Sevilla, 9 de octubre 2008

BOJA nim. 202

Pagina nam. 37

RESOLUCION de 15 de septiembre de 2008, de
la Direccion General de Formacidn Profesional y Edu-
cacion Permanente, por la que se establece el perfil
profesional de Operario de Soldadura y Construcciones
Metalicas y Tecnoplasticas y el curriculo de los mddulos
especificos del Programa de Cualificacion Profesional
Inicial correspondiente.

La Orden de 24 de junio de 2008, por la que se regulan
los programas de cualificacion profesional inicial que se desa-
rrollan en el @mbito de la Comunidad Auténoma de Andalucia,
especifica, en su articulo 4.2, que la Direccion General compe-
tente en materia de formacion profesional inicial establecera,
mediante resolucién, los perfiles profesionales a los que res-
ponden cada uno de los citados programas. Dicho perfil se
expresa a través de la competencia general, las competencias
profesionales, personales y sociales, entorno profesional y re-
lacion de cualificaciones y, en su caso, de unidades de com-
petencia de nivel uno del Catalogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales incluidas en el programa.

Asimismo, en el citado articulo se determina que en la
misma Resolucién se establecera el curriculo de los modulos
especificos, que forman parte de los médulos obligatorios del
programa y se especificaran las titulaciones del profesorado
para la imparticion de los modulos especificos y, en su caso,
otros requisitos.

Por todo lo anterior, y con objeto de establecer el perfil
profesional y el curriculo de los médulos especificos del pro-
grama de cualificacion profesional inicial de Operario de Solda-
dura y Construcciones Metalicas y Tecnoplasticas, la Direccion
General de Formacion Profesional y Educacion Permanente

HA RESUELTO

Primero. Objeto.

Esta Resolucion tiene por objeto definir el perfil profesio-
nal y el curriculo de los médulos especificos del programa de
cualificacion profesional inicial de Operario de Soldadura y
Construcciones Metalicas y Tecnoplasticas.

Segundo. Identificacion.

El perfil profesional del programa de cualificacion profe-
sional inicial de Operario de Soldadura y Construcciones Me-
talicas y Tecnoplasticas, queda identificado por los siguientes
elementos:

1. Denominacion: Operario de Soldadura y Construccio-
nes Metalicas y Tecnoplasticas.
2. Nivel: Programas de Cualificacion Profesional Inicial.

3. Duracion: 532 horas.
4. Familia Profesional: Fabricacion Mecanica.

Tercero. Competencia general.

Realizar las operaciones basicas de mecanizados y mon-
tajes de perfiles metalicos y construcciéon tecnoplastica, si-
guiendo instrucciones y en condiciones de calidad, seguridad
y cuidado del medio ambiente.

Cuarto. Competencias profesionales, personales y sociales.
Las competencias profesionales, personales y sociales de
este programa son las que se relacionan a continuacion:

a) Preparar y poner a punto el puesto de trabajo, herra-
mientas, maquinaria auxiliar y maquinas necesarios para llevar
a cabo las operaciones de soldadura, mecanizado y montaje
de elementos de carpinteria metalica y tecnoplastica.

b) Interpretar documentos técnicos, croquis y planos so-
bre los trabajos que debe realizar.

c) Efectuar operaciones de trazado al plano y al aire, corte
y mecanizado en materiales metalicos y no metalicos, utili-
zando los procedimientos mas adecuados para cada material.

d) Realizar uniones fijas y desmontables en materiales
metalicos y no metalicos, siguiendo criterios de seguridad, fun-
cionalidad y economia.

e) Realizar el montaje y ajuste de elementos metalicos y no
metalicos mediante herramientas portatiles, consiguiendo los
ajustes, enrase (niveles) o deslizamiento de las partes moviles.

f) Realizar operaciones de acabado, a mano y a maquina,
en una atmdsfera limpia, preparando previamente los elemen-
tos, asi como los equipos y materiales para que actlen en
optimas condiciones de calidad y seguridad.

g) Llevar a cabo la verificacion de las piezas realizadas com-
probando sus dimensiones, forma y estado de sus superficies.

h) Realizar el embalaje de elementos de forma manual o
automatica cumpliendo el programa establecido asi como las
normas de seguridad y proteccion medioambiental.

i) Realizar la puesta a punto de los equipos de soldadura
eléctrica y oxiacetilénica de forma manual cumpliendo con el
programa establecido asi como las normas de seguridad y
proteccion medioambiental.

j) Participar en el transporte de productos, equipos y ele-
mentos auxiliares, siguiendo las normas establecidas en la
empresa y en el sector, para conseguir un 6ptimo abasteci-
miento de materias y Utiles.

k) Colaborar en el montaje e instalacion de elementos de
carpinteria metalica y no metalica, en condiciones de calidad,
sin deteriorar los productos, ni los elementos arquitecténicos
donde van fijados.

[) Mantener en perfecto estado las maquinas, equipos y
utiles, cumpliendo los procedimientos establecidos en los ma-
nuales para el uso y conservacion de los mismos.

m) Trabajar de forma individual o en equipo, siguiendo los
principios de orden, limpieza, puntualidad, responsabilidad y
coordinacion.

n) Cumplir las normas de seguridad en el puesto de tra-
bajo, anticipandose y previniendo los posibles riesgos persona-
les, en obtencion de productos y la utilizacion de maquinaria,
instalaciones, equipos y herramientas.

o) Actuar con el maximo respeto hacia el medio ambiente,
asi como tener un trato correcto y educado con los compafie-
ros, encargados y clientes.

Quinto. Relacion de cualificaciones y unidades de compe-
tencia del Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales
incluidas.

Cualificacion profesional completa: Operaciones auxiliares
de fabricacion mecanica, codigo FMEO31_1 (R.D. 295/2004,
de 20 de febrero), que comprende las siguientes unidades de
competencia:
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UC0087_1: Realizar operaciones basicas de fabricacion.
(Uniones fijas y desmontables).
UCO088_1: Realizar operaciones basicas de montaje.

Cualificacion profesional incompleta: Operaciones auxilia-
res en el montaje y mantenimiento mecanico de instalaciones
y equipos de excavaciones y plantas, codigo IEX408_1:

UC1319_1: Realizar operaciones basicas de corte, confor-
mado y soldadura en procesos de montaje y mantenimiento
mecanico.

Sexto. Entorno profesional.

1. Este profesional ejercera su actividad en pequefas,
medianas o grandes empresas vinculadas al sector del metal
dedicadas a la fabricacion y montaje de elementos soldados,
productos mecanicos y productos tecnoplasticos.

2. Las ocupaciones y puestos de trabajo mas relevantes
son los siguientes:

a) Auxiliar de procesos automatizados.

b) Pedn de industrias manufactureras.

c) Auxiliar de montador de tuberias.

d) Auxiliar de montador de productos metalicos estructu-
rales.

e) Trazador-ajustador.

f) Reparador de estructuras de aceros en el taller.

g) Montador de estructuras tecnoplasticas.

h) Auxiliar de montador en obra de estructura metalica.

i) Carpintero metalico.

j) Auxiliar de Soldador calderero.

Séptimo. Relacion de mddulos especificos.

Los modulos especificos del programa de cualificacion
profesional inicial de Operario de Soldadura y Construcciones
Metalicas y Tecnoplasticas, son los que se relacionan a conti-
nuacion:

1001_FME Operaciones basicas de fabricacion.

1002_FME Carpinteria metalica con materiales férricos.

1003_FME Carpinteria metalica con materiales no férri-
cos o tecnoplasticos.

1004_FME Formacion en centros de trabajo.

Octavo. Curriculo.

1. El curriculo de los modulos especificos del programa
de cualificacion profesional inicial de Operario de Soldadura y
Construcciones Metalicas y Tecnoplasticas es el que figura en
el Anexo |.

2. Los centros educativos, en virtud de su autonomia
pedagogica, desarrollaran este curriculo mediante las progra-
maciones didacticas, en el marco del Proyecto educativo de
centro. Para ello, tendran en cuenta, ademas de las caracteris-
ticas del alumnado, las del entorno productivo, social y cultural
del centro educativo.

Noveno. Profesorado.

1. La atribucion docente para impartir los modulos espe-
cificos del programa de cualificacion profesional inicial de Ope-
rario de Soldadura y Construcciones Metalicas y Tecnoplasti-
cas, es la que figura en el Anexo Il

2. Las titulaciones requeridas para la imparticion de los
modulos especificos que conforman el programa para los cen-
tros de titularidad privada o publica de otras Administraciones
distintas de la educativa, son las que figuran en el Anexo IIl.

Décimo. Espacios y equipamientos minimos
Los espacios y equipamientos minimos del programa
de cualificacion profesional inicial de Operario de Soldadura

y Construcciones Metalicas y Tecnoplasticas son los que se
relacionan en el Anexo IV.

Undécimo. Entrada en vigor.
La presente resolucion entrara en vigor al dia siguiente de
su publicacion en el Boletin Oficial de la Junta de Andalucia.

Sevilla, 15 de septiembre de 2008.- El Director General,
Emilio Iguaz de Miguel.

ANEXO |

Madulo Especifico de Operaciones basicas de fabricacion.
Codigo: 1001_FME.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:

1. Organiza su trabajo en la ejecucion de las uniones sol-
dadas o desmontables y mecanizado de piezas, interpretando
instrucciones orales, escritas y representaciones graficas rela-
tivas a su profesion.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la simbologia normalizada aplicable
en Fabricacion Mecanica.

b) Se han comprendido las instrucciones recibidas (orales
y escritas) para llevar a cabo el trabajo encomendado.

c) Se ha extraido la informacion necesaria (de las hojas
de trabajo, catélogos, libros etc.), que permita poner en prac-
tica el proceso de trabajo.

d) Se han explicado las operaciones a realizar ajustan-
dose a las especificaciones sefialadas.

e) Se han realizado las representaciones graficas que re-
presenten los productos a obtener.

f) Se han mantenido los puestos de trabajo de su respon-
sabilidad en condiciones de orden, limpieza y seguridad.

g) Se ha operado con autonomia en las actividades pro-
puestas.

h) Se han completado fichas de procesos de trabajo a
partir de los datos entregados.

2. Prepara materiales, Utiles y equipos de soldadura y me-
canizado, reconociendo sus caracteristicas y aplicaciones.

Criterios de evaluacion:

a) Se han elegido los materiales adecuados para el pro-
ceso de soldadura y mecanizado de las piezas.

b) Se ha comprobado que los equipos de soldeo, maqui-
nas herramientas y herramientas que se van a utilizar estan
en las condiciones de uso que permitan optimizar su rendi-
miento.

c) Se han seleccionado las herramientas, Utiles y maqui-
nas en funcion del tipo del material y calidad requerida.

d) Se ha efectuado el transporte de materiales y equipos.

e) Se ha realizado el mantenimiento y cuidado de los me-
dios empleados en el proceso una vez finalizado.

f) Se ha ajustado el acopio del material, herramientas y
equipo al ritmo de la intervencion.

g) Se han planificado las tareas a realizar con prevision de
las dificultades y el modo de superarlas.

h) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en la preparacion de materiales, utiles y
equipos de soldadura y mecanizado.

3. Realiza operaciones basicas de fabricacion, aplicando
las técnicas requeridas.

Criterios de evaluacion:
a) Se ha realizado la preparacion y limpieza de bordes y
superficies de las piezas a mecanizar en las uniones soldadas.
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b) Se han trazado y marcado las piezas segun especifica-
ciones requeridas o instrucciones recibidas.

c) Se han manipulado y colocado las piezas empleando
los utiles y herramientas apropiados.

d) Se han ajustado los parametros de mecanizado en los
equipos de soldadura en funcion del material, de las caracte-
risticas de la pieza y de las herramientas empleadas.

e) Se han realizado las operaciones de mecanizado si-
guiendo las especificaciones recibidas (formas, medidas, aca-
bados, funcién y tiempo de mecanizado).

f) Se han realizado operaciones de conformado.

g) Se han realizado los trabajos con orden y limpieza.

h) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en la ejecucion de las operaciones basi-
cas de fabricacion.

4. Realiza operaciones de alimentacién y descarga de ma-
quinas y sistemas automaticos describiendo el proceso.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los procesos auxiliares de fabricacion
mecanica en fundicion, mecanizado, soldadura, caldereria, etc.

b) Se han descrito los componentes de las maquinas de
los sistemas de alimentacion y descarga.

c) Se ha realizado el mantenimiento preventivo de la ma-
quinas.

d) Se han descrito los procedimientos de manipulacion de
cargas y descargas.

e) Se han ajustado los parametros de operacion segun las
instrucciones recibidas.

f) Se han efectuado operaciones de carga y descarga de
maquinas automaticas segun las especificaciones requeridas.

g) Se ha vigilado el sistema automatizado, deteniendo el
sistema ante cualquier anomalia que ponga en riesgo la cali-
dad del producto.

h) Se han comunicado las incidencias surgidas y regis-
trado en el documento apropiado.

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

j) Se han mantenido habitos de orden y limpieza.

k) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en las operaciones de alimentacion y des-
carga de maquinas.

5. Realiza operaciones de verificacion sobre las piezas ob-
tenidas en el desarrollo de su trabajo relacionando las caracte-
risticas del producto final con las especificaciones técnicas.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado y descrito los instrumentos basicos
de medida y control y su funcionamiento.

b) Se ha operado con los instrumentos de verificacion y
control segun los procedimientos establecidos.

c) Se han elegido los utiles de medicién y trazado en fun-
cion de las caracteristicas del material.

d) Se han comparado las mediciones realizadas con los
requerimientos expresados en el plano u hojas de verificacion.

e) Se ha realizado el registro de los resultados en las fi-
chas y documentos apropiados.

f) Se han reflejado en los informes las incidencias obser-
vadas durante el control de las piezas mecanizadas.

g) Se ha realizado el mantenimiento de uso de los apara-
tos utilizados.

h) Se ha operado con rigurosidad en los procedimientos
desarrollados.

Duracion: 96 horas.
Contenidos:

Organizacion del trabajo:
Recepcion del plan de trabajo.
Interpretacion del proceso.

Representacion grafica. Dibujo industrial: lineas normali-
zadas, vistas, cortes, secciones y croquizado.

Normalizacion, tolerancias, acabados superficiales.

Relacion del proceso con los medios y maquinas de sol-
daduras y mecanizado.

Calidad, normativas y catalogos.

Planificacion de las tareas.

Valoracion del orden y limpieza durante las fases del proceso.

Reconocimiento y valoracion de las técnicas de organizacion.

Compromiso con los plazos establecidos en la ejecucion
de las tareas.

Preparacion de materiales, utiles y equipos:

Conocimientos de materiales (férricos y no férricos): di-
ferencias basicas entre aceros, fundiciones, cobre, aluminio,
estafio, plomo; sus aleaciones.

Puesta a punto de maquinas de soldadura.

Propiedades y aplicaciones: formas de comercializacion
de los diferentes materiales.

Principales herramientas auxiliares: tornillos de bancos,
llaves, alicates, tenazas, destornilladores, martillos, limas, etc.
Descripcién y uso.

Maquinas herramientas manuales: taladros, roscadoras,
curvadoras, plegadora, punzonadora, remachadora, desbarba-
dora, etc. Descripcion y aplicaciones.

Maquinas herramientas eléctricas: Torno, Taladradora de
Columna y Sobremesa, Electro-Esmeriladora, Punzonadora,
Limadoras, Curvadoras (chapas y perfiles), grupos de Solda-
dura Eléctrica, Oxiacetilénica y Oxicorte.

Manipulacion de Cargas.

Mantenimiento de primer nivel de los medios empleados.

Normativa ambiental y de prevencién de riesgos laborales
en la preparacion de materiales, utiles y equipos.

Operaciones basicas de fabricacion:

Trazado plano: objeto, clases, barnices de trazar e instru-
mentos (punta de trazar, granete, compas de trazar, escua-
dras, reglas...).

Trazado al aire: procesos e instrumentos (marmol, gramil,
calzos, cufias, gatos, aparato divisor).

Herramientas manuales: Normas de empleo y utilizacion.

Herramientas auxiliares: Normas de empleo y utilizacion.

Maquinas herramientas: Normas de empleo y utilizacion.

Ejecucion de las operaciones basicas de mecanizado: Li-
mado, Aserrado, Troquelado, Fresado, Roscado, Esmerilado,
Cincelado, Burilado, Taladrado y Torneado.

Técnica de aplicacion de los métodos de union: soldado,
atornillado, remachado, zunchado y pegado.

Realizacion de notas de despiece.

Normativa ambiental y de prevencién de riesgos laborales
en las operaciones auxiliares de fabricacién mecanica.

Operaciones de carga y descarga de maquinas:

Operaciones auxiliares y de carga y descarga de materia
prima y piezas en procesos de mecanizado, montaje, trata-
mientos, entre otros.

Sistemas de alimentacion y descarga de maquinas.

Descripcion de los componentes que intervienen en los
sistemas de alimentacion y descarga de maquinas: Robots,
manipuladores, elevadores, gruas, cintas transportadoras, ro-
dillos, etc.

Sistemas de seguridad empleados en los sistemas de
carga y descarga.

Operaciones de almacenaje del material fungible.

Mantenimiento preventivo.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en las operaciones de carga y descarga de materiales.

Verificacion de productos:
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Preparacion de materiales para la verificacion y control.

Condiciones para la verificacion.

Instrumentos de medida para magnitudes lineales y an-
gulares (calibre o pie de rey, goniémetro, reloj comparador,
calas, galgas).

Instrumentos de verificacion de superficies planas y angu-
lares (reglas de precision, escuadras, plantillas, entre otros).

Procedimiento de verificacion y control.

Anotacion y registro de resultados.

Interpretacion de los resultados obtenidos.

Mantenimiento de uso de los aparatos de verificacion.

Rigor en los procedimientos.

Orientaciones pedagogicas.

Este mddulo especifico contiene la formacién asociada a
la funcion de construccion y montaje de productos de cons-
trucciones metalicas, incluyendo la preparacion de materiales,
equipos y ejecucion de operaciones basicas de uniones solda-
das 0 mecanizado de piezas.

La definicién de esta funcion incluye aspectos como:

La preparacion del puesto de trabajo.

La interpretacion de planos sencillos.

El reconocimiento de materiales y equipos para el meca-
nizado y la soldadura.

La ejecucion de operaciones basicas de mecanizados por
arranque de viruta.

La verificacion de productos elaborados.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-apren-
dizaje que permiten alcanzar las competencias del mddulo
versaran sobre:

La seleccion de materiales y equipos para el mecanizado
y la soldadura.

Las técnicas de mecanizado por arranque de viruta

Las técnicas de uniones soldadas en sus distintas posi-
ciones.

El control de procesos y de calidad de los productos.

El cumplimiento de las normas de prevencién de riesgos
laborales y de proteccion ambiental.

Modulo Especifico de Carpinteria metalica con materiales férricos.
Codigo: 1002_FME

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:

1. Prepara el material a utilizar, interpretando la documen-
tacion técnica y los componentes, vistas, secciones, uniones,
perfiles y cotas.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado y seleccionado los materiales a uti-
lizar, perfiles, herrajes y medios de union de acuerdo con los
elementos a construir.

b) Se han comprobado las caracteristicas de los materia-
les fungibles, herrajes y medios de unién.

c) Se han calculado las medidas de los materiales a em-
plear.

d) Se han realizado croquis, vistas y secciones sobre las
piezas individuales que forman el conjunto.

e) Se ha transmitido la informacion con claridad, de ma-
nera ordenada y estructurada.

f) Se ha mantenido una actitud ordenada y metodica.

g) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en la preparacion de materiales.

2. Prepara las maquinas y herramientas para la ejecucion
de elementos de construcciones metalicas, reconociendo sus
caracteristicas y aplicaciones.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado y clasificado las maquinas y herramien-
tas en funcién de sus prestaciones en el proceso de fabricacion.

b) Se han identificado los dispositivos de las maquinas y
sus sistemas de control.

c) Se han seleccionado, montado y comprobado los equi-
pos de soldaduras, segun las operaciones que van a ser rea-
lizadas.

d) Se ha comprobado el estado de funcionalidad de los
accesorios y herramientas.

e) Se ha realizado el reglaje y ajuste de los equipos y he-
rramientas en funcion de la operacion que ha de ejecutarse.

f) Se ha realizado la limpieza, lubricacion y mantenimiento
de primer nivel de los diferentes equipos y herramientas.

g) Se ha mantenido el &rea de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

h) Se ha mantenido una actitud metddica y ordenada en
el proceso de preparacion.

i) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en la preparacion de maquinas y herra-
mientas para procesos soldados y mecanizados.

3. Prepara los equipos de soldadura por arco eléctrico
y oxiacetilénica para la realizacion de uniones fijas, recono-
ciendo sus caracteristicas y aplicaciones.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los componentes de un puesto de
trabajo de soldadura por arco eléctrico.

b) Se han identificado los componentes de un puesto de
trabajo de soldadura oxiacetilénica.

c) Se ha descrito el funcionamiento de los componentes de
un puesto de trabajo de soldadura por arco y oxiacetilénica.

d) Se han regulado las variables de trabajo, como presion,
intensidad y dardo de la llama, segun el trabajo a realizar.

e) Se han seleccionado los electrodos, relacionandolos
con las caracteristicas técnicas de los elementos a unir.

f) Se han seleccionado y montado los accesorios, segun
las operaciones que van a ser realizadas.

g) Se ha comprobado el estado de funcionalidad de los
accesorios para obtener unas correctas uniones soldadas.

h) Se ha realizado la limpieza, lubricacion y mantenimiento
de primer nivel de los diferentes equipos de soldadura.

i) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

j) Se ha mantenido una actitud metodica y ordenada en el
proceso de preparacion.

k) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencién de
riesgos laborales en la preparacion de equipos de soldadura.

4. Realiza las operaciones basicas de mecanizado por
conformado y soldeo sobre materiales férricos, utilizando herra-
mientas manuales y maquinas convencionales, relacionando la
técnica a utilizar con las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las fases de proceso de mecanizado
en funcion de las caracteristicas de material y de la técnica de
mecanizado.

b) Se ha establecido un orden de ejecucién en funcion de
la optimizacion de los recursos.

c) Se han realizado el corte, recalcado, estirado, apla-
nado, curvado y doblado de perfiles y chapas de acuerdo a
procedimientos normalizados.

d) Se han preparado los bordes de las piezas a unir.

e) Se han ejecutado los procesos de soldeo y uniones de
acuerdo a las caracteristicas técnicas de los productos.

f) Se han alimentado las maquinas manuales teniendo en
cuenta las propiedades de los materiales.

g) Se han alimentado las maquinas automaticas, teniendo
en cuenta el proceso a desarrollar y los parametros de la ma-
quina.
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h) Se han verificado con plantillas o mediciones las piezas
obtenidas, corrigiendo los posibles defectos.

i) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

j) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencién
de riesgos laborales en las operaciones de mecanizado por
conformado y soldeo.

5. Realiza las operaciones basicas de montaje de pro-
ductos férricos utilizando herramientas manuales y maquinas
convencionales, relacionando las fases del mismo con las ca-
racteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha realizado el plano de montaje del producto a ob-
tener.

b) Se han descrito las fases de proceso de montaje en
funcion de las piezas a unir.

c) Se han seleccionado los accesorios, medios de union
y herramientas.

d) Se han posicionado las piezas a montar para obtener
un producto de calidad.

e) Se han realizado las uniones fijas y desmontables.

f) Se han verificado las caracteristicas dimensionales y
geométricas de los productos obtenidos, corrigiendo posibles
defectos.

g) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

h) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en la realizacion de las operaciones basi-
cas de montaje de productos férricos.

6. Realiza las operaciones de preparacion y embalaje
para el transporte de productos férricos, relacionandolos con
las caracteristicas del producto final y seleccionando los me-
dios y utiles adecuados.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los productos de embalaje, de
acuerdo a las caracteristicas del producto final.

b) Se han seleccionado los soportes y medios de amarres
para su inmovilizacion durante el transporte.

c) Se ha realizado el embalaje de los productos prote-
giendo los puntos débiles de deterioro.

d) Se han identificado mediante etiquetas u otros medios
especificados los productos embalados.

e) Se ha manipulado el producto embalado con seguridad
y cuidado hasta su ubicacién en el medio de transporte.

f) Se han realizado las sujeciones y verificado su inmovi-
lizacion.

g) Se ha realizado la descarga y desembalaje del pro-
ducto, de acuerdo con normas de seguridad para evitar su
deterioro.

h) Se ha mantenido una actitud metddica y ordenada en
el proceso de embalaje y transporte.

i) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion de
riesgos laborales en las operaciones de embalaje y transporte.

Duracién: 168 horas.
Contenidos:

Preparaciéon de materiales:

Tipos de perfiles. Definicién y aplicacion.

Tipos de chapas. Definicion y aplicacion.

Tipos de herrajes. Definicion, caracteristicas y aplicacion.
Medios de unién. Definicion, caracteristicas y aplicacion.
Formas comerciales.

Calculo de medidas y perfiles que necesitamos cortar.
Materiales plasticos , adhesivos y complementarios.
Realizacion de croquis, vistas y secciones.

El orden y método en la realizacion de tareas.
Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en la preparacion de materiales.

Preparacion de maquinas y herramientas:

Preparacion y mantenimiento operativo de las maquinas.

Montaje y desmontaje de herramientas, Utiles y piezas.

Maquinas de conformado: funcionamiento. Manual de
uso y mantenimiento: Preventivo y operativo. Dispositivos de
seguridad.

Criterios de seleccion de los equipos de soldadura. Montaje.

Dispositivos de maquinas para la seguridad activa.

Reglas de orden y limpieza.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en la preparacion de maquinas y herramientas.

Preparaciéon de los equipos de soldadura por arco eléc-
trico y oxiacetilénica:

Descripcion de los componentes de un puesto de trabajo
de soldadura por arco eléctrico. Funcionamiento.

Regulacion de los parametros y regulacion de las intensi-
dades.

Tipos de electrodos y su eleccion.

Descripcion de los componentes de un puesto de trabajo
de soldadura oxiacetilénica. Funcionamiento.

Regulacion de las presiones y llama del soplete.

Dispositivos de seguridad en los equipos de soldadura.

Reglas de orden y limpieza.

Normativa ambiental y de prevencién de riesgos laborales
en la preparacion de los equipos de soldadura por arco eléc-
trico y oxiacetilénica.

Operaciones basicas de mecanizado por conformado y
soldeo:

Fases del proceso de mecanizado.

Procedimientos de estirado, aplanado, curvado y doblado
de perfiles, y chapas.

Fibra neutra y angulo de doblado en perfiles y chapas.

Procedimiento de soldadura oxiacetilénica: manejo del
soplete, métodos de soldadura, preparacion de bordes y téc-
nicas de soldeo.

Procedimiento de soldadura por arco eléctrico: manejo
de la pinza, métodos de soldadura, preparacion de bordes y
técnicas de soldeo.

Maquinas manuales. Descripcién. Funcionamiento. Apli-
caciones.

Técnica de mecanizado por arranque de viruta y confor-
mado.

Técnica de soldeo.

Optimizacion de los recursos.

Maquinas automaticas. Descripcién. Funcionamiento. Apli-
caciones.

Verificacion de piezas.

Mantenimiento del area de trabajo.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en las operaciones basicas de mecanizado por conformado y
soldeo.

Operaciones basicas de montaje de productos férricos:

Planos de montajes.

Proceso de montaje.

Medios de uniones fijas y desmontables. Criterios de se-
leccion de accesorios, medios de unién y herramientas

Realizacion de uniones fijas y desmontables.

Verificacion de productos.
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Mantenimiento del area de trabajo con el grado apropiado
de orden y limpieza.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en las operaciones basicas de montaje de productos férricos.

Operaciones de embalaje y transporte de productos fé-
rricos:

Productos de embalaje: tipos, caracteristicas, aplicaciones.

Soportes y medios de sujecion.

Procedimientos de embalaje de productos.

Manipulacion de producto embalado.

Medidas de seguridad para el transporte.

Procedimientos de inmovilizacion de productos férricos.

Procedimientos de descarga y desembalaje de los pro-
ductos.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en las operaciones de embalaje y transporte.

Orientaciones pedagdbgicas.

Este modulo especifico contiene la formacién asociada a
la funcién de construccién y montaje de productos férricos de
construcciones metalicas, incluyendo la preparacion de ma-
quinas, equipos de soldadura y herramientas.

La definicién de esta funcion incluye aspectos como:

La diferenciacion de los tipos de materiales comerciales.

El reconocimiento de productos y las técnicas para su
construccion.

La construccion de productos como puertas, ventanas,
balcones, bancos, estanterias, tolvas y depdsitos.

Las técnicas de mecanizados por conformado y soldeo.

La verificacion de productos elaborados.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-apren-
dizaje que permiten alcanzar las competencias del médulo
versaran sobre:

La seleccion de materiales.

Las técnicas de construccion de productos.

El control de procesos y de calidad de los productos.

El cumplimiento de las normas de prevencién de riesgos
laborales y de proteccion ambiental.

Modulo Especifico de Carpinteria metalica con materiales no
férricos y tecnoplasticos.
Codigo: 1003_FME.

Resultado de aprendizaje y criterios de evaluacion:

1. Selecciona los elementos, equipos y herramientas para
la realizacion de montajes y mantenimiento de equipos.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los materiales a utilizar, perfiles,
herrajes y medios de union.

b) Se han seleccionado los materiales a emplear en el
proceso.

c) Se han comprobado las caracteristicas de los perfiles,
herrajes y medios de union.

d) Se han realizado croquis, vistas y secciones sobre las
piezas individuales que forman el conjunto.

e) Se ha transmitido la informacion con claridad, de ma-
nera ordenada y estructurada.

f) Se ha mantenido una actitud ordenada y metodica.

2. Prepara las maquinas, herramientas y utiles para la
construccion y ensamblaje de elementos no férricos y tecno-
plasticos reconociendo sus caracteristicas y aplicaciones.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado y clasificado las maquinas y herramien-
tas en funcién de sus prestaciones en el proceso de fabricacion.

b) Se han identificado los dispositivos de las maquinas y
sus sistemas de control.

c) Se han seleccionado y montado los accesorios y herra-
mientas, segun las operaciones que van a ser realizadas.

d) Se ha realizado el reglaje y ajuste de los equipos y he-
rramientas en funcion de la operacion que ha de ejecutarse.

e) Se ha realizado la limpieza, lubricacion y mantenimiento
de primer nivel de los diferentes equipos y herramientas.

f) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

g) Se ha mantenido una actitud metodica y ordenada en
el proceso de preparacion.

h) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en la preparacion de las maquinas, herra-
mientas y Utiles para la construccion y ensamblaje de elemen-
tos no férricos y tecnoplasticos.

3. Realiza las operaciones basicas de mecanizado sobre
materiales no férricos, utilizando herramientas manuales, ma-
quinas convencionales y utillaje especifico, relacionando la téc-
nica a utilizar con las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las fases de proceso de mecanizado
en funcion de las caracteristicas de material y de la técnica de
mecanizado.

b) Se ha establecido un orden de ejecucién en funcion de
la optimizacion de los recursos.

c) Se ha realizado la sujecion de los perfiles de aluminio y
PVC en las condiciones de seguridad requeridas.

d) Se ha realizado el tronzado, troquelado, encastrado,
fresado, taladrado y roscado de perfiles y chapas de aluminio
y PVC de acuerdo a los procedimientos normalizados.

e) Se ha realizado el acabado de las piezas mecanizadas
para su posterior ensamblado.

f) Se han verificado con plantillas o mediciones las piezas
obtenidas, corrigiendo los posibles defectos.

g) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

h) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en las operaciones basicas de mecani-
zado sobre materiales no férricos.

4. Realiza las operaciones de ensamblado y montaje de
productos no férricos utilizando herramientas manuales y ma-
quinas convencionales, relacionando las fases del mismo con
las caracteristicas del producto final.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito las fases de proceso de ensamblado y
montaje en funcion de las piezas a unir.

b) Se han seleccionado los accesorios, medios de union
y herramientas.

c) Se ha realizado el montaje de bisagras, herrajes y acce-
sorios sobre los elementos mecanizados.

d) Se han realizado las uniones fijas y desmontables si-
guiendo criterios de seguridad, funcionalidad y economia.

e) Se ha realizado el ensamblaje de los componentes de
la estructura comprobando su rigidez y funcionalidad.

f) Se han verificado las caracteristicas dimensionales y
geométricas de los productos obtenidos, corrigiendo posibles
defectos.

g) Se ha mantenido el area de trabajo con el grado apro-
piado de orden y limpieza.

h) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en las operaciones de ensamblado y mon-
taje de productos no férricos.

5. Realiza las operaciones de embalaje y de preparacion
para el transporte de productos no férricos, relacionandolos
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con las caracteristicas del producto final y seleccionando los
medios y utiles adecuados.

Criterios de evaluacion:

a) Se han seleccionado los productos de embalaje, de
acuerdo a las caracteristicas del producto final.

b) Se han seleccionado los soportes y medios de amarres
adecuados para su inmovilizacién durante el transporte.

c) Se ha realizado el embalaje de los productos y prote-
giendo los puntos débiles de deterioro.

d) Se han identificado mediante etiquetas u otros medios
especificados los productos embalados.

e) Se ha manipulado el producto embalado con seguridad
y cuidado hasta su ubicacién en el medio de transporte.

f) Se han realizado las sujeciones con los medios adecua-
dos y se verifica su inmovilizacion.

g) Se ha realizado la descarga y desembalaje del pro-
ducto, de acuerdo con normas de seguridad para evitar su
deterioro.

h) Se ha mantenido una actitud metddica y ordenada en
el proceso de embalaje y transporte.

i) Se ha seguido la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales en las operaciones de embalaje y de pre-
paracién para el transporte de productos no férricos.

Duracion: 168 horas.
Contenidos:

Preparacion del material:

Perfiles comerciales empleados en la construccién de
ventanas, mamparas, puertas y cerramientos de aluminio.

Perfiles comerciales empleados en la construccion de
ventanas, puertas y cerramientos de PVC.

Manejo de perfiles: almacenamiento y trabajo.

Utiles para el troquelado y encastrado.

Tipos de herrajes. Definicion, caracteristicas y aplicacion.

Elementos y materiales de union.

El orden y método en la realizacion de tareas.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en la preparacion del material.

Preparacion de maquinas y herramientas:

Preparaciéon y mantenimiento operativo de las maquinas.

Herramientas empleadas: Discos de corte, fresas, bro-
cas, etc.

Montaje y desmontaje de herramientas, utiles y piezas.

Maquinas empleadas en carpinteria de aluminio y PVC
(Tronzadoras, fresadoras, prensas, retestadoras , matrices ,
ingletadoras, etc.).

Trogquelado: formas de troqueles.

Manual de uso y mantenimiento: Preventivo y operativo.
Dispositivos de seguridad.

Reglas de orden y limpieza.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en la preparacion de maquinas y herramientas.

Operaciones de mecanizado de productos no férricos:

Fases de proceso de mecanizado.

Despieces y descuentos de los perfiles. Manejo de tablas
y catalogos de taller.

Procedimientos de tronzado, troquelado, encastrado, fre-
sado, taladrado y roscado de perfiles y chapas.

Técnicas de acabado.

Optimizacion de los recursos.

Verificacion de piezas.

Mantenimiento del area de trabajo.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en las operaciones de mecanizado de productos no férricos.

Operaciones basicas de ensamblado y montaje de pro-
ductos no férricos:

Interpretacion de planos de montaje.

Fases del proceso de montaje.

Accesorios empleados en la construccion de ventanas,
puertas, mamparas y cerramientos.

Medios de uniones fijas y desmontables.

Realizacion de uniones fijas y desmontables.

Tipos de juntas y elementos de sellado.

Normas sobre estanqueidad y métodos de ejecucion.

Verificacion y ajuste de los elementos montados.

Mantenimiento del area de trabajo con el grado apropiado
de orden y limpieza.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en las operaciones basicas de ensamblado y montaje de pro-
ductos no férricos.

Operaciones de embalaje y transporte de productos no
férricos:

Productos de embalaje: tipos, caracteristicas, aplicaciones.

Soportes y medios de sujecion.

Procedimientos de embalaje de productos no férricos.

Manipulacion de producto embalado.

Medidas de seguridad para el transporte.

Procedimientos de inmovilizacion de productos férricos.

Procedimientos de descarga y desembalaje de los pro-
ductos.

Normativa ambiental y de prevencion de riesgos laborales
en las operaciones de embalaje y transporte de productos no
férricos.

Orientaciones pedagdgicas.

Este modulo especifico contiene la formacion asociada a
la funcion de construccién y montaje de productos no férricos y
tecnoplasticos de construcciones metalicas, incluyendo la pre-
paracion de maquinas, equipos de soldadura y herramientas.

La definicién de esta funcion incluye aspectos como:

La diferenciacion de los tipos de materiales comerciales.

El reconocimiento de productos y las técnicas para su
construccion.

La construccion de productos, como puertas, ventanas,
mamparas y cerramientos.

Las técnicas de mecanizados por arranque de viruta.

Las técnicas de uniones por fusién de los metales (sol-
dadura).

La verificacion de productos elaborados.

Las lineas de actuacion en el proceso ensefianza-apren-
dizaje que permiten alcanzar las competencias del médulo
versaran sobre:

La seleccion de materiales.

Las técnicas de construccion de productos.

El control de procesos y de calidad de los productos.

El cumplimiento de las normas de prevencion de riesgos
laborales y de proteccion ambiental.

Modulo de Formacion en centros de trabajo.
Cadigo: 1004_FME.

Resultados de aprendizaje y criterios de evaluacion:

1. Realiza operaciones auxiliares en el mecanizado y mon-
taje de construcciones metalicas, siguiendo los procesos del
sistema de calidad establecido en la empresa.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado los elementos de las instalaciones,
su funcion y disposicion.
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b) Se han preparado las herramientas y equipos necesa-
rios para el mecanizado y montaje.

c) Se han realizado operaciones basicas de mecanizado
en fabricacion mecanica.

d) Se han realizado operaciones de soldeo de elementos
férricos.

e) Se han realizado operaciones de montaje de estructu-
ras metalicas.

f) Se han comprobado las dimensiones y caracteristicas
de los elementos montados.

2. Realiza operaciones de mantenimiento preventivo en
las instalaciones a cargo de la empresa, siguiendo indicacio-
nes, segun los planes de mantenimiento correspondientes.

Criterios de evaluacion:

a) Se han realizado intervenciones de mantenimiento pre-
ventivo sobre la instalacion.

b) Se han realizado revisiones del estado de los equipos y
elementos de las instalaciones.

c) Se han seleccionado y utilizado las herramientas e ins-
trumentos para las operaciones de mantenimiento preventivo.

d) Se ha colaborado dentro del grupo de trabajo, mos-
trando iniciativa e interés.

e) Se han determinado las posibles medidas de correc-
cion en funcion de los resultados obtenidos.

3. Reconoce la estructura jerarquica de la empresa, iden-
tificando las funciones asignadas a cada nivel y su relacion
con el desarrollo de la actividad.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado la estructura organizativa de la em-
presa y las funciones de cada area de la misma.

b) Se han identificado los procedimientos de trabajo en el
desarrollo del proceso productivo.

c) Se han relacionado las competencias de los recursos
humanos con el desarrollo de la actividad productiva.

d) Se ha identificado la importancia de cada elemento de
la red en el desarrollo de la actividad de la empresa.

e) Se han relacionado ventajas e inconvenientes de la es-
tructura de la empresa frente a otro tipo de organizaciones
empresariales.

f) Se ha analizado el tejido empresarial del sector en fun-
cion de la prestacion que ofrece.

g) Se han reconocido las empresas tipo indicando la es-
tructura organizativa y las funciones de cada departamento.

4. Actua conforme a las normas de proteccion ambiental
y de prevencion de riesgos laborales de la empresa.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha cumplido en todo momento la normativa gene-
ral sobre proteccion ambiental y prevencion y seguridad, asi
como las establecidas por la empresa.

b) Se han identificado los factores y situaciones de riesgo que
se presentan en su ambito de actuacion en el centro de trabajo.

c) Se han adoptado actitudes, relacionadas con la activi-
dad, para minimizar los riesgos laborales y ambientales.

d) Se ha empleado el equipo de proteccion individual es-
tablecido para las distintas operaciones.

e) Se han utilizado los dispositivos de proteccion de las ma-
quinas, equipos e instalaciones en las distintas actividades.

f) Se ha actuado segun el plan de prevencion.

g) Se ha mantenido la zona de trabajo libre de riesgos,
con orden y limpieza.

h) Se ha trabajado minimizando el consumo de energia y
generacion de residuos.

i) Se ha llevado a cabo el reciclaje de productos o mate-
riales.

5. Actua de forma responsable y se integra en el sistema
de relaciones técnico-sociales de la empresa.

Criterios de evaluacion:

a) Se han ejecutado con diligencia las instrucciones que
recibe.

b) Se ha responsabilizado del trabajo que desarrolla, co-
municandose eficazmente con la persona adecuada en cada
momento.

c) Se ha cumplido con los requerimientos y normas técni-
cas, demostrando un buen hacer profesional y finalizando su
trabajo en un tiempo limite razonable.

d) Se ha mostrado en todo momento una actitud de res-
peto hacia las normas y procedimientos establecidos.

e) Se ha organizado el trabajo que realiza de acuerdo con
las instrucciones y procedimientos establecidos, cumpliendo
las tareas en orden de prioridad y actuando bajo criterios de
seguridad y calidad en las intervenciones.

f) Se ha coordinado la actividad que desempefa con el
resto del personal, informando de cualquier cambio, necesi-
dad relevante o contingencia no prevista.

g) Se ha incorporado puntualmente al puesto de trabajo,
disfrutando de los descansos instituidos y no abandonando el
centro de trabajo antes de lo establecido sin motivos debida-
mente justificados.

h) Ha mostrado interés y disposicion en las actividades
desempefiadas.

Duracion: 100 horas.

ANEXO I

Especialidades del profesorado con atribucién docente en los

modulos especificos del Programa de Cualificacion Profesional

Inicial de Operario de Soldadura y Construcciones Metalicas y
Tecnoplasticas

Especialidades

Madulos especificos del profesor Cuerpo
(1001_FME) Operaciones
basicas de fabricacion. Soldadura
(1002_FME) Carpinteria metalica M;Caanngi%)i ento Profesor Técnico de
con materiales férricos. ﬁ e maquinas Formacion Profesional

(1003_FME) Carpinteria metalica | (*+)
con materiales no férricos.

Soldadura
Mecanizado

y mantenimiento
de maquinas

Profesor Técnico de
Formacion Profesional
Maestros

(1004_FME) Formacion
en Centros de Trabajo

)
()

(*) Maestros en cualquiera de sus especialidades.
(**) Cuando se estime conveniente, también sera de aplicacion lo dispuesto en el ar-
ticulo.

ANEXO Il

Titulaciones requeridas para la imparticion de los modulos

especificos que conforman el Programa de Cualificacion

Profesional Inicial para los centros de titularidad privada o
publica de otras Administraciones distintas de la educativa

Titulaciones

Titulo de Licenciado, Ingeniero, Arquitecto
o0 Diplomado o el titulo de Grado

Mddulos especificos

(1001_FME) Operaciones basicas de

fabricacion. equivalente, cuyo perfil académico se
(1002_FME) Carpinteria metalica con corresponda con la formacion asociada a
materiales férricos. los médulos especificos del Programa de

Cualificacion Profesional Inicial.

Titulo de Técnico Superior o equivalente
()

(1004_FME) Formacion en centros de Ademas de las referidas en el cuadro
Trabajo. precedente, maestro.

(1003_FME) Carpinteria metalica con
materiales no férricos.

(*) Cuando se estime conveniente, también sera de aplicacion lo dispuesto en el ar-
ticulo 95.2 de la Ley Organica 2/2006, de 3 de mayo, de Educacion.
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ANEXO IV
Espacios y equipamientos

Los espacios y equipamientos minimos necesarios para
el desarrollo de las ensefianzas de este Programa de Cualifica-
cion Profesional Inicial son los que a continuacién se relacio-
nan, sin perjuicio de que los mismos pueden ser ocupados por
diferentes grupos de alumnos/as que cursen el mismo u otros
ciclos formativos, o etapas educativas:

Espacios Superficie m?
20 alumnos/as
Aula polivalente 40
Taller de construcciones metalicas 160

Aula polivalente dotada de PCs instalados en red, caidn
de proyeccion e internet. Medios audiovisuales.

Taller de construcciones metalicas dotado de maquinas y
herramientas, tales como:

Bancos de trabajo con tornillos. Sierra de cinta. Curva-
dora de rodillos. Curvadora de perfiles. Taladradora de sobre-
mesa. Taladradora de columna. Cizalla manual. Cizalla elec-
tromecanica. Prensa manual. Grupo de soldadura por puntos.
Plegladora. Equipos de soldadura oxiacetilénica. Equipos de
soldadura por arco eléctrico. Electroesmeriladoras. Radiales.
Yunques bicorneos. Marmoles de trazado. Bancos de montaje.
Borriquetas de montaje. Tronzadora con tope. Fresadora co-
piadora. Fresadora de testa. Compresor. Troqueles para seis
series diferentes. Taladros neumaticos. Remachadoras neu-
maticas. Piedra de esmeril.



