pezas mecanizadas. Folla
de incidencias. Parte de traballo.
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2.5.2 Unidade de competencia 2: Unir por soldaxe pezas e conxuntos para
fabricar, montar ou reparar construccidns metalicas

NO

21

Realizacions

Realizar uniéns soldadas de forma manual
e/ou semiautomatica, en atmosfera natural
e protexida ("eléctrica manual", oxigas, TIG,
MIG/MAG) para fabricar ou reparar cons-
truccidons metalicas, elixindo o proceso e o
procedemento de unién, a partir de planos
constructivos, conseguindo a calidade
requirida en condiciéns de seguridade.

Criterios de realizacion

Os bordos que hai que unir tefien a preparacion requi-
rida polas especificacions ou normas establecidas.

Cortaronse as "pontes" entre pezas con oxigas ou
outro procedemento manual, esmerilandose, de ser
necesario.

Seleccidnase o procedemento de soldaxe tendo en
conta os materiais base que se van soldar e as posi-
bles deformacions que se poden producir.

As maquinas de soldar tefien fixados correctamente os
parametros, de acordo coa soldadura que se debe
realizar.

Realizase a eleccién do "consumible" e o método de
soldaxe tendo en conta as caracteristicas da unidn
que se vai realizar, os custos econdmicos e as espe-
cificacions requiridas.

A soldadura realizada non presenta imperfecciéns su-
perficiais.

A soldadura realizada en calquera posicién homologa-
ble ten a calidade requirida pola regulamentacion
establecida.

Os defectos de soldaxe son identificados e reparados
para consegui-la sua aceptabilidade.

As superficies adxacentes 6 cordén de soldadura non
quedan afectadas por picaduras nin outras causas.

Cumprense en todo momento as medidas de segurida-
de aplicables 6 procedemento de soldaxe.

As dimensiéns e formas do corddn de soldadura reali-
zado son as especificadas nos planos.

O autocontrol do proceso de soldadura permite que
este se axuste 6 especificado.

A posicion, fluxo, desprazamento, estado de conserva-
cion, etc., son os adecuados para o tipo de consumible
e proceso utilizado.

O pre-quecemento de materiais e a temperatura entre
pasadas son os especificados polo procedemento.
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2.2

23

Elabora-las follas de instruccions de union
por soldadura, a partir de planos constructi-
vos ou de reparacion, aplicando normas e
especificacions de fabricacion, montaxe ou
reparacion, e conseguindo a calidade
requirida en condiciéns de seguridade.

Introducir e modifica-los programas e a
preparacion de maquinas de soldaxe auto-
matica, seguindo a folla de instruccions.

O método elixido (TIG, MIG/MAG,...) considera as
condicions de calidade requiridas, as caracteristicas da
unidn que se debe realizar e os aspectos econdmicos.

As secuencias e posicion de soldaxe determinadas
permiten realiza-la unién segundo as normas e espe-
cificacions requiridas.

Na determinacion de consumibles téfiense en conta os
materiais que hai que unir e as caracteristicas especifi-
cadas.

Determinase a preparacion de bordos tendo en conta
o procedemento de soldaxe que se vai utilizar, as
caracteristicas e dimensiéns dos materiais que se van
unir e o consumible que hai que empregar.

Especificanse as condicions de conservacion e utili-
zacion de consumibles no posto de traballo,
considerando a forma, conservacion, almacenaxe,
secado, etc.

Os procedementos especificados permiten realiza-la
union coa calidade definida e o minimo custo.

As follas de procedementos de soldaxe detallan correc-
tamente as operaciéns que hai que realizar e os proce-
sos, reflectindo:

— Perfil do cordon de soldadura.
— Numeracion dos cordons de soldadura.

— Parametros de soldadura para cada cordon e
pasada.

— Numero de pasadas.

— Secuencias de soldaduras.

— Material base e de aportacion.

— Tipo de soldadura.

— Dimensidns dos cordéns de soldadura.

— Pre-quecementos e temperatura entre pasadas.
— Tratamentos posteriores a soldaxe.

Realizanse as especificacions da instalacion do equipo
cumprindo as normas eléctricas e de uso, e prestando
especial atencion as necesidades de refrixeracion, can-
do proceda.

Establécense as normas de seguridade e uso aplica-
bles & operacion de soldaxe no posto de traballo.

O programa introducido nun ciclo en baleiro permite
comproba-la posicion da peza (cero peza, cero ferra-
menta) e a traxectoria prefixada do electrodo.

O axuste dalguns parametros do programa permite
adaptalos as esixencias doutros traballos parecidos.
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24

25

Realizar tratamentos locais para relaxa-las
tensiéns producidas polos procesos de
soldadura en elementos de construccions
metalicas.

Realiza-lo mantemento de primeiro nivel
dos equipos de soldaxe, co fin de mantelos
operativos e en condicions de seguridade.

Realizase a preparacion das maquinas de soldaxe en
funcion do tipo de soldadura, do material base, do perfil
do corddn e do consumible que se vai utilizar.

Os sistemas de suxeicién das pezas que hai que
soldar permiten realiza-las operacions de soldadura
coa precision, calidade e seguridade requiridas.

Programanse as maquinas automaticas de soldaxe
segundo instrucciéns, fixando os parametros de uso de
acordo co procedemento prefixado.

Tomanse as medidas pertinentes para evita-los defec-
tos de inicio e final de soldadura, etc.

As soldaduras realizadas tefien a calidade requirida
pola especificacion técnica.

A instalacién do equipo cumpre as normas eléctricas e
de uso, e préstaselles especial atencion as necesi-
dades de refrixeracion, cando proceda.

A valoracién do comportamento do material soldado
determina o tratamento que hai que realizar, as zonas
que se deban tratar e a temperatura que hai que
alcanzar.

Realizase a relaxacion de tensiéns seguindo o proce-
demento establecido.

As deformacions que se producen no conxunto unha
vez aplicado o tratamento estan dentro das tolerancias
dimensionais esixidas.

En caso de tratamento térmico, establécese a saida de
gases.

O proceso elixido de induccién, martelado, resistencia,
vibracién, tratamento, etc. é o requirido polo material
tratado.

Os equipos utilizados para control de parametros son
0s adecuados.

Os elementos de medida e control do equipo funcionan
correctamente e os erros estan dentro das tolerancias.

A limpeza do equipo realizase sempre unha vez utiliza-
do.

Executase o mantemento de primeiro nivel segundo
instruccions e requisitos formulados.

Realizase o cambio de compofientes substituibles
sempre que estes o requiran, adaptandose as caracte-
risticas orixinais.

Mantéfiense segundo a normativa as condiciéons de
seguridade dos equipos (toma de terra do equipo,
masa do equipo de soldadura con respecto a material
en proceso de soldaxe, conexidns eléctricas do equipo
e conexions a redes de gases, etc.).
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2.6

Actuar segundo o plan de seguridade e
hixiene da empresa, levando a cabo tanto
accions preventivas como correctoras e de
emerxencia, aplicando as medidas estable-
cidas e cumprindo as normas e a lexisla-
cién vixente.

Os elementos e compofientes utilizables como recam-
bio son os autorizados para o proceso.

Realizase o rexistro da periodicidade dos controis e
revisions efectuados, conforme 6 plan de mantemento.

O control dos minimos "stocks" de elementos de re-
posto, asi como o estado de conservacion e locali-
zacion, estan actualizados.

Obsérvanse as normas de seguridade durante a reali-
zacién das diversas operaciéns de mantemento.

Identificanse os dereitos e deberes do empregado e da
empresa en materia de seguridade e hixiene.

Identificanse os equipos e medios de seguridade mais
adecuados para cada actuacion, sendo o0 seu uso e
coidado os correctos.

Identificanse os riscos primarios para a saude e a
seguridade no contorno de traballo, tomandose as
medidas preventivas axeitadas para evitar accidentes.

As zonas de traballo da sua responsabilidade
permanecen en condicions de limpeza, orde e seguri-
dade.

Informase con prontitude a persoa adecuada das
disfunciéns e dos casos perigosos observados.

En casos de simulacro de emerxencia:

— Realizase a parada da maquinaria da forma
adecuada, ademais de proceder a evacuacion dos
edificios de acordo cos procedementos estableci-
dos.

— Identificanse as persoas encargadas de tarefas
especificas nestes casos.

— Aplicanse as medidas sanitarias basicas e as
técnicas de primeiros auxilios.

Dominio profesional

Medios de produccién

* Equipos de soldadura por arco manual, oxiacetilénica, por arco somerxido, MIG/MAG, TIG, plasma e
arco-aire. Soldadura de parafusos con rosca en ambolos extremos. Maquinas automaticas de soldaxe.
Maquinas de soldadura por resistencia. Robot. Posicionadores de soldadura. Gatos e utiles de armaxe.
Quentadores de gas e eléctricos. Ferramentas de soldador: galgas, cepillos, picarafias, esmeriladora, etc.
Equipo de proteccion persoal. Fornos de tratamento para relaxacion de tensiéns. Forno de secado de
electrodos. Extractores de fumes. Aparellos de elevacion e transporte.

Materiais

» Aceiros 6 carbono e inoxidables, aluminios, aliaxes lixeiras, fundicions e materiais plasticos en formas
varias. Consumibles (gases, electrodos, arames, fundentes).
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Principais resultados do traballo

» Elementos de caldeireria. Elementos estructurais. Elementos de carpinteria. Elementos de pouco grosor
unidos por resistencia. Comporientes metalicos unidos por soldadura. Accesorios varios para tubos.

Procesos, métodos e procedementos

* Procedementos de tratamento posteriores a soldaxe. Técnicas de soldaxe: TIG, MIG/MAG, oxigas,
eléctrica con electrodo revestido. Arco somerxido e plasma. Técnicas de soldaxe forte e branda.

Informacioén

« Utilizada: folla de instruccions. Folla de procedemento. Planos constructivos e de detalle. Planos de
reparacion. Instrucciéns de mantemento de equipos e a sua utilizacion. Normas de seguridade. Normas
de soldadura. Especificacions do procedemento de soldaxe. Informe de inspeccion.

« Xerada: fichas de materiais e consumibles utilizados. Follas de instruccions. Parte de traballo. Folla de
incidencias.
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2.5.3 Unidade de competencia 3: Montar elementos e subconxuntos de cons-

NO

3.1

3.2

3.3

truccions metalicas

Realizacions

Posiciona-los elementos e subconxuntos
para o seu armado e ensamblaxe en proce-
sos de fabricacion de construcciéons metali-
cas, interpretando os planos de montaxe,
en condicions de seguridade.

Realiza-la montaxe en obra de elementos e
subconxuntos de construcciéns metélicas,
interpretando planos de montaxe e
especificacions técnicas, conseguindo a
calidade requirida en condicions de seguri-
dade.

Reparar elementos de construcciéns metali-
cas determinando, 6 seu nivel, o procede-
mento que se debe seguir e os medios

Criterios de realizacion

O posicionamento dos elementos ou subconxuntos
esta dentro das tolerancias admisibles para a sua
union posterior.

Utilizanse de forma correcta os gatos hidraulicos,
tensores e outros medios.

Realizanse os puntos de soldadura de preparacién de
union no lugar adecuado e segundo o procedemento
establecido.

Os elementos colocados para o posicionamento e
unién de elementos e subconxuntos permiten que esta
se realice de acordo co procedemento establecido.

Os andamios utilizados para o posicionado e a armaxe
no taller permiten a realizacién do traballo cumprindo
normas de seguridade.

Aplicanse normas de seguridade durante os traballos
de posicionado.

Os andamios preparados para a montaxe permiten
realiza-lo traballo cumprindo as normas de seguridade.

O posicionamento ou presentacion dos elementos ou
subconxuntos esta dentro das tolerancias admisibles
para a sta union.

Manéxanse sen interferencias os medios auxiliares de
montaxe (guindastres, gatos hidraulicos, tensores,...),
cumprindo as normas de seguridade.

Colécanse os elementos auxiliares necesarios para o
posicionamento e unién dos subconxuntos de forma
que permitan que esta se realice de acordo co
procedemento establecido.

A armaxe e ensamblaxe estan axustadas as
especificacions dos planos constructivos, e o punteado
cumpre coas condiciéns especificadas.

Aplicanse as normas de seguridade durante os traba-
llos de montaxe.

A definicion realizada das zonas que hai que reparar e
substituir ten un alcance adecuado e adaptado as
normas que se deben aplicar.
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necesarios, conseguindo a calidade requiri-
da e en condiciéns de seguridade.

3.4 Realiza-lo mantemento de primeiro nivel en
equipos auxiliares de fabricacion e monta-
xe, cumprindo os regulamentos de segu-
ridade e o plan de mantemento.

3.5 Realiza-lo tratamento superficial de protec-
cion aplicable as construcciéns metalicas.

3.6 Actuar segundo o plan de seguridade e
hixiene da empresa, levando a cabo tanto
accions preventivas como correctoras e de

A determinacion de soportes ou outros elementos de
posicionado garanten a reparacién coa seguridade
necesaria.

Os medios determinados son os adecuados para
realiza-la reparacion, coa seguridade e productividade
requiridas.

A toma de medidas e grosores de chapas e perfis
permite a consecucién de reparaciéns que cumpren
coas especificacions.

Aplicanse as normas de seguridade durante os traba-
llos de reparacion.

Detéctanse as anomalias comuns de funcionamento
de equipos e maquinas, arranxandose urxentemente e
mantendo o rendemento de funcionamento e a seguri-
dade requirida, de acordo co plan de mantemento.

Realizase dentro da marxe establecida a substitucion
de compofientes de doado acceso, incorporando as
caracteristicas do substituido e observando as normas
de seguridade.

O control dos minimos "stocks" de elementos de re-
posto, asi como do estado de conservacion e a doada
localizacion permiten a sua "actualizaciéon".

Realizase a substitucion de componentes mecanicos
ou eléctricos en condicidons de illamento eléctrico da
rede.

Complétanse e actualizanse diariamente as fichas
correspondentes a horas de funcionamento e a
realizaciéon do mantemento.

Os elementos e compofientes utilizados como recam-
bio son os autorizados segundo o plan de mantemento.

Realizase o rexistro da periodicidade dos controis e
revisions efectuadas, de acordo co establecido polo
plan de mantemento.

Obsérvanse as normas de seguridade durante a reali-
zacion das diversas operacions de mantemento.

A preparacion superficial € a requirida polo tratamento
que se debe aplicar.

As condiciéns ambientais de temperatura e humidade
son as adecuadas para realiza-lo tratamento.

As capas de proteccion aplicadas tefien o grosor ade-
cuado e son as indicadas.

Cumprense as normas de seguridade, hixiene e me-
dioambientais durante o proceso.

Identificanse os dereitos e deberes do empregado e da
empresa en materia de seguridade e hixiene.
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emerxencia, aplicando as medidas estable- + Identificanse, cdidanse e utilizanse con correccion os
cidas e cumprindo as normas e a lexisla- equipos e medios de seguridade mais adecuados para
cidn vixente. cada actuacion.

» Identificanse os riscos primarios para a saude e a
seguridade no contorno de traballo, tomandose as
medidas preventivas adecuadas para evitar acciden-
tes.

« As zonas de traballo da sua responsabilidade
permanecen en condicions de limpeza, orde e seguri-
dade.

* Inféormase con prontitude a persoa adecuada das
disfunciéns e dos casos perigosos observados.

* En casos de emerxencia:

— Realizase a parada da maquinaria da forma
adecuada, ademais de producirse a evacuacion dos
edificios, de acordo cos procedementos estableci-
dos.

— Identificanse as persoas encargadas das tarefas
especificas nestes casos.

— Aplicanse as medidas sanitarias basicas e as
técnicas de primeiros auxilios.

Dominio profesional

Medios de produccidn

+ Utiles de armaxe. Ferramentas de trazar metais en plano e 6 aire. Instrumentos de medida e verificacién.
Teodolito. Ferramentas e maquinas de tallar por cortadura. Cizalla. Trades de columna, radial universal
e portatil. Roscadora e tarraxas. Prensas e Utiles de endereitar e curvar perfis e tubos. Equipos de
oxicorte e corte con plasmal/laser. Equipos de soldadura: arco manual, oxiacetilénica, arco somerxido,
MIG/MAG, TIG. Plasma. Quentadores de gas e eléctricos. Forno de tratamento e de secado de
consumibles. Remachadora pneuméatica e manual (remachadora pop). Gatos e utiles de armaxe. Medios
de elevacién e transporte. Andamios. Bombas e equipo de baleiro para endereitamento de chapas.
Equipos pneumaticos e hidraulicos de aperte. Chaves dinamomeétricas.

Materiais

« Aceiros de carbono, inoxidables, aluminio, aliaxes lixeiras e fundicion en formas varias. Consumibles
(gases, electrodos, arames, fundentes). Parafusos, remaches, pinturas e productos de proteccion.

Principais resultados do traballo

» Andamios colocados. Estructuras listas para o seu pintado. Acumuladores/depdsitos listos para a sua
proba a presion. Estructuras montadas e probadas. Estructuras metalicas preparadas para o seu proceso
de acabado. Bastidores autoportantes. Bastidores de bicicletas e motocicletas. Estructuras reparadas.

Procesos, métodos e procedementos

» Técnicas de corte por oxigas, plasma e laser. Técnicas de corte mecanico. Técnicas de conformado por
prensas. Técnicas de conformado por calor. Técnicas de soldaxe: TIG, MIG/MAG. Electrodo revestido.
Oxigas e arco aire. Procedementos de quentamento por chama. Técnicas de nivelacion.

Informacion
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Necesaria: folla de instruccions. Folla de procedemento. Planos constructivos e de detalle. Planos de
reparacion. Informe de traballo para realizar en pequenas reparacions. Instrucciéns de mantemento de

equipos. Normas de seguridade.

Xerada: ficha de materiais e productos consumidos. Listaxe de montaxes realizadas. Listaxe de
reparacions realizadas. Folla de incidencias. Partes do traballo.
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2.5.4 Unidade de competencia 4: Realizar operacions de control de calidade

NO

41

4.2

4.3

na construccion metalica

Realizacions

Realiza-los controis de recepcion dos
materiais, componentes e consumibles
aplicando os procedementos establecidos
e cumprindo as normas de seguridade
requiridas.

Verificar que os elementos en curso de
fabricacion ou reparacién cumpren as
condicions de dimensién, forma e posicion
especificadas na folla de proceso.

Identifica-la causa de non conformidade en
elementos ou lotes e tomar accions
correctivas seguindo os procedementos
establecidos.

Criterios de realizacion

Realizase a recepcion dun material base, compofiente
ou consumibles tendo en conta as especificacions
recibidas.

Rexéitanse os materiais e compofientes danados ou
que non cumpren coas especificaciéns de pedido, e
comunicaselle o feito 6 provedor e responsable de
compras, actuando segundo especificacions.

Os materiais base e de aportacion correspéndense en
forma, cantidade e calidade co pedido realizado, e
estan en correcto estado.

Realizase o control e rexistro dos materiais e produc-
tos, mediante fichas de control ou sistemas informa-
tizados.

Verificase a trazabilidade dos materiais e compo-
fientes.

O control e supervision dos materiais rexeitados
permite clasificalos e estibalos segundo o grao de
rexeitamento.

Efectiase a descarga, manexo e estiba dos materiais
no lugar e cos medios adecuados, clasificandoos
segundo uso, de xeito que non sufran deterioro.

Aplicanse as normas de seguridade durante os traba-
llos de recepcion.

As medidas realizadas permiten comprobar que un ele-
mento ou subconxunto tefien as dimensions, as formas
e os aspectos especificados.

Os instrumentos de comprobacién permiten obter
medidas coa precision requirida.

A trazabilidade dos materiais e compofientes queda
garantida.

As medicidns realizadas correspondense coas cotas
segundo o prescrito no plano ou nas follas de verifica-
cion aplicables.

A aplicacién de aparellos de medida e comprobacion
permite detectar anomalias existentes en elementos e
subconxuntos que provocan a non conformidade.

Aplicanse os criterios de aceptacién ou rexeitamento
segundo especificacions técnicas.
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4.4

4.5

4.6

Realiza-los ensaios de fugas (estanquidade
e/ou presidn) en recipientes e encanamen-
tos, aplicando os procedementos estable-
cidos e a normativa especifica.

Realiza-los ensaios de inspeccion en unio-
ns soldadas por medio de liquidos
penetrantes, aplicando os procedementos
establecidos.

Realiza-los ensaios de inspeccion en unio-
ns soldadas por medio de particulas
magnéticas, aplicando os procedementos
establecidos.

A aplicaciéon das accions correctivas establecidas
permite, se 0 caso, a reparacion ou recuperacion de
productos non conformes.

O tratamento estatistico dos resultados obtidos permite
a elaboracion de graficos de control.

O equipamento para as probas de fugas comprende os
elementos de medida e os accesorios requiridos.

A execucion do ensaio de fugas realizase segundo o
procedemento establecido.

O ensaio de fugas realizase cumprindo as normas de
seguridade establecidas.

Realizanse a preparacion de equipos e recipientes
para comprobar, ademais da execucién do ensaio de
fugas, segundo o procedemento establecido (a
preparacion implica a colocacién de medios auxiliares
de soporte, de elementos de medida e seguridade
precisos).

Efectiase a seleccion do liquido penetrante e do méto-
do de observacion, de acordo coa inspeccion que se
vai realizar.

Preparase a zona que se vai inspeccionar de acordo
co procedemento establecido e as especificacions
recibidas.

A interpretacion das indicacions atopadas como
resultado do ensaio correspondese cos criterios
establecidos.

Realizase a limpeza final da superficie inspeccionada
sempre que remata o ensaio.

A proteccién persoal permite realiza-lo ensaio sen risco
para a saude.

A seguridade é observada durante a realizacion do
ensaio.

Controlase o tempo de permanencia dos liquidos
segundo o establecido.

O método aplicado é o axeitado para a peza ou a union
que se quere inspeccionar.

Preparase a zona que se vai inspeccionar de acordo
co procedemento establecido e as especificacions
recibidas.

Ainterpretacion das indicacions atopadas esta axusta-
da 6s criterios establecidos.

A union soldada que se vai inspeccionar esta libre de
graxas e sucidade.

Realizase a limpeza final da superficie inspeccionada
unha vez terminado o ensaio.
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4.7

4.8

4.9

Realiza-los ensaios de inspeccion en unio-
ns soldadas, utilizando métodos de ultrasén
e aplicando os procedementos estableci-
dos.

Realiza-los ensaios de inspeccion en unio-
ns soldadas utilizando métodos de radiolo-
xia industrial e aplicando procedementos
establecidos.

Calibrar periodicamente os equipos de
medicion e ensaios da sua competencia
segundo o manual de calibracién e proce-
dementos escritos establecidos.

A realizacién do ensaio contempla os requisitos de
seguridade aplicables.

O método aplicado é o adecuado para a peza ou union
que se quere inspeccionar.

Preparase a zona que se vai inspeccionar de acordo
co procedemento aplicable.

Realizase a inspeccion segundo o procedemento apli-
cable.

A interpretacion das indicaciéns obtidas como resulta-
do dos ensaios correspdndese cos criterios estableci-
dos.

Efectiase o axuste e calibracion do equipo cos patréns
adecuados.

Realizase a limpeza final da superficie inspeccionada
unha vez rematado o ensaio.

A realizacion do ensaio contempla os requisitos de
seguridade aplicables.

As medidas de seguridade tomadas permiten que as
radiacions non afecten a ningunha persoa da area
mais proxima (o taller onde se realiza o ensaio ten pro-
teccidns contra radiacions e dispon de camara blinda-
da para a realizacion do ensaio. Se se realiza o ensaio
con equipo portatil, realizarase no momento en que
non haxa persoal, etc.).

O operador observa tédalas medidas de seguridade
persoal establecidas contra radiacions.

Identificase o defecto atopado comparandoo co album
radiografico.

Preparase a zona que se vai inspeccionar de acordo
co procedemento aplicable e especificacions recibidas.

O método aplicado é o axeitado para a peza ou unién
que se quere inspeccionar.

A calibracion periédica dos equipos permite obter
valores coa fiabilidade requirida.

O patrén seleccionado correspéndese cos defectos
que se deben detectar.

Mantéfiense os equipos segundo o manual de uso ou
instruccions.
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Dominio profesional

Medios utilizados

» Patrons de forma. Nivel. Galgas. Chumbada. Falsa escuadra. Gonidémetro. Metro. Pé de rei. Micrometro.
Patréns. Marmore. Comparador. Taquimetro. Maquina de coordenadas tridimensionais. Regras. Cintas.
Lupa. Lupa con reticula. Pirometro. Lapis medidor de temperaturas. Endoscopio. Tunel de auga. Equipo
hidraulico. Imans. Productos para ensaios con liquidos penetrantes e equipos e instalacions. Equipos de
ultraséns. Equipos de particulas magnéticas. Equipos de radioloxia industrial. Soportes informaticos e
estatisticos.

Materiais

» Xiz de marcar. Placas radiograficas. Liquidos penetrantes. Particulas para ensaios de particulas
magnéticas.

Principais resultados do traballo

* Informes escritos de resultados de verificacions e ensaios. Materiais, elementos recepcionados e
clasificados. Equipos de medida e ensaio calibrados. Radiografias para a sua valoracion. Certificados de
control de procesos.

Procesos, métodos e procedementos

* Métodos de medida nunha, duas ou tres dimensions. Procedementos de ensaios. Procedementos de
calibracion. Métodos e técnicas de END. Procedementos de execucion.

Informacion

» Utilizada: procedementos escritos de recepcion, de inspecciéns e ensaios. Catalogos de equipos de
ensaio. Album de resultados tipo de ensaios. Normas. Procedemento de tratamentos de non
conformidades e accions correctivas. Informacién de mantemento da calibracion de equipos de medida
e ensaios. Planos e follas de inspeccién. Procedementos e pautas de control. Especificacions e planos
do producto.

« Xerada: informe do estado do material base e do consumible. Informe de resultados de verificaciéons e
ensaios. Parte de traballo. Folla de incidencia.
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2.5.5 Unidade de competencia 5: Realiza-la administracion, xestion e co-
mercializacién nunha pequena empresa ou taller

NO

5.1

5.2

5.3

Realizacions

Avalia-la posibilidade de implantacién du-
nha pequena empresa ou taller en funcién
da sua actividade, volume de negocio e
obxectivos.

Determina-las formas de contratacion mais
idoneas en funcién do tamafio, actividade e
obxectivos dunha pequena empresa.

Elaborar, xestionar e organiza-la documen-
tacion necesaria para a constitucion dunha
pequena empresa € a xerada polo desen-
volvemento da sua actividade econdémica.

Criterios de realizacion

Seleccidnase a forma xuridica de empresa mais ade-
cuada 6s recursos dispofiibles, és obxectivos e as
caracteristicas da actividade.

Realizase a analise previa & implantacion, valorando:
— A estructura organizativa adecuada 6s obxectivos.

— A situacién fisica e ambito de actuacion (distancia
clientes/provedores, canles de distribucion, prezos
do sector inmobiliario de zona, elementos de
prospectiva).

— A prevision de recursos humanos.

— A demanda potencial, prevision de gastos e ingre-
SOS.

— A estructura e composicion do inmobilizado.

— As necesidades de financiamento e a sua forma
mais rendible.

— A rendibilidade do proxecto.

— A posibilidade de subvencions e/ou axudas a
empresa ou a actividade ofrecidas polas diferentes
Administraciéns publicas.

Determinase adecuadamente a composicion dos recur-
sos humanos necesarios, segundo as funcions e
procesos propios da actividade da empresa e dos
obxectivos establecidos, atendendo a formacion, expe-
riencia e condicidns actitudinais, se procede.

Identificanse as formas de contratacion vixentes, deter-
minando as suas vantaxes e inconvenientes e estable-
cendo os mais habituais no sector.

Seleccionanse as formas de contrato 6ptimas, segundo
os obxectivos e as caracteristicas da actividade da
empresa.

Establécese un sistema de organizaciéon da infor-
macion adecuado que proporcione informacién actua-
lizada sobre a situacién econdmico-financeira da
empresa.

Realizase a tramitacién oportuna ante os organismos
publicos para a iniciacion da actividade de acordo cos
rexistros legais.

Elabdéranse os documentos xerados (facturas, albaras,
notas de pedido, letras de cambio, cheques e recibos)
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5.4 Promove-la venda de productos ou servici-
os mediante os medios ou relacions adecu-
adas, en funcién da actividade comercial

requirida.

5.5 Negociar con provedores e clientes, bus-
cando as condiciéns mais vantaxosas nas
operacions comerciais.

5.6 Crear, desenvolver e manter boas relacions
con clientes reais ou potenciais.

no formato establecido pola empresa, cos datos
necesarios en cada caso e de acordo coa lexislacion
vixente.

Identificase a documentacién necesaria para a cons-
titucion da empresa (escritura, rexistros, imposto de
actividades econémicas e outras).

No plan de promocion, tense en conta a capacidade
productiva da empresa e o tipo de clientela potencial
dos productos e servicios.

Seleccidnase o tipo de promocion que fai éptima a
relacion entre o incremento das vendas e o custo da
promocion.

A participacién en feiras e exposicidns permite estable-
ce-las canles de distribucion dos diversos productos ou
servicios.

Tense en conta, na negociacién cos provedores:
— Prezos do mercado.

— Prazos de entrega.

— Calidades.

— Condiciéns de pagamento.

— Transportes, se procede.

— Descontos.

— Volume de pedido.

— Liquidez actual da empresa.

— Servicio posvenda do provedor.

Nas condiciéns de venda propostas 06s clientes téfen-
se en conta:

— Marxes de beneficios.
— Prezo de custo.

— Tipos de clientes.

— Volume de venda.

— Condicions de cobro.

— Descontos.

— Prazos de entrega.

— Transporte, se procede.
— Garantia.

— Atencién posvenda.

Transmitese en todo momento a imaxe desexada da
empresa.

Os clientes son atendidos con un trato dilixente e
cortés, e na marxe de tempo prevista.
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5.7

* Respondese satisfactoriamente as stias demandas,
resolvendo as suas reclamacions con dilixencia e
prontitude e promovendo as futuras relacions.

» Comunicaselles 6s clientes calquera modificacion ou
innovaciéon da empresa que lles poida interesar.

Identificar, en tempo e forma, as accions < Identificase a documentacion esixida pola normativa
derivadas das obrigas legais dunha em- vixente.
presa. » Identificase o calendario fiscal correspondente a

actividade econémica desenvolvida.

» Identificanse en tempo e forma as obrigas legais
laborais.

— Altas e baixas laborais.
— Nobminas.

— Seguros sociais.

Dominio profesional

Informacion que manexa
* Documentacion administrativa: facturas, albaras, notas de pedido, letras de cambio, cheques.
Documentacion cos distintos organismos oficiais

* Permisos de apertura do local, permiso de obras, etc... Nominas, TC1, TC2. Alta no IAE. Libros contables
oficiais e libros auxiliares. Arquivos de clientes e provedores.

Tratamento da informacion

« Tera que cofiece-los tramites administrativos e as obrigas cos distintos organismos oficiais, xa sexa para
os realizar o propio interesado ou xa para contrata-la sua realizacion a persoas ou empresas
especializadas.

» O soporte da informacién pode estar informatizado utilizando paquetes de xestién moi basicos existentes
no mercado.

Persoas coas que se relaciona

+ Provedores e clientes. O ser unha pequena empresa ou taller, en xeral, tratara con clientes con pedidos
ou servicios que daran lugar a pequenas ou medianas operacions comerciais. Xestorias.
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2.6 Evolucion da competencia profesional

2.6.1 Cambios nos factores tecnoldxicos, organizativos e econémicos

2.6.2

Mencidnase a continuacion unha serie de cambios previsibles no sector que, en maior ou menor medida,
poden influir na competencia desta figura:

Prevese que os departamentos das empresas de construccion metalica sexan mais flexibles e
adaptables as condiciéns cambiantes que os mercados requiran, descentralizandose as funciéns e
diversificandose no uso de novas tecnoloxias, que seran cada vez mais cambiantes. Iso implicara a
esixencia de procedementos de formacion permanentes durante toda a vida profesional do persoal.

A construccion naval debera especializarse modernizando os seus equipos productivos e introducindo
novas tecnoloxias.

Desenvolvemento das normas de seguridade e hixiene, adquirindo maior importancia a esixencia da
sua aplicacién no posto de traballo.

Incorporacion de novos materiais e aliaxes nas construccidons metalicas por ofrecer unha mellor
relacion calidade/prezo, sendo previsible que non afecten en cifras absolutas 6 consumo de metais
tradicionais.

Tenderan a desaparece-las empresas de pequeno tamafio sen adecuacion tecnoldxica debido
principalmente & falta de modernizacion das suas estructuras productivas.

Prevese a dispersion territorial das empresas de construccion metalica, establecéndose as novas
zonas nas que se desenvolvan novos sectores productivos.

Xorde unha nova estructura empresarial no sistema de organizacién do traballo substituindose a
organizacién xerarquica do tipo piramidal por estructuras de caracter hexagonal, que permiten unha
vinculacion mais directa co taller de produccion.

O proceso de concentracion e participacion do capital foraneo levara a un desenvolvemento de grupos
multinacionais que especializaran as suas produccions en funcion das necesidades daqueles paises
onde se localicen, logrando unha racionalizacién da produccion.

Cambios nas actividades profesionais

O aumento dos niveis de calidade esixidos nos diferentes productos de construccion metalica determinara
unha actividade mais rigorosa para o seu control, que tera en conta o entendemento e cumprimento do
control de calidade. Da mesma maneira, a seguridade e o control do seu cumprimento pasaran a ser
actividades importantes.

Daranse cambios especificos na actividade deste profesional derivados da utilizacion de novos materiais
e tecnoloxias.
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2.6.3

2.7

271

2.7.2

Cambios na formacion

A sua formacion en calidade débese enfocar a conseguir unha concepcion global dela no proceso
productivo e uns cofiecementos sobre materiais e medios de autocontrol que lle permitan actuar en este
campo sistematicamente e actualizarse.

Debera cofiece-la utilidade e instalacion dos distintos medios de proteccion e ter unha vision global da
seguridade en fabricacion e/ou montaxe, asi como un cofiecemento da normativa aplicable e documen-
tacion especifica, que o leve a ter en conta de forma permanente este aspecto en tédalas suas
actuacions.

Outras necesidades de formacién que poderian ser deducidas dos cambios previsibles no sector son o
coflecemento de novos materiais € novos procesos de unién e a utilizacion de novos equipos de
fabricacion e control. Esta necesidade de posterior especializacion podera ser completada no posto de
traballo.

Posicion no proceso productivo

Contorno profesional e de traballo

Esta figura exercera a sua actividade no sector mecanico de construccions metdlicas, na area de
fabricacion, montaxe ou reparacion.

Os principais subsectores en que pode desenvolve-la sua actividade son:

B Fabricacién de productos metalicos estructurais, construccion de grandes depdsitos e caldeireria
grosa, talleres mecanicos independentes, estructuras asociadas a construccion de maquinaria,
construccion de carrocerias, remolques e volquetes, construccion e reparacion naval, construccion
e reparacion de material ferroviario, construccién e reparacién de aeronaves, construccion de
bicicletas e motocicletas, asi como fabricacion doutro material de transporte.

En xeral, en grandes, medianas e pequenas empresas dedicadas a fabricacion, montaxe e reparacion
de construccions metalicas, con independencia de que sexan de caracter publico ou privado.

Naquelas tarefas relacionadas co mantemento de equipos e control de calidade, mantén unha relacion
funcional cos seus responsables.

Contorno funcional e tecnoloéxico

Esta figura situase fundamentalmente nas funciéns de fabricacién, montaxe, reparaciéon e control de
calidade.

As técnicas e cofecementos tecnoldxicos abranguen o campo das construccions metalicas en xeral.
Atépanse ligados directamente a procesos de fabricacion (conxunto de equipos e técnicas de
desenvolvementos xeométricos, corte, mecanizado, conformado, unién, medida, montaxe e control de
calidade), coflecementos das caracteristicas técnicas da construccion metalica (interpretando planos e
especificacions técnicas), cofiecemento xeral de materiais empregados en construccions metalicas e
coflecementos basicos dos fendmenos metallrxicos que ocorren durante o proceso de soldaxe e de
realizacién de ensaios non destructivos en unions soldadas.
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2.7.3 Ocupacions, postos de traballo tipo mais relevantes

A titulo de exemplo e especialmente con fins de orientacién profesional, enumérase a continuacién un
conxunto de ocupacions ou postos de traballo tipo que poderian ser desempenados no amplo espectro
de construccidéns metalicas unha vez adquirida a competencia profesional definida no perfil do titulo.

Este técnico poderia desempenar indistintamente os seguintes postos de traballo que se consideran os
mais representativos dentro do sector: montador de tubos, montador de productos metalicos estructurais,
trazador, reparador de estructuras de aceiro en taller e obra, carpinteiro metalico, soldador e caldeireiro.

Todolos postos tefien un contido comun considerable; diferéncianse s nos procesos e materiais
concretos e especificos que se utilizan en cada subsector. A capacitacion especifica necesaria para cada
posto pode ser alcanzada cun periodo de adestramento no centro de traballo.
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Curriculo

3.1

Obxectivos xerais do ciclo formativo

Interpretar e comprende-la informacion técnica e, en xeral, toda a linguaxe simbdlica asociada as
operacions e control de traballos realizados en fabricacion e/ou montaxe de construccion metalica.

Comprender e aplica-la terminoloxia, instrumentos, ferramentas, equipos e métodos necesarios para
a organizacion e execucion de traballos de fabricacion, montaxe e reparacion de construccion
metalica.

Interpreta-los procesos de execucion e efectuar traballos de fabricacién, montaxe e reparaciéon cos
criterios de calidade, econdmicos e de seguridade previstos.

Analizar e executa-los procesos de fabricacidon, montaxe e reparacion, con criterios de calidade,
econémicos e de seguridade previstos. Comprende-la interrelacion e secuenciacion Idxica das fases
de fabricaciéon, montaxe e reparacién, observando a correspondencia entre as ditas fases e os
materiais, 0s equipos, 0s recursos humanos, medios auxiliares, criterios de calidade e econdmicos
esixidos, asi como a seguridade que debe ser observada en cada un deles.

Sensibilizarse respecto dos efectos que as condicions de traballo poden producir sobre a saude
persoal, colectiva e ambiental, co fin de mellora-las condiciéns de realizacién do traballo, utilizando
medidas correctivas e proteccions adecuadas.

Comprende-lo marco legal, econdmico e organizativo que regula e condiciona a actividade industrial,
identificando os dereitos e as obrigas que se derivan das relacions laborais e adquirindo a capacidade
de segui-los procedementos establecidos e de actuar con eficacia nas anomalias que se poidan
presentar neles.

Utilizar e procurar vias de informacién e formacion relacionada co exercicio da profesion, que lle
posibiliten o cofiecemento e ainsercion no sector da construccién e a evolucion e adaptacion das suas
capacidades profesionais 6s cambios tecnolédxicos e organizativos do sector.
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3.2 Moddulos profesionais asociados a unha unidade de competencia

3.2.1 Médulo profesional 1: Desenvolvementos xeométricos en construccions
metalicas

Asociado a unidade de competencia 1: Trazar, cortar, mecanizar e conformar chapas, perfis e
tubos para construccidons metalicas

Capacidades terminais elementais

Interpreta-los distintos formatos dos planos realizados en construccions metalicas.

Identifica-los distintos sistemas de representacion empregados nos planos de construcciéons
metalicas.

Interpreta-los planos de construccidons metalicas, asi como as suas diferentes vistas, seccions e
detalles, identificando a informacién contida nestes.

Identifica-los datos xeométricos necesarios para realizar un desenvolvemento dun corpo
xeomeétrico simple.

Debuxa-lo desenvolvemento de formas xeométricas simples aplicando correctamente os
procedementos graficos.

Identifica-la informacién necesaria par realiza-lo desenvolvemento da interseccién de dous corpos
de caldeireria.

Debuxa-los desenvolvementos de interseccions de corpos de caldeireria aplicando correctamente
os procedementos graficos.

Identifica-los parametros que intervefien na definicién dun elemento de caldeireria.

Calcula-las magnitudes que definen un elemento ou forma xeométrica utilizando os calculos
trigonométricos.

Calcula-la superficie de distintas formas e desenvolvementos xeométricos.

Contidos (duracién 185 horas)

Contidos procedementais

Representacion de vistas, cortes e seccions en construccions metalicas

Debuxo de elementos utilizados en construccidons metalicas, perfis, tubos, etc...

Realizacion de debuxos de conxuntos de estructuras metalicas.

Representacion de tubos e accesorios.

Realizacion dun proxecto de construccions metalicas utilizando a simboloxia adecuada:

— Elementos de unién.
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— Perfis, tubos, soldaduras, etc..
Xeometria descritiva en construccions metalicas
+ Debuxo de elementos simples no sistema diédrico, punto, recta, plano, interseccions, etc...
» Realizacién de debuxos de desenvolvementos de superficies sinxelas, cilindros, conos, piramides, etc...
» Debuxo de interseccidns e enlaces entre corpos xeométricos de construccions metalicas.
» Elaboracién de debuxos isométricos de construcciéns metalicas, instalacions de tubos.
Aplicacions xeométricas en construccions metalicas
+ Representacion grafica dunha virola e a sia confeccion en carton.

» Realizacién do debuxo de interseccidns e pezas especiais, asi como a sua confeccién en papel ou
cartolina.

Contidos conceptuais
Representacion de vistas, cortes e seccions en construccions metalicas

* Representaciéon de elementos e conxuntos en construccions metalicas.

Perfis laminados.

Estructuras metalicas.

Caldeireria.

Tubos e accesorios.

* Representacion da simboloxia empregada en caldeireria e construcciéns metalicas.
— Simboloxia dos elementos de unién empregados.
— Simboloxia dos perfis, tubos e soldaduras normalizados.
Xeometria descritiva aplicada as construccions metalicas
+ Sistema diédrico nas construccions metalicas.
— Nociéns elementais.
— Aplicaciéns do sistema diédrico.
» Desenvolvemento de superficies.
— Cilindros.
— Conos.
— Piramides
— Meétodo de triangulacion.
» Transiciéns de uso frecuente en caldeireria.
— Interseccions e enlaces entre corpos xeométricos.
* Interpretacion de debuxos isométricos de construccions metalicas.
— Estructuras metalicas.
— Sistemas de tubos.
Aplicacions xeométricas en construccions metalicas
* Virolas.
+ Transformadores.
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* Interseccions e pezas especiais.

» Construccién en tubo.

Contidos actitudinais

Traballo en grupo

*  Preocupacion por axuda-los companeiros nas tarefas de aprendizaxe.

+ Tolerancia ante as actitudes e opinions discrepantes.

Realizacion estructurada do traballo

» Comportamento activo para conseguir acabados pulcros nos traballos realizados.

* Preocupacion pola orde e limpeza dos elementos de traballo.

+ Habito de realiza-los traballos seguindo as normas e recomendacions de seguridade e hixiene.
Valoracion de resultados

» Valoracion dos traballos en funcion dos resultados obtidos, tempo e método utilizado, utiles e ferramentas
usadas nas devanditas tarefas.

* Preocupacion pola autoavaliacion como ferramenta para a mellora das capacidades persoais.
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3.2.2 Médulo profesional 2: Mecanizado en construccions metalicas

Asociado a unidade de competencia 1: Trazar, cortar, mecanizar e conformar chapas, perfis e
tubos para construcciéns metalicas.

Capacidades terminais elementais

Interpreta-la informacion técnica (simboloxia e especificacions) contida nos planos de fabricacion
relacionada coas operacions de corte e mecanizado en construccions metalicas.

Elixi-lo procedemento para realiza-las operacions de corte e mecanizado en construccidns
metalicas segundo o material, calidade e tolerancias esixidas.

Regular e pdr a punto os equipos de corte térmico, oxigas, plasma, gases, boquillas e utiles
aplicando as normas tecnoloxicas e de seguridade requiridas.

Realiza-las operacions de corte por procedementos térmicos en chapas, perfis e tubos, aplicando
as normas tecnoldxicas e de seguridade requiridas, respectando as dimensions, formas e
acabados establecidos na documentacion técnica.

Por a punto os equipos de corte mecanico, cizallas, serras, amoladora, Utiles de fixacion etc.,
regulando os parametros de corte (avance, velocidade) en funcién das caracteristicas do material
e acabados esixidos na documentacion técnica.

Realiza-las operacions de corte por procedementos mecanicos (tradeado, escariado, punzonado,
roscado, fresado) en chapas, perfis, tubos, aplicando as normas tecnoldxicas e de seguridade
requiridas, respectando as dimensions e formas establecidas na documentacion técnica.

Detecta-los posibles defectos e causas que aparecen nas operacidns de corte térmico e corte
mecanico.

Verificar que as pezas obtidas tefien a calidade de corte ou mecanizado requirida e estan dentro
das medidas especificadas.

Contidos (duracion 160 horas)

Contidos procedementais

Coiecemento de materiais

Identificacion dos aceiros e fundicions.

Clasificacion dos aceiros e fundicions.
Identificacion das diferencias entre aceiros e fundicions.

Enumeracion das formas comerciais de aceiros e fundicions.

Identificacion dos materiais non férricos: aluminio, cobre, etc.

Clasificacion das aliaxes do cobre: bronce, latén.
Clasificacion das aliaxes do aluminio.

Enumeracion das formas comerciais das aliaxes do cobre e aluminio.
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» Identificacién dos aglomerados metalicos.

— Descricién do proceso de sinterizado.

— lIdentificacion dos diferentes materiais obtidos por sinterizado.
* Plasticos.

— ldentificacién dos diferentes plasticos.

— Enumeracién das formas comerciais dos plasticos.

Simboloxia empregada na documentacion técnica de construccions metalicas para operacidons de corte e
mecanizado

* Interpretaciéon das normas e planos utilizados en construcciéns metalicas.
Procedementos de corte térmico

» Identificacién dos diferentes tipos de corte térmico (oxicorte, plasma, laser, etc.).
» Manipulacion dos equipos de corte térmico (oxicorte, plasma, laser, etc.).

* Enumeracion dos defectos que aparecen no corte térmico.

» Aplicacion das normas de seguridade e hixiene no corte térmico.
Procedementos de mecanizado en construcciéons metalicas

» Identificacién e enumeracién das diferentes maquinas e ferramentas utilizadas no mecanizado en
construccions metalicas (tradeadora, fresadora, electro-esmeriladora, rebarbadora, etc., brocas, fresas,
escariadores, machos, limas, tarraxas, etc.).

* Manipulacion das diferentes maquinas e ferramentas elaborando pezas empregadas en construccions
metalicas.

+ Aplicacién das normas de seguridade e hixiene no mecanizado en construccions metdlicas.

Contidos conceptuais

Coiiecemento de materiais

* Proceso de obtencion dos diferentes materiais utilizados en construccions metalicas.
— Obtencién do aceiro.
— Obtencién da fundicion.
— Obtencién de materiais diferentes 6 aceiro: bronce, aluminio, latéon, etc.

« Aliaxes férricas.

Aceiros: clasificacion, designacion, caracteristicas e propiedades mecanicas.

Formas comerciais dos aceiros. Productos semielaborados, productos acabados: perfis, tubos, etc.
Tratamentos térmicos dos aceiros.

Fundicions: tipos, caracteristicas e aplicacions.
» Aliaxes non férricas.
— Aliaxes do cobre: caracteristicas e propiedades mecanicas, aplicacions e formas comerciais.
— Aliaxes do aluminio: caracteristicas e propiedades mecanicas, aplicacions e formas comerciais.
+ Aglomerados metalicos.
— Sinterizado. Descricion do proceso de obtencién de productos sinterizados e aplicaciéns.
* Plasticos.
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— Clasificacién dos pléasticos, caracteristicas, formas comerciais e aplicacions.

Simboloxia empregada na documentacion técnica de construccions metalicas para operacions de corte e
mecanizado

Normas de debuxo empregadas nos planos de construccions metalicas e relacionadas coas operaciéns
de corte e mecanizado. Signos de mecanizado, signos de acabado, etc.

Procedementos de corte térmico

Fundamento do corte térmico.

Equipos de oxicorte manual e automatico.

Técnica operatoria do oxicorte. Variables que intervefien.
Outros tipos de corte térmico.

— Plasma.

— Laser.

Normas de emprego dos equipos e normas de seguridade. Métodos de prevencion e equipos de
proteccion persoal.

Defectoloxia tipica.
Normas para o manexo de gases.

Indicacions.

Procedementos de corte mecanico

Ferramentas manuais de corte. Tesoiras, serras de arco, cortadores de arames e varas. Técnica
operatoria.

Maquinas de corte: cizalla, serra mecanica, punzonadora, tronzadora, etc. Técnica operatoria.
Defectoloxia tipica.
Normas de emprego das maquinas e ferramentas e normas de seguridade e hixiene.

Aplicacions practicas.

Procedementos de mecanizado en construcciéons metalicas

Tradeado, escariado, abelanado.

Estudio da ferramentas. Brocas, escariadoes. Formas xeométricas e materiais.

Maquinas tradeadoras. Tipos.

Técnica operatoria para o tradeado, escariado e abelanado.

Defectos que aparecen no tradeado, escariado e abelanado.

Fresado.

— Estudio da fresadora. Caracteristicas.

— Ferramentas utilizadas na fresadora para a preparacion de bordos.

— Técnica operatoria para a realizacion de bordos.

Roscado.

— Roscas. Tipos. Caracteristicas.

— Roscas normalizadas. Métrica. Whitworth. Gas.

— A designacion dos elementos roscados. Simboloxia e aplicaciéns.

— Ferramentas utilizadas no roscado manual. Machos. Tarraxas. Técnica operatoria do roscado manual.

— Aplicacién practica do roscado.
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* Remachado.
— Remaches. Tipos. Designacion.
— Técnica operatoria do remachado manual.
* Desbarbado de pezas.
— O emprego de limas no desbarbado de pezas. Tipos de limas. Caracteristicas.
— Maquinas esmeriladoras e rebarbadoras. Caracteristicas e aplicacions.
— Técnica operatoria do desbarbado de pezas utilizando limas, rebarbadoras, etc.
* Norma de seguridade e hixiene no manexo de maquinas ferramentas.
— Riscos de accidentes.
— Normas de seguridade e hixiene no mecanizado en construccions metalicas.

» Aplicacions practicas.

Contidos actitudinais

Traballo en grupo

* Preocupacioén por axudar 6és compafieiros nas tarefas de aprendizaxe.

* Tolerancia ante as actitudes e opiniéns discrepantes.

Realizacion estructurada del traballo

« Comportamento activo para conseguir acabados pulcros nos traballos realizados.

* Preocupacion pola orde e limpeza dos elementos de traballo.

» Aproveitamento racional dos materiais tendo en conta as diferentes técnicas de fabricacion.

» Habito de realiza-los traballos seguindo as normas e recomendacions de seguridade e hixiene.
Valoracion de resultados

» Valoracioén dos traballos en funcion dos resultados obtidos, tempo e método utilizado, utiles e ferramentas
usadas nesas tarefas.

* Preocupacion pola autoavaliaciéon como ferramenta para a mellora das capacidades persoais.
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3.2.3 Médulo profesional 3: Trazado e conformado en construccions metalicas

Asociado a unidade de competencia 1: Trazar, cortar, mecanizar e conformar chapas, perfis e
tubos para construcciéns metalicas.

Capacidades terminais elementais

Interpreta-la informacion técnica, identificando materiais, formas, calidade e tolerancia esixidas, e
especificacions que aparecen nos planos e que estan relacionadas coas operacions de trazado e
conformado en construccidons metalicas.

Elixi-lo mellor procedemento para realiza-las operaciéns de trazado, marcaxe en funcién do
material, calidade e tolerancias requiridas.

Establecer limitacions que a informacién do plano introduce nos procesos.
Relaciona-los distintos medios de trazado e marcaxe cos materiais e acabados esixidos.

Marcar de forma precisa as linas de corte, puntos de trade, dobrado, unién, bordos, sobre chapas,
perfis e tubos.

Construir patrons para o posterior trazado sobre chapa e para a sua posterior verificacién cos
elementos de medida.

Elixi-lo mellor procedemento de conformado e endereitamento en funcién do material, calidade e
tolerancias esixidas.

Prepara-los medios de endereitamento e conformado para a sua posterior utilizacién en funcion
do material, calidade e tolerancias esixidas.

Realizar operaciéns de endereitamento e conformado de chapa, perfis e tubos, verificando que a
calidade do acabado e as medidas estean dentro das tolerancias esixidas.

Verifica-los posibles defectos e causas que aparecen nas operaciéns de endereitamento e
conformado.

Relaciona-las técnicas de aplicacion de calor e a forma na que se producen as deformacioéns en
chapas e perfis.

Aplicar tédalas normas de seguridade e hixiene nos traballos de endereitamento e conformado
realizados.

Contidos (duracion 125 horas)

Contidos procedementais

Procedementos de trazado e marcaxe de chapas e perfis

Interpretacion dos planos e normas para o trazado de chapas e perfis.

Manipulacién dos utiles e instrumentos de trazado (regras, mesa, compas, gramil, granete, punta de
trazar, cordel, patrons, regra, etc.).

Manipulacién de utiles e instrumentos de medida e verificacion (regra, calibre, micréometro, gonidémetro,
escuadras, etc.).
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Construccion de patrons utilizados no trazado.

Realizacion do trazado en aplicacidons de construcciéns metalicas.

Procedementos de conformado de chapas e perfis

Identificacidn das ferramentas e maquinas empregadas no conformado (curvado, pregado, embuticion,
recalcado, estirado, etc.) de chapas e perfis.

Realizacion do curvado de chapas, perfis e tubos.

Realizacion de operacions de endereitamento de chapas e perfis.

Realizacion do pregado, cizallado, etc.

Realizacion de operacions de estiramento, rebordeamento, embuticion e recalcado a man e a maquina.

Verificacion das aplicacions practicas realizadas e analise dos defectos detectados nas ditas aplicacions.

Normas de uso e seguridade

Aplicacion das normas existentes no trazado e conformacion de elementos de construccions metalicas.

Contidos conceptuais

Procedementos de trazado e marcaxe de chapas e perfis

Normas de trazado.

Marcas para a identificacion de chapas, perfis e outros elementos (DIN 407, 1353,2429, 1911, UNE
1045,5019, 1062, 14009).

Técnica operatoria.
— Operacions de trazado e emprego de mesa, regra, cordel, compas, gramil, granete etc.
— Operacions de reproduccion e emprego de patron, granete, utiles para marcar, etc.

— Operacions de medicion e verificacion, asi como o emprego de calibre, regra graduada, micrémetro,
galgas, calas patrén, escuadras e patréons.

A construccién de patrons de trazado.

Aplicacions practicas.

Procedementos de conformado de chapas e perfis

O curvado e pregado de chapas. Ferramentas, maquinas e Utiles.

O conformado manual de chapas. Ferramentas e utiles empregados. Operaciéns de estirado, embuticion
e recalcado.

O conformado mecanico de chapas. Utiles, ferramentas e patréns.

— Pregadora, curvadora, rebordeadora, prensa, martinete, etc.

— Aplicaciéns mais comuns.

Defectos que aparecen no conformado de chapas.

Aplicacions practicas.

O conformado de perfis metalicos.

— Endereitamento en frio e en quente.

— Operacions de trazado, corte, punzonado tradeado, curvado e soldaxe en perfis metalicos.
— Aplicacidons mais comuns.

O conformado de tubos.
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— Operacions de trazado, curvado, corte, unions (roscadas, soldadas e embridadas).
» Defectos que aparecen no conformado de perfis metalicos.
» Aplicacions practicas.
Normas de uso e seguridade

» Riscos de accidentes no trazado, conformado de chapas e perfis en construcciéns metalicas. Medidas
para adoptar na prevencion de accidentes.

» Ordenanza xeral de seguridade e hixiene no traballo.

Contidos actitudinais

Traballo en grupo

* Preocupacioén por axudar és compafieiros nas tarefas de aprendizaxe.

» Tolerancia ante as actitudes e opinidéns discrepantes.

Realizacion estructurada do traballo

« Comportamento activo para conseguir acabados pulcros nos traballos realizados.

* Preocupacion pola orde e limpeza dos elementos de traballo.

» Aproveitamento racional dos materiais tendo en conta as diferentes técnicas de fabricacion.

+ Habito de realiza-los traballos seguindo as normas e recomendacions de seguridade e hixiene.
Valoracion de resultados

» Valoracion dos traballos en funcién dos resultados obtidos, tempo e método utilizado, utiles e ferramentas
usadas nas ditas tarefas.

*  Preocupacion pola autoavaliacion como ferramenta para a mellora das capacidades persoais.
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3.2.4 Médulo profesional 4: Soldadura en atmosfera natural

Asociado a unidade de competencia 2: Unir por soldaxe pezas e conxuntos para fabricar, montar
ou reparar construccions metalicas.

Capacidades terminais elementais

B Interpreta-la simboloxia relacionada co proceso de soldaxe por arco con electrodo revestido e
oxiacetileno, e que estea contida no plano de fabricacion.

B [nterpretar no plano de fabricacién o proceso de preparacion de bordos dos elementos para soldar
tendo en conta os grosores das pezas, materiais, método de soldaxe, posicion, as caracteristicas
dos consumibles e os posibles tratamentos complementarios a soldaxe.

B Planifica-lo momento de montaxe dos elementos a vista do plano de fabricacién, explicando os
tratamentos locais de relaxacion de tensions.

B Elixi-lo procedemento de soldaxe eléctrica por arco con electrodo revestido mais adecuado
atendendo a materiais, consumibles e grosores, asi como a criterios econdmicos e de calidade.

B Axusta-los equipos de soldaxe por arco eléctrico e por a punto as instalacions atendendo 6s
materiais utilizados, grosores e criterios econémicos e de calidade.

B Preparar bordos e posiciona-las pezas, chapas, perfis e tubos, que se van soldar.

B Realiza-los cordons de soldaxe eléctrica por arco con electrodo revestido (rutilo e basico)
necesarios, en funciéon do grosor e material empregados, nas distintas posiciéns de soldaxe
(horizontal, vertical, cornixa e teitos) conforme a calidade e especificacions requiridas en chapas,
perfis e tubos.

B Comprobar visualmente as soldaduras eléctricas por arco, identificando defectos e causas que os
provocan, axustando os parametros de soldaxe se fose necesario para obte-las soldaduras dentro
dos parametros de calidade necesarios.

B Aplicar durante o proceso de soldaxe eléctrica con electrodo as normas de uso, conservacion e
seguridade e hixiene.

m Elixi-lo procedemento para soldar con oxiacetileno mais adecuado chapas finas de aceiro ordinario,
uniéns homoxéneas e heteroxéneas de tubos de aceiro inoxidable e cobre atendendo a materiais,
consumibles e grosores, asi como a criterios economicos e de calidade.

B Axusta-los equipos de soldadura oxiacetilénica e por a punto as instalaciéons atendendo 6s
materiais utilizados, grosores e criterios econémicos e de calidade esixida.

B Preparar bordos e posiciona-las pezas, chapas finas de aceiro ordinario, uniéns homoxéneas e
heteroxéneas de tubos de aceiro inoxidable e cobre, que se van soldar con soprete.

B Realiza-los cordéns de soldadura oxiacetilénica necesarios para a union de chapas finas de aceiro
ordinario, unions homoxéneas e heteroxéneas de tubos de aceiro inoxidable e cobre, en funcién
do grosor e material empregados, nas distintas posicions de soldaxe (horizontal, vertical, cornixa
e teitos) conforme a calidade e especificaciéns requiridas.

B Comprobar visualmente as soldaduras oxiacetilénicas, identificando defectos e causas que os
provocan, axustando os parametros de soldaxe se fose necesario para obte-las soldaduras dentro
dos parametros de calidade necesarios.

B Realiza-lo prequentamento das pezas para soldar, asi como o control do arrefriamento, se o
procedemento de soldaxe o require.
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B Aplicar, durante as operacions de soldaxe oxiacetilénica, as normas de uso, conservacion e
seguridade e hixiene.

B Realiza-lo mantemento preventivo dos equipos de soldaxe, tanto por soldadura eléctrica por arco
como por chama oxiacetilénica, substituindo compofentes, e limpando os equipos para mantelos
operativos e en condicions de seguridade.

Contidos (duracion 345 horas)

Contidos procedementais

Estudio da soldabilidade dos aceiros e fundicidons

Identificacién dos distintos aceiros e fundicions (aceiros con carbono, aceiros aliados ,etc., fundicién gris,
branca, maleable, etc.).

Comparacién da soldabilidade dos distintos aceiros e fundiciéns.

Procedementos de soldaxe por arco eléctrico

Seleccidn dos parametros de soldaxe por arco eléctrico (tipo de corrente, intensidade, voltaxe).

Clasificacion dos electrodos utilizados na soldadura eléctrica por arco (electrodo revestido, normas UNE,
AWS).

Eleccion do electrodo adecuado a cada tipo de soldadura (material, intensidade, posicion, etc.).
Seleccion do equipo de soldaxe, transformadores, rectificadores, convertedores, cables, pinzas, etc.

Uso das prendas de proteccion persoal, gafas, pantallas, roupa de proteccion, luvas, polainas, mandil,
etc.

Preparacion das pezas para soldar, limpeza, bordos, etc.

Execucion da soldaxe de distintos procedementos de soldadura por arco con electrodo revestido nas
diferentes posicions e con distintos materiais aplicando as normas de seguridade e hixiene na soldadura
por arco.

Realiza-la limpeza e acabado das pezas soldadas.

Execucion do tratamento térmico en pezas soldadas (eliminacion de tensions, recocido).

Procedementos de soldaxe por oxigas

Preparacion das pezas para soldar, limpeza, bordos, etc.

Seleccion e axuste dos parametros de soldaxe en soldadura oxiacetilénica (presions de osixeno,
acetileno, etc.).

Execucion da soldaxe de distintos procedementos de soldadura oxiacetilénica en diferentes posicions e
con distintos materiais aplicando as normas de seguridade e hixiene na soldadura oxiacetilénica.

Procedementos de soldaxe por resistencia

Preparacion dos materiais para soldar.
Seleccion e axuste dos parametros de soldaxe por resistencia eléctrica.
Execucion de distintos procedementos de soldadura por resistencia eléctrica.
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Contidos conceptuais

Estudio da soldabilidade dos aceiros e fundiciéons

Soldabilidade dos aceiros comuns.

Soldabilidade dos aceiros especiais (aceiros inoxidables, aceiros con molibdeno, aceiros con manganeso,
etc.).

Soldabilidade das fundiciéns (gris, branca, atroitada, maleable, nodular, etc.).

Procedemento de soldaxe por arco eléctrico

Fundamentos.

Corrente eléctrica. Magnitudes: tension, intensidade, resistencia, potencia eléctrica.
Corrente continua e corrente alterna. Caracteristica. Emprego en soldadura.
O estudio do arco eléctrico. Cebado do arco. Mantemento do arco eléctrico.

O estudio da realizacién do cordén de soldadura.

Electrodos utilizados na soldadura eléctrica por arco.

Forma. Clasificacion dos electrodos revestidos (normas UNE e normas AWS). Tipos de revestimento.
Funcion do revestimento.

Normas de conservacion dos electrodos. Simboloxia para a identificacion dos electrodos.

Equipos de soldaxe.

Equipos para soldar en corrente alterna. Transformadores.
Equipos para a soldaxe en corrente continua. Rectificadores e convertedores.

Cables, pinzas, piquetas, pantallas de soldar, gafas, roupas de proteccion (polainas, mandil, luvas,
etc.).

Técnica de soldaxe.

Clases de uniéns. Preparacion de bordos.

A eleccioén do electrodo adecuado. Intensidade de corrente utilizada.

Comparativa entre a corrente continua e a corrente alterna.

Posicions e movementos de avance do electrodo na soldadura eléctrica por arco.

Proceso de traballo e secuencia de soldaxe para evitar deformaciéns e tensiéns nos materiais.
A limpeza e o acabado das uniéns soldadas.

Campo de aplicacions da soldaxe por arco eléctrico con electrodo revestido (rutilo, acido, basico,
grande rendemento, etc.).

Campo de aplicacions da soldadura eléctrica por arco con electrodo revestido (chapas, tubos, perfis,
etc.).

A inspeccion visual das soldaduras e a analise dos defectos que poden aparecer e das causas que
os producen.

Tratamentos térmicos das soldaduras (eliminacion de tensions, recocido, etc.).

Normas de seguridade e hixiene na soldaxe eléctrica por arco con electrodo revestido. Prevencion de
accidentes. Equipos de proteccién persoal.

Outras técnicas de soldaxe: por arco somerxido.
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Procedementos de soldaxe por oxigas
» Estudio dos gases combustibles. A chama oxiacetilénica.

» Instalacidons e comporientes do equipo de soldadura oxiacetilénica: botellas, manoreductores, mangas,
sopretes, accesorios, etc.

» Técnica operatoria da soldaxe con chama oxiacetilénica.
— A preparacion e a limpeza de bordos. Tipos de uniéns.
— A eleccion do metal de aportacién. Acendido e regulacion da chama. Utilizacién de fundentes.

— Normas de seguridade e hixiene na soldaxe eléctrica por arco con electrodo revestido. Prevencion de
accidentes. Equipos de proteccion persoal.

Procedementos de soldaxe por resistencia
» Maquinas e equipos de soldaxe por resistencia eléctrica. Descricion. Posta a punto.
» Técnica operatoria para a soldaxe por resistencia eléctrica.

Contidos actitudinais

Traballo en grupo

* Preocupacion por axudar 6és compafieiros nas tarefas de aprendizaxe.

+ Tolerancia ante as actitudes e opinions discrepantes.

Realizacion estructurada do traballo

» Comportamento activo para conseguir acabados pulcros nos traballos realizados.

* Preocupacion pola orde e limpeza dos elementos de traballo.

» Aproveitamento racional dos materiais tendo en conta as diferentes técnicas de fabricacion.

+ Habito de realiza-los traballos seguindo as normas e recomendacions de seguridade e hixiene.
Valoracién de resultados

» Valoracion dos traballos en funcion dos resultados obtidos, tempo e método utilizado, utiles e ferramentas
usadas nas ditas tarefas.

* Preocupacion pola autoavaliacion como ferramenta para a mellora das capacidades persoais.
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3.2.5 Médulo profesional 5: Soldadura en atmosfera protexida

Asociado a unidade de competencia 2: Unir por soldaxe pezas e conxuntos para fabricar, montar
ou reparar construccions metalicas.

Capacidades terminais elementais

B [nterpretar no plano de fabricacién a simboloxia relacionada co proceso de soldaxe en atmosfera
protexida (MIG, MAG, TIG).

B [nterpretar no plano de fabricacién o proceso de preparacion de bordos dos elementos para soldar
tendo en conta os grosores das pezas, materiais, método de soldaxe (MIG,MAG,TIG), posicion,
as caracteristicas dos consumibles e os posibles tratamentos complementarios a soldaxe.

B Planifica-lo momento de montaxe dos elementos a vista do plano de fabricacién, explicando os
tratamentos locais de relaxacion de tensions.

B Axusta-los equipos de soldaxe polo procedemento TIG e p6r a punto as instalaciéns atendendo
6s materiais utilizados, grosores para soldar, electrodo de tungsteno e gas utilizado, asi como 6s
criterios econémicos e de calidade.

B Preparar bordos, para a union de chapas finas de aceiro inoxidable, cobre e aluminio, e posiciona-
las pezas que se van soldar.

B Realiza-los cordéns de soldadura TIG, para a unién de chapas finas de aceiro inoxidable, cobre
e aluminio e cordéns de penetracion en tubos de aceiro, en funcién do grosor e material
empregados, electrodo e técnica operatoria necesaria nas distintas posiciéns de soldaxe
(horizontal, vertical, cornixa e teitos) conforme a calidade e as especificacions requiridas.

® Comprobar visualmente as soldaduras TIG, identificando defectos e causas que os provocan,
axustando os parametros de soldaxe se fose necesario para obte- las soldaduras dentro dos
parametros de calidade necesarios.

B Aplicar durante o proceso de soldaxe TIG as normas de uso, conservacion e seguridade e hixiene.

B Elixi-lo procedemento para soldar con MIG ou MAG mais adecuado, atendendo a materiais,
consumibles e grosores, asi como a criterios economicos e de calidade.

B Axusta-los equipos de soldadura oxiacetilénica e por a punto as instalacions, atendendo 6s
materiais utilizados, grosores e criterios econémicos e de calidade esixida.

B Prepararbordos, para a unién de chapas, perfis e tubos de aceiro e aluminio, e posiciona-las pezas
que se van soldar con MIG ou MAG.

B Realiza-los cordéns de soldadura MIG/MAG, para a unién de chapas, perfis e tubos de aceiro e
aluminio a un grosor fino e medio, en funcién do grosor e material empregados, nas distintas
posicions de soldaxe (horizontal, vertical, cornixa e teitos) conforme a calidade e especificacions
requiridas.

B Comprobar visualmente as soldaduras MIG/MAG, identificando defectos e causas que os
provocan, axustando os parametros de soldaxe se fose necesario para obte-las soldaduras dentro
dos parametros de calidade necesarios.

B Realiza-lo prequentamento das pezas para soldar, asi como o control do arrefriamento, se o
procedemento de soldaxe o require.

B Aplicar, durante as operacions de soldaxe MIG/MAG, as normas de uso, conservacion e
seguridade e hixiene.
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B Realiza-lo mantemento preventivo dos equipos de soldaxe, tanto por soldadura eléctrica por arco
como por chama oxiacetilénica, substituindo compofientes, e limpando os equipos para mantelos
operativos e en condicions de seguridade.

B Analiza-los procesos de soldaxe relacionandoos co seu principal uso en funciéon dos materiais,
criterios econdmicos e de calidade.

® Defini-los controis e anticontrois dun proceso de soldadura necesarios para garanti-los minimos
de calidade do producido e as medidas de seguridade da norma.

Contidos (duracién 260 horas)

Contidos procedementais

Procedemento de soldaxe TIG

Seleccidn do equipo de soldaxe para utilizar (xerador de corrente alterna de alta frecuencia, rectificador,
etc.).

Preparacion dos materiais para soldar. Bordos. Limpeza.

Eleccion do tipo e diametro de electrodo para empregar.

Eleccion do material de aportacién para utilizar.

Seleccion e axuste dos parametros na soldaxe polo procedemento TIG.

— Eleccidn e regulacién do tipo de corrente en funcion dos materiais que se solden (alterna, continua con
polaridade directa, etc.).

— Eleccidn e regulacion do tipo e caudal de gas para utilizar en funcién da soldadura que se efectue.

Execucion da soldadura de distintos tipos de materiais e diferentes posicions polo procedemento TIG,
aplicando as normas de seguridade e hixiene.

Realizacion de soldaduras en tubos de diferentes materiais e posicidns por este procedemento, aplicando
as normas de seguridade e hixiene.

Procedemento de soldaxe MIG/MAG

Preparacion dos materiais para soldar. Bordos. Limpeza.

Eleccion do material de aportacion para empregar en funciéon do material base (tipo de fio).

Seleccion e axuste dos parametros na soldaxe polo procedemento MIG/MAG.

— Eleccion e regulacién do tipo de corrente en funcidon dos materiais que se solden.

— Eleccion e regulacion do tipo e caudal de gas para utilizar en funcién da soldadura que se efectue.
— Regulaciéon da velocidade do fio de aportacion.

Execucion da soldadura de distintos tipos de materiais e diferentes posicidns polo procedemento
MIG/MAG, aplicando as normas de seguridade e hixiene.

Realizacion de soldaduras en tubo de diferentes materiais e posicions por este procedemento aplicando
as normas de seguridade e hixiene.
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Outros procedementos de soldaxe

» Execucién de distintos tipos de soldadura (laser, ultraséns, electro-escoura, plasma, etc.), aplicando as
normas de seguridade e hixiene.

Contidos conceptuais

Procedemento de soldaxe TIG
* Fundamentos. Xeneralidades.
* Equipos de soldaxe.
— Fontes de alimentacién. Xeradores, transformadores e rectificadores.
— Xeradores de corrente alterna de alta frecuencia.
— Gases inertes (argon, helio, etc.).
— Porta-electrodos.
— Selector de corrente e polaridade.
— Electrodos de tungsteno, caracteristicas.
— Materiais de aportacion.
— Accesorios.
» A posta a punto dos equipos de soldaxe para procedemento TIG.
— A eleccion do tipo de corrente para cada material (alterna ou continua).
— A seleccién do electrodo. Tipo e diametro de electrodo.
— Aregulacion da intensidade de corrente.
— A preparacion e colocacién do electrodo no porta-electrodos.
— Aregulacion do caudal dos gases (argoén, helio).
— A refrixeracion.
+ Técnica da soldaxe TIG en corrente continua ou alterna.
— O procedemento de soldaxe TIG en corrente continua e polaridade directa.
— O procedemento de soldaxe TIG en corrente alterna de alta frecuencia.

— O procedemento de soldaxe TIG en corrente continua e polaridade inversa. Soldaxe de aluminio e
magnesio.

— Asoldaxe de diferentes materiais co procedemento TIG (aceiros comuns, aliados e inoxidables; cobre,
bronce, laton, aluminio, etc.).

— A soldaxe de diferentes materiais e distintas posiciéns co procedemento TIG.
— A soldaxe de tubos de distintos grosores e materiais.
— A soldaxe polo procedemento TIG por puntos.
— A soldaxe polo procedemento TIG por arco pulsado.
— A soldaxe TIG automatica.
» Defectos que aparecen nas soldaduras efectuadas polo procedemento TIG.

* Normas de seguridade e hixiene na soldaxe TIG. Uso dos equipos de proteccion.
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Procedementos de soldaxe MIG/MAG
* Fundamentos e xeneralidades.
+ Equipos de soldaxe.
— Descricidn.
— Xerador de corrente. Unidade de alimentacion.
— Pistola de soldaxe. Boquillas.
— Gases utilizados na soldaxe MIG/MAG.
* Transporte do arco.
— Tipos de transporte.
— Influencia dos parametros de soldaxe no tipo de transporte.
» Electrodos consumibles. Fios. Tipos e caracteristicas.
» Gases utilizados na soldaxe MIG/MAG (argén, helio, CO2, mestura de gases).

» Normas de seguridade e hixiene na soldaxe MIG/MAG. Uso dos equipos de proteccion.

» Defectos que aparecen nas soldaduras efectuadas polo procedemento MIG/MAG.
Outros procedementos de soldaxe

+ Principios de funcionamento.

* Por plasma.

* Por electro-escoura.

* Porlaser.

* Por ultraséns.

* Por resistencia.

» Outros procedementos.

Definicion dun procedemento de soldaxe

* Condiciones de operacion.

Contidos actitudinais

Traballo en grupo

* Preocupacion por axudar 6és compafieiros nas tarefas de aprendizaxe.

» Tolerancia ante as actitudes e opiniéns discrepantes.

Realizacion estructurada do traballo

« Comportamento activo para conseguir acabados pulcros nos traballos realizados.
* Preocupacion pola orde e limpeza dos elementos de traballo.

» Aproveitamento racional dos materiais tendo en conta as diferentes técnicas de fabricacion.

+ Habito de realiza-los traballos seguindo as normas e recomendacions de seguridade e hixiene.

Valoracion de resultados

» Valoracion dos traballos en funcion dos resultados obtidos, tempo e método utilizado, utiles e ferramentas

usadas nas ditas tarefas.

* Preocupacion pola autoavaliacion como ferramenta para a mellora das capacidades persoais.
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3.2.6 Médulo profesional 6: Montaxe de construccions metalicas

Asociado a unidade de competencia 3: Montar elementos e subconxuntos de construccions
metalicas.

Capacidades terminais elementais

Interpretar simboloxia e especificacions técnicas contidas nos planos que garden relacién co
proceso de montaxe de construccions metalicas.

Identifica-los elementos que constitien o conxunto dunha montaxe de construcciéns metalicas nos
planos de conxunto e despezamento.

Interpretar e explica-los diferentes procesos de montaxe en construccions metalicas tipo: estructura
de edificacion de edificio, caldeireria, material de transporte, tubos.

Describi-las normas de seguridade que intervefien na montaxe identificando e avaliando as
esixencias de calidade expresadas no proceso.

Defini-las fases e parametros especificos de cada unha das operaciéns do proceso de montaxe
precisando necesidades de recursos humanos e materiais, medios e equipos e describindo as
medidas e medios que son necesarios para cumpri-lo plan de calidade e seguridade.

Operar cos equipos de posicionamento (guindastres, gatos hidraulicos, tensores, etc.) dos distintos
elementos, preparando andamios para a montaxe, respectando as tolerancias esixidas nos planos
e aplicando as normas de seguridade e hixiene nos traballos de montaxe de construccions
metalicas.

Realiza-lo nivelado e achumbado dos elementos e subconxuntos, rixidizando o conxunto de xeito
apropiado e mantendo as tolerancias.

Realiza-la montaxe en obra de elementos e subconxuntos de construccidns metalicas,
axustandose as especificacions e tolerancias dos planos constructivos e cumprindo as normas de
seguridade e hixiene establecidas.

Operar de forma correcta e segura coas maquinas-ferramenta e medios auxiliares dispofiibles no
taller e empregados na montaxe de construcciéns metalicas interpretando as sinais estandares de
mando.

Verificar que a ensamblaxe se realiza conforme as medidas e indicacions do plano de montaxe.
Detalla-lo alcance dunha reparacion dun elemento de construccions metalicas.
Interpreta-los planos para a realizacién dunha reparacién en construccions metalicas.

Planifica-lo procedemento mais adecuado para seguir a hora de efectuar unha reparacién en
construcciéns metalicas, xustificando fases e explicando necesidades de recursos humanos,
medios e equipos que permitan a realizacion da reparacion.

Verificar que a reparacion se efectia dentro das tolerancias establecidas e cumprindo as normas
de seguridade e hixiene na reparacion de construcciéns metalicas.

Identifica-la normativa referente 6 control de calidade e seguridade na reparacion de construcciéns
metalicas.

Operar cos distintos equipos de transporte de elementos e equipos auxiliares de construccions
metalicas, actuando conforme os sinais de mando acusticos e visuais utilizados no manexo de
equipos auxiliares.

Contidos (duracién 165 horas)

53



Contidos procedementais

Equipos de montaxe de construccions metalicas

* Manexo de equipos de elevacion e transporte e montaxe de andamios.

» Utilizacion de prensas bombas de baleiro e utiles para endereitar, curvar e alifar.

» Uso de equipos de oxicorte, corte por plasma e laser.

*  Emprego de equipos de soldadura utilizados na montaxe de CCMM.

+ Manexo de quentadores de gas e eléctricos.

Utiles e ferramentas empregadas na montaxe de construccions metalicas. Caracteristicas xerais
* Manexo de instrumentos de medida verificacion e nivelacion.

* Uso de elementos de trazado na montaxe de CCMM.

* Emprego de ferramentas de tronzar, tradear, roscar, remachar, etc.

+ Manexo de gatos hidraulicos e mecanicos na montaxe de construcciéns metalicas.

« Utilizacion de chaves dinamométricas na montaxe de construcciéns metalicas.
Posicionamento, nivelado e punteado de elementos e subconxuntos

» Realizacion do posicionamento, nivelado e punteado de diferentes construcciéns metalicas.
Andlise de estructuras metalicas

» Diferenciacion entre diferentes tipos de estructuras (remachadas, aparafusadas e soldadas).
+ Identificacion dos diferentes tipos de piares, soportes, trabes, porticos, pontes guindastre.
Armado de elementos e conxuntos

* Realizacion da montaxe e alinamento de elementos, conxuntos de construccions metalicas conforme as
normas de seguridade e secuencias de armaxe.

» Verificacion de formas e medidas.

Tubos, caldeiras de vapor e recipientes de presion

» Realizacion da montaxe de instalacions de tubos e recipientes de presion.
Tratamentos superficiais e pintado de elementos de CCMM

» Realizacion de tratamentos fisicos e quimicos superficiais (eliminacion de tensions, galvanizado, cromado,
pavonado, etc.).

* Realizacién do pintado de elementos de construcciéns metalicas.

Contidos conceptuais

Equipos de montaxe de construccions metalicas

» Equipos de elevacion e transporte.

* Prensas e utiles de endereitar curvar e alifiar.

* Equipos de oxicorte ,corte por plasma e laser.

* Bombas de baleiro para endereitamento.

* Equipos de soldadura utilizados na montaxe de CCMM.
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* Quentadores de gas e eléctricos.

* Andamios.

Utiles e ferramentas empregadas na montaxe de construcciéons metalicas. Caracteristicas xerais
» Instrumentos de medida verificacion e nivelacion.

* Elementos de trazado en CCMM.

* Ferramentas de tronzar, tradear, roscar, etc.

+ Utiles para o remachado. Remachadora.

» Gatos hidraulicos e mecanicos.

* Chaves dinamomeétricas.

Posicionamento, nivelado e punteado de elementos e subconxuntos
» Técnicas de posicionamento.

» Técnicas de nivelado.

» Técnicas de punteado.

Andlise de estructuras metalicas

» Estructuras remachadas.

» Estructuras aparafusadas.

» Estructuras soldadas.

» Xeneralidades e caracteristicas constructivas dos nés nos diferentes tipos de estructuras metalicas
remachadas, soldadas ou aparafusadas.

» Piares e soportes. Caracteristicas constructivas.

» Apoios de trabes. Caracteristicas constructivas.

« Pérticos e pontes guindastre. Caracteristicas constructivas.

Armaxe de elementos e conxuntos

* Armaxe de elementos. Normas e secuencias de armaxe de elementos.

+ Verificacion de formas e medidas.

+ Armaxe de conxuntos. Aliiamento de elementos e do conxunto. Normas de seguridade.
* Arcos e porticos de alma plana. Caracteristicas constructivas.

» Pontes guindastre. Caracteristicas constructivas.

Tubos, caldeiras de vapor e recipientes de presion

» Caracteristicas constructivas. Calculo e montaxe de instalaciéns de tubos, caldeiras de vapor e
recipientes de presion.

+ Efectos da dilatacion térmica.
Tratamentos superficiais e pintado de elementos de CCMM
» Proteccién superficial de construccidons metalicas.

— Tratamentos fisicos e quimicos superficiais. Eliminacion de tensions. Galvanizado, metalizado,
cromado, cadmiado, pavonado, etc.

— O pintado de estructuras metalicas. A preparacion de superficies. A Desengraxe e a limpeza.

Contidos actitudinais
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Traballo en grupo

Preocupacion por axudar 6s companieiros nas tarefas de aprendizaxe.

Tolerancia ante as actitudes e opinidns discrepantes.

Realizacion estructurada do traballo

Comportamento activo para conseguir acabados pulcros nos traballos realizados.
Preocupacion pola orde e limpeza dos elementos de traballo.

Aproveitamento racional dos materiais tendo en conta as diferentes técnicas de fabricacion.

Habito de realiza-los traballos seguindo as normas e recomendaciéns de seguridade e hixiene.
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3.2.7 Médulo profesional 7: Calidade en construccions metalicas

Asociado aunidade de competencia 4: Realizar operaciéns de control de calidade na construccion
metalica.

Capacidades terminais elementais

B Realiza-los controis de recepcion de materiais, componentes e consumibles, tanto o do seu estado
como o rexistro na sua pertinente ficha, verificando a trazabilidade, e supervisando os materiais
rexeitados.

B Verifica-las medidas, aspecto, forma e dimensiéns dos elementos en curso de fabricacion conforme
as especificacions das follas de procesos.

B Operar cos utiles de medicion e control apropiados para comprobar que os elementos dunha
construccion metalica tefien as medidas especificadas nas follas de control e verificacion.

B Distingui-los elementos esenciais do proceso de control de recepcion e de fabricacion: datos e
resultados que se deben incluir nas taboas e graficos establecidos, defectoloxias.

B Elaborar unha listaxe de inspeccion visual e control para antes, durante e despois da soldaxe.

B Aplica-las medidas de seguridade e hixiene no proceso de control de calidade dos elementos de
fabricacion metalica.

B [dentifica-las causas da non conformidade na fabricacién de pezas de construccidons metalicas.

B Prepara-los equipos de control e recipientes, tubos ou depdsitos que se deben controlar para a
realizacién dun ensaio de estanquidade ou presidn, consonte as normas establecidas.

B Realiza-lo ensaio de estanquidade ou presion en recipientes ou tubos.

B Preparar, acondicionar e axusta-los equipos de ensaios non destructivos (particulas magnéticas,
liquidos penetrantes, radiografias, etc.) de acordo co ensaio que se vai efectuar.

B Realiza-los ensaios de inspeccion de unidns soldadas por medio de liquidos penetrantes, aplicando
os procedementos e as normas establecidas

B Realiza-los ensaios de inspeccidén de unidns soldadas por medio de particulas magnéticas,
aplicando os procedementos e as normas establecidas.

B Realiza-los ensaios de inspeccion de unions soldadas por medio de ultraséns, aplicando os
procedementos e as normas establecidas.

B Realiza-los ensaios de inspeccion de uniéns soldadas utilizando métodos de radiografia industrial,
aplicando os procedementos e as normas establecidas.

B Realiza-las probas e ensaios non destructivos (particulas magnéticas, liquidos penetrantes,
radiografias, etc.) aplicando tddalas normas de seguridade e hixiene requiridas.

B |dentifica-los posibles defectos nos resultados dos ensaios non destructivos e completa-las taboas
de medidas e axuste segundo as pautas establecidas relacionando o efecto da posible anomalia
co motivo que a provoca.
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Contidos (duracion 55 horas)

Contidos procedementais

A calidade na industria de construccions metalicas
» Interpretaciéon da normativa referente a calidade en construcciéns metalicas (ISO 9000).
+ Control de calidade.
— Control do proceso de fabricaciéon en construccions metalicas.
— Control do producto final.
Control visual da fabricacion en construccions metalicas
+ Control visual da recepcion de materiais (perfis, chapas, tubos, etc.).
» Control visual do posicionamento e alifamento de estructuras metalicas.
» Control das desviacions dimensionais e de forma.
Defectoloxia tipica das soldaduras

» Identificacion e causas da aparicion de fendas, cavidades, porosidades, inclusions, falla de fusion ou de
penetracion, defectos de forma, etc.

Ensaios destructivos (mecanicos)

* Realizacién dun ensaio de traccion.

* Execucién dun ensaio de dureza: durezas Brinell, Rockwell, Vickers.

* Realizacién dun ensaio de pregado.

» Execucion dun ensaio de resiliencia.

* Realizacién e interpretacion dos resultados de ensaios de fatiga, embuticién e punzonado.
Ensaios non destructivos

* Realizacién de distintos ensaios non destructivos. Liquidos penentrantes, particulas magnéticas,
ultraséns, ensaios radiograficos.

» Calibracién dos equipos de ensaios non destructivos.
* Interpretacion dos resultados obtidos nos ensaios non destructivos.

Contidos conceptuais

A calidade na industria de construccions metalicas

» Definicion de calidade. O control de calidade.

» Influencia da calidade na evoluciéon da empresa.
* Influencia da calidade nos custos da empresa.

» A calidade. Circulos de calidade. A calidade total na empresa. Ferramentas da calidade nas empresas.
Normativa referente a calidade (ISO 9000-1-2-3).

* O control de calidade.
— Control da recepcion de materiais.
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— Control do proceso de fabricacion en construcciéns metalicas.
— Control do producto final.
* Normas de calidade nas industrias de construccions metalicas.
Control visual da fabricaciéon en construccions metalicas
» O control visual da recepcion de materiais (perfis, chapas, tubos, etc.).
* O control visual do posicionamento e alinamento de estructuras metalicas.
* As desviacions dimensionais e de forma.
Defectoloxia tipica das soldaduras

» Aidentificacion e as causas da aparicion de fendas, cavidades, porosidades, inclusions, falla de fusion,
falla de penetracion, defectos de forma, etc.

Ensaios destructivos (mecanicos)

* Propiedades dos materiais.

» O ensaio de traccién: caracteristicas e realizacion.

* O ensaio de dureza. Durezas Brinell, Rockwell e Vickers. Caracteristicas e realizacién do ensaio.
» O ensaio de pregado: caracteristicas e realizacion.

» O ensaio de resiliencia: o péndulo charpy, caracteristicas e realizacion.
» O ensaio de tenacidade: caracteristicas e realizacion.

* O ensaio de fatiga: caracteristicas e realizacion.

* O ensaio de embuticion: caracteristicas e realizacion.

» O ensaio de punzonado: caracteristicas e realizacion.

Ensaios non destructivos

* Equipos e normas de execucién de diferentes ensaios non destructivos: liquidos penentrantes, particulas
magnéticas, ultraséns, radiograficos.

* A calibracién dos equipos de ensaios non destructivos.
+ Ainterpretacion dos resultados obtidos nos ensaios non destructivos.
» A utilizaciéon dos ensaios non destructivos no control de calidade.

Contidos actitudinais

Traballo en grupo

* Preocupacion por axudar 6és compafieiros nas tarefas de aprendizaxe.

+ Tolerancia ante as actitudes e opinions discrepantes.

Realizacion estructurada do traballo

» Comportamento activo para conseguir bos resultados nos ensaios realizados.
* Preocupacion pola orde e limpeza dos elementos de traballo.

+ Habito de realiza-los traballos seguindo as normas e recomendacions de seguridade e hixiene.

3.2.8 Moédulo profesional 8: Administraciéon, xestion e comercializacién na
pequena empresa
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Asociado a unidade de competencia 5: Realiza-la administracion, xestidon e comercializacion nunha
pequena empresa ou taller.

Capacidades terminais elementais

B Analiza-las diferentes formas xuridicas vixentes de constitucién dunha empresa.

B |dentifica-la forma xuridica mais idéonea segundo os obxectivos, os recursos dispofiibles e
caracteristicas da actividade econémica da empresa.

B Determina-la localizacion fisica, o ambito de actuaciéon, a demanda potencial, a estructura
organizativa e a rendibilidade do proxecto empresarial, segundo o estudio de mercado existente,
asi como as normas urbanisticas e medioambientais que regulan a actividade.

B [dentifica-los tramites administrativos e os requisitos formais que se esixen para a constitucion
dunha empresa, segundo a forma xuridica.

B |dentifica-las fontes de financiamento propias e alleas, asi como as subvencions e axudas
ofrecidas polas diferentes administraciéns publicas.

B Determina-las necesidades de formacion do persoal e as formas de contratacion mais adecuadas
segundo as caracteristicas da empresa e o tipo de actividade.

B Formaliza-la documentacion necesaria para a constitucion dunha empresa e a documentacion
basica para o desenvolvemento da sua actividade econdémica.

® Defini-las obrigas mercantis, fiscais e laborais esixidas a unha empresa no desenvolvemento da
sua actividade.

B [dentifica-los impostos indirectos, os directos e os municipais que afectan a unha empresa.
® Aplica-las técnicas basicas da negociacion con clientes e provedores.

B |dentifica-las ofertas de productos ou servicios mais vantaxosas con relacién 6 prezo de mercado,
o prazo de entrega, a calidade, o transporte, o desconto, o volume de pedido, as condiciéns de
pagamento, a garantia e a atencién posvenda.

B Describi-las formas mais habituais de promocion de vendas en funcién do tipo de producto ou
servicio.

® Elaborar un proxecto de creacidon dunha pequena empresa que inclia os obxectivos, a
organizacion, a localizacion, os plans de investimento, de financiamento e comercializacion e a
rendibilidade do proxecto.
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Contidos (duracion 80 horas)

Contidos procedementais

Identificacidon dos distintos tipos de empresas.

Descricidn dos requisitos legais minimos esixidos para a constitucion da empresa, segundo a sua forma
xuridica.

Seleccioén da forma xuridica mais adecuada para unha empresa, explicando vantaxes e inconvenientes,
a partir duns datos supostos sobre capital dispofible, riscos que se van asumir, tamafio da empresa e
numero de socios.

Identificacion dos requisitos necesarios para a constituciéon dunha empresa: obrigas formais, tramites
administrativos, documentacion legal e organismos con competencia.

Comparacion e clasificacion das diferentes fontes de financiamento da empresa.

Determinacién das caracteristicas basicas dos distintos tipos de contratos laborais, establecendo as suas
diferencias respecto a duracién do contrato, tipo de xornada, subvenciéns e exencions.

A partir duns datos concretos, enchido dos seguintes documentos: factura, albara, nota de pedido, letra
de cambio, cheque e recibo, explicando a finalidade de cada un deles.

Interpretacion dos diferentes documentos contables.

Determinacién da oferta mais vantaxosa de productos ou servicios existentes no mercado, en funcion de
prezo, prazo de entrega, calidade, transporte, desconto, volume de pedido, condicidons de pagamento,
garantia e atencién posvenda.

Descricién dos medios mais habituais de promocion de vendas en funciéon do tipo de producto ou servicio.
Recofiecemento das diferentes técnicas de vendas.

Cubrimento da folla de salario e de liquidaciéon da Seguridade Social.
Identificaciéon dos distintos impostos que afectan & empresa.

Definicién dun proxecto de creaciéon dunha empresa.

— Descricion dos obxectivos empresariais.

— Estudio econémico do mercado.

— Seleccion da forma xuridica.

— Determinacion das xestions de constitucion.

— Xustificacion da localizacion.

— Definicién da organizacién e dos recursos econémicos, financeiros e humanos.

— Valoracion da viabilidade.
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Contidos conceptuais

A empresa e o seu contorno

» Estructura basica da empresa e as suas distintas formas de organizacion.

* Proceso de creaciéon dunha empresa: localizacion e dimension legal.

Formas xuridicas das empresas

» A forma xuridica da empresa: empresario individual, as sociedades mercantis e as cooperativas.
Xestion de constitucion dunha empresa

* Financiamento da empresa: financiamento con fondos propios, financiamento con recursos alleos e
subvencions. Custo da empresa.

Xestion do persoal

» Tipos de contratos laborais.

* Réxime de autébnomos.

* Retribucion salarial.

» Cotizacions a Seguridade Social.

Xestion administrativa

+ Documentacion mercantil: pedido, albara, factura, recibo, cheque e letra de cambio.

* Os libros contables e contas anuais.

» Calculo do custo, beneficio e prezo de venda.

Xestion comercial

« O producto ou servicio: caracteristicas e requisitos.

» A funcion de compras: prezo, prazo e forma de entrega.

» A funcion de vendas: técnicas de vendas, politica de prezos, bonificacidons e descontos.

* Adistribucién do producto: canles e modalidades.

* A comunicacion: publicidade e promocién de vendas, atencion 6 cliente e servicios posvenda.
Obrigas fiscais

* O calendario fiscal.

» Os principais impostos que afectan a actividade empresarial: directos, indirectos e municipais.
» Liquidacién do IVE.

+ Liquidacion do IRPF.

Contidos actitudinais

» Valoracién e cumprimento das normas legais nos procesos de constitucién e xestién da empresa.

« Argumentacién sobre o tipo de empresa, recursos humanos, fontes de financiamento, investimentos e
estructura organizativa e funcional.

* Rigorosidade na formalizacion dos documentos relacionados coa actividade empresarial.
» Autosuficiencia na busca e tratamento da informacion para a creacion do proxecto empresarial.

» Cordialidade no trato coas persoas que se relacionan coa empresa.
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Interese polos novos métodos de traballo que se propofien na xestion dunha empresa.
Valoracién da mentalidade emprendedora e creativa na empresa.

Aportacioén de solucions adecuadas na busca das formas de actuacion e de organizacion das tarefas, asi
como nas accions relacionadas co proxecto de creacion dunha empresa.

Motivacién no establecemento do plan de promocién da empresa e do producto ou servicio.
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3.3 Modulos profesionais transversais

3.3.1 Médulo profesional 9: Relaciéons no contorno de traballo

Capacidades terminais elementais

Describi-las distintas vias e sentidos da comunicacion no ambito laboral que permitan recibir e
emitir instrucciéns e informacién, asi como intercambiar ideas, asignar tarefas e coordinar
proxectos.

Utilizar eficazmente os sistemas de informaciéon no medio laboral.

Analiza-los conflictos que se orixinen no contorno de traballo e darlles resposta mediante a
negociacién e participacion de tédolos membros do grupo.

Aplica-lo método adecuado para preparar unha negociacion identificando as estratexias idoneas
para a resolucion de conflictos na empresa.

Identifica-los aspectos que caracterizan o proceso de toma de decisions respectando e tendo en
conta as opiniéns dos demais.

Liderar un equipo de traballo adoptando o estilo mais apropiado en cada situacién.

Analizar comparativamente as funciéns de direccion ou mando e as de liderado tendo en conta o
tipo de autoridade que se exerce e a responsabilidade que entraian as tarefas e compromisos
asumidos.

Conducir, moderar e/ou participar en reunions colaborando activamente ou conseguindo a
colaboracién dos participantes.

Describi-las teorias e principios que sustentan a dinamica de grupos asi como as vantaxes do
traballo en grupo fronte 6 traballo individual.

Impulsa-lo proceso de motivacion no contorno laboral, facilitando a mellora no ambiente de traballo
e 0 compromiso das persoas cos obxectivos da empresa.

Dinamiza-los factores que favorecen a motivacion no traballo e en especial as politicas xerais de
empresa sobre recursos humanos.

Contidos (duracién 55 horas)

Contidos procedementais

Comunicacion na empresa

Produccion de documentos.
Descricién das diferentes formas e tipos de envio de informacion e documentacion.

Identificacidon das alteracions producidas na comunicacion dunha mensaxe, na que existe disparidade
entre o emitido e o percibido.
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» Analise dos procedementos de control de entrada e saida de documentacion e informacion.
Conflictos

» Identificacién da existencia dun conflicto.

» Analise das causas do conflicto.

» Seleccién da alternativa adecuada para a resolucién do conflicto.

» Eleccion de supostos conflictivos de actualidade co obxecto de elaborar un método para a recollida de
informacion do conflicto, avaliacion dos intereses postos en xogo e procedemento interno para a sua
solucion.

Negociacion

 Identificacion dos principais aspectos da negociacion.

« Aplicacion das técnicas concretas de negociacion.

» Peche da negociacion.

Toma de decisiéns

» Identificacién dos aspectos que caracterizan o proceso de toma de decisions.
» Analise dos factores que inflien nunha decision.

» Determinacién da alternativa mais adecuada aplicando o método de busca.
Liderado

» Analise comparativa das funciéns de direccion e as de liderado, tendo en conta o tipo de autoridade que
se exerce.

» Investigacién mediante entrevistas ou observacions sobre que estilo de mando predomina nas empresas
do sector.

+ Delimitacion do papel e competencias do mando intermedio.

Conduccidn e direccion de equipos de traballo

» Analise da incidencia da dinamica de grupos no mundo laboral.

» Seleccioén da técnica de traballo en grupo mais adecuada en funcion das variables grupais.

» Determinacién das habelencias sociais mais elementais para conducir unha reunion de traballo.
» Identificacién das distintas tipoloxias de participantes.

» Descricion de problemas que se poden desencadear no desenvolvemento dunha reunion e proposta de
solucién.

» Simulacién do desenvolvemento dunha reunion de traballo na que se debe tomar unha decisién sobre
un problema laboral.

Motivacion no contorno laboral

* Analise do proceso de motivacion tomando exemplos da realidade.

+ Identificacion dos elementos do proceso da motivacion diferenciando o significado de cada un deles.
+ Contraste das teorias da motivacion establecendo relaciéns entre elas.

* Anadlise da actitude humana ante o traballo.

» Seleccioén de incentivos segundo as actitudes constatadas.

» Aplicacion de incentivos e efectos deles.

Contidos conceptuais

65



A comunicacion na empresa

» Tipos de comunicacion.

» Etapas dun proceso de comunicacion.
» Canles e redes de comunicacion.

« Dificultades e barreiras na comunicacion.

* Recursos para manipula-los datos da percepcion.

+ Comunicacion na empresa.

« Control da informacion.

Conflictos
¢ Clases.
» Causas.

* Formas de exteriorizacion.

» Solucién de conflictos.

Negociacion

* Condicions.

» Estilos de negociacion.

* Fases nunha negociacion.

Toma de decisiéons

» Factores que inflien na toma de decisions.
* Fases do proceso decisorio.

» Tipos de decisions.

Liderado

» Caracteristicas.

» Teorias do liderado.

» Estilos de direccion.

» Supervision do traballo.

* Delegacion eficaz.

* Politicas de empresa.

Conduccion e direccion de equipos de traballo
« Caracteristicas dos grupos.

+ Funcionamento dos grupos.

» Técnicas de dindmica e direccion de grupos.

* Tipos de reunions.
* Preparacion de reunions.
* Desenvolvemento.

* Problemas que presentan as reunions.
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Motivacion no contorno laboral

« Concepto.

» Principais teorias de motivacion.
* Factores motivacionais.

» Sistemas de motivacion no contorno laboral: programas de formacion, politicas salariais.

Contidos actitudinais

A comunicacién na empresa
» Coidado na elaboracién e a transmision de mensaxes para facilita-la sia comprension.
* Reaccion creativa ante as barreiras comunicativas.

» Aceptacion da necesidade de integra-los propios comunicados nun sistema de informacion empresarial
planificado.

+ Habito e capacidade para o manexo de grandes bloques de informacién sintetizando o seu contido en
funcién dos obxectivos e destinatarios.

Conflictos
» Cordialidade a hora de establecer relaciéns cos demais.

» Respecto ante opinions, conductas ou ideas non coincidentes coas propias, demostrando unha actitude
tolerante con elas.

+ Comportamento habil para manipular situacions de confrontacién entre individuos.

+ Comportamento responsable e coherente para resolver un conflicto.

Negociacion

» Sensibilizacion para capta-los matices dunha negociacion, valorando as suas implicacions.
* Imparcialidade a hora de escoitar cada unha das partes.

» Apreciacion do poder de influencia.

* Destreza para elixi-la alternativa de resolucion mais adecuada.

Toma de decisions

» Toma de conciencia da importancia que implica o proceso de toma de decisidéns para a vida persoal,
social e laboral.

» Valoracion critica das técnicas que se utilizan na resolucion de problemas.

* Predisposicidon responsable para acepta-la toma de decisién que o grupo considerara como a mais
adecuada.

* Responsabilidade na accion de integra-las decisiéns adoptadas no ambito laboral.
Liderado

» Valoracion da entrega e a responsabilidade que implican as funcions de direccion.
» Coidado no modo e a forma de organizar e dirixi-las tarefas dos subordinados.

» Aplicacion dos mecanismos necesarios para realizar unha delegacion eficaz.

» Interese e curiosidade por descubri-las posibilidades e tipos de liderado nun mesmo e nos membros dos
grupos 0s que pertencemos.

Conduccioén/direccion de equipos de traballo

« Fomento de iniciativas dirixidas 6 traballo en grupo.
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Toma de conciencia de que a participacion e colaboracidn son necesarias para o logro dos obxectivos
da empresa.

Valoracion do papel e competencias do mando intermedio nunha organizacién.

Respecto polas persoas e a sua liberdade individual dentro dun grupo social.

Motivacion no contorno laboral

Valoracion da influencia da motivacion no desenvolvemento profesional.
Responsabilidade ante os prexuizos existentes acerca das actividades humanas no mundo laboral.

Fomento dos sistemas de motivacién de caracter responsable, creativo e que potencien o desenvolve-
mento persoal.
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3.3.2 Médulo profesional 10: Seguridade nas industrias de construccions
metalicas

Capacidades terminais elementais

B |dentifica-los aspectos mais relevantes de cada plan de seguridade e hixiene nas industrias de
construccions metalicas.

B Recofiece-los factores e situacions de risco para a saude e seguridade nos plans de seguridade
nas industrias de construccions metalicas.

B |dentifica-las medidas preventivas e métodos de prevencion establecidos nos plans de seguridade
nas industrias de construccions metalicas.

B Recofiece-los dereitos e deberes mais relevantes do empregado e da empresa en materia de
seguridade e hixiene.

B [dentifica-las normas relativas a operaciéns, limpeza e orde no contorno de traballo, asi como a
normativa sobre simboloxia, situacion fisica de sinais, alarmas, equipos contra incendios e equipos
de curas e primeiros auxilios nos plans de seguridade en industrias de construcciéns metalicas.

B |dentifica-las normas de parada e manipulacién de equipos, maquinas e instalacions nun plan de
seguridade en industrias de construccions metalicas.

B Relaciona-las normas particulares dun plan de seguridade en construccidons metalicas coa
lexislacion vixente, identificando os posibles desaxustes entre as normas xerais e a sta aplicacion
nun plan, se existisen.

m Utilizar correctamente os equipos de proteccion persoal e describi-las propiedades e usos das
prendas mais comuns en seguridade nas industrias de construccions metalicas.

B Enumera-los diferentes sistemas de extincion de incendios describindo funciéns, propiedades e
caracteristicas de cada un deles.

B Describi-los sinais e alarmas regulamentarias para sinalizar lugares de risco ou situaciéns de
emerxencia.

m Utilizar correctamente os distintos equipos e medios relativos a curas, primeiros auxilios e traslado
de accidentados.

m Utiliza-los equipos de proteccion persoal para a extincion de incendios e os equipos portatiles de
extincidon de incendios coa técnica mais eficaz , realizando simulaciéns de emerxencia de acordo
cun plan preestablecido.

® |dentificar e describi-las causas, factores de risco e medidas que terian evitado accidentes reais
ocorridos en industrias de construccions metalicas.

B |dentifica-las responsabilidades dos traballadores e da empresa en accidentes ocorridos nas
industrias de construccions metalicas.
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Contidos (duracion 55 horas)

Contidos procedementais

Plans e normas de seguridade e hixiene

» Analise danormativa vixente sobre seguridade e hixiene no sector das construccidéns metalicas e elaborar
plans de seguridade e hixiene en empresas de construcciéns metalicas.

Factores e situacions de risco

» Distincién dos riscos mais comuns nas construccions metalicas. Riscos de caida, choques ou golpes,
riscos de corte, riscos nos diferentes tipos de soldaduras, etc.

» Identificacién dos equipos € métodos de prevencion de accidentes, prendas e equipos de proteccion
persoal, riscos nas maquinas e instalacions, e equipos de extincion de incendios.

Medios, equipos e técnicas de seguridade

* Manexo e utilizacién adecuada dos equipos de proteccion persoal (botas, polainas, mandil, luvas,
pantallas, lentes, etc.).

* Uso dos sistemas de ventilacion e evacuacion de fumes e residuos.

* Manexo e utilizacién dos sinais e alarmas.

» Execucion das técnicas de transporte e traslado de obxectos nunha industria de construccions metalicas.
« Utilizacion dos equipos de extincion de incendios.

Situacions de emerxencia

» Simulacién da utilizacién e uso dos equipos de primeiros auxilios.

» Simulacién do traslado de accidentados.

» Simulacién da extincion de incendios.

» Elaboracion dun plan de evacuacion e actuacién ante un hipotético incendio nunha empresa de
construccions metalicas.

Contidos conceptuais

Plans e normas de seguridade e hixiene

* Normativa vixente sobre seguridade e hixiene no sector das construcciéns metalicas: Constitucion
Espafiola, Estatuto de Autonomia de Galicia, Estatuto dos traballadores, Lei de prevencion de riscos
laborais.

* Normas sobre limpeza e orde no contorno de traballo e hixiene persoal.
* Politica de seguridade nas empresas.
— Plans de seguridade e hixiene en empresas de construccions metélicas.

— Responsables da seguridade e hixiene nas empresas. Comités de seguridade e hixiene. O vixiante
de seguridade. Equipos contra incendios.
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Factores e situacions de risco
* Riscos mais comuns nas construccions metélicas.
— Riscos de caida, choques ou golpes.
— Riscos de cortes por obxectos cortantes.
— Riscos de accidente en traballos de soldadura eléctrica, oxiacetilénica, etc.
— Riscos en traballos de corte, oxicorte, corte por plasma, etc.
+ Métodos de prevencion de accidentes.
— Prendas e equipos de proteccion persoal.
— Riscos en maquinas e instalaciéns.
— Prevencion de incendios. Normas de utilizacidon de gases como o acetileno, osixeno, propano, etc.
+ Estudio de diferentes casos de accidentes producidos en empresas de construccidons metalicas.
Medios, equipos e técnicas de seguridade
* Proteccion das maquinas e instalacions.
» Equipos de proteccion persoal: botas, polainas, mandil, luvas, pantallas, lentes, etc.
» Sistemas de ventilacion e evacuacion de fumes e residuos.
* Limpeza das superficies e depdsitos que contefien substancias perigosas.
+ Sinais e alarmas.
» Técnicas de transporte e traslado de obxectos nunha industria de construccions metalicas.
» Equipos de extincion de incendios. Tipos de lume, extintores, etc.
Situacions de emerxencia
* Os primeiros auxilios en accidentes.
» Traslado de accidentados.

» Extinciéon de incendios. Normas de evacuacion dun local. Tipos de incendio. Plans de actuacion ante un
incendio.

Contidos actitudinais

Traballo en grupo

* Preocupacioén por axudar 6és compafieiros en situacions de risco.

* Tolerancia ante as actitudes e opiniéns discrepantes.

Realizacion estructurada do traballo

« Comportamento activo para conseguir bos resultados na elaboracion de traballos en comun.

* Preocupacion pola orde e limpeza dos elementos de traballo.

+ Habito de realiza-los traballos seguindo as normas e recomendacions de seguridade e hixiene.
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3.4 Mobdulo profesional de formacion en centros de traballo

NO

Duracion 380 horas.

Capacidades terminais elementais

Realiza-los desenvolvementos simples de
caldeireria e estructuras metalicas.

Preparar e pér a punto maquinas, equipos €

instalacions que debe utilizar.

Realizar operacions de corte, mecanizado e
conformado de chapas e perfis.

Realizar operacions de union entre elementos
de construccions metalicas.

Controla-lo resultado das operacions realiza-
das.

Realiza-lo mantemento de primeiro nivel en
maquinas, equipos e instalacions utilizadas.

Actividades formativas de referencia

Interpreta a simboloxia e normas utilizadas nos planos.
Realiza cilindros, conos.

Realiza o desenvolvemento de intersecciéon de elemen-
tos (cilindros, conos, esferas).

Pon a punto maquinas de corte e cizallamento (serras,
guillotinas, cizallas...).

Pon a punto maquinas de conformado (dobradora,
cilindro...).

Pon a punto equipos de soldaxe (equipos de soldadura
por electrodo, equipos de soldadura TIG, MIG-MAG...).

Pon a punto equipos de corte térmico (equipo de
oxicorte, corte por plasma...).

Realiza operacions de corte con serras, guillotinas,
cizallas...

Realiza mecanizado de elementos: tradeado, rebarba-
do, roscado, preparacién de bordos...

Realiza o conformado de elementos: curvado, embuti-
do, dobrado...

Realiza unions por remache.
Realiza unions soldadas heteroxéneas.

Realiza unions soldadas por arco con electrodo
revestido.

Realiza uniéns soldadas por arco en atmosfera protexi-
da (TIG, MIG-MAG).

Realiza o control dimensional de elementos de cons-
truccions metalicas.

Realiza o control de montaxe e alinamento de elemen-
tos soldados en construccions metalicas.

Realiza o control das soldaduras efectuadas.

Realiza a reparacién de carcasas, eixes, arbores e
diferentes elementos de maquinas.

Realiza a reparacién e mantemento de equipos de
corte, conformado, soldadura...
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7 Realizar ensaios non destructivos. * Realiza do ensaio de liquidos penetrantes e particulas
magnéticas.

* Realiza ensaios de ultraséns e radiograficos.
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3.5 Mobdulo profesional de formacion e orientacion laboral

Capacidades terminais elementais

B Analiza-las situacions de risco mais habituais no ambito laboral que poidan afecta-la saude.

®  Aplicar, no ambito laboral, as medidas de proteccién e prevencidén que correspondan as situacions

de riscos existentes.

B Analiza-las actuacions a seguir no caso de accidentes de traballo.

B Aplica-las medidas sanitarias basicas inmediatas no lugar do accidente en situacions simuladas.

propia ou por conta allea.

Identifica-lo proceso para unha boa orientacion e integracion do traballador na empresa.
Identifica-las ofertas de traballo no sector productivo referido s seus intereses.
Analiza-los dereitos e obrigas que se derivan das relacions laborais.

Describi-lo sistema de proteccion social.

Contidos (duracién 55 horas)

Contidos procedementais

Saude laboral

Analiza-las formas e procedementos de insercion na realidade laboral como traballador por conta

Analiza-las propias capacidades e intereses asi como os itinerarios profesionais mais idéneos.

Analiza-la evolucién socio-econémica do sector productivo na Comunidade Auténoma de Galicia.

Localizacién da normativa aplicable en materia de seguridade tanto para a empresa como para 0s

traballadores.

Aplicacion das medidas sanitarias basicas inmediatas no lugar do accidente nunha situacién simulada.

Identificacién dos factores de riscos nun contexto concreto.
Determinacion das formas de actuacién ante os riscos atopados.
Identificacién de anomalias nas maquinas e ferramentas do taller.

Determinacién dos equipos de proteccion individual.

Lexislacion e relacions laborais

Identificacién das distintas modalidades de contratacion.
Identificacién dos dereitos e obrigas dos empresarios e traballadores.

Interpretacion dun convenio colectivo, relacionandoo coas normas do Estatuto dos Traballadores.

Elaboracion dunha folla de salario.

Aplicacion da normativa da Seguridade Social en cada caso concreto.
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Orientacion e insercion socio-laboral
» Elaboracion do curriculum vitae e actividades complementarias deste.
» Identificacién e definicion de actividades profesionais.

» Localizacion de institucidons formativas asi como investigacion e temporalizacién dos seus plans de
estudios.

O sector productivo na Comunidade Autonoma de Galicia
* Analise dunha empresa do sector.
» Comparacion e clasificacion das distintas empresas do sector.

« Lectura e analise dun convenio colectivo do sector.

Contidos conceptuais

Saude laboral

+ Condiciéns de traballo e seguridade.

» Factores de risco: fisicos, quimicos, bioléxicos e organizativos.

+ Danos profesionais.

* Medidas de prevencion e proteccion.

* Marco legal de prevencién laboral.

* Notificacién e investigacion de accidentes.

» Estatistica para a seguridade.

* Primeiros auxilios.

Lexislacion e relacions laborais

* Dereito laboral nacional e comunitario.

+ Contrato de traballo.

* Modalidades de contratacion.

* Maodificacidn, suspension e extincion da relacion laboral.

« 6rganos de representacién dos traballadores.

« Convenios colectivos

« Conflictos colectivos.

» Seguridade Social e outras prestacions.

Orientacion e insercion socio-laboral

* Mercado de traballo.

» A autoorientacion profesional.

+ O proceso da busca de emprego. Fontes de informaciéon e emprego.
* Traballo asalariado, na Administracién e por conta propia. A empresa social.
* Analise e avaliacion do propio potencial profesional e dos intereses persoais.
» ltinerarios formativos/profesionalizadores.

O sector productivo na Comunidade Auténoma de Galicia

+ Tipoloxia e funcionamento das empresas.
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Evolucién socio-econdémica do sector.
Situacioén e tendencia do mercado de traballo.

Contidos actitudinais

Respecto pola saude persoal e colectiva.

Interese polas condicions de saude no traballo.

Valoracion do medio ambiente como patrimonio comun.

Interese por cofiecer e respecta-las disposicions legais polas que se rexen os contratos laborais.
Valoracion da necesidade do cumprimento da normativa laboral.

Igualdade ante as diferencias socio-culturais e trato non discriminatorio en tédolos aspectos inherentes
a relacion laboral.

Toma de conciencia dos valores persoais.
Actitude emprendedora e creativa para adaptarse as propias necesidades e aspiracions.

Preocupacion polo mantemento da ética profesional.
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4 Ordenacion académica e impartic

V 4

ion

4.1 Profesorado

4.1.1 Especialidades do profesorado con atribuciéon docente nos médulos
profesionais do ciclo formativo de Soldadura e caldeireria

Especialidade do profesora-
N° [ Médulo profesional do Corpo
1 Desenvolvementos xeomé- | Organizacion e proxectos de | Profesor de Ensinanza Secun-
tricos en construccions me- | fabricacion mecanica daria
talicas (1) Profesor de Ensinanza Secun-
daria
2 Mecanizado en construc- Soldadura Profesor Técnico de FP
cions metalicas Mecanizado e mantemento Profesor Técnico de FP
de maquinas
3 Trazado e conformado en Soldadura Profesor Técnico de FP
construccions metalicas
4 Soldadura en atmosfera Soldadura Profesor Técnico de FP
natural
5 Soldadura en atmosfera Soldadura Profesor Técnico de FP
protexida
6 Montaxe de construccidns Soldadura Profesor Técnico de FP
metalicas
2) (2)
7 Calidade en construccions Organizacion e proxectos de | Profesor de Ensinanza Secun-
metalicas fabricacidon mecanica daria
8 Administracion, xestion e Formacion e orientacion la- Profesor de Ensinanza Secun-
comercializacién na peque- | boral daria
na empresa
9 Relaciéns no contorno de Formacioén e orientacion la- Profesor de Ensinanza Secun-
traballo boral daria
10 | Seguridade nas industrias Organizacion e proxectos de | Profesor de Ensinanza Secun-
de construccidons metalicas | fabricacion mecanica daria
11 | Formacioén e orientacion Formacioén e orientacion la- Profesor de Ensinanza Secun-
laboral boral daria
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(1) Os Profesores de Ensinanza Secundaria da especialidade de Debuxo, co titulo de: Enxefieiro,
Enxefeiro Técnico Aeronautico, Enxeneiro Técnico Industrial, Enxefieiro Técnico de Minas ou Enxefieiro
Técnico Naval, tefien competencia docente para impartir este moédulo profesional sen prexuizo da
prioridade e obriga que para impartir este modulo tefien os profesores da especialidade citada na taboa.

(2) Profesor especialista dos previstos no artigo 33.2 da LOXSE.

4.1.2 Materias de bacharelato que poden ser impartidas polo profesorado das
especialidades relacionadas neste decreto

Materias Especialidade do profesorado | Corpo

Tecnoloxia industrial | e 1l Organizacién e proxectos de Profesor de Ensinanza Secundaria
fabricacion mecanica

Mecanica Organizacién e proxectos de | Profesor de Ensinanza Secundaria
fabricacion mecanica

Economia Formacion e Orientacién La- Profesor de Ensinanza Secundaria
boral (1)

Economia e Organizacion Formacion e Orientacion La- Profesor de Ensinanza Secundaria

de Empresas boral (1)

(1) Titulo de Licenciado en Administracion e Direccion de Empresas, Licenciado en Ciencias
Empresariais, Licenciado en Ciencias Actuariais e Financeiras, Licenciado en Economia, Licenciado en
Investigacion e Técnicas de Mercado, Diplomado en Ciencias Empresariais e Diplomado en Xestién e
Administracién Publica.
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4.1.3 Titulacidons declaradas equivalentes a efectos de docencia

B As titulacidns declaradas equivalentes, a efectos de docencia, para o ingreso nas especialidades do
Corpo de Profesores de Ensinanza Secundaria deste titulo son as que figuran na taboa. Tamén son
equivalentes a efectos de docencia as titulacions homoélogas as especificadas segundo o R.D.
1954/1994 do 30 de setembro.

Especialidade do profesorado Titulacion declarada equivalente a efectos de docencia

— Enxeneiro Técnico Industrial (en tédalas suas especiali-
dades)

— Enxenieiro Técnico de Minas (en tddalas suas especiali-
dades)

— Enxefieiro Técnico en Desefo Industrial

— Enxenfieiro Técnico Aeronautico, especialidade en Aero-
naves, especialidade en Equipos e Materiais Aeroespaciais

Organizacion e proxectos de — Enxefieiro Técnico Naval, especialidade en Estructuras
fabricacion mecanica Marifias

— Enxenfeiro Técnico Agricola, especialidade en Explota-
cions Agropecuarias, especialidade en Industrias Agrarias
e Alimentarias, especialidade en Mecanizacién e Cons-
truccions Rurais

— Enxenieiro Técnico de Obras Publicas, especialidade en
Construccions Civis

— Diplomado en Maquinas Navais

- Diplomado en Ciencias Empresariais

- Diplomado en Relaciéns Laborais

Formacion e Orientacion Laboral | - Diplomado en Traballo Social

- Diplomado en Educacion Social

- Diplomado en Xestién e Administracion Publica
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B As titulaciéns declaradas equivalentes, a efectos de docencia, para o ingreso nas especialidades do
Corpo de Profesores de Técnicos de Formacion Profesional deste titulo son as que figuran na taboa.

Especialidade do profesorado Titulacion declarada equivalente a efectos de docencia

- Técnico Superior en Construccions Metalicas

- Técnico Especialista en Construccions Metalicas
Soldadura - Técnico Especialista en Soldadura

- Técnico Especialista en Fabricacién Soldada

- Técnico Especialista en Caldeireria en Chapa Estructu-
ral

Mecanizado e mantemento de ma- | - Técnico Superior en Produccion por Mecanizado
quinas

4.2 Requisitos minimos de espacios e instalacidons para impartir estas
ensinanzas

De conformidade co establecido no R.D. 777/1998 do 30 de abril, o Ciclo formativo de Formacion
Profesional de Grao Medio de Soldadura e caldeireria require, para a imparticion das ensinanzas
relacionadas neste Decreto, os seguintes espacios minimos:

Espacio formativo Superficie Superficie Grao de utili-
(30 alumnos) (20 alumnos) zacion

Aula polivalente 60 m? 40 m? 15 %

Aula técnica 90 m? 60 m? 15 %

Laboratorio de ensaios 60 m? 60 m? 15 %

Taller de construcciéons metalicas 300 m? 210 m* 55 %

® A superficie indicada na segunda columna da tdboa corresponde 6 numero de postos escolares
establecido no artigo 35 do R.D. 1004/1991, do 14 de xuio. Poderan autorizarse unidades para menos
de trinta postos escolares, polo que sera posible reduci-los espacios formativos proporcionalmente 6
numero de alumnos, tomando como referencia para a determinacién das superficies necesarias as
cifras indicadas nas columnas segunda e terceira da taboa.

® O "grao de utilizaciéon" expresa en tanto por cento a ocupacion en horas do espacio prevista para a
imparticion das ensinanzas, por un grupo de alumnos, respecto da duracion total destas ensinanzas.

B Na marxe permitida polo "grao de utilizacion", os espacios formativos establecidos poden ser
ocupados por outros grupos de alumnos que cursen o0 mesmo ou outros ciclos formativos, ou outras
etapas educativas.
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® En todo caso, as actividades de aprendizaxe asociadas s espacios formativos (coa ocupacion
expresada polo grao de utilizaciéon) poderan realizarse en superficies utilizadas tamén para outras
actividades formativas afins.

® Non debe interpretarse que os diversos espacios formativos identificados deban diferenciarse
necesariamente mediante pechamentos.

4.3 Validaciéns e correspondencias

4.3.1 Médulos profesionais que poden ser obxecto de validacién coa forma-
cion profesional ocupacional

Desenvolvementos xeométricos en construccions metalicas.
Mecanizado en construccions metalicas.

Trazado e conformado en construccions metdlicas.
Soldadura en atmosfera natural.

Soldadura en atmosfera protexida.

Montaxe de construccions metalicas.

Administracién, xestion e comercializacién na pequena empresa.

4.3.2 Modulos profesionais que poden ser obxecto de correspondencia coa
practica laboral

Mecanizado en construccions metalicas.

Trazado e conformado en construccions metalicas.
Soldadura en atmosfera natural.

Soldadura en atmosfera protexida.

Montaxe de construcciéns metalicas.

Formacion e orientacion laboral.

Formacion en centros de traballo.
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4.4 Distribucion horaria

B Os modulos profesionais deste ciclo formativo organizanse da seguinte forma:

Horas totais | Denominacién dos modulos
1°, 2° e 3° trimestre
185 Desenvolvementos xeométricos en construcciéns metalicas
160 Mecanizado en construccions metélicas
345 Soldadura en atmosfera natural
80 Administracion, xestién e comercializacion na pequena empresa
55 Relacions no contorno de traballo
55 Formacion e orientacion laboral
4°, 5° e 6° trimestre
125 Trazado e conformado en construccions metalicas
260 Soldadura en atmosfera protexida
165 Montaxe de construccions metalicas
55 Calidade en construccions metélicas
55 Seguridade nas industrias de construccions metalicas
380 Formacion en centros de traballo

B As horas de libre disposicion do centro neste ciclo formativo son 80 que se utilizaran nos tres primeiros

trimestres.
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