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OTRAS DISPOSICIONES

DEPARTAMENTO DE EDUCACION

ORDEN de 16 de octubre de 2018, de la Consejera de Educacion, por la que se establecen cuatro
programas de especializacién profesional.

El Estatuto de Autonomia del Pais Vasco, en su articulo 16, atribuye la competencia propia
sobre la ensefianza en toda su extension, niveles y grados, modalidades y especialidades a la
Comunidad Autébnoma del Pais Vasco, sin perjuicio del articulo 27 de la Constitucion y Leyes
Organicas que lo desarrollen, de las facultades que atribuye al Estado el articulo 149.1.30.2 de la
misma y de la alta inspeccidén necesaria para su cumplimiento y garantia.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las cualificaciones y de la formaciéon profesional,
tiene por finalidad la ordenacion de un sistema integral de formacion profesional, cualificaciones
y acreditacion, que responda con eficacia y transparencia a las demandas sociales y econdmicas
a través de las distintas modalidades formativas. También establece que la oferta de formacion
sostenida con fondos publicos debe favorecer la formacion a lo largo de toda la vida y acomodarse
a las diferentes expectativas y situaciones personales y profesionales.

En el ambito laboral, de acuerdo con lo dispuesto en el articulo 12.2 del Estatuto de Autonomia,
corresponde a la Administracion General de la Comunidad Autbnoma del Pais Vasco la compe-
tencia de ejecucién de la legislacion del Estado, especialmente, en lo que aqui es mas relevante,
promoviendo la cualificacién de los trabajadores y las trabajadoras y su formacién integral.

Para mejorar la empleabilidad de las personas, tanto en el corto como en el largo plazo, se va
a requerir de nuevas estrategias y mecanismos. Por un lado, incrementando las horas dedicadas
a los procesos de adquisicion de competencias como unica forma de lograr el mayor grado de
especializacion que demandan ambitos cada vez mas complejos. Por otro lado, la demanda de tra-
bajadoras y trabajadores con una formacion y competencias que se ajusten al entorno competitivo
actual exige romper con esquemas anteriores y evolucionar desde un modelo formativo orientado
al «puesto de trabajo» hacia otro centrado en el «campo profesional». Un cambio de paradigma
que coloca a la persona en el centro promoviendo la adquisicion o consolidacion de competencias
técnicas, personales y sociales, que garanticen la polivalencia y funcionalidad necesarias.

El establecimiento de cualificaciones mas adecuadas a las necesidades reales del tejido pro-
ductivo debe permitir, por una parte, adecuar la formacion de las personas que estudian formacion
profesional a las necesidades cada vez mas especializadas de las empresas y, por otra, mejorar
la cualificacion de los trabajadores y las trabajadoras dotandoles de las competencias que deman-
dan los sectores productivos generadores de empleo.

La mejora de la formacion profesional, en términos de eficacia, exige una especializacion de la
oferta y una planificacion de la misma mas ajustada a las necesidades del mercado laboral, espe-
cialmente en aquellos sectores y puestos de trabajo emergentes, que generen mas empleo y que
sean estratégicos para el futuro de la economia del Pais Vasco.

La formacion profesional se revela, en este contexto, como un elemento clave para facilitar las
herramientas que deben dar respuesta a las cualificaciones demandadas por los puestos de tra-
bajo presentes y futuros.
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El hecho de que existan numerosas demandas provenientes de los sectores productivos rele-
vantes para la economia origina la necesidad de impulsar la elaboracién de unos programas de
formacion que den respuesta rapida tanto a la adecuacion y mejora de la empleabilidad de las
personas como a las demandas de mayor especializacion del tejido productivo y que puedan ser
certificados por la Administracion de la Comunidad Autbnoma del Pais Vasco. Estos programas,
certificados de esta forma, no daran lugar a un titulo o certificacion académica, certificacion pro-
fesional o certificacion parcial acumulable en tanto que las competencias no estén incluidas en el
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales.

En el Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenacion general de la
Formacion Profesional del Sistema Educativo, modificado por el Decreto 14/2016, de 2 febrero,
se establecen los programas de especializacion profesional del Pais Vasco en el ambito de la
formacion profesional, asi como su reconocimiento y certificacion, que acredite su valor dentro del
marco normativo vigente.

Es por todo ello que en la Ley 4/2018, de 28 de junio, de Formacion profesional del Pais Vasco,
en el capitulo V, se establece el Marco Vasco de Cualificaciones y Especializaciones Profesionales.

Esta Ley regula un marco vasco de cualificaciones y especializaciones profesionales, con
objeto de dar respuesta a nuestro mercado de trabajo a través del sistema general de formacion
profesional. En él se incluiran las certificaciones y acreditaciones propias de los programas de
especializacion profesional del Pais Vasco. La Ley de Aprendizaje a lo Largo de la Vida ya esta-
blece el sistema de acreditacion de las actividades de aprendizaje a través de diferentes vias; en
esta ley se trata de complementar aquella regulacién con referencia a una de las actividades que
se desea promover de forma singular: los programas de especializacion en el ambito profesional,
actividades que requieren de un reconocimiento y certificacion que reconozca su valor dentro del
marco normativo vigente.

Con este referente para su elaboracioén, se han analizado las demandas de sectores productivos
estratégicos en nuestra economia y de esta forma se han definido los programas de especializa-
cion profesional que se incluyen en la presente Orden.

Esta Orden viene a completar el catalogo de programas de especializacion profesional publi-
cado mediante la Orden de 27 de julio de 2016, de la Consejera de Educacion, Politica Linguistica
y Cultura por la que se establecen siete programas de especializacion profesional, asi como las
condiciones generales para su autorizacion e imparticion, y la Orden de 23 de diciembre de 2016,
de la Consejera de Educacion por la que se establecen cinco programas de especializacion pro-
fesional, incorporando cuatro nuevos programas de especializacion profesional.

Por todo lo expuesto,

RESUELVO:

Articulo Unico.— Objeto.

1.— La presente Orden tiene por objeto establecer la estructura de cuatro programas de espe-
cializacion profesional que se incorporan en los anexos, de acuerdo con lo establecido en el
articulo 12 ter del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenacion gene-
ral de la Formacion Profesional del Sistema Educativo en el Pais Vasco.

2.— Los programas de especializacion para los que se define su estructura y que se anexan a
la presente Orden, se indican en los anexos que se citan a continuacion:
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Anexo |: Ciberseguridad en pymes.

Anexo Il: Inspeccidn de materiales metalicos y uniones soldadas mediante ensayos no
destructivos.

Anexo IlI: Produccion integral en lineas de fabricacion de productos tubulares.
Anexo |V: Soldadura para la industria aeroespacial.

3.— Las condiciones para la imparticion de los mismos seran las que se establecen en el
articulo 12 ter del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la ordenacion
general de la Formacién Profesional del Sistema Educativo en el Pais Vasco, asi como en la pre-
cedente Orden de 27 de julio de 2016, de la Consejera de Educacion, Politica Lingtistica y Cultura
por la que se establecen siete programas de especializacion profesional, asi como las condiciones
generales para su autorizacion e imparticion.

DISPOSICION FINAL PRIMERA.— Entrada en vigor.

La presente Orden entrara en vigor el dia siguiente al de su publicacion en el Boletin Oficial del
Pais Vasco.

DISPOSICION FINAL SEGUNDA.— Recursos.

Contra la presente Orden podra interponerse recurso potestativo de reposicion ante la Conse-
jera de Educacion en el plazo de un mes, o recurso contencioso-administrativo ante la Sala de
lo Contencioso-administrativo del Tribunal Superior de Justicia del Pais Vasco en el plazo de dos
meses. El plazo para la interposicidon se contara en ambos casos a partir de la publicacion en el
Boletin Oficial del Pais Vasco.

En Vitoria-Gasteiz, a 16 de octubre de 2018.

La Consejera de Educacion,
CRISTINA URIARTE TOLEDO.
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ANEXO IV A LA ORDEN DE 16 DE OCTUBRE DE 2018

PROGRAMA DE ESPECIALIZACION EN SOLDADURA PARA LA INDUSTRIA AEROESPACIAL

A) Datos de identificacion.

Denominacion: soldadura para la industria aeroespacial.
Cddigo: EP0O16.

Duracién: 800 horas.

B) Perfil profesional.

Competencia general:

Mecanizar y reparar mediante soldadura piezas fundidas para el mercado especifico de turbi-
nas de gas e industrial en general para producir elementos de precisidn bajo criterios de maxima
calidad, en condiciones de seguridad y cumpliendo las diferentes normativas vigentes.

Campo profesional:

Esta figura profesional ejerce su actividad en el sector aeronautico, fundamentalmente en
empresas dedicadas al mercado de la fabricacion de motores aeronauticos e industriales dando
respuesta a la produccion de piezas fundidas por medio de microfusioén, fundiciones de supera-
leaciones en hornos especiales al vacio y fundiciones de aceros inoxidables, aceros aleados de
elevado limite elastico y aleaciones en hornos especiales al aire.

Concretamente desarrolla su actividad en el area de soldadura y en la de mecanizado. Ha de
tener las competencias adecuadas para entender los disefios que definen el producto, interpre-
tando la documentacion técnica, aplicar técnicas de soldadura y mecanizado en la obtencion y
reparacion de piezas fundidas y asegurar la calidad del producto mediante el empleo de técnicas
manuales de verificacion para responder a servicios de ingenieria basada en la fundicion de pre-
cision a la cera perdida.

Asi mismo, ha de tener las competencias adecuadas para entender los disefios y documenta-
cion que definen el producto que lleguen desde la fase de investigacion y traducirlos a las fases
de desarrollo y fabricacion y, en concreto, debera transmitir los requisitos que han de tenerse en
cuenta a la hora del disefio para facilitar la labor de produccion.

Las ocupaciones y puestos de puestos de trabajo relacionados:

e Soldador o soldadora TIG de materiales empleados en el sector aeronautico.

e Montador o montadora de elementos metalicos empleados en la industria aeronautica.
Competencias técnicas, personales y sociales para su intervencion profesional:

a) Obtener informacion técnica de la pieza para su mecanizado, a partir de la interpretacion del
plano de fabricacion.

b) Adecuar las geometrias solidas de la pieza con aplicaciones informaticas de disefo, (CAD)
para su posterior conformado, en funcion de la tipologia de la maquina, los utillajes empleados y
las herramientas disponibles de acuerdo con las normativas existentes.
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c) Preparar y poner a punto los equipos de soldadura asi como analizar el proceso de soldeo en
los materiales empleados en la industria aeroespacial determinando los valores de los parametros
de trabajo, las fases y las operaciones que hay que realizar.

d) Manejar los equipos de soldadura para obtener soldaduras cumpliendo los procedimientos
de trabajo, la normativa y los requisitos de calidad, en condiciones de seguridad, respetando las
directrices medioambientales.

e) Seleccionar las herramientas de mecanizado relacionando sus caracteristicas tecnologicas
con las operaciones a realizar y los acabados superficiales a obtener.

f) Manejar los equipos y herramientas de mecanizado para obtener la pieza final para la indus-
tria aeroespacial siguiendo los procedimientos establecidos, cumpliendo los requisitos de calidad
y la normativa, en condiciones de seguridad, respetando las directrices medioambientales.

g) Cumplir y hacer cumplir las medidas de seguridad y prevencion de riesgos, teniendo en
cuenta los planes de prevencidn de riesgos laborales y garantizando la seguridad de las personas,
de los medios y su entorno.

h) Verificar las caracteristicas del producto de fundicién para la industria aeroespacial cali-
brando instrumentos y equipos de verificacion.

i) Participar en equipos de trabajo con responsabilidad, supervisando el trabajo propio, man-
teniendo relaciones fluidas y aportando soluciones a los conflictos grupales que se pudiesen
presentar.

j) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales, manteniendo actualizados los — Conocimien-
tos relativos a su entorno profesional, gestionando su formacioén y los recursos existentes para el
aprendizaje a lo largo de la vida y utilizando las tecnologias de la informacién y la comunicacion.

k) Resolver situaciones o contingencias con iniciativa y autonomia en el ambito de su compe-
tencia, con creatividad, innovacioén y espiritu de mejora en el trabajo personal y del conjunto de
miembros del equipo.

I) Comunicarse con sus iguales, superiores, clientes o clientas y personas bajo su responsabi-
lidad, utilizando vias eficaces de comunicacion, transmitiendo la informacién o — Conocimientos
adecuados y respetando la autonomia y competencia de las personas que intervienen en el ambito
de su trabajo.

C) Formacion.
Ambitos de aprendizaje. Asignacion horaria.

1.— Interpretaciéon de planos de elementos de aleacion obtenidos por fundiciéon para la industria
aeroespacial. 160 horas.

2.— Transformacion de elementos de aleacion obtenidos por fundicion para la industria aeroes-
pacial. 150 horas.

3.— Soldadura del producto de fundicion a instalar en los propulsores para la industria aeroes-
pacial. 170 horas.

4 — Autocontrol y aseguramiento de las caracteristicas del producto de fundicion para la indus-
tria aeroespacial. 100 horas.
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5.— Responsabilidad del operario en materia de salud productiva (seguridad y salud laboral) en
las operaciones con el producto de fundicién para la industria aeroespacial. 100 horas.

6.— Desarrollo de competencias personales internas y situacionales. 120 horas.
— Resultados del aprendizaje del programa:
— Responsabilidad y autonomia en la actividad profesional (transversales al programa).

Esta persona asume la responsabilidad de mecanizar y reparar, mediante soldadura, piezas
fundidas y asegurar la calidad del producto mediante el empleo de técnicas manuales de verifica-
cion. Supervisa técnicas y resultados del trabajo propio.

— Asociados al ambito 1: interpretacion de planos de elementos de aleacion obtenidos por fun-
dicion para la industria aeroespacial.

— Destrezas y habilidades a adquirir.

1.— Analizar la informacion técnica a partir de la interpretacion del plano de fabricacion, para
obtener los datos que definen los productos a mecanizar.

Criterios de evaluacion:
a) Se ha interpretado la simbologia técnica normalizada aplicable la soldadura y caldereria.

b) Se han identificado los materiales de la pieza a conformar, los acabados a conseguir y los
tratamientos térmicos que debe presentar.

c) Se ha definido la forma geométrica de la pieza final.
d) Se han determinado las dimensiones y formas del material de partida.

e) Se han identificado las tolerancias dimensionales, geométricas y superficiales de la pieza a
obtener.

2.— Adaptar las geometrias de las piezas, y generar los planos para su posterior conformado,
con aplicaciones informaticas de disefo asistido por ordenador en 3D.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha importado el sélido de pieza a mecanizar en el formato de intercambio adecuado a la
aplicacion de CAD.

b) Se han establecido las zonas de referencia de posicionamiento en funcién de la geometria
de la pieza compleja.

c) Se han llevado a cabo los cambios en el disefio de la pieza compleja, para facilitar el meca-
nizado en base a las incompatibilidades geométricas de la misma con respecto a la maquina.

d) Se han disefiado los refuerzos para evitar la deformacion de la pieza compleja en el amarre.
e) Se han dibujado en 3D las superficies auxiliares para el mecanizado.
f) Se ha disefiado el sdlido final para su mecanizado a alta velocidad o alto rendimiento.

g) Se ha generado el plano de fabricacion adecuado al nuevo disefio segin normas de repre-
sentacion grafica.
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3.— Elaborar pautas prioritarias de control sobre la pieza final obtenida por conformado a partir
de la documentacioén técnica y observando la normativa vigente.

Criterios de evaluacion:

a) Se han analizado las especificaciones de la pieza, para determinar qué caracteristicas se
someten a control de calidad final de la pieza.

b) Se ha cumplido la normativa vigente en relacién a la pieza a controlar.
c) Se handeterminado los procedimientos, dispositivos e instrumentos de control y la periodicidad.

d) Se han definido las pautas y fichas de toma de datos que se deben utilizar en el control de
la pieza final.

— Conocimientos (160 horas).

Informacién técnica:

e Simbologia técnica normalizada.

e Tolerancias dimensionales, geométricas y superficiales.

e Superficies y elementos de referencia.

e Codigos de identificacion de materiales.

e [nterpretacion de planos de piezas complejas.

Procedimientos de modificacion de la geometria para conformado:

e Extensiones de los ficheros para el intercambio grafico.

e Zonas y caras de referencia y posicionamiento de la pieza.

e Creacién y modificacion de entidades graficas.

e Diseno de refuerzos estructurales en la pieza, para aumentar la rigidez de la misma.
e Redisefio de la pieza, para facilitar su conformado.

Pautas de Control:

e Concepto, estructura, contenidos y periodicidad de las pautas de control.
e Informes de control: pautas a seguir en el control.

e Normativa vigente.

e Ficha técnica para la toma de datos.

— Asociados al ambito 2: transformacion de elementos de aleacion obtenidos por fundicion para
la industria aeroespacial.

— Destrezas y habilidades a adquirir.

1.— Rebarbar piezas de fundicion para evitar dafos a las personas o en las propias piezas
durante su manejo en operaciones de fabricacion o de inspeccion posteriores.
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Criterios de evaluacion:

a) Se han realizado las operaciones aplicando procedimientos establecidos y cumpliendo las
normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

b) Se han seleccionado las herramientas a emplear en funcién de la geometria y el espesor de
la pieza.

c) Se ha auto-evaluado el proceso realizado, aplicando las correcciones necesarias en base a
la documentacion técnica y a los criterios de calidad establecidos.

d) Se han limpiado las piezas mediante los procesos definidos antes de continuar con opera-
ciones posteriores.

2.— Mecanizar y cortar manualmente piezas de fundicidon para obtener la geometria final de las
mismas y sanear los defectos de fundicidn, con rapidez, seguridad y precision, proponiendo solu-
ciones para su mejora.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la documentacion técnica utilizada en la empresa para el mecanizado del
producto de fundicion.

b) Se han descrito los procesos de mantenimiento, produccion y medidas de seguridad del
puesto de trabajo.

c) Se ha descrito el estandar de proceso y calidad y se ha organizado el trabajo para realizar las
operaciones de mecanizado de forma rapida, precisa y en condiciones de seguridad.

d) Se ha realizado el proceso de mecanizado cumpliendo las especificaciones de proceso y las
normas de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

e) Se han seleccionado las herramientas de mecanizado en funcién de los espesores a meca-
nizar, la geometria de la pieza y el tratamiento aplicado.

f) Se ha analizado la influencia de los tratamientos aplicados a los productos en los procesos de
mecanizado, sefalando las propiedades que se modifican.

g) Se han controlado las herramientas de mecanizado y se han cambiado cuando pierden la
capacidad de corte o no se consigue la medida y calidad especificada en plano.

h) Se han verificado las piezas para asegurar que no se ha producido ningun defecto durante
el proceso de mecanizado y que se ajustan a lo requerido en la documentacion técnica utilizada
en la empresa.

i) Se han resanado los defectos de la fundicion obteniendo la calidad requerida en condiciones
de seguridad utilizando las herramientas adecuadas.

j) Se han limpiado las piezas mediante los procesos definidos una vez terminado el proceso de
mecanizado antes de continuar con operaciones posteriores.

k) Se han determinado los parametros de corte en funcidon del espesor de la pieza y de la posi-
cion de corte.

I) Se ha aplicado el proceso de corte con plasma obteniendo la calidad requerida en condicio-
nes de seguridad.
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m) Se ha mantenido el puesto de trabajo en condiciones de orden y limpieza adecuados.
n) Se han realizado informes detallando las ineficiencias y proponiendo soluciones.

3.— Analizar el uso de automatas en el proceso de fabricacion de productos de fundicidon para
la industria aeroespacial.

Criterios de evaluacion:
a) Se han identificado las fases del proceso de fabricacion en que se utilizan automatas.

b) Se han sefialado las ventajas e inconvenientes del uso de autématas en las fases de
produccion.

c) Se ha comparado el uso actual de los autdmatas en los procesos de la empresa con las
posibilidades de aplicacion que plantean las tecnologias incluidas en el concepto de Industria 4.0.

d) Se ha analizado el rol de las personas en los procesos de fabricacion automatizados, sefia-
lando las ventajas e inconvenientes.

— Conocimientos (150 horas).

Maquinas y herramientas empleadas para el mecanizado y corte de elementos de aleaciéon
obtenidos por fundicion para la industria aeroespacial:

e Documentacion técnica especifica sobre maquinas y herramientas para el mecanizado de
elementos aeroespaciales de material compuesto.

e Maquinas manuales neumaticas: funcionamiento, mantenimiento preventivo.

e Equipos de corte térmico: el arco plasma aplicado al corte de elementos de aleacion obteni-
dos por fundicion.

e Equipos de granallado aplicado en la limpieza superficial de elementos de aleacion obtenidos
por fundicion.

e Herramientas de desbaste: tipos, materiales y caracteristicas. Procedimientos de uso de cada
herramienta en las diferentes operaciones. Factores a considerar en la eleccion de las diferentes
herramientas.

e Normas de calidad empleadas en el proceso de mecanizado de elementos de aleacién.

e Auto-evaluacion de riesgos en el uso de maquinas y herramientas empleadas para el
mecanizado.

e Informes de ineficiencias y propuesta de mejora.

Procesos de mecanizado y corte de elementos de aleacion obtenidos por fundicion:
e Documentacion técnica especifica de los procesos de mecanizado.

e Maquinabilidad de los elementos de aleacion obtenidos por fundicion.

e Procesos de mecanizado: rebarbado, desbastado, lijado, pulido aplicado a los elementos de
aleacién obtenidos por fundicion. Ventajas e inconvenientes.

e Planificacion de tareas en los procesos de mecanizado.
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e Acabados superficiales. Simbologia de los acabados empleados determinados por el cliente
final.

e Defectos mas comunes a resanar en los elementos de aleaciéon obtenidos por fundicion.
e Estandares de proceso y calidad establecidos para el trabajo de las piezas.

e Auto-evaluacion del resultado del trabajo realizado.

e Auto-evaluacion de riesgos en los procesos de mecanizado.

Tratamientos aplicados a los elementos de aleacion obtenidos por fundicion:

e Tipos de tratamientos aplicados.

e Procesos de aplicacion de los tratamientos.

e Criterios de aplicacion.

e Influencia de los tratamientos en el mecanizado del producto y en su funcion en el motor.
Robdtica aplicada en la obtencion de productos de fundicion:

e Autdmatas en la industria 4.0.

e Comparativa entre el uso actual del autémata y su aplicacion en la industria 4.0.

e El autbmata como herramienta de produccion.

o Robdtica colaborativa. Interacciéon hombre-maquina.

o Robdtica sensitiva.

— Asociados al ambito 3: soldadura del producto de fundicion a instalar en los propulsores para
la industria aeroespacial.

— Destrezas y habilidades a adquirir.

1.— Analizar el producto de fundicion y su utilizacion en el propulsor, asociando las caracteristi-
cas del producto acabado con su funcion.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha descrito el proceso de obtencion del producto de fundicién, relacionando la calidad
obtenida en el producto con las diferentes fases del proceso de obtencion.

b) Se ha relacionado la estructura interna del producto de fundicion con la soldabilidad del
mismo.

c) Se han identificado las propiedades fisicas y mecanicas del producto y su influencia en el
proceso de soldadura.

d) Se ha analizado el uso de tratamientos pre y post soldeo en funcidn de las caracteristicas del
producto, de la soldadura a realizar y de su funcién en el propulsor.

e) Se ha determinado el tratamiento pre y post soldeo a aplicar en funcién del analisis realizado.

f) Se han relacionado las caracteristicas de las soldaduras con la funcion del producto en el
propulsor.

2018/5318 (68/78)



BOLETIN OFICIAL DEL PAIS VASCO N.°© 209
martes 30 de octubre de 2018

2.— Planificar y ejecutar el proceso de soldeo TIG del producto de fundicidon y auto-evaluar el
resultado del proceso.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la documentacioén técnica generada por la empresa asi como el estandar
de proceso y calidad para el soldeo de producto de fundicion.

b) Se han determinado los parametros de soldeo a emplear en funcion de donde se localiza la
soldadura, la posicion de soldeo y el espesor del material.

c) Se ha determinado el electrodo mas adecuado a emplear y el modo de afilar la punta para
hacer el cebado de arco mas adecuado al producto.

d) Se han identificado las ventajas del uso de una adecuada atmdsfera protectora.

e) Se han seleccionado los accesorios mas adecuados para la torcha de soldeo en funcion de
la localizacion de la soldadura, la posiciéon de soldeo y el espesor del material.

f) Se ha elegido el material de aporte mas adecuado a la soldadura a realizar teniendo en
cuenta la localizacion de la soldadura, la posicion de soldeo y el espesor del material.

g) Se han aplicado técnicas de soldaduras manuales en elementos de aleacién cumpliendo los
estandares de calidad establecidos.

h) Se han aplicado los backings en las condiciones adecuadas obteniendo soldaduras con la
calidad requerida.

i) Se han operado las maquinas y equipos de soldadura respetando las normas de seguridad
establecidas.

j) Se han realizado las operaciones de mantenimiento de primer nivel.
k) Se han detectado anomalias en el comportamiento de las maquinas.

I) Se han obtenido soldaduras que cumplen los requisitos de calidad establecidos, respetando
la normativa vigente en materia de seguridad y gestion medioambiental.

m) Se han realizado informes detallando las ineficiencias y proponiendo soluciones.

3.— Planificar y ejecutar el proceso de soldeo TIG de aceros inoxidables y auto-evaluar el resul-
tado del proceso.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha interpretado la documentacioén técnica generada por la empresa asi como el estandar
de proceso y calidad.

b) Se han determinado los parametros de soldeo en funcion del tipo de aleacion, el espesor del
material y la posicion.

c) Se ha determinado el electrodo mas adecuado a emplear y el modo de afilar la punta para
hacer el cebado de arco mas adecuado al producto.

d) Se han identificado las ventajas del uso de una adecuada atmdsfera protectora.
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e) Se han seleccionado los accesorios mas adecuados para la torcha de soldeo en funcién de
la localizacion de la soldadura, la posiciéon de soldeo y el espesor del material.

f) Se ha analizado el uso de material de aporte y se ha seleccionado el mas adecuado a la sol-
dadura a realizar.

g) Se han preparado los bordes de las piezas a unir cumpliendo con la calidad requerida, res-
petando la normativa vigente en materia de seguridad y gestion medioambiental.

h) Se han aplicado técnicas de soldaduras manuales y orbitales en aceros inoxidables cum-
pliendo los estandares de calidad establecidos, respetando la normativa vigente en materia de
seguridad y gestion medioambiental.

i) Se ha controlado la ejecucion del soldeo orbital.

j) Se han operado las maquinas y equipos de soldadura respetando las normas de seguridad
establecidas.

k) Se han detectado anomalias en el comportamiento de las maquinas.
— Conocimientos (170 horas).
Producto de fundicion:

e Producto a soldar e influencia del proceso de obtencidon en la soldadura. Superaleaciones:
INCONEL.

e Composicion, Estructura interna: influencia en la soldadura.

e Propiedades mecanicas y fisicas que influyen en su soldabilidad.

e Tratamientos pre y post soldeo: utilizacion.

e El producto de fundicidn en el propulsor: influencia de la soldadura en la funcion del producto.
Soldadura TIG del producto de fundicion:

e Documentacion técnica especifica del proceso de soldadura del producto de fundicién a ins-
talar en los propulsores para la industria aeroespacial.

e Parametros de soldeo.

e Electrodos a emplear. Acabado de la punta del electrodo. Influencia del acabado en la
soldadura.

e Atmoésferas protectoras: factores a tener en cuenta para la regulacion de la atmosfera
adecuada.

e Factores que influyen en la eleccion de los accesorios de la torcha.
e Factores que influyen en la eleccion del aporte para la soldadura.

e Cebado correcto de arco: alta frecuencia, lift arc. Influencia del cebado en la calidad de la
soldadura.

e Especificaciones para el procedimiento de soldeo utilizado en la empresa.

e Autoevaluacion del resultado y deteccion de defectos.
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e Forma y dimensiones de las soldaduras.

e Defectologia en el soldeo de productos de fundicidn: causas, prevencion de aparicion de
defectos, métodos de reparacion de los defectos.

e Soldaduras en elementos de aleacion: reparacion de defectos de fundicion.
Soldadura TIG de aceros inoxidables aplicados a la industria aeroespacial:
e Documentacion técnica especifica empleada por la empresa.

e Aplicacion del elemento soldado en el propulsor e influencia de la soldadura en su
funcionamiento.

e Parametros de soldeo.
e Electrodos a emplear, Acabado de la punta del electrodo.
e Cebado de arco: alta frecuencia, lift arc. Influencia del cebado en la calidad de la soldadura.

e Atmoésferas protectoras: factores a tener en cuenta para la regulacion de la atmosfera
adecuada.

e Factores para determinar el empleo de materiales de aporte.
e Autoevaluacion del resultado y deteccion de defectos.

e Forma y dimensiones de las soldaduras.

e Defectologia: causas, prevencion de aparicion de defectos.

e Soldeo orbital en atmdsfera reductora: parametrizacion, comprobaciones previas al soldeo,
atmosferas aplicables.

e Soldaduras en aceros inoxidables: punteado, soldadura manual, soldadura orbital.
«Backings»:

e Funcion.

e Factores que influyen en la eleccion de la atmdsfera correcta en funcidon de la union a realizar.
e Calculo de caudal en funcion de las dimensiones de la soldadura a realizar.

e Aplicacion del respaldo en la soldadura.

Norma Interna Soldadura PCB:

e Norma Soldadura Aeronautica AWSD17.1 2010.

e Norma de calidad establecida por el cliente.

Prevencion de riesgos en la soldadura del producto de fundicion a instalar en los propulsores
para la industria aeroespacial. Riesgos directamente asociados a la soldadura TIG:

e Auto-Evaluacién de riesgos.
e Normas de seguridad y elementos de proteccion.

e Equipos de proteccion individual especificos de la empresa.
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e Gestion medioambiental. Tratamientos de residuos.
e Informes de ineficacias y propuestas de mejora.

— Asociados al ambito 4: autocontrol y aseguramiento de las caracteristicas del producto de
fundicion para la industria aeroespacial.

— Destrezas y habilidades a adquirir.:

1.— Detectar ineficiencias y proponer soluciones liderando su implementacion.
Criterios de evaluacion:

a) Se ha observado el entorno y se ha analizado todo aquello que sea mejorable.
b) Se han propuesto soluciones a las ineficiencias detectadas.

c) Se han identificado las oportunidades de mejora.

d) Se han realizado informes detallando las ineficiencias y proponiendo soluciones.

2.— Aplicar técnicas de verificacion y control, asegurando que se cumplen las especificaciones
técnicas.

Criterios de evaluacion:
a) Se han establecido las condiciones ambientales y de limpieza para la verificacion de la pieza.

b) Se han relacionado los instrumentos y equipos de verificacion con los elementos y caracte-
risticas a controlar.

c) Se ha comprobado la calibracion de los utiles y maquinas de verificacion.

d) Se han verificado los diferentes utiles y componentes de la industria aeroespacial.

e) Se han registrado los datos obtenidos, y se han realizado los informes correspondientes.
f) Se han seguido las normas de prevenciéon de riesgos laborales y medioambientales.

3.— Aplicar técnicas de verificacion de la industria aeroespacial, para asegurar la calidad del pro-
ducto y el cumplimiento de las normas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los procedimientos de verificacion de la industria aeroespacial segun las
exigencias del cliente o clienta.

b) Se han realizado los ensayos y pruebas que reproducen las condiciones de servicio que
debera soportar el producto.

c) Se ha explicado el AMFE aplicado al proceso de fabricacion de la industria aeroespacial.

d) Se han relacionado las especificaciones técnicas con las calidades de los elementos utiliza-
dos en montajes y mecanizados.

e) Se han cumplido las normas de prevencion de riesgos laborales y proteccion ambiental.

f) Se han propuesto soluciones a los problemas detectados.
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4 — Realizar operaciones de calibracién y ajuste e interpretar certificados de calibracion de ins-
trumentos y equipos de verificacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se han descrito los elementos que componen un plan de calibracion.
b) Se han descrito los procedimientos de calibracion.

c) Se ha realizado la calibracion eligiendo adecuadamente los patrones.
d) Se ha calculado la incertidumbre.

e) Se ha determinado la aceptabilidad o no del instrumento, en funciéon del criterio de acepta-
cion y rechazo.

f) Se ha realizado el informe/certificado de calibracion.

g) Se han interpretado certificados de calibracion.

— Conocimientos (100 horas).

Verificacion y control de calidad:

e Acondicionamiento de las piezas para su verificacion.

e Instrumentos, equipos y maquinas de verificacion y control.

e Procedimientos de verificacion de componentes de la industria aeroespacial.
e Maquetas de control.

e Procedimientos de verificacion de piezas de chapa en maquina de medicién por coordena-
das, punto a punto, escaner 3D y fotogrametria.

e Verificacion de espesores.

e Ensayos destructivos y no destructivos para la industria aeroespacial.
e Informes de verificacion.

e Normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
Verificacion del disefio de utiles:

e Procedimientos de revision de componentes en la industria aeroespacial (Check list) para su
homologacion.

e AMFE de proceso: defectos y fallos tipicos de utiles de procesado de chapa y estampacion.
e Normas de seguridad y medio ambiente.

Calibracion de instrumentos y equipos de control:

e Plan de calibracion.

e Diseminacion y trazabilidad.

e Incertidumbre de medida.
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e Criterios de aceptabilidad y rechazo.

e Relacion de tolerancia, criterio de aceptacion y rechazo (CAR) e incertidumbre.
e Calibracion de los instrumentos de verificacion.

e Certificados de calibracion.

— Asociados al ambito 5: responsabilidad del operario en materia de salud productiva (seguri-
dad y salud laboral) en las operaciones con el producto de fundicion para la industria aeroespacial.

— Destrezas y habilidades a adquirir.

1.— Analizar la distribuciéon de maquinaria, orden y limpieza en los lugares de trabajo en las
industrias dedicadas a la fabricacion de motores aeronauticos e industriales.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha recabado informacién sobre las condiciones constructivas del lugar de trabajo para
analizar actuaciones en caso de emergencia.

b) Se han llevado a cabo los planes relativos a orden y limpieza.

c) Se han definido las caracteristicas de los servicios higiénicos, locales de descanso y locales
de primeros auxilios.

2.— |dentificar la sefalizacion relativa a prevencion de riesgos laborales en empresas de fabri-
cacion de motores aeronauticos e industriales.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado las sefiales de emergencia.
b) Se han identificado las sefales de prohibicion.
c) Se han identificado las sefales de obligacion.
d) Se han identificado las sefiales de advertencia.
e) Se han identificado las sefiales de indicacion.

3.— Utilizar adecuadamente los Equipos de Proteccion Individual necesarios en los diferentes
puestos de trabajo de su ambito profesional.

Criterios de evaluacion:
a) Se han definido las caracteristicas propias de los tipos de medios de proteccion individual.
b) Se ha realizado la correcta eleccion de los equipos de proteccion individual.

c) Se han utilizado correctamente los equipos de proteccion individual relacionados con su
puesto de trabajo.

4 — Analizar la evaluacion de riesgos laborales de su puesto de trabajo llevando a cabo las
medidas preventivas propuestas para el correcto desempefio profesional.

Criterios de evaluacion:

a) Se han identificado los riesgos laborales de cada puesto de trabajo.
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b) Se han elegido las medidas preventivas asociadas a los riesgos.
c) Se han implantado las medidas preventivas.
d) Se ha establecido un sistema de seguimiento y vigilancia de la evaluacién de riesgos.

5.— Reconocer la gestidon de la prevencion llevada a cabo en la empresa en la que desarrolla
su labor profesional.

a) Se ha identificado la organizacion de la prevenciéon en la empresa.

b) Se ha organizado y clasificado la documentacién generada del manual de prevencion de la
empresa.

— Conocimientos (100 horas).

El trabajo y la salud:

e Conceptos basicos.

e Marco normativo basico.

Riesgos generales y su prevencion:

e Condiciones de seguridad en el puesto de trabajo.

e Condiciones ambientales.

Riesgos especificos de las industrias de fabricacion de motores aeronauticos:
e Elementos basicos de la gestion de Prevencion de Riesgos:

e organizacion y funcionamiento del sistema preventivo en la empresa.

e participacion de los trabajadores.

e documentacion del sistema preventivo.

— Asociados al ambito 6: desarrollo de competencias personales internas y situacionales.
— Destrezas y habilidades a adquirir.

1.— Adoptar una actitud flexible para adaptarse a situaciones nuevas asumiendo el compromiso
con la organizacion y valorando la aportacion propia al logro de sus objetivos.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha adaptado a puestos distintos en su entorno de trabajo adoptando una vision global de
la organizacion y eliminando conceptos reduccionistas de su puesto de trabajo y de la aportacion
que como trabajador realiza a la organizacion.

b) Ha actuado con flexibilidad para modificar sus ideas preconcebidas cuando la situacién lo requiere.

c) Ha demostrado una actitud abierta para desarrollar conocimiento en la organizacion, adqui-
riendo y compartiendo nuevos aprendizajes cuando la situacion asi lo ha requerido.

d) Ha identificado y propuesto ideas alternativas para mejorar los estandares y reducir riesgos.

e) Se ha involucrado en el logro de los objetivos cooperando con los comparieros/as en la con-
secucion de los mismos.
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f) Ha identificado los aspectos positivos de los acontecimientos convirtiendo en retos y oportu-
nidades de mejora.

g) Ha debatido con datos, y en su caso, aceptado y respetado los acuerdos adoptados.

h) Ha tenido en cuenta las necesidades, intereses y sentimientos de las otras personas mos-
trando empatia y compromiso con los demas.

i) Ha gestionado adecuadamente sus emociones e impulsos en situaciones de conflicto.

j) Ha valorado y tomado en consideracion las ideas y experiencias de otros, a la par que realiza
sus aportaciones de forma constructiva.

2.— Iniciar y mantener relaciones fluidas y comunicarse eficazmente con las personas con las
que interactua en su trabajo.

Criterios de evaluacion:
a) Ha compartido la informacion y el — Conocimientos con los compaferos y companeras.

b) Ha presentado con claridad aspectos o contenidos de cierta complejidad técnica confirmando
la comprensién de la audiencia.

¢) Ha asumido la formacién de otras personas como una tarea mas del trabajo.
d) Ha identificado sus fortalezas para autogestionar su talento.

e) Ha actuado de acuerdo a las necesidades y objetivos establecidos.

f) Se puesto en el lugar de la otra persona.

g) Ha participado influenciando en la motivacion del grupo para el logro de objetivos y en la
resolucion de conflictos.

h) Ha interpretado eficazmente las motivaciones propias y de los demas.
i) Ha establecidos relaciones personales multinivel.
j) Ha delegado actividades para promover el aprendizaje de otras personas de su entorno.

k) Ha actuado de manera coherente con los valores que trata de promover en los demas sir-
viendo como ejemplo y ganandose la confianza de las personas con las se relaciona.

I) En reuniones, ha facilitado la reflexion del equipo, integrando contribuciones y puntos de vista
distintos.

3.— Cumplir con los valores de la organizacion y con los principios que orientan y determinan
como trabajan las personas en la organizacion.

Criterios de evaluacion:

a) Se ha comportado de forma coherente con los valores de la organizacion.
b) Ha fomentado en sus actuaciones los valores de la organizacion.

c) Ha actuado de acuerdo a las necesidades y objetivos establecidos.

d) Ha mostrado interés en servir como ejemplo de la cultura de la organizacion.
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— Conocimientos (120 horas).

Compromiso con la empresa.

Responsabilidad social y ética.

Innovacion.

Satisfaccion del cliente.

Orientacioén a resultados.

Liderazgo y toma de decisiones.

Valores de la organizacion: la ética de la empresa.
D) Titulos asociados al programa.

e Técnico en Soldadura y Caldereria.

Asi mismo, de manera excepcional y previa autorizacion de la Viceconsejeria de Formacion
Profesional, también podran participar en estos programas de especializacion, profesionales con
al menos 3 afos de experiencia que sean propuestos para ello por las empresas colaboradoras
en la imparticion del programa.

E) Sector econdmico y demandantes.

Sector aeronautico, fundamentalmente empresas dedicadas al mercado de la fabricacion de
motores aeronauticos e industriales.

F) Requisitos del profesorado e instructores.

Apartado 1.— Especialidades del profesorado y atribucion docente en los ambitos de aprendi-
zaje del programa de especializacion profesional.

El profesorado del centro de formacion debera poseer los requisitos regulados para alguna de
las especialidades que a continuacion se indican:

Ambitos de aprendizaje. Especialidades del profesorado.

1.— Interpretacion de planos de elementos de aleacion obtenidos por fundicion para la industria
aeroespacial. Profesor o Profesora de Ensenanza secundaria:

e Organizacion y proyectos de FM.

2.— Obtencion de pieza final por mecanizado de elementos de fundicion para la industria aeroes-
pacial. Profesor Técnico o Profesora Técnica de Formacion Profesional:

e Soldadura y caldereria.

3.— Soldadura del producto de fundicion a instalar en los propulsores para la industria aeroes-
pacial. Profesor Técnico o Profesora Técnica de Formacion Profesional:

e Soldadura y caldereria.

4 — Autocontrol y aseguramiento de las caracteristicas del producto de fundicién para la indus-
tria aeroespacial. Profesor o Profesora de Ensefianza secundaria:

e Organizacion y proyectos de FM.
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5.— Salud productiva en operaciones con producto de fundicion. Profesor o Profesora de Ense-
fanza secundaria:

e Organizacion y proyectos de FM con capacitacion en PRL.

6.— Desarrollo de competencias personales internas y situacionales. Cualquiera de las especia-
lidades del profesorado anteriores, mas el curso especifico disefiado para este ambito.

Apartado 2.— Titulaciones requeridas para la imparticion de los ambitos de aprendizaje que
conforman el programa para los centros de titularidad privada o titularidad publica de otras Admi-
nistraciones distintas a la educativa.

El profesorado del centro de formacion debera poseer los requisitos de titulacion, formacion y
experiencia laboral regulados para la imparticion de los moédulos profesionales de los ciclos for-
mativos de referencia del programa cuya docencia se atribuye a alguna de las especialidades de
profesorado que se indican para cada ambito de aprendizaje en el apartado anterior.

Apartado 3.— Requisitos de experiencia y formacion del personal instructor aportado por la
empresa.

En relaciéon con el personal instructor aportado por la empresa o empresas participantes en
la formacioén, debera tener una experiencia laboral en actividades relacionadas con el perfil del
programa de al menos 3 anos, o acreditar una formacion relacionada con los resultados de apren-
dizaje del programa de, al menos, 5 afios.
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