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1. Identificacién da programacién

Centro educativo

Codigo Centro Concello Ar,|o .
académico
15015767 | Politécnico de Santiago Santiago de Compostela 2019/2020
Ciclo formativo
Codigo Codigo do
da familia Familia profesional " go do Ciclo formativo Grao Réxime
. ciclo formativo
profesional
™V Transporte e mantemento CMTMVO1 Carrozaria Ciclos Réxime xeral-
de vehiculos formativos de | ordinario
grao medio
Modulo profesional e unidades formativas de menor duracion (*)
Cédigo N Sesions Horas Sesions
ome Curso . ) .
MP/UF semanais anuais anuais
MP0256 | Elementos fixos 2019/2020 9 267 267
MP0256_12 | Elementos fixos soldados 2019/2020 9 217 217
MP0256_22 | Elementos pegados e engatillados 2019/2020 9 50 50

(*) No caso de que o modulo profesional estea organizado en unidades formativas de menor duracion

Profesorado responsable

Profesorado asignado ao médulo | OLGA IGLESIAS SOLER

Outro profesorado

Estado: Supervisada
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2. Concrecion do curriculo en relaciéon coa stla adecuacion as caracteristicas do ambito produtivo

O Curriculo adaptase ao ambito produtivo da comarca de Compostela. A cidade de Santiago e unha cidade adicada principalmente a
administracion, servizos e turismo. A stla comarca foi tradicionalmente agricola e gandeira, 0 sector primario segue mantendo certo peso fora da
cidade.

Dentro do sector servizos atopasen os concesionarios de venta de vehiculos, os talleres multimarca e os talleres especializados. Debido a grande
cantidade de concesions das distintas marcas Santiago de Compostela foi denominada capital de Galicia dos concesionarios.

En canto a industria relacionada co sector da automocién temos a Urovesa dedicada a producion de vehiculos especiais e a Carrocera Castrosua.
Esta dltima vinculada diectamente co ciclo formativo e co médulo de ELEMENTOS FIXOS.

O curriculo orientase principalmente tanto a concesionarios como a talleres de reparacion de vehiculos e na medida do posible tentara atender as
demandas da industria local de automocién
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3. Relacién de unidades didacticas que a integran, que contribuiran ao desenvolvemento do médulo profesional,
xunto coa secuencia e o tempo asighado para o desenvolvemento de cada unha

u.D. Titulo Descricion Duracion (sesions) |Peso (%)

1 Seguridade na Riscos e sinales. 6 2
reparacion de
elementos fixos

2 Soldadura Caracteristicas, compofientes, materiais de aportacion, regulacion, preparacion das pezas e proteccions do 12 4
oxiacetilénica. soldador. Métodos de soldadura. Soldadura a latén e oxicorte.

3 Soldadura eléctrica | Compofientes do equipo. Clasificacion e eleccion dos electrodos. As maquinas Inverter. Portecciéns do 30 1
con electrodo soldador.
revestido (SMAW).

4 Soldadura por arco en | Comporientes e partes do equipo. Tipos de gases. Alambre electrodo. Parame-tros, procesos e métodos da 42 16
proteccion gaseosa | soldadura. Soldadura de alumnio e proceso. Solda-dura en chapas galvanizadas. Soldadura MIG BRAZING.
MIG/MAG. Defectos e protecciéns na soldadura.

5 Soldadura por arco en | Compofientes e partes do equipo. Soldadura por: arco plasma, laser, arco sumergido e haz de electrons. 27 10
proteccion gaseosa | Proteccions do soldador.
TIG e outros métodos.

6 Soldadura eléctrica | Secuencia na soldadura por puntos de resistencia. Elementos e partes do equipo. Parametros e técnicas da 25 9
por resistencia soldadura e aplicacién. Normas de seguridade e hixiene.

7 Proceso de sustitucion| Simboloxia, cortado. Cincelado, aserrado, despunteado, desengatillado, separacién de soldadura continua e 75 28
de elementos fixos. | extraccion de remaches. Corte por plasma. Sustituciones parciales, de armazon inferior de porta e panel de

porta con unions pegadas. Sustitucién parcial de aleta traseira con unidns soldadas e de aluminio con uniéns
remachadas, Cambio de seccidns por ventd

8 UNIONS FIXAS NA | ANALIZAR OS DIFERENTES METODOS DE UNION DE COMPONENTES DUNHA CARROCERIA 25 10
CARROCERIA

9 UNIONS FIXAS ADHESIVOS ESTRUCTURAIS.PROCESO DE UNION CON ADHESIVOS. 25 10
MEDIANTE
ADHESIVOS
ESTRUCTURAIS
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4. Por cada unidade didactica

4.1.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

1 Seguridade na reparacion de elementos fixos 6

4.1.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para S|
0S previr.

4.1.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do
alumnado

Criterios de avaliacion

CAA.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacion de materiais, ferramentas, Utiles e maquinas do taller de carrozaria.

CAb.2 Describironse as medidas de seguridade e de proteccion persoal e colectiva que se deben adoptar na execucion das operacions da area de carrozaria.

CAA.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacién de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo empregados nos procesos de carrozaria.

CAb5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAA.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva.

CAA5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.

4.1.e) Contidos

Contidos

Riscos inherentes aos procesos, e manexo de equipamentos e maquinas.
Medios de prevencion. Prevencion e proteccion colectiva.

Equipamentos de proteccién individual (EPI).

Sinalizacién e seguridade no taller.

Fichas de seguridade.

Xestion ambiental.

Almacenaxe e retirada de residuos.
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4.2.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

2 Soldadura oxiacetilénica. 12

4.2.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA2 - Selecciona equipamentos de soldaxe, e describe as stias caracteristicas e os tipos de unidn que haxa que realizar. NO
RA4 - Solda elementos fixos do vehiculo, logo de seleccionar o procedemento de soldaxe en funcion das caracteristicas estipuladas por fabrica. NO
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para NO

0S previr.

4.2.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do
alumnado

Criterios de avaliacion

CA2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

CA2.4 Describironse as funciéns, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.

CA2.6 Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura que se vaia utilizar.

CA2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da union e do material.

CA2.8 Describironse as secuencias de traballo.

CAA4.7 Unironse pezas mediante soldadura oxiacetilénica seguindo especificacions técnicas.

CA4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

CAA5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAA5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sUa retirada selectiva.

CAA5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.

4.2.e) Contidos

Contidos

ﬁpos de soldadura Utilizados nos vehiculos: MIGMAG, eléctrica por puntos, ﬂG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, eléctrica con eléctrodo revestido e oxiacetilénica.
Equipamentos de soldaxe utilizados: caracteristicas, funcion, funcionamento e paréametros de axuste nos procesos.

Fundamentos das soldaduras.

Materiais de achega utilizados nas soldaduras.

Gases e desoxidantes.

Tipos de unién nos procesos de soldaxe.

Técnicas de soldaxe.

Elementos de proteccion dos equipamentos de soldadura.




XUNTA DE GALICIA ANEXO XllI
+ &+
+r+

CONSELLERIA DE EDUCACION, UNIVERSIDADE MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS B I I C I B
E FORMACION PROFESIONAL PROFESIONAIS

Contidos

Posta a punto dos equipamentos para os procesos de soldaxe.

Axuste de parametros dos equipamentos en funcién dos materiais para unir.
Materiais de achega en funcién do material base.

Caracteristicas que deben ter as soldaduras.

Defectos dos procesos de soldaxe.
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4.3.a) Identificaciéon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

3 Soldadura eléctrica con electrodo revestido (SMAW). 30

4.3.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA2 - Selecciona equipamentos de soldaxe, e describe as slas caracteristicas e os tipos de unién que haxa que realizar. NO
RA4 - Solda elementos fixos do vehiculo, logo de seleccionar o procedemento de soldaxe en funcion das caracteristicas estipuladas por fabrica. NO
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para NO

0S previr.

4.3.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do
alumnado

Criterios de avaliacion

CA2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

CA2.4 Describironse as funciéns, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.

CA2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da union e do material.

CA2.8 Describironse as secuencias de traballo.

CA4.3 Soldaronse pezas mediante soldadura eléctrica por arco con eléctrodo revestido.

CA4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

CAA5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAA5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sUa retirada selectiva.

CA5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.

4.3.e) Contidos

Contidos

ﬁpos de soldadura Utilizados nos vehiculos: MIGMAG, eléctrica por puntos, ﬂG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, eléctrica con eléctrodo revestido e oxiacetilénica.
Equipamentos de soldaxe utilizados: caracteristicas, funcion, funcionamento e pardmetros de axuste nos procesos.

Fundamentos das soldaduras.

Tipos de union nos procesos de soldaxe.

Técnicas de soldaxe.

Elementos de proteccion dos equipamentos de soldadura.

Posta a punto dos equipamentos para os procesos de soldaxe.

Axuste de parametros dos equipamentos en funcion dos materiais para unir.

Caracteristicas que deben ter as soldaduras.
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Contidos

Defectos dos procesos de soldaxe.
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4.4.a) Identificacidon da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

4 Soldadura por arco en proteccion gaseosa MIG/MAG. 42

4.4.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA2 - Selecciona equipamentos de soldaxe, e describe as stias caracteristicas e os tipos de unidn que haxa que realizar. NO
RA4 - Solda elementos fixos do vehiculo, logo de seleccionar o procedemento de soldaxe en funcion das caracteristicas estipuladas por fabrica. NO
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para NO

0S previr.

4.4.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do
alumnado

Criterios de avaliacion

CA2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

CA2.4 Describironse as funciéns, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.

CA2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da union e do material.

CA2.8 Describironse as secuencias de traballo.

CA4.4 Soldaronse pezas mediante soldadura MIG-MAG e MIG-Brazing, tendo en conta a resistencia que deba soportar a union.

CAA4.5 Soldaronse pezas de aluminio mediante soldadura sinérxica, logo de temperar a zona.

CA4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

CAA5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAA5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sUa retirada selectiva.

CAA5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.

4.4.e) Contidos

Contidos

ﬁpos de soldadura Utilizados nos vehiculos: MIGMAG, eléctrica por puntos, ﬂG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, eléctrica con eléctrodo revestido e oxiacetilénica.
Equipamentos de soldaxe utilizados: caracteristicas, funcion, funcionamento e paréametros de axuste nos procesos.

Fundamentos das soldaduras.

Gases e desoxidantes.

Tipos de unién nos procesos de soldaxe.

Técnicas de soldaxe.

Elementos de proteccion dos equipamentos de soldadura.

Posta a punto dos equipamentos para os procesos de soldaxe.
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Contidos

Axuste de parametros dos equipamentos en funcién dos materiais para unir.
Aplicacion de temperatura no aluminio segundo os procesos.

Soldadura de elementos de aluminio con soldadura sinérxica.
Caracteristicas que deben ter as soldaduras.

Defectos dos procesos de soldaxe.

-10-
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4.5.a) Identificacion da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

5 Soldadura por arco en proteccion gaseosa TIG € outros metodos. 27

4.5.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA2 - Selecciona equipamentos de soldaxe, e describe as stias caracteristicas e os tipos de unidn que haxa que realizar. NO
RA4 - Solda elementos fixos do vehiculo, logo de seleccionar o procedemento de soldaxe en funcion das caracteristicas estipuladas por fabrica. NO
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para NO

0S previr.

4.5.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecuciéon dos obxectivos por parte do
alumnado

Criterios de avaliacion

CA2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

CA2.4 Describironse as funciéns, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.

CA2.6 Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura que se vaia utilizar.

CA2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da union e do material.

CA2.8 Describironse as secuencias de traballo.

CA4.8 Soldaronse pezas mediante soldadura TIG, utilizando o material de achega en funcién do material base.

CA4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

CAA5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAA5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sUa retirada selectiva.

CAA5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.

4.5.e) Contidos

Contidos

ﬁpos de soldadura Utilizados nos vehiculos: MIGMAG, eléctrica por puntos, ﬂG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, eléctrica con eléctrodo revestido e oxiacetilénica.
Equipamentos de soldaxe utilizados: caracteristicas, funcion, funcionamento e paréametros de axuste nos procesos.

Fundamentos das soldaduras.

Materiais de achega utilizados nas soldaduras.

Gases e desoxidantes.

Tipos de unién nos procesos de soldaxe.

Técnicas de soldaxe.

Elementos de proteccion dos equipamentos de soldadura.

-11 -
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Contidos

Posta a punto dos equipamentos para os procesos de soldaxe.

Axuste de parametros dos equipamentos en funcién dos materiais para unir.
Materiais de achega en funcién do material base.

Aplicacion de temperatura no aluminio segundo os procesos.
Caracteristicas que deben ter as soldaduras.

Defectos dos procesos de soldaxe.

-12 -
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4.6.a) Identificacion da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion

6 Soldadura eléctrica por resistencia 25

4.6.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA2 - Selecciona equipamentos de soldaxe, e describe as slas caracteristicas e os tipos de unién que haxa que realizar. NO
RA4 - Solda elementos fixos do vehiculo, logo de seleccionar o procedemento de soldaxe en funcion das caracteristicas estipuladas por fabrica. NO
RA5 - Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para NO

0S previr.

4.6.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecuciéon dos obxectivos por parte do
alumnado

Criterios de avaliacion

CA2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

CA2.4 Describironse as funciéns, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.

CA2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da union e do material.

CA2.8 Describironse as secuencias de traballo.

CAA4.6 Soldaronse pezas con soldadura por puntos, logo de seleccionar os eléctrodos en funcidn das pezas que se unan.

CA4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

CAA5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAA5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sUa retirada selectiva.

CA5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.

4.6.e) Contidos

Contidos

ﬁpos de soldadura Utilizados nos vehiculos: MIGMAG, eléctrica por puntos, ﬂG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, eléctrica con eléctrodo revestido e oxiacetilénica.
Equipamentos de soldaxe utilizados: caracteristicas, funcion, funcionamento e pardmetros de axuste nos procesos.

Fundamentos das soldaduras.

Tipos de union nos procesos de soldaxe.

Técnicas de soldaxe.

Elementos de proteccion dos equipamentos de soldadura.

Posta a punto dos equipamentos para os procesos de soldaxe.

Axuste de parametros dos equipamentos en funcion dos materiais para unir.

Procesos e técnicas de soldaxe con soldadura eléctrica por puntos, soldadura MIG-MAG, TIG, e MIG-Bra-zing, soldadura eléctrica con eléctrodo revestido e soldadura oxiacetilénica.

-13-
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Contidos

Aplicacion de temperatura no aluminio segundo os procesos.
Caracteristicas que deben ter as soldaduras.

Defectos dos procesos de soldaxe.

-14 -
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4.7.a) ldentificacion da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion

7 Proceso de sustitucion de elementos fixos. 75
4.7.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Desmonta elementos fixos soldados segundo procesos establecidos, con andlise das técnicas de desmontaxe Sl
RA2 - Selecciona equipamentos de soldaxe, e describe as slias caracteristicas e os tipos de unién que haxa que realizar. NO
RA3 - Prepara a zona de unién para a montaxe de elementos fixos, e analiza o tipo de soldadura e os procedementos requiridos. Sl
RA4 - Solda elementos fixos do vehiculo, logo de seleccionar o procedemento de soldaxe en funcion das caracteristicas estipuladas por fabrica. NO
RAS5 - Qumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os equipamentos para NO
0S previr.

4.7.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacién da consecucién dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

€ 0 tipo de unioén.

CA1.1 Describiuse o despezamento dos elementos que compofien unha carrozaria (bastidor e cabina), asi como os equipamentos, tendo en conta a relacion entre a funcién dos elementos

CA1.2 Seleccionaronse os equipamentos necesarios para o corte de puntos e cordéns de soldadura.

CA1.3 Interpretouse a documentacion técnica para determinar as uniéns e os puntos de corte.

CA1.4 Relacionouse a simboloxia coas uniéns que representa no vehiculo.

CA1.5 Determinouse o método para aplicar na substitucion dos elementos fixos.

CA1.6 Quitaronse puntos e cordéns de soldadura cos equipamentos e os Utiles necesarios.

CA1.7 Identificaronse as zonas determinadas para o corte e as zonas de reforzo.

CA1.8 Realizouse a traza do corte tendo en conta o tipo de union (solapada, tope, reforzo, etc.).

CA1.9 Verificouse que as operacions de corte realizadas se axusten as especificacions establecidas nas normas técnicas.

CA1.10 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

CA2.1 Describiuse a simboloxia utilizada nos procesos de soldaxe e a correspondente aos equipamentos de soldadura utilizados nos vehiculos.

CA2.2 Describironse os tipos de soldadura utilizados en vehiculos (a tope, solapamento, etc.).

CAZ2.5 Elixiuse a maquina de soldadura con respecto & unién que se execute (MIG-MAG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, etc.).

CA3.1 Efectuouse a limpeza das zonas de union e eliminaronse os residuos.

CA3.2 Efectuouse a conformacion do oco para o aloxamento da peza nova.

CA3.3 Temperouse a zona para conformar 0 oco en pezas de aluminio, utilizando ferramenta especifica.

CA3.4 Perfilaronse as zonas de unidn e prepararonse os bordos en funcién da unioén que se vaia realizar.
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Criterios de avaliacion

-
CA3.5 Aplicaronse as masillas e os aprestos antioxidantes na zona de union.

CA3.6 Prepararonse os reforzos para as uniéns segundo as especificaciéns da documentacion técnica.

CAZ3.7 Colocaronse as pezas novas respectando as folguras, os axustes e as simetrias que se especifican na documentacion.

CA3.8 Comprobouse o alifiamento dos elementos novos coas pezas adxacentes.

CA4.1 Seleccionaronse os equipamentos de soldadura e os materiais de achega consonte o material base dos elementos para unir.

CA4.2 Axustaronse os parametros dos equipamentos e puxéronse en servizo tendo en conta as pezas que haxa que unir e os materiais de achega.

CA4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

CA4.10 Verificouse que as pezas substituidas lle devolvan as caracteristicas dimensionais e xeométricas ao conxunto.

CAA5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo empregados nos procesos de carrozaria.

CA5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacidns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.

CAA5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sUa retirada selectiva.

CA5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental nas operacions realizadas.

4.7.e) Contidos

Contidos

Simboloxia utilizada por fabricantes de vehiculos para a substitucién de elementos.

OProcesos de desmontaxe de elementos fixos.

Traza de elementos para substitucions parciais.

Zonas determinadas para o corte.

Zonas de reforzo.

Tipo de unién (solapada, tope, reforzo, etc.).

Elementos soldados.

Elementos que compofien o despezamento dunha carrozaria (chasis, bastidor e cabina), asi como os equipamentos.
Parametros que permiten decidir a substitucion total ou parcial dun elemento en funcién da sta deformacion.
Maguinas utilizadas na desmontaxe de elementos fixos: caracteristicas, funcionamento, uso e parametros de traballo.
Ferramentas e Utiles para o corte de elementos.

Simboloxia utilizada nos procesos de soldaxe.

Tipos de soldadura utilizados nos vehiculos: MIGMAG, eléctrica por puntos, TIG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, eléctrica con eléctrodo revestido e oxiacetilénica.
Limadura dos restos da peza vella e limpeza.

Endereitamento e cadramento do oco.
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Contidos

Marcaxe e montaxe de reforzos.

Perfilaxe dos bordos que se vaian solapar.

Preparacion dos bordos da peza e aplicacidn de anticorrosivos.
Fixacion da peza.

Control de folguras e verificacion da recuperacion de formas dimensionais e xeométricas.
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4.8.a) Identificacion da unidade didactica

N.° Titulo da UD Duracion
8 UNIONS FIXAS NA CARROCERIA 25

4.8.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan

Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo

RA1 - Substittie elementos fixos pegados e engatillados, tendo en conta a relacién entre o tipo de unién e os equipamentos e os materiais necesarios. NO

4.8.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do
alumnado

Criterios de avaliacion

CA1.1 Describironse os procedementos empregados na desmontaxe e na montaxe de elementos.

CA1.2 Identificouse o elemento para substituir e o tipo de unién utilizada.

CA1.6 Preparouse o pegamento e pegouse o elemento respectando os tempos de presecadura e curado.

CA1.6.1 PREPARARONSE AS PEZAS A UNIR EN FUNCION DO METODO A EMPREGAR (SOLAPE SIMPLE, PREGADO...)

CA1.7 Realizouse o engatillamento de elementos fixos.

CA1.9 Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacions dimensionais e de forma do vehiculo.

CA1.10 Cumprironse e respectaronse as normas de seguridade e proteccién ambiental estipuladas para as operacions realizadas.

4.8.e) Contidos

Contidos

Union de elementos fixos mediante pegamentos.
OProcesos de engatillamento.

PREPARACION DAS PEZAS A UNIR EN FUNCION DO METODO A EMPREGAR (SOLAPE SIMPLE, PREGADO...)

Corrosion nos procesos de union e proteccions.

Riscos. Normas de prevencién e proteccion ambiental.

Procesos de pegado.

Elementos engatillados.
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4.9.a) Identificaciéon da unidade didactica

thCIB

N.° Titulo da UD Duracion
9 UNIONS FIXAS MEDIANTE ADHESIVOS ESTRUCTURAIS 25
4.9.b) Resultados de aprendizaxe do curriculo que se tratan
Resultado de aprendizaxe do curriculo Completo
RA1 - Substittie elementos fixos pegados e engatillados, tendo en conta a relacién entre o tipo de unién e os equipamentos e os materiais necesarios. NO

4.9.d) Criterios de avaliacion que se aplicaran para a verificacion da consecucion dos obxectivos por parte do

alumnado

Criterios de avaliacion

CA1.3 Describironse as caracteristicas e 0 uso dos adhesivos estruturais.

CA1.4 Realizouse a desmontaxe de unidns con adhesivos.

CA1.5 Aplicaronse os tratamentos anticorrosivos nas unions.

CA1.6 Preparouse o pegamento e pegouse o elemento respectando os tempos de presecadura e curado.

CA1.6.2 EXTENDEUSE O MATERIAL MEZCLADO OBTENDO O GROSOR DE CAPA OPTIMO.

CA1.6.3 REALIZOUSE A OPERACION SEGUNDO O TEMPO INDICADO NO PRODUCTO

CA1.8 Aplicaronse os tratamentos de estanquidade que se deben efectuar en unidns pegadas e engatilladas.

CA1.9 Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacions dimensionais e de forma do vehiculo.

CA1.10 Cumprironse e respectaronse as normas de seguridade e proteccién ambiental estipuladas para as operacions realizadas.

4.9.e) Contidos

Contidos

Unién de elementos fixos mediante pegamentos.
OProcesos de engatillamento.

Riscos. Normas de prevencién e proteccion ambiental.
Adhesivos estruturais.

Corrosion nos procesos de unién.

Proteccions en unidns de diversos tipos.

Tratamentos de selamento e estanquidade.

Procesos de pegado.
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5.1 Peso dos procedementos e instrumentos de avaliacion dos CA na cualificacién

oroba de 80% | 35% | 32% | 32% | 30% | 32% | 28% | 30% | 30% | 31,36 %
cofiecementos ngubc? éiscr"a +modelode | gy | 359 | 32% | 32% | 30% | 32% | 28% | 30% | 30% |31,36 %
Droba de 0% | 50% | 50% | 50% | 50% | 50% | 24% | 50% | 50% |41,72%
producion gfot;fuat 3’: indicadores para | o | 509, [ 509 | 50% | 50% | 50% | 24% | 50% | 50% |41.72%
broba de 20% | 15% | 18% | 18% | 20% | 18% | 48% | 20% | 20% | 26.92%
desempefio Iggg;g; g;dicadmes de 109 | 15% | 18% | 18% | 20% | 18% | 48% | 20% | 20% | 26,92 %
Proba escrita + modelo de solucién 80% [ 35% | 32% | 32% | 30% | 32% | 286% | 30% | 30% |31,36 %
Téboa de indicadores para produtos 0% | 50% [ 50% | 50% | 50% | 50% | 24 % | 50% | 50 % | 41,72 %
Taboa de indicadores de observacién 20% [ 15% | 18% | 18% | 20% | 18% | 48% | 20% | 20 % | 26,92 %

Proba escrita + modelo de solucion 44,44 % 195,58 % | 0,00% | 0,00 % | 17,48 % | 30,00 % | 31,36 %

Téboa de indicadores para produtos 4444 % | 4,42 % [ 11,54 % | 91,03 % | 0,00 % | 50,00 % |41,72 %

Taboa de indicadores de observacion [ 11,11 % | 0,00 % | 88,46 % | 8,97 % | 82,52 % | 20,00 % | 26,92 %

5.2 Niveis de logro minimo dos CA (minimo esixible)

Criterios ou subcriterios de avaliacion Nivel de logro do minimo esixible

UF 1. MP0256_12 - ELEMENTOS FIXOS SOLDADOS

UD 1. Seguridade na reparacion de elementos fixos

CA 5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supdn a manipulacidn de materiais,

L P . ritos no aprat . rogramacion
ferramentas, Utiles e maquinas do taller de carrozaria. Os descritos no apratado 5.5 da programacio

CA 5.2 Describironse as medidas de seguridade e de proteccion persoal e colectiva que se deben

" o p . Os descritos no apratado 5.5 da programacion
adoptar na execucion das operaciéns da area de carrozaria. P prog

CA 5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais,

P ) . ritos no aprat . rogramacion
ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo empregados nos procesos de carrozaria. Os descritos no apratado 5.5 da programacio

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de

prevencion de riscos Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva. Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas

7 ; Os descritos no apratado 5.5 da programacion
operacions realizadas. p prog

UD 2. Soldadura oxiacetilénica.

CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e o uso dos equipamentos. Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.6 Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura

que se vaia utlizar. Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcion da unién e do material. Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. Os descritos no apratado 5.5 da programacion
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Criterios ou subcriterios de avaliacion

Nivel de logro do minimo esixible

CA 4.7 Unironse pezas mediante soldadura oxiacetilénica seguindo especificacions técnicas.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a
penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de
prevencion de riscos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sta retirada selectiva.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas
operacions realizadas.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

UD 3. Soldadura eléctrica con electrodo revestido (SMAW).

CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e o uso dos equipamentos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.3 Soldaronse pezas mediante soldadura eléctrica por arco con eléctrodo revestido.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a
penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de
prevencién de riscos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas
operacions realizadas.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

UD 4. Soldadura por arco en proteccién gaseosa MIG/MAG.

CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcion da unién e do material.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.4 Soldaronse pezas mediante soldadura MIG-MAG e MIG-Brazing, tendo en conta a resistencia
que deba soportar a union.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.5 Soldaronse pezas de aluminio mediante soldadura sinérxica, logo de temperar a zona.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a
penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de
prevencion de riscos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas
operacions realizadas.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

UD 5. Soldadura por arco en proteccion gaseosa TIG e outros métodos.

CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.6 Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura
que se vaia utilizar.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.8 Soldaronse pezas mediante soldadura TIG, utilizando o material de achega en funcién do
material base.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a
penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de
prevencion de riscos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion
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CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas
operacions realizadas.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

UD 6. Soldadura eléctrica por resistencia

CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcion da unién e do material.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.6 Soldaronse pezas con soldadura por puntos, logo de seleccionar os eléctrodos en funcién das
pezas que se unan.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a
penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de
prevencion de riscos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas
operacions realizadas.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

UD 7. Proceso de sustitucion de elementos fixos.

CA 1.1 Describiuse o despezamento dos elementos que compofien unha carrozaria (bastidor e cabina),
asi como os equipamentos, tendo en conta a relacion entre a funcion dos elementos e o tipo de unién.

Os descritos no apartado 5.5 da programacion

CA 1.2 Seleccionaronse os equipamentos necesarios para o corte de puntos e cordéns de soldadura.

Os descritos no apartado 5.5 da programacion

CA 1.3 Interpretouse a documentacion técnica para determinar as uniéns e os puntos de corte.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.4 Relacionouse a simboloxia coas uniéns que representa no vehiculo.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.5 Determinouse o método para aplicar na substitucion dos elementos fixos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.6 Quitaronse puntos e cordéns de soldadura cos equipamentos e os Utiles necesarios.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.7 |dentificaronse as zonas determinadas para o corte e as zonas de reforzo.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.8 Realizouse a traza do corte tendo en conta o tipo de unién (solapada, tope, reforzo, etc.).

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.9 Verificouse que as operacions de corte realizadas se axusten as especificacions establecidas
nas normas técnicas.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.10 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.1 Describiuse a simboloxia utilizada nos procesos de soldaxe e a correspondente aos
equipamentos de soldadura utilizados nos vehiculos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.2 Describironse os tipos de soldadura utilizados en vehiculos (a tope, solapamento, etc.).

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 2.5 Elixiuse a maquina de soldadura con respecto & unidn que se execute (MIG-MAG, MIG-Brazing,
sinérxica para aluminio, etc.).

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 3.1 Efectuouse a limpeza das zonas de unién e eliminaronse os residuos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 3.2 Efectuouse a conformacion do oco para o aloxamento da peza nova.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 3.3 Temperouse a zona para conformar o oco en pezas de aluminio, utilizando ferramenta
especifica.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 3.4 Perfilaronse as zonas de union e prepararonse os bordos en funcion da unidn que se vaia
realizar.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 3.5 Aplicaronse as masillas e os aprestos antioxidantes na zona de union.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 3.6 Prepararonse os reforzos para as unions segundo as especificaciéns da documentacion
técnica.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 3.7 Colocéronse as pezas novas respectando as folguras, os axustes e as simetrias que se
especifican na documentacion.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 3.8 Comprobouse o aliiamento dos elementos novos coas pezas adxacentes.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.1 Seleccionaronse os equipamentos de soldadura e os materiais de achega consonte o material
base dos elementos para unir.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion
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Criterios ou subcriterios de avaliacion

Nivel de logro do minimo esixible

que haxa que unir e os materiais de achega.

CA 4.2 Axustaronse os parametros dos equipamentos e puxéronse en servizo tendo en conta as pezas

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a
penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 4.10 Verificouse que as pezas substituidas lle devolvan as caracteristicas dimensionais e
xeométricas ao conxunto.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais,
ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo empregados nos procesos de carrozaria.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de
prevencion de riscos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sta retirada selectiva.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas
operacions realizadas.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

UF 2. MP0256_22 - ELEMENTOS PEGADOS E ENGATILLADOS

UD 8. UNIONS FIXAS NA CARROCERIA

CA 1.1 Describironse os procedementos empregados na desmontaxe e na montaxe de elementos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.2 Identificouse o elemento para substituir e o tipo de unién utilizada.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.6 Preparouse 0 pegamento e pegouse 0 elemento respectando os tempos de presecadura e
curado.

CA 1.6.1 PREPARARONSE AS PEZAS A UNIR EN FUNCION DO METODO A EMPREGAR
(SOLAPE SIMPLE, PREGADO...)

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.7 Realizouse o engatillamento de elementos fixos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.9 Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacions dimensionais e de
forma do vehiculo.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

para as operacions realizadas.

CA 1.10 Cumprironse e respectaronse as normas de seguridade e proteccion ambiental estipuladas

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

UD 9. UNIONS FIXAS MEDIANTE ADHESIVOS ESTRUCTURAIS

CA 1.3 Describironse as caracteristicas € 0 uso dos adhesivos estruturais.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.4 Realizouse a desmontaxe de unions con adhesivos.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.5 Aplicaronse os tratamentos anticorrosivos nas uniéns.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.6 Preparouse 0 pegamento e pegouse 0 elemento respectando os tempos de presecadura e
curado.

CA 1.6.2 EXTENDEUSE O MATERIAL MEZCLADO OBTENDO O GROSOR DE CAPA OPTIMO. | Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.6.3 REALIZOUSE A OPERACION SEGUNDO O TEMPO INDICADO NO PRODUCTO Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.8 Aplicaronse os tratamentos de estanquidade que se deben efectuar en uniéns pegadas e
engatilladas.

CA 1.9 Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacions dimensionais e de
forma do vehiculo.

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

Os descritos no apratado 5.5 da programacion

CA 1.10 Cumprironse e respectaronse as normas de seguridade e proteccion ambiental estipuladas

para as operacions realizadas Os descritos no apratado 5.5 da programacion

5.3 Peso dos CA na cualificacion das UD e pesos das UD na cualificacion do médulo

Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
UF 1. MP0256_12 - ELEMENTOS FIXOS SOLDADOS 80,00 %

UD 1. Seguridade na reparacion de elementos fixos 2%

CA 5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacién de materiais, ferramentas, utiles e maquinas do taller de carrozaria. 20 %

CA 5.2 Describironse as medidas de seguridade e de proteccién persoal e colectiva que se deben adoptar na execucién das operacions da area de carrozaria. 20 %

CA5.3 Identiﬁc?ronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo empregados nos 20 %
procesos de carrozaria.

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 10 %
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Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva. 20 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas. 10 %
UD 2. Soldadura oxiacetilénica. 4%
CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. 7%
CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos. 7%
CA 2.6 Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura que se vaia utilizar. 7%
CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. 7%
CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. 7%
CA 4.7 Unironse pezas mediante soldadura oxiacetilénica seguindo especificacions técnicas. 25%
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 25%
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos. 5%
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva. 5%
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas. 5%
UD 3. Soldadura eléctrica con electrodo revestido (SMAW). 11%
CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. 8 %
CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos. 8%
CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. 8%
CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. 8%
CA 4.3 Soldaronse pezas mediante soldadura eléctrica por arco con eléctrodo revestido. 25%
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 25 %
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos. 6 %
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sta retirada selectiva. 6 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental nas operacions realizadas. 6 %
UD 4. Soldadura por arco en proteccion gaseosa MIG/MAG. 16 %
CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. 8%
CA 2.4 Describironse as funciéns, as caracteristicas e o uso dos equipamentos. 8%
CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. 8%
CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. 8 %
CA 4.4 Soldaronse pezas mediante soldadura MIG-MAG e MIG-Brazing, tendo en conta a resistencia que deba soportar a unién. 20 %
CA 4.5 Soldaronse pezas de aluminio mediante soldadura sinérxica, logo de temperar a zona. 20 %
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 10 %
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 6 %
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sta retirada selectiva. 6 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de protecciéon ambiental nas operacions realizadas. 6 %
UD 5. Soldadura por arco en proteccion gaseosa TIG e outros métodos. 10 %
CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. 6 %
CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e o uso dos equipamentos. 6 %
CA 2.6 Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura que se vaia utilizar. 6 %
CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. 6 %
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Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. 6 %
CA 4.8 Soldaronse pezas mediante soldadura TIG, utilizando o material de achega en funcién do material base. 25%
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracién, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 25%
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos. 7%
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva. 6 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas. 7%
UD 6. Soldadura eléctrica por resistencia 9%
CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. 8 %
CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos. 8%
CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. 8%
CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. 8 %
CA 4.6 Soldaronse pezas con soldadura por puntos, logo de seleccionar os eléctrodos en funcion das pezas que se unan. 25%
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 25%
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 6 %
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sta retirada selectiva. 6 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de protecciéon ambiental nas operacions realizadas. 6 %
UD 7. Proceso de sustitucion de elementos fixos. 28%
CA 1.1 Describiuse o despezamento dos elementos que compofien unha carrozaria (bastidor e cabina), asf como os equipamentos, tendo en conta a relacion entre 49,
a funcién dos elementos e o tipo de unién.
CA 1.2 Seleccionaronse os equipamentos necesarios para o corte de puntos e cordéns de soldadura. 3%
CA 1.3 Interpretouse a documentacion técnica para determinar as uniéns e os puntos de corte. 4%
CA 1.4 Relacionouse a simboloxia coas uniéns que representa no vehiculo. 4%
CA 1.5 Determinouse o método para aplicar na substitucion dos elementos fixos. 3%
CA 1.6 Quitaronse puntos e cordéns de soldadura cos equipamentos e os Utiles necesarios. 3%
CA 1.7 Identificaronse as zonas determinadas para o corte e as zonas de reforzo. 4%
CA 1.8 Realizouse a traza do corte tendo en conta o tipo de unién (solapada, tope, reforzo, etc.). 4%
CA 1.9 Verificouse que as operacions de corte realizadas se axusten as especificacions establecidas nas normas técnicas. 3%
CA 1.10 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza. 4%
CA 2.1 Describiuse a simboloxia utilizada nos procesos de soldaxe e a correspondente aos equipamentos de soldadura utilizados nos vehiculos. 4%
CA 2.2 Describironse os tipos de soldadura utilizados en vehiculos (a tope, solapamento, etc.). 4%
CA 2.5 Elixiuse a maquina de soldadura con respecto & union que se execute (MIG-MAG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, etc.). 3%
CA 3.1 Efectuouse a limpeza das zonas de unién e eliminaronse os residuos. 4%
CA 3.2 Efectuouse a conformacién do oco para o aloxamento da peza nova. 3%
CA 3.3 Temperouse a zona para conformar o oco en pezas de aluminio, utilizando ferramenta especifica. 3%
CA 3.4 Perfildronse as zonas de union e prepararonse os bordos en funcion da union que se vaia realizar. 3%
CA 3.5 Aplicéronse as masillas e os aprestos antioxidantes na zona de union. 3%
CA 3.6 Prepararonse os reforzos para as uniéns segundo as especificacions da documentacion técnica. 3%
CA 3.7 Colocaronse as pezas novas respectando as folguras, os axustes e as simetrias que se especifican na documentacion. 4%
CA 3.8 Comprobouse o aliiamento dos elementos novos coas pezas adxacentes. 3%
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Unidades didacticas e criterios de avaliacion %
CA 4.1 Seleccionéronse os equipamentos de soldadura e os materiais de achega consonte 0 material base dos elementos para unir. 3%
CA 4.2 Axustaronse os parametros dos equipamentos e puxéronse en servizo tendo en conta as pezas que haxa que unir e os materiais de achega. 3%
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracién, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 3%
CA 4.10 Verificouse que as pezas substituidas lle devolvan as caracteristicas dimensionais e xeométricas ao conxunto. 2%
CA5.3 Identiﬁcg’ronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo empregados nos 49,
procesos de carrozaria.
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 4%
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sta retirada selectiva. 4%
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de protecciéon ambiental nas operacions realizadas. 4%
UF 2. MP0256_22 - ELEMENTOS PEGADOS E ENGATILLADOS 20,00 %
UD 8. UNIONS FIXAS NA CARROCERIA 10%
CA 1.1 Describironse os procedementos empregados na desmontaxe e na montaxe de elementos. 15 %
CA 1.2 Identificouse o elemento para substituir e o tipo de unién utilizada. 15 %
CA 1.6 Preparouse o pegamento e pegouse o elemento respectando os tempos de presecadura e curado. 0%
CA 1.6.1 PREPARARONSE AS PEZAS A UNIR EN FUNCION DO METODO A EMPREGAR (SOLAPE SIMPLE, PREGADO...) 20 %
CA 1.7 Realizouse o engatillamento de elementos fixos. 15 %
CA 1.9 Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacions dimensionais e de forma do vehiculo. 15 %
CA 1.10 Cumprironse e respectaronse as normas de seguridade e proteccion ambiental estipuladas para as operacions realizadas. 20 %
UD 9. UNIONS FIXAS MEDIANTE ADHESIVOS ESTRUCTURAIS 10 %
CA 1.3 Describironse as caracteristicas e 0 uso dos adhesivos estruturais. 30 %
CA 1.4 Realizouse a desmontaxe de uniéns con adhesivos. 10 %
CA 1.5 Aplicaronse os tratamentos anticorrosivos nas uniéns. 10 %
CA 1.6 Preparouse 0 pegamento e pegouse o elemento respectando os tempos de presecadura e curado. 0%
CA 1.6.2 EXTENDEUSE O MATERIAL MEZCLADO OBTENDO O GROSOR DE CAPA OPTIMO. 5%
CA 1.6.3 REALIZOUSE A OPERACION SEGUNDO O TEMPO INDICADO NO PRODUCTO 5%
CA 1.8 Aplicaronse os tratamentos de estanquidade que se deben efectuar en uniéns pegadas e engatilladas. 10 %
CA 1.9 Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacions dimensionais e de forma do vehiculo. 10 %
CA 1.10 Cumprironse e respectaronse as normas de seguridade e proteccion ambiental estipuladas para as operacions realizadas. 20 %
5.4 Peso dos CA na cualificacion dos RA e peso dos RA na cualificacion do médulo
Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion %
UF 1. MP0256_12 - ELEMENTOS FIXOS SOLDADOS 80,00 %
RA 1. Desmonta elementos fixos soldados segundo procesos establecidos, con analise das técnicas de desmontaxe 10,08 %
_QA 1.1 Describiuse o dgspezamgpto dos elementos que compofien unha carrozaria (bastidor e cabina), asi como os equipamentos, tendo en conta a relacion entre 111 %
a funcién dos elementos € o tipo de unién. '
CA 1.2 Seleccionéronse os equipamentos necesarios para o corte de puntos e cordons de soldadura. 8,33 %
CA 1.3 Interpretouse a documentacién técnica para determinar as uniéns e os puntos de corte. 11,11 %
CA 1.4 Relacionouse a simboloxia coas unions que representa no vehiculo. 11,11 %
CA 1.5 Determinouse o método para aplicar na substitucion dos elementos fixos. 8,33 %
CA 1.6 Quitaronse puntos e corddns de soldadura cos equipamentos e os Utiles necesarios. 8,33 %
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Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion %
CA 1.7 Identificaronse as zonas determinadas para o corte e as zonas de reforzo. 1,11 %
CA 1.8 Realizouse a traza do corte tendo en conta o tipo de unién (solapada, tope, reforzo, etc.). 11,11 %
CA 1.9 Verificouse que as operacions de corte realizadas se axusten as especificacions establecidas nas normas técnicas. 8,33 %
CA 1.10 Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza. 11,11 %
RA 2. Selecciona equipamentos de soldaxe, e describe as stas caracteristicas e os tipos de unién que haxa que realizar. 19,00 %
CA 2.1 Describiuse a simboloxia utilizada nos procesos de soldaxe e a correspondente aos equipamentos de soldadura utilizados nos vehiculos. 5,89 %
CA 2.2 Describironse os tipos de soldadura utilizados en vehiculos (a tope, solapamento, etc.). 5,89 %
CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. 3,16 %
CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. 1,47 %
CA 2.3 Describironse as técnicas de soldaxe. 15,16 %
CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos. 1,47 %
CA 2.4 Describironse as funciéns, as caracteristicas e o uso dos equipamentos. 3,16 %
CA 2.4 Describironse as funcions, as caracteristicas e o uso dos equipamentos. 15,16 %
CA 2.5 Elixiuse a maquina de soldadura con respecto & union que se execute (MIG-MAG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, etc.). 4,42 %
CA 2.6 Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura que se vaia utilizar. 1,47 %
CA 2.6 Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura que se vaia utilizar. 3,16 %
CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. 15,16 %
CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. 3,16 %
CA 2.7 Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. 1,47 %
CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. 3,16 %
CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. 15,16 %
CA 2.8 Describironse as secuencias de traballo. 1,47 %
RA 3. Prepara a zona de union para a montaxe de elementos fixos, e analiza o tipo de soldadura e os procedementos requiridos. 7,28 %
CA 3.1 Efectuouse a limpeza das zonas de union e eliminronse os residuos. 15,38 %
CA 3.2 Efectuouse a conformacion do oco para o aloxamento da peza nova. 11,54 %
CA 3.3 Temperouse a zona para conformar o oco en pezas de aluminio, utilizando ferramenta especifica. 11,54 %
CA 3.4 Perfilaronse as zonas de union e prepararonse os bordos en funcién da unién que se vaia realizar. 11,54 %
CA 3.5 Aplicaronse as masillas e os aprestos antioxidantes na zona de union. 11,54 %
CA 3.6 Prepararonse os reforzos para as unions segundo as especificacions da documentacion técnica. 11,54 %
CA 3.7 Colocéronse as pezas novas respectando as folguras, os axustes e as simetrias que se especifican na documentacion. 15,38 %
CA 3.8 Comprobouse o alifiamento dos elementos novos coas pezas adxacentes. 11,54 %
RA 4. Solda elementos fixos do vehiculo, logo de seleccionar o procedemento de soldaxe en funcion das caracteristicas estipuladas por fabrica. 28,08 %
CA 4.1 Seleccionaronse os equipamentos de soldadura e os materiais de achega consonte o material base dos elementos para unir. 2,99 %
CA 4.2 Axustaronse os parametros dos equipamentos e puxéronse en servizo tendo en conta as pezas que haxa que unir e os materiais de achega. 2,99 %
CA 4.3 Soldaronse pezas mediante soldadura eléctrica por arco con eléctrodo revestido. 9,79 %
CA 4.4 Soldaronse pezas mediante soldadura MIG-MAG e MIG-Brazing, tendo en conta a resistencia que deba soportar a unién. 11,40 %
CA 4.5 Soldaronse pezas de aluminio mediante soldadura sinérxica, logo de temperar a zona. 11,40 %
CA 4.6 Soldaronse pezas con soldadura por puntos, logo de seleccionar os eléctrodos en funcion das pezas que se unan. 8,01 %
CA 4.7 Unironse pezas mediante soldadura oxiacetilénica seguindo especificacions técnicas. 3,56 %
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Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion %
CA 4.8 Soldaronse pezas mediante soldadura TIG, utilizando o material de achega en funcién do material base. 8,90 %
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 5,70 %
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracién, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 2,99 %
CA 4.9 Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e resistencia. 30,27 %
CA 4.10 Verificouse que as pezas substituidas lle devolvan as caracteristicas dimensionais e xeométricas ao conxunto. 1,99 %
RA 5. Cumpre as normas de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental, e identifica os riscos asociados, asi como as medidas e os 15.56 %
equipamentos para os previr. ’
CA 5.1 Identificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacién de materiais, ferramentas, utiles e maquinas do taller de carrozaria. 2,57 %
CA 5.2 Describironse as medidas de seguridade e de proteccidn persoal e colectiva que se deben adoptar na execucién das operacions da area de carrozaria. 2,57 %

CA 5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo empregados nos 257%
procesos de carrozaria. ’

CA 5.3 Identificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo empregados nos 720 %
procesos de carrozaria. '

CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos. 1,29 %
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos. 4,50 %
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 7,20 %
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 13,88 %
CA 5.4 Valorouse a orde e a limpeza das instalaciéns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. 1,29 %
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sta retirada selectiva. 1,29 %
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sta retirada selectiva. 2,57 %
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva. 7,20 %
CA 5.5 Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva. 17,74 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas. 4,50 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental nas operacions realizadas. 1,29 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental nas operacions realizadas. 1,29 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de protecciéon ambiental nas operacions realizadas. 13,88 %
CA 5.6 Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccién ambiental nas operacions realizadas. 7,20 %
UF 2. MP0256_22 - ELEMENTOS PEGADOS E ENGATILLADOS 20,00 %
RA 1. Substitue elementos fixos pegados e engatillados, tendo en conta a relacion entre o tipo de unién e os equipamentos e os materiais necesarios. 20,00 %
CA 1.1 Describironse os procedementos empregados na desmontaxe e na montaxe de elementos. 7,50 %
CA 1.2 |dentificouse o elemento para substituir e o tipo de union utilizada. 7,50 %
CA 1.3 Describironse as caracteristicas e o uso dos adhesivos estruturais. 15,00 %
CA 1.4 Realizouse a desmontaxe de uniéns con adhesivos. 5,00 %
CA 1.5 Aplicéronse os tratamentos anticorrosivos nas uniéns. 5,00 %
CA 1.6 Preparouse 0 pegamento e pegouse o elemento respectando os tempos de presecadura e curado. 15,00 %

CA 1.6.1 PREPARARONSE AS PEZAS A UNIR EN FUNCION DO METODO A EMPREGAR (SOLAPE SIMPLE, PREGADO...)

CA 1.6.2 EXTENDEUSE O MATERIAL MEZCLADO OBTENDO O GROSOR DE CAPA OPTIMO.

CA 1.6.3 REALIZOUSE A OPERACION SEGUNDO O TEMPO INDICADO NO PRODUCTO

CA 1.7 Realizouse o engatillamento de elementos fixos. 7,50 %
CA 1.8 Aplicéronse os tratamentos de estanquidade que se deben efectuar en unions pegadas e engatilladas. 5,00 %
CA 1.9 Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacions dimensionais e de forma do vehiculo. 7,50 %
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Resultados de aprendizaxe e criterios de avaliacion %
CA 1.9 Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacions dimensionais e de forma do vehiculo. 5,00 %
CA 1.10 Cumprironse e respectaronse as normas de seguridade e proteccion ambiental estipuladas para as operacions realizadas. 20,00 %

5.5 Observacions sobre os criterios de cualificacion

MINIMOS ESIXIBLES:

NA UNIDADE 1:

*|dentificaronse os riscos e o nivel de perigo que supén a manipulacion de materiais, ferramentas, Utiles e maquinas do taller de carrozaria. Traballo
de aula-taller.

*Describironse as medidas de seguridade e de proteccion persoal e colectiva que se deben adoptar na execucion das operacions da area de
carrozaria. Traballo de aula-taller.

*|dentificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo
empregados nos procesos de carrozaria. Traballo de aula-taller.

*Valorouse a orde e a limpeza das instalacidns e dos equipamentos como primeiro factor de prevencién de riscos. Practicas 6 longo do curso.
*Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.Practicas 6 longo do curso.

NA UNIDADE 2:

*Describironse as técnicas de soldaxe.Examen tedrico.

*Describironse as funciéns, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.Examen tedrico

*Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura que se vaia utilizar.Examen tedrico.
*Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material. Examen tedrico.

*Describironse as secuencias de traballo.Examen tedrico.

*Unironse pezas mediante soldadura oxiacetilénica seguindo especificacions técnicas.Précticas de taller.

*Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusién, porosidade, homoxeneidade, cor e
resistencia.Practicas de taller.

*Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos. Valoracién das practicas de
taller.

*Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.Valoracion das practicas de taller

NA UNIDADE 3:

*Describironse as técnicas de soldaxe. Examen tedrico

*Describironse as funcidns, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.Examen tedrico

*Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unidn e do material.Examen tedrico

*Describironse as secuencias de traballo.Examen tedrico

*Soldaronse pezas mediante soldadura eléctrica por arco con eléctrodo revestido.Practicas de taller.

*Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e
resistencia.Practicas de taller

*Valorouse a orde € a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencidn de riscos.Valoracién das practicas de
taller.

*Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas. Valoracion das practicas de taller

NA UNIDADE 4:
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*Describironse as técnicas de soldaxe.Examen tedrico

*Describironse as funciéns, as caracteristicas e o uso dos equipamentos.Examen teorico.

*Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material.Examen teérico

*Describironse as secuencias de traballo.Examen tedrico

*Soldaronse pezas mediante soldadura MIG-MAG e MIG-Brazing, tendo en conta a resistencia que deba soportar a unién.Practicas de taller.
*Soldaronse pezas de aluminio mediante soldadura sinérxica, logo de temperar a zona.Practicas de taller

*Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e
resistencia.Practicas de taller

*Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.Valoracion das practicas de
taller.

*Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas. Valoracién das practicas de taller.

NA UNIDADE 5:

*Describironse as técnicas de soldaxe.Examen tedrico.

*Describironse as funcidns, as caracteristicas e 0 uso dos equipamentos.Examen tedrico.

*Relacionouse o material de achega e os desoxidantes co material para unir e coa soldadura que se vaia utilizar.Examen tedrico
*Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material.Examen tedrico

*Describironse as secuencias de traballo.Examen tedrico

* Soldaronse pezas mediante soldadura TIG, utilizando o material de achega en funcion do material base.

Practicas de taller

*Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e
resistencia.Practicas de taller.

*Valorouse a orde € a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencidn de riscos.Valoracién das practicas de taller
*Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva.Valoracién das practicas de taller

*Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacins realizadas.

Valoracién das practicas de taller.

NA UNIDADE 6:

*Describironse as técnicas de soldaxe.Examen tedrico

*Describironse as funciéns, as caracteristicas e o uso dos equipamentos.Examen teorico.

*Describironse os parametros de axuste da maquina en funcién da unién e do material.Examen teorico

*Describironse as secuencias de traballo.Examen tedrico

* Soldaronse pezas con soldadura por puntos, logo de seleccionar os eléctrodos en funcidn das pezas que se unan.Practicas de taller
*Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e
resistencia.Practicas de taller

*Valorouse a orde € a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencidn de riscos.Valoracién das practicas de
taller.

*Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacions realizadas.

Valoracién das practicas de taller

NA UNIDADE 7:

*Seleccionaronse 0s equipamentos necesarios para o corte de puntos e cordéns de soldadura.Practicas de taller
*Interpretouse a documentacion técnica para determinar as unions e os puntos de corte.Examen tedrico
*Relacionouse a simboloxia coas unidns que representa no vehiculo.Examen tedrico

*Determinouse 0 método para aplicar na substitucidn dos elementos fixos.Practicas de taller

-30-



Rl XUNTA DE GALICIA ANEXO Xl
+ 0 4 . . . .
M @4 CONSELLERIA DE EDUCACION, UNIVERSIDADE MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS j B I C I B

E FORMACION PROFESIONAL PROFESIONAIS

*Quitaronse puntos e cordons de soldadura cos equipamentos e os Utiles necesarios.Practicas de taller

*|dentificaronse as zonas determinadas para o corte € as zonas de reforzo.Examen teérico

*Realizouse a traza do corte tendo en conta o tipo de union (solapada, tope, reforzo, efc.).Practicas de taller.

*Verificouse que as operacions de corte realizadas se axusten as especificacions establecidas nas normas técnicas.Practicas de taller
*Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.Valoracion das practicas de taller

*Describiuse a simboloxia utilizada nos procesos de soldaxe e a correspondente aos equipamentos de soldadura utilizados nos vehiculos.Examen
tedrico

*Describironse os tipos de soldadura utilizados en vehiculos (a tope, solapamento, etc.).Examen tedrico

*Elixiuse a maquina de soldadura con respecto & union que se execute (MIG-MAG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, etc.).Practicas de taller
*Efectuouse a limpeza das zonas de unién e eliminaronse os residuos.Valoracién das practicas de taller

*Efectuouse a conformacién do oco para o aloxamento da peza nova.Practicas de taller

*Temperouse a zona para conformar o oco en pezas de aluminio, utilizando ferramenta especifica.Practicas de taller

*Perfilaronse as zonas de unién e prepararonse os bordos en funcion da unién que se vaia realizar.Practicas de taller

*Aplicaronse as masillas e os aprestos antioxidantes na zona de unién.Précticas de taller

*Prepararonse os reforzos para as unions segundo as especificacions da documentacion técnica.Practicas de taller.

*Colocdronse as pezas novas respectando as folguras, os axustes e as simetrias que se especifican na documentacion.Préacticas de taller
*Comprobouse o alifiamento dos elementos novos coas pezas adxacentes.Practicas de taller

*Seleccionaronse 0s equipamentos de soldadura e os materiais de achega consonte o material base dos elementos para unir.Practicas de taller.
*Axustaronse os parametros dos equipamentos e puxéronse en servizo tendo en conta as pezas que haxa que unir e os materiais de achega.
Practicas de taller

*Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e
resistencia.Practicas de taller

* Verificouse que as pezas substituidas lle devolvan as caracteristicas dimensionais e xeométricas ao conxunto.Practicas de taller
*|dentificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo
empregados nos procesos de carrozaria.Examen tedrico

*Valorouse a orde € a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencidn de riscos.Valoracién das practicas de
taller.Valoracion das practicas de taller

*Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacidns realizadas.Valoracion das practicas de taller.

NA UNIDADE 8:

*Describiuse o despezamento dos elementos que compofien unha carrozaria (bastidor e cabina), asi como os equipamentos, tendo en conta a
relacién entre a funcidn dos elementos e o tipo de unién.Examen tedrico

*Seleccionaronse 0s equipamentos necesarios para o corte de puntos e corddns de soldadura.Practicas de taller.

*Interpretouse a documentacion técnica para determinar as unions e os puntos de corte.Examen tedrico

*Relacionouse a simboloxia coas uniéns que representa no vehiculo.Examen tedrico

*Determinouse 0 método para aplicar na substitucion dos elementos fixos.Practicas de taller

*Quitaronse puntos e cordons de soldadura cos equipamentos e os Utiles necesarios.Practicas de taller

*|dentificaronse as zonas determinadas para o corte € as zonas de reforzo.Examen teérico

*Realizouse a traza do corte tendo en conta o tipo de union (solapada, tope, reforzo, efc.).Practicas de taller.

*Verificouse que as operacions de corte realizadas se axusten as especificacions establecidas nas normas técnicas.Practicas de taller
*Mantivose a area de traballo co grao apropiado de orde e limpeza.Valoracion das practicas de taller

*Describiuse a simboloxia utilizada nos procesos de soldaxe e a correspondente aos equipamentos de soldadura utilizados nos vehiculos.Examen
tedrico

*Describironse os tipos de soldadura utilizados en vehiculos (a tope, solapamento, etc.).Examen tedrico

*Elixiuse a maquina de soldadura con respecto & union que se execute (MIG-MAG, MIG-Brazing, sinérxica para aluminio, etc.).Practicas de taller
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*Efectuouse a limpeza das zonas de unién e eliminaronse os residuos.Valoracion das practicas de taller

*Efectuouse a conformacion do oco para o aloxamento da peza nova.Practicas de taller

*Temperouse a zona para conformar o oco en pezas de aluminio, utilizando ferramenta especifica.Practicas de taller.

*Perfilaronse as zonas de union e prepararonse os bordos en funcién da union que se vaia realizar.Practicas de taller.

*Aplicaronse as masillas e os aprestos antioxidantes na zona de unién.Practicas de taller

*Prepararonse os reforzos para as unions segundo as especificacions da documentacién técnica.Practicas de taller

*Colocaronse as pezas novas respectando as folguras, os axustes e as simetrias que se especifican na documentacion.Practicas de taller
*Comprobouse o alifiamento dos elementos novos coas pezas adxacentes.Practicas de taller

* Seleccionaronse os equipamentos de soldadura e os materiais de achega consonte o material base dos elementos para unir.Practicas de taller.
*Axustaronse os parametros dos equipamentos e puxéronse en servizo tendo en conta as pezas que haxa que unir e os materiais de achega.
Practicas de taller

*Verificouse que as soldaduras efectuadas cumpran os requisitos estipulados canto a penetracion, fusion, porosidade, homoxeneidade, cor e
resistencia.Practicas de taller

*Verificouse que as pezas substituidas lle devolvan as caracteristicas dimensionais e xeométricas ao conxunto.Practicas de taller
*|dentificaronse as causas mais frecuentes de accidentes na manipulacion de materiais, ferramentas, maquinas e equipamentos de traballo
empregados nos procesos de carrozaria.Examen tedrico

*Valorouse a orde e a limpeza das instalacions e dos equipamentos como primeiro factor de prevencion de riscos.Valoracion das practicas de taller
*Clasificaronse os residuos xerados para a sua retirada selectiva.Valoracion das practicas de taller

*Cumpriuse a normativa de prevencion de riscos laborais e de proteccion ambiental nas operacidns realizadas.

Valoracién das préacticas de taller

NA UNIDADE 9:

*Realizouse a desmontaxe de uniéns con adhesivos.Practicas de taller

*Aplicaronse os tratamentos anticorrosivos nas unidns.Practicas de taller

*Preparouse 0 pegamento e pegouse o elemento respectando os tempos de presecadura e curado.

*EXTENDEUSE O MATERIAL MEZCLADO OBTENDO O GROSOR DE CAPA OPTIMO.Practicas de taller
*REALIZOUSE A OPERACION SEGUNDO O TEMPO INDICADO NO PRODUCTO.Practicas de taller

*Aplicaronse os tratamentos de estanquidade que se deben efectuar en uniéns pegadas e engatilladas.Practicas de taller.
*Verificouse que os elementos ensamblados cumpran as especificacidns dimensionais e de forma do vehiculo.

Practicas de taller

*Cumprironse e respectaronse as normas de seguridade e proteccién ambiental estipuladas para as operacidns realizadas.Valoracion das
practicas de taller.

O que non se considere coma minimo esixible vaise impartir co fin de completa-la programacién do médulo considerandose coma actividades de
ampliacién para mellora de nota e non para supera-lo médulo.

CRITERIOS DE CUALIFICACION:

Para poder alcanzar a cualificacién positiva no modulo o alumno tera que ter alcanzados os contidos basicos reflexados en cada unidade didactica
coma minimos esixibles e as cualificacidn pofieranse en funcion das notas alcanzadas nas probas escritas, orais e practicas de taller, para poder
levar un control da evolucion do alumnado o profesor tera un libro-caderno de aula onde se irdn anotando as incidencias, e a evolucion dos
traballos que se realizan no taller, de forma individual para cada alumno.

CRITERIOS DE CUALIFICACION:
O alumno/a realizara unha serie de controis tedricos e practicos de cada unha das unidades didacticas (podéndose dividir, segundo a cantidade de
materia de cada unidade), necesitando para aprobar conseguir superar os contidos minimos.
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Asi mesmo fara unha serie de practicas onde se valorara a destreza, forma de resolver os problemas surxidos. orde, limpeza, seguridade, etc.
O alumno/a fara un resumo de cada un dos temas que se vaian explicando, asi como unha ficha de traballo de cada unha das practicas realizadas
no taller. (Se o traballo & en grupo sé sera precisa unha por grupo).

Tamén se tera en conta para a nota final os aspectos actitudinais tales como: interese polo traballo, conservacion do material, comportamento,
asistencia,etc.

A nota final de cada avaliacién sera un cémputo (non media aritmética) de cofiecementos tedricos, practicos e actitude.

A superacion destes contidos parciais supdn o aprobado a final de curso.

O procedemento a seguer, a hora de cualificar toda a actividade lectiva e poder asi valorar ao alumno/a, sera en funcién da porcentaxe que se
desgloxa a continuacion:

20 % da nota ACTITUDES ( comportamento, puntualidade, asistencia.)

30 % da nota EXAMES/CONCEPTUAIS ( oral ou escrito)

50 % restante PROCECEMENTOS ( practicas, habilidades e proxectos e EXAMES PRACTICOS)

A avaliacion é continua polo tanto a nota final correspondera a media das tres avaliacions sempre e cando se tefian superados os contidos
conceptuais, procedementais e actitudinais de cada unha das avaliacions. Os alumnos que non superaran alguna ou algunas avaliaciéns deberan
preparar eses contidos no periodo de recuperacion de Xufio coa axuda do profesor co fin de superar a proba final da que se obtera a nota final
destes alumnos.

Os instrumentos para avaliar o comportamento puntuaran do seguinte modo:

Anotacion por retraso na chegada a clase -0.1

Anotacion por falta de orden e limpeza na realizacion dos traballos -0.1
Anotacion por deixar o taller sen recoller o terminaraclase - 0.1

Anotacion por maltratar o material do taller -0.2

Anotacion por traballar sen usar as mediadas de seguridade oportunas - 0.2
Anotacion por falta de respecto 6 profesor ou compafieiros - 0.2

Anotacion por recoller especialmente ben o taller o rematar a clase +0.1
Anotacion por especial orde e limpeza na realizacién dos traballos +0.1

Anotacion por coidar especialmente ben o material do taller ~ +0.2
Anotacion por colaboracion especial co profesor e compafieiros+ 0.2

Non se podera alcanzar por este concepto puntuacions por encima de +2 nin de -2. Tampouco son acumulables a avaliacions seguintes.

6. Procedemento para a recuperacion das partes non superadas

6.a) Procedemento para definir as actividades de recuperacion

ACTIVIDADES E PLAN DE RECUPERACION DE PARTES SUSPENSAS

O obxectivo principal deste Plan de Recuperacion é que o alumno sexa capaz de desenrolar os obxectivos especificos de cada unidade didactica
que se requiren neste modulo.

O alumno/a que necesite recuperar algunha das Unidades Didacticas, tera oportunidade de facelo 6 longo do curso, mediante probas escritas e
practicas que permitan avaliar os conceptos € as destrezas de cada U.D., sempre que non perderan o dereito a avaliacion continua.

Se non é quen de recuperar ¢ longo do curso as U.D pendentes, farase unha recuperacién do médulo nunha proba extraordinaria na que debera
demostrar uns cofiecementos e habilidades minimas nunha proba teorico-practica de tres horas de duracion.

As probas que se establezan desenrolaranse de acordo ¢s seguintes puntos:
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TEORICOS: Control dos contidos das Unidades Didacticas non superadas.

PRACTICOS: Control practico dos exercicios efou informes/memoria non superados.

ACTITUDIANAIS: Posibilidade de reforzar a nota ata un méximo de dous puntos.

No caso de non acadar unha avaliacion positiva, o alumno tera a oportunidade de facelo nun periodo extraordinario de Abril a Xufio.

Se perdeu o dereito & avaliacion continua a recuperacién do médulo faraa nunha proba extraordinaria tedrico-practica de tres horas de duracion,
que se desenvolvera de forma similar & anterior pero sin considerarar a parte actitudinal porque carece de sentido. Os baremos a aplicar nestes
exames seran os xa vistos, tendo en conta que no caso de perda da avaliacion o punto de actitutidinal pasaria ds conceptuais, sendo en todo caso
necesario sacar minimo dun 5 en calquera das duas partes para facer a media.

PERIODO EXTRAORDINARIO

Se ofa alumno/a non foi quen de recuperar 6 longo do curso as U.D suspensas, a recuperacién do médulo farase de abril a Xufio no periodo
coincidente coa FCT, nel o alumno/a debera realizar as actividades de recuperacién que lle propofia o equipo docente. Neste periodo
extraordinario debera demostrar uns cofiecementos e habilidades minimas .

As probas que se establezan desenrolaranse de acordo s seguintes puntos:

TEORICOS: Control dos contidos das Unidades Didacticas non superadas.

PRACTICOS: Execucion dos exercicios practicos e/ou informes/memoria non superados.

ACTITUDIANAIS: Posibilidade de reforzar a nota ata un maximo de dous puntos sempre que a nota final de recuperacion supere os 4 puntos.

No caso de non acadar avaliacién positiva, o/a alumno/a debera formalizar unha nova matricula (sempre que non tefia esgotadas as convocatorias)
e repetir toda as actividades de ensino-aprendizaxe do médulo.

6.b) Procedemento para definir a proba de avaliacion extraordinaria para o alumnado con perda de dereito a
avaliacién continua

Os alumnos matriculados no ciclo formativo de Carroceria perderan o seu dereito & avaliacion continua se superan o 10% de faltas (xustificadas ou
non) de asistencia sobre o total de sesions de cada un dos médulos do ciclo formativo.

Os alumnos de 1° ou 2° que perderan o dereito a avaliacion continua poderan asistir as clases ainda que non poderan presentarse as probas que
se convoquen regularmente en cada avaliacion. Estes alumnos teran dereito a presentarse a unha proba final que se realizard no mes de xufio no
caso dos alumnos de 1°, antes da avaliacién final de mddulos de 1° curso, e no mes de marzo/abril no caso dos alumnos de 2° coincidindo coa
segunda sesion de avaliacidn parcial de modulos de 2° (xusto antes do periodo de realizacion da FCT). Estes alumnos seran avaliados de tddolos
contidos impartidos ao longo do curso.

Estes alumnos teran dereito a un tnico exame final que pode ter parte tedrica e parte practica.

Os contidos minimos son os expostos no punto correspondente desta programacion de médulo

As datas dos exames finais seran expostas no tablén de anuncios do centro na primeira quincena do mes de xufio.

Estes alumnos seran cualificados na sesion de avaliacién final ordinaria do correspondente médulo.

O alumno tera que superar unha proba tedrica e outra practica, e tamen, si o profesor correspondente o considera entregar un traballo resume de
cada unha das unidades didacticas de cada médulo suspenso. Estas probas abarcaran a materia impartida ao longo do curso académico.
Comunicarase as datas destas probas con antelacién mediante unha comunicacién escrita que se colocara no panel informativo do Departamento,
ou ben a través de comunicacion directa a cada un dos alumnos.

Levarase a cabo en primeiro termino a proba tedrica e posteriormente a proba practica. Para poder acceder a proba practica non habera que ter
superado a proba tedrica pero si poden establecerse limitacidns no desenvolvemento da mesma se non se superou a parte tedrica. Alcanzarase o
aprobado o obter un 5 sobre 10.
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7. Procedemento sobre o seguimento da programacion e a avaliacidon da propia
practica docente

En canto a materia impartida, para poder levar a cabo un seguimento da propia programacién, a direccién do Centro facilita todolos cursos unha
axenda onde o profesor pode ir reflectindo o traballo diario das clases teoricas e practicas. Este seguimento facilita a comparacion co previsto na
programacion, e axuda a adaptacién e correccién desta nos cursos seguintes asi mesmo serve tamén para poder prever 6 material necesario .

Semanalmente, na hora de reunion de departamento que figura no horario do profesor farase un seguimento dos problemas cotians do proceso de
ensinanza-aprendizaxe coa finalidade de atopar solucions practicas 6s mesmos.

Mensualmente farase unha analise do cumplimento da programacién nos seus distintos aspectos e buscando solucidns 6s problemas que xurdan.
O avance da programacion, problemas atopados no desenrolo da mesma, asi como os comportamentos, actitudes e forma de enfrentarse a ela os
alumnos constaran nas correspondentes actas do departamento.

Trimenstralmente e como parte de cada avaliacion no centro faranse unha avaliacién da programacion correspondente a reunion de departamento.
As conclusiéns que se saquen constaran nas correspondentes actas. Na avaliacion final farase consta-las revisiéns que se consideren oportunas
para incluilas na memoria final do curso asi coma na programacion do seguinte curso.

Anualmente. Cada final de curso realizarase unha actualizacién das correspondentes programaciéns adaptando as mesmas as necesidades
detectadas durante o curso e as novas tecnoloxias aparecidas neste periodo.

Os aspectos mais importantes a considerar seran:

¢ Reformulacion de obxectivos de forma que se cheguen a concretar en obxectivos didacticos.

i Modificacions no distintos apartados para concretar na area as directrices do PEC e do PCC prestando especial atencion s contidos
transversais.

¢ Modificcidn dos contidos ou a sua secuencia para mellora-la efectividade da aprendizaxe.

i Cambios ou melloras metodoloxicas.

O aproveitamento dos recursos TIC do centro.

8. Medidas de atencidn a diversidade

8.a) Procedemento para a realizacion da avaliacion inicial

DIRECTRICES E INSTRUMENTOS PARA A AVALIACION INICIAL.
Co obxecto de cofiecer as caracteristicas e a formacion previa de cada alumno/a asi como as suas capacidades farase unha avaliacion inicial
consistente nunha proba escrita, ou na observacion sistematica durante os primeiros dias de clase, con cuestiéns sobre cofiecementos basicos de
principios fisicos, de matematicas e algunha cuestion de redaccion para constata-lo nivel do alumno antes de comeza-lo proceso de ensino-
aprendizaxe e poder detectar algunha deficiencia ou carencia para asi poder tomar as medidas pertinentes e poder solventala o antes posible.
Asemesmo farase tamén unha proba de cofiecementos especificos do médulo para cofiecer o nivel de cofiecementos dos alumnos e ter un punto
de partida. En todo caso, Tanto sexa mediante a realizacién de probas especificas como mediante a observacion sistematica, a avaliacion inicial
debera facilitar informacion sobre:

O nivel dos cofiecementos previos.

Deteccidn e precision operativa dos erros especificos e/ou as dificultades observables.

As habilidades na realizacién de inferencias e a utilizacion da memoria de traballo para relacionar os contidos novos cos anteriormente
adquiridos.
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As estratexias cognitivas, especialmente a elaboracion de ideas principais e secundarias, a realizacidn de resumos, formulacién de
hipdteses, contestacion a preguntas, resolucién de problemas e tomas de decision.
As estratexias relacionadas coa autorregulacion e a supervision da aprendizaxe e as demais estratexias metacognitiva

No caso de cofiecer aos alumnos do curso anterior obviarase a realizacion desta proba

Podemos atoparnos o longo do curso cos seguintes casos:
a) Alumnado con problemas de conduta.- As caracteristicas fundamentais dos problemas de conduta son:

Fan referencia a un conxunto de condutas que, pola sta intensidade, frecuencia e duracion deterioran significativamente o proceso de
desenvolvemento persoal e social.

O comportamento é avaliado como alterado en referencia a unha norma de idade ou evolutiva. O que xoga un papel adaptativo nunha
idade pode resultar alterado noutra.

A norma, para avaliar unha conduta como patoloxica, debe ter en conta as caracteristicas do medio educativo, social e cultural ao que
pertence a persoa, xa que a conduta é altamente influenciable polo contorno.

O comportamento alterado supdn unha pauta condutual relativamente estable.

A conduta alterada afecta de maneira significativa a relacién do suxeito co medio social.

A conduta do profesor ante eses alumnos debe contemplar un fomento da autoestima. A autoestima consiste en vernos capaces de facerlles fronte
aos desafios da vida e sentirnos merecedores da felicidade. Ninguén que se desprece a si mesmo pode ser feliz. Hai que evitar tanto a
sobreproteccion como a falta de atencidn aos rapaces e rapazas. Integrando as seguintes actuacions:

Eloxiar sempre que haxa ocasion.

Ensinar a eloxiar os outros.

Evitar as criticas acidas a globalidade da persoa, centrarse na conduta.

Non proxectar os nosos desexos de adulto nas metas do xoven ou adolescente.
Corrixir os erros construtivamente, dando alternativas.

Estimular a consecucion do éxito, valorando o esforzo tanto como o logro.
Mostrarse interesado polas stas cousas.

Facerlle saber que é aceptado e querido tal como é.

Axudarlle a propofierse metas realistas, non crear expectativas inalcanzables.
Ensinarlle a respectar as normas e asumir responsabilidades.

Facerlle ver as suas propias calidades e valores.

Evitar comparacions, especialmente cos amigos e irmans.

Facelo consciente de que ninguén é perfecto e de que todo se pode mellorar.

Asimesmo a superacién do autoritarismo e permisivismo esixe un estilo educativo que integre normas, dialogo e autonomia. Hai estratexias do
profesorado que melloran a conduta do alumnado: conversacion particular eloxiosa e estimulante, recofiecemento publico de que o alumno esta
mellorando, eloxio publico, correccion privada. Outros procedementos tenden a empeorar a conduta: manifestacion publica de que o alumno ou
alumna esta empeorando, sarcasmo publico ou privado, recriminacién publica reiterada. En xeral, debemos corrixir en privado e felicitar en publico.
A conduta mellora se, ademais de a razon, atendemos tamén &s emocidns e aos sentimentos do alumnado

b) Con problemas de aprendizaxe.-

O traballo de aula con estes alumnos rexerase polos seguintes principios:
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Fomentar unha aprendizaxe activa e construtivista.

Desefiar un proceso de ensino-aprendizaxe significativo, elaborando os procesos de mediacién necesarios.

Facilitar as construcién auténoma das aprendizaxes.

Facilitar a conexién funcional das aprendizaxes mediante estratexias de practicas coa comunidade., Fomentar o uso da
aprendizaxe cooperativa e a participacion en grupos sociais heteroxéneos.

Fortalecer as vias de participacién familiar mediante a accion da titoria.

Estimular o interese, as actitudes favorables, a superacion e a solidariedade fronte as dificultades.

Promover o uso do video, DVD ou o cine na aula.

Potenciar as actividades de atencién e de motivacion.

Establecer programas titoriais de mellora do autoconcepto e da autoestima.

Facilitar o uso de axendas de planificacion de actividades de recuperacion e seguimento.

Desefar plans sistematicos de autoavaliacion.
c) Con discapacidade intelectual.-

A consideracién de discapacidade intelectual require da coexistencia de tres criterios relacionados entre si: a existencia dun funcionamento
intelectual significativamente inferior 4 media, a presenza de dificultades en dias ou mais habilidades adaptativas e que se manifeste antes dos 18
anos.

O funcionamento intelectual fai referencia a un nivel de intelixencia inferior ao medio. Ata hai ben pouco considerabase a intelixencia como unha
capacidade innata e non modificable, o que supofiia que unha persoa, ou ben nacia intelixente, ou pouco se podia facer desde a educacion por
ela. Hoxe en dia, a concepcion da intelixencia achégase mais & consideracion proposta por Gardner, que fala da existencia mais ca dunha
capacidade xeral, dunha estrutura mdltiple con sistemas cerebrais semiauténomos, pero que, pola sta vez, poden interactuar entre si. As
implicacions desta concepcién para o eido educativo son obvias. Se falamos da existencia de diferentes capacidades cognitivas, estamos dicindo
que cabe a posibilidade de desenvolver unha destreza ainda que outras non se desenvolvan tanto, e que este feito pode redundar no incremento
do conxunto da capacidade. As estratexias a desenvolver con este tipo de alumnado seran as seguientes:

Traballar a autonomia persoal, xa que neste colectivo son moi acusados aspectos tales como a sobreproteccion.

Proporcionarlles un extra de motivacion, xa que o esforzo que lles supofien moitas tarefas fan que se incorporen as actividades con maior
dificultade.

Axudarlles a construir unha autoestima axustada, xa que é un elemento fundamental para o equilibrio de calquera persoa, e mais cando
conta con discapacidade, xa que tefien menos doado acadar polo reflexo, inconsciente ou non, que a sociedade proxecta sobre eles, e que eles si
perciben con claridade.

Ampliando as oportunidades que o medio lles proporciona, xa que, se estas son axeitadas, o seu prognéstico mellorara, agas que se trate de
atrasos mentais progresivos
d) Con sobredotacion intelectual.

Unha definicién de consenso seria a que considera as persoas superdotadas como aquelas con capacidade cognitiva superior a da media da
poboacion da sua mesma idade, asi como unha serie de caracteristicas ou trazos determinados. Deste xeito, admitimos que a persoa intelixente
;nace e faise;, asi que podemos dicir que a intelixencia ten dous compofientes: o innato (as distintas aptitudes) e o adquirido (adquisicion de
cofiecementos e adestramento). A existencia desta caracteristica non implica necesariamente un rendimento académico notable. Tamén aqui se
presenta casos de fracaso escolar. O tratamento axeitado para estes casos € o seguinte:

Precisa dunha ensinanza adaptada, cun enfoque multidisciplinar nun contexto educativo enriquecido e dindmico, estimulante para o seu
desenvolvemento.

Require do acceso a recursos e materiais adicionais, que deben ser planificados especificamente.Cémprelle 4 exibilidade no seu horario e
nas suas actividades, polo que é conveniente que, cando sexa posible, deixemos que continle co traballo ata que estea seguro e satisfeito coa
tarefa realizada.
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Precisa participar moi activamente no proceso de ensinanza e aprendizaxe e ter a oportunidade de poder pofier en practica as suas
habilidades.

Elle imprescindible un contorno no que se valoren as ideas creativas e orixinais, mais cé repeticion dos contidos.

Comprelle un clima social no que se sinta aceptado, e precisa de orientacion no manexo das relacions interpersoais e sociais

8.b) Medidas de reforzo educativo para o alumnado que non responda globalmente aos obxectivos programados

Aqueles alumnos/as con dificultades na ensinanza-apredizaxe, prestaraselle especial atencion, non sé contemplando o aspecto individual senén
tamén o tipo de ensinanza que se lles proporciona.
En canto as medidas concretas a adoptar, optaremos pola modificacion de determinados aspectos metololoxicos debido a que a procedencia do
alumnado pode ser diversa (PCPI, ESO, Bacharelato, etc).
Mediante unha avaliacion inicial detectaremos os aspectos, carencias ou dificultades de tipo académico ou psico-fisicas. Se as dificultades son de
tipo académico preveranse medidas de reforzo axeitadas, e se as dificultades fosen de tipo psico-fisicas adoptaranse medidas en colaboracién co
departamento de orientacidn do centro educativo para tomar as medidas oportunas. Debemos ter en conta tamén medidas de ampliacion para
atender a aqueles alumnos que superaron ampliamente os resultados de aprendizaxe das unidades didacticas. Por tanto as medidas a tomar
poden ser as seguintes:
Medidas de reforzo : Atencién mais personalizada polo profesor.

Exercicios complementarios mais sinxelos.

Exercicios de consolidacion unha vez acadados os contidos.

Medidas orientadoras e tutoriais individualizadas.

Lectura de material complementario que se atope na aula (libros de divulgacion sobre o tema tratado, documentacion técnica, catalogos,
etc.), e que poderan levar prestados para a casa.

Medidas de ampliacion:
Exercicios complementarios mais esixentes de forma individual ou en pequeno grupo (exercicios e instalaciéns mais complexas).
Profundizacién no cofiecemento e aplicacion de diferentes sistemas.
Iniciacion o cofiecemento de novos sistemas.
Daranse explicaciéns para os distintos niveis que existen na clase (expofiendo ordenadamente os conceptos , incluindo exemplos que tefian
relacién coas experiencias de alumnos, manexo de ferramentas, demostracioéns practicas, etc.) de maneira que dita explicacion tefia distintos niveis
de profundidade.
Integracion de alumnos/as con necesidades educativas especiais en grupos de traballo mixtos e diversos, co obxecto de que en ningin momento
se poidan sentir discriminados, 6 mesmo tempo que o profesor lles subministrara o apoio que demanden asi como o estimulo que considere
oportuno co obxecto de reforzar esa integracion.
As actividades traballaranse desde distintos niveis de partida, ofrecendo en cada ocasién unha posibilidade de desenvolvemento en funcién do
nivel de partida.
Adaptacion da programacion, delimitando aqueles contidos que sexan imprescindibles, asi como aqueles que contriblan 6 desenvolvemento de
obxetivos xerais do ciclo.

9. Aspectos transversais

9.a) Programacién da educacién en valores

MEDIDAS DE EDUCACION EN VALORES

-38 -



Rl XUNTA DE GALICIA ANEXO Xl

9 & CONSELLERIA DE EDUCACION, UNIVERSIDADE  MODELO DE PROGRAMACION DE MODULOS BI 1CI B
PROFESIONAIS

O profesor ademais de instructor e transmisor de cofiecementos técnicos, é educador e debe colaborar na formacién integral do alumno. Debe polo
tanto proporcionar unha informacién mais completa indo mais ala dos contidos propios do médulo, introducindo en cada unidade un conxunto de
cofiecementos transversais en paralelo cos de tipo técnico.

Os posibles temas transversais son:

1.-NO AMBITO PROFESIONAL.

a) Fomento do traballo en equipo: Cada dia mais no ambito profesional necesitanse equipos que dende unha especializacion profesinal
individual se afronten en equipo aqueles aspectos interdisciplinares. Para promover estas actitudes crearanse equipos de traballo para realizar
as practicas de obradoiro. Os equipos de traballo integraranse por aqueles alumnos que presenten unha maior diferencia tanto en cofiecementos
previos como en habilidades favorecendo un auténtico APRENDIZAXE COOPERATIVO.

b) Orgullo profesional polo traballo ben feito: Fomentarase no alumnado o orgullo profesional polo traballo ben feito, facendolle comprender o
alumno a importancia deste tanto para o bon funcionamento da sociedade e da economia como para unha promocion persoal. Desterro das malas
practicas. Crear mala imaxe da ¢chapuza;,.

c) Seguridade e saude laboral: Promoverase o maximo rigor en temas de seguridade, esixindo a utilizacién dos EPIS. Desterrando practicas
inseguras. Sobretodo facendolles entender aos alumnos que os mais perxudicados cando se produce un accidente son os traballadores.
d) Responsabilidade: O mantemento e reparacién de vehiculos conleva un dose importante de responsabilidade pois implica 0 mantemento

de sistemas de seguridade no vehiculo. Formarase o alumno facendo fincapé nestes aspectos ate conseguir un sentimento de responsabilidade
no traballo.

e) Orde e limpeza: O orde e a limpeza non é sémente unha formula eficaz de prevencidn de riscos laborais, tamén e un valor en si mesmo
que potencia a productividade e o benestar no traballo.

Mantemento de equipos e instalacidns: Faraselle entender o alumno que o material e as instalacions son para uso e disfrute non somentes del, se
non tamén dos futuros alumnos e que o seu respeto e conservacion e absolutamente necesario. Formando desta maneira para unha futura
practica profesional axeitada. O alumno debe comprender o ventaxoso de ter un equipo debidamente conservado.

2.-NO AMBITO GLOBAL

a) Educacién moral e civica: fomento de actitudes de respeto cara os demais, fomento de actividades de traballo en equipo. Traballase
tamén na valoracion e conservacién dos equipos, materiais e instalacidns do centro coas que se traballa

b) Educacion para a paz: buscarase favorecer a colaboracién entre os alumnos, o respecto polas opinions, ideas, soluciéns e modos de
traballos distintos ds propios.

c) Educacién para a igualdade entre os sexos: fomentarase o trato non discriminatorio, particularmente nas actividades desenvoltas no taller,
evitando perpetuar a idea tradicional da existencia de roles de traballo e profesions exclusivamente masculinos .Promoverase a analise critica de
certos estereotipos que ubican & muller no mundo do automobil coma un suxeito meramente publicitario. Evitarase o uso de linguaxe sexista e
inculcaranse valores que produzan un cambio en actiudes a partir da colaboracion entre sexos nos grupos de traballo

d) Educacion ambiental: nesta materia o tema tratase, non tanto como un contido transversal, sendn incluido explicitamente na
programacion, na meirande parte das unidades de traballo, de xeito que comprenda a interrelacion entre as actividades propias do médulo e as
suas repercusion sobre o medio ambiente.

e) Educacion para a satde: deberase asumir como integrante de todos os contenidos do médulo, e posto que as actividades a desenvolver,
son unha fonte de riscos importantes, deberase fomentar o cofiecemento dos mesmos, asi coma dos habitos e medidas de precaucion e
seguridade, tanto persoais como de uso, para evitar danos derivados das mesmas

f) Educacién do consumidor: ainda que non se trate explicitamente en nengunha unidade débese procurar 6 alumnado instrumentos de
cofiecementos, andlise e critica que o capaciten para adoptar unha actitude responsable ante ofertas de diferentes tipos (especialmente na
propaganda de vehiculos) tendo en contaas consecuencias persoais e sociais que conleva o consumo irresponsable.

o) Educacion vial: promoverse o analise critico de certas actitudes e comportamentos que contravefien as normas de circulacién (excesos de
velocidade , relacién alcohol-conduccion,), pofiendo en perigo a integridade persoal e allea. Buscarase tratar o tema implicitamente en todas as
unidades de traballo

Todos estos temas de caracter transversal estaran presentes na aula-taller en todo momento e en cada unha das U.D.
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9.b) Actividades complementarias e extraescolares

As programadas polo departamento. Para 0 mddulo en cuestion seria ineteresante a visita a un desguace co fin de amosar o xeito no que fan a
seleccion dunha peza para una carroceria para aplicar na sustitucion por seccién parcial dun vehiculo do taller.

10.0utros apartados

10.1) MEDIO AMBIENTE

TERASE EN CONTA OS PROCEDEMENTOS DE RECICLADO E XESTION DE RESIDUOS

10.2) CUESTIONARIO INICIAL

CUESTIONARIO INICIAL.

NOME

1. ¢ QUE NIVEL DE ESTUDIOS TES?

2. ¢POSEES CONECEMENTOS DE SOLDADURA? DE SER ASi A QUE NIVEL TE DESENVOLVES?

3. ¢ FIXECHES ALGUN CICLO? CAL DE SER Si.

4. ¢ TRABALLASTE NALGUN TALLER?

5. ;QUE DESTREZAS CRES QUE TES A NIVEL DE TALLER? AS QUE TES QUE NON ESTAN INCLUIDAS EN FORMACION ACADEMICA OU
EXPERIENCIA PROFESIONAL.

10.3) RESULTADOS E PRODUCTOS

FAISE UN TRABALLO FINAL DE CURSO SOBRE ESTES CONCEPTOS REITERADOS NAS UNIDADES 3, 4, 5 E 6, ISTO E: EQUIPO,
PARAMETROS, PREPARACION DA PEZA, ELECTRODO E TECNICA DE SOLDEO. DITO TRABALLO ESTA EXPOSTO NAS NOSAS
INSTALACIONS CO FIN DE QUE CANDO OS ALUMNOS DE 2° CURSO TENAN DUBIDAS POIDAN CONSULTAR DITO CUADRO SINOPTICO.
AS PRACTICAS DE TALLER ESTAN REFLECTIDAS COA CUALIFICACION CORRESPONDENTE NO CADERNO DE AULA DA PROFESORA
POLO TANTO SON UN RESULTADO E PRODUCTO CONECIDO POLO ALUMNO E VALORADO POLA PROFESORA A CAL DALLES COPIA
DAS NOTAS PONDERADAS E AS DE CADA PRACTICA.
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