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Proyecto de Real Decreto/..../2021, de ... de ...., por el que se establecen tres
certificados de profesionalidad de la familia profesional Fabricacion Mecanica que
se incluyen en el Repertorio Nacional de certificados de profesionalidad.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, tiene como finalidad la creacién de un
Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional entendido como el
conjunto de instrumentos y acciones necesarios para promover y desarrollar la
integracion de las ofertas de formacién profesional y la evaluacion y acreditacion de las
competencias profesionales. Instrumentos principales de ese Sistema son el Catalogo
Nacional de las Cualificaciones Profesionales y el procedimiento de reconocimiento,
evaluacion, acreditacion y registro de las mismas. En su articulo 8, la Ley Organica
5/2002, de 19 de junio, establece que los certificados de profesionalidad acreditan las
cualificaciones profesionales de quienes los han obtenido y que seran expedidos por la
Administracion competente, con caracter oficial y validez en todo el territorio nacional.
Ademas, en su articulo 10.1, indica que la Administracibn General del Estado, de
conformidad con lo que se establece en el articulo 149.1.12, 72 y 302 de la Constitucion
y previa consulta al Consejo General de la Formacion Profesional, determinara los titulos
y los certificados de profesionalidad, que constituirdn las ofertas de formacién profesional
referidas al Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales.

El Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales, segun el articulo 3.3
del Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, por el que se regula el Catalogo
Nacional de las Cualificaciones Profesionales, en la redaccion dada al mismo por el Real
Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre, constituye la base para elaborar la oferta
formativa conducente a la obtencion de los titulos de formacién profesional y de los
certificados de profesionalidad y la oferta formativa modular y acumulable asociada a
una unidad de competencia, asi como de otras ofertas formativas adaptadas a colectivos
con necesidades especificas. De acuerdo con lo establecido en el articulo 8.5 del mismo
real decreto, la oferta formativa de los certificados de profesionalidad se ajustara a los
indicadores y requisitos minimos de calidad que garanticen los aspectos fundamentales
de un sistema integrado de formacion, que se establezcan de mutuo acuerdo entre las
Administraciones educativa y laboral, previa consulta al Consejo General de Formacion
Profesional.

El Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se regulan los certificados de
profesionalidad, define la estructura y contenido de los certificados de profesionalidad, a
partir del Catalogo Nacional de las Cualificaciones Profesionales y de las directrices
fijadas por la Union Europea, y en su articulo 7 que se refiere a la elaboraciéon vy
actualizacion de los certificados de profesionalidad, que seran aprobados por real
decreto. Asimismo, en este articulo se establece que siempre que se modifiquen o
actualicen las cualificaciones profesionales o unidades de competencia del Catalogo
Nacional de Cualificaciones incluidas en certificados de profesionalidad, se procedera a
la revision y actualizacion de los mismos.

El articulo 1 del Real Decreto 498/2020, de 28 de abril, por el que se desarrolla la
estructura organica basica del Ministerio de Educacion y Formacion Profesional
establece que el Ministerio de Educacion y Formacién Profesional es el Departamento
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de la Administracién General del Estado encargado de la propuesta y ejecucion de la
politica del Gobierno en materia educativa y de formacion profesional del sistema
educativo y para el empleo en los términos previstos en dicho real decreto. Y en
particular, en su articulo 5 establece que a la Secretaria General de Formacion
Profesional le corresponde el establecimiento y actualizacion de los titulos de formacion
profesional, cursos de especializacion y certificados de profesionalidad.

En este marco regulador procede que el Gobierno establezca tres certificados de
profesionalidad de la familia profesional Fabricacion Mecanica en el area profesional de
Construcciones metalicas, que se incorporara al Repertorio Nacional de certificados de
profesionalidad por niveles de cualificacion profesional, atendiendo a la competencia
profesional requerida por las actividades productivas, tal y como se recoge en el articulo
4.4 y en el anexo Il del Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, anteriormente
citado.

Este real decreto se ajusta a los principios de buena regulacion contenidos en la
Ley 39/2015, de 1 de octubre, del Procedimiento Administrativo Comun de las
Administraciones Publicas, principios de necesidad, eficacia, proporcionalidad,
seguridad juridica, transparencia y eficiencia, en tanto que el mismo persigue un interés
general al facilitar el caracter integrado y la adecuacién entre la formacién profesional y
el mercado laboral, asi como la formacién a lo largo de la vida, la movilidad de los
trabajadores y la unidad del mercado laboral. Asimismo, cumple estrictamente el
mandato establecido en el articulo 129 de la ley, no existiendo ninguna alternativa
regulatoria menos restrictiva de derechos, resulta coherente con el ordenamiento juridico
y permite una gestion mas eficiente de los recursos publicos.

De conformidad con lo previsto en el articulo 26.6 de la Ley 50/1997, de 27 de
noviembre, del Gobierno, se ha publicado el texto en el portal web correspondiente, con
el objeto de dar audiencia a los ciudadanos afectados y recabar cuantas aportaciones
adicionales puedan hacerse por otras personas o entidades.

Asimismo, han sido consultadas las comunidades auténomas, han emitido informe
el Consejo General de la Formacion Profesional y el Consejo General del Sistema
Nacional de Empleo y ha sido informada la Conferencia Sectorial de Empleo y Asuntos
Laborales.

En su virtud, a propuesta de la Ministra de Educacion y Formacién Profesional y
previa deliberacion del Consejo de Ministros en su reunion del dia ... de ....... de 202..,
dispongo:

CAPITULO |
Disposiciones generales

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion

Este real decreto establece tres certificados de profesionalidad de la familia
profesional Fabricacion Mecanica que se incluye en el Repertorio Nacional de
certificados de profesionalidad, regulado por el Real Decreto 34/2008, de 18 de enero,
por el que se regulan los certificados de profesionalidad.
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Los certificados de profesionalidad regulados por este real decreto tienen caracter
oficial y validez en todo el territorio nacional, sin constituir regulacion del ejercicio
profesional.

Articulo 2. Correspondencia con los titulos de formacion profesional.

La acreditacion de unidades de competencia obtenidas a través de la superacion
de los médulos profesionales de los titulos de formacion profesional surtiran los efectos
de exencién del médulo o moédulos formativos de los certificados de profesionalidad
asociados a dichas unidades de competencia establecidos en el presente real decreto.

CAPITULO Il
Establecimiento y actualizacién de certificados de profesionalidad

Articulo 3. Certificados de profesionalidad que se establecen.

Los certificados de profesionalidad que se establecen corresponden a la familia
profesional Fabricacidbn Mecanica y son los que a continuacién se relacionan, cuyas
especificaciones se describen en el anexo que se indica:

Familia profesional: Fabricacién Mecanica

— Anexo |. FMECO0119 2 Soldadura por arco bajo gas protector con electrodo
consumible, soldeo “MIG/MAG” - Nivel 2.

— Anexo Il. FMEC0219 2 Soldadura por arco bajo gas protector con electrodo no
consumible, soldeo “TIG” — Nivel 2.

— Anexo Ill. FMEC0319_ 2 Soldadura por arco con electrodo revestido — Nivel 2.

Articulo 4. Estructura y contenido.

El contenido de los certificados de profesionalidad que se regulan en este capitulo
tendra la siguiente estructura:
Apartado 1: Identificacion del certificado de profesionalidad.
Apartado 2: Perfil profesional del certificado de profesionalidad.
Apartado 3: Formacion del certificado de profesionalidad.
3.1 Desarrollo modular.
3.2 Requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamientos.
3.3 Requisitos de acceso del alumnado a la formacion del certificado de
profesionalidad.
3.4 Prescripciones de los formadores y tutores.

Articulo 5. Requisitos de acceso a la formacion de los certificados de profesionalidad.
Los requisitos de acceso a la formacion que figuran en los certificados de

profesionalidad que se regulan en este capitulo, seran los recogidos en el apartado 3.3
de los anexos de este real decreto.
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Articulo 6. Formadores y tutores.

Las prescripciones de los formadores y tutores para la imparticion de la formacién
en las modalidades presencial y de teleformacion de los certificados de profesionalidad
regulados en este capitulo son las recogidas en el apartado 3.4 de los anexos de este
real decreto.

Disposicion final primera. Titulo competencial.

El presente real decreto se dicta en virtud de las competencias que se atribuyen
al Estado en el articulo 149.1,12, 72 y 302 de la Constitucion Espafiola, que atribuye al
Estado la competencia exclusiva para la regulacion de las condiciones basicas que
garanticen la igualdad de todos los espafioles en el ejercicio de los derechos y en el
cumplimiento de los deberes constitucionales; la legislacion laboral, sin perjuicio de su
ejecucion por los 6rganos de las Comunidades Autébnomas, y la regulacion de las
condiciones de obtencidén, expedicion y homologacion de titulos académicos y
profesionales y normas béasicas para el desarrollo del articulo 27 de la Constitucion, a fin
de garantizar el cumplimiento de las obligaciones de los poderes publicos en esta
materia.

Disposicion final segunda. Desarrollo normativo.

Se autoriza a la Ministra de Educacion y Formacién Profesional para dictar
cuantas disposiciones sean precisas para el desarrollo de este real decreto.

Disposicion final tercera. Entrada en vigor.

Este real decreto entrara en vigor el dia siguiente al de su publicacién en el
«Boletin Oficial del Estado».
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ANEXO |

1. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacion: Soldadura por arco bajo gas protector con electrodo consumible,
soldeo «MIG/MAG»

Cédigo: FMEC0119 2

Familia profesional: Fabricacién Mecanica
Area profesional: Construcciones metélicas.
Nivel de cualificacion profesional: 2
Cualificacién profesional de referencia:

FMEG684 2 Soldadura por arco bajo gas protector con electrodo consumible, soldeo
«MIG/MAG» (Real Decreto 98/2019, de 1 de marzo).

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC2312 2: Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con electrodo.
UC2313_2: Ejecutar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con
electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG»

UC2314 2: Realizar las operaciones de comprobacion y mejora postsoldeo al soldeo
con electrodo.

Competencia general:

Realizar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo
consumible, soldeo «MIG/MAG», de acuerdo con la informacion aportada por los
planos, especificaciones técnicas, especificaciones de los procedimientos de soldeo
e instrucciones de trabajo, cumpliendo los estandares de calidad y la normativa
aplicable de prevencién de riesgos laborales y de proteccion del medioambiente.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en el area de produccién dedicado a la fabricacioén,
reparacion y montaje de construcciones metalicas, instalaciones y productos de
fabricacion mecanica mediante soldeo por arco bajo gas protector con electrodo
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consumible, soldeo «MIG/MAG», en entidades de naturaleza publica o privada,
empresas de tamafo pequefio, mediano, grande o microempresas, tanto por cuenta
propia como ajena, con independencia de su forma juridica. Desarrolla su actividad
dependiendo, en su caso, funcional y/o jerarquicamente de un superior. Puede tener
personal a su cargo en ocasiones, por temporadas o de forma estable. En el desarrollo
de la actividad profesional se aplican los principios de accesibilidad universal y disefio
universal o disefio para todas las personas de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores productivos:

Se ubica en los sectores de fabricacion y reparacion de productos metalicos, de
maquinaria y equipo, fabricacion de maquinaria de uso general; fabricacion de
vehiculos de motor y carrocerias; fabricacion de remolques y semirremolques;
fabricacion de locomotoras y material ferroviario; sectores de construccion naval,
aeronautica y espacial; asimismo se ubica en los sectores de la industria quimica,
petroquimica, energética (eléctrica, nuclear), alimentaria, entre otros
Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:
Los términos de la siguiente relacién de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan
con caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Soldadores y oxicortadores

7312.1127 Soldadores por MIG/MAG

7312.1051 Soldadores de estructuras metalicas ligeras.

Modalidad de imparticion: presencial.
Duracion de la formacion asociada: 490 horas
Relacion de médulos formativos y de unidades formativas:

MF2312 2 (Transversal): Realizacion de las operaciones previas al soldeo con
electrodo (90 horas).

e UF2998: Realizacion de las operaciones previas al soldeo con electrodo (60

horas)

e UF2999: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura (30 horas).
MF2313 2: Ejecucion de las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con
electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG» (290 horas).

e UF3000: Preparacion previa al soldeo MIG/MAG y soldadura MAG de chapas

y perfiles de acero al carbono (90 horas)

e UF3001: Soldadura MIG/MAG de chapas y estructuras de acero al carbono e

inoxidable (90 horas)

e UF3002: Soldadura con alambre tubular (80 horas)

e UF2999 (Transversal): Prevencién de riesgos laborales en trabajos de

soldadura (30 horas)
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MF2314_2 (Transversal): Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo
(90 horas).

e UF3003 Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo (60 horas)

e UF2999: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura (30 horas).
MFPCTO0594: Modulo de formacion practica en centros de trabajo de soldadura
MIG/MAG (80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacién de la UF2999 Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
del médulo formativo MF2312 2, MF2313_2 y MF2314_2 del presente certificado de
profesionalidad, capacita para el desempefio de las actividades profesionales
equivalentes a las que se precisan para el nivel basico en prevencién de riesgos
laborales, establecidas en el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se
aprueba el Reglamento de los Servicios de Prevencion.

2. PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacion: Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con
electrodo.

Nivel: 2
Cédigo: UC2312 2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Obtener la informacion relativa a la preparacion de bordes y posicionamiento de
las piezas, para identificar el orden de ejecucion de las operaciones, las herramientas
y los equipos a emplear, interpretando las especificaciones técnicas.
CR1.1 El orden de ejecucién de las operaciones se obtiene a partir de la hoja de
proceso.
CR1.2 Los métodos de conformado para obtener las dimensiones especificadas
(mecanizado, con o sin arranque de viruta, conformado por deformacion plastica,
plegado, curvado, corte térmico o0 mecanico, entre otros), se determinan a partir
de la hoja de proceso.
CR1.3 Los métodos de preparacion de bordes de las piezas (mecanizado, con o
sin arranque de viruta, corte térmico o mecanico, esmerilado, entre otros) se
determinan a partir de los planos, instrucciones y especificaciones.
CR1.4 Las caracteristicas de los bordes (geometria, angulo y profundidad del
chaflan o bisel, dimensiones del talon, radio y abertura de la raiz, entre otros) se
obtienen interpretando los planos y especificaciones del procedimiento de soldeo.
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CR1.5 La informacion del posicionado de las piezas se obtiene a partir del croquis
de detalle y la hoja de proceso.
CR1.6 El sistema de union (puente, punteado, amarre, entre otros) con el que se
fijaran las piezas, se obtiene interpretando las especificaciones técnicas, planos y
especificaciones del procedimiento de soldeo.
RP2: Disponer los equipos para las operaciones de preparacion de bordes y
posicionamiento de las piezas, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y de proteccion del medioambiente.
CR2.1 Las herramientas y consumibles para cada equipo se seleccionan en
funcién de los materiales y las piezas sobre las que se ha de trabajar.
CR2.2 EI montaje y preparacion de las herramientas se realiza desconectando
la alimentacion y comprobando la parada total del equipo, para garantizar las
condiciones de seguridad.
CR2.3 Los equipos de corte mecanico se preparan verificando sus componentes
(cables, bornes, sistema de refrigeracion, discos o sierras de corte, entre otros),
conexiones, montaje y dispositivos de seguridad.
CR2.4 Los equipos de corte térmico se preparan verificando sus componentes
(cables, bornes, sistema de refrigeracion, botellas, mangueras, boquillas, valvulas,
entre otros), conexiones, montaje y dispositivos de seguridad.
CR2.5 El equipo de soldadura se prepara y regula para posicionar las piezas
(punteado, fijacion de puentes, de amarres, de apéndices, entre otros), verificando
el estado del equipo, pinzas de masa, cables, entre otros.
RP3: Realizar el corte de las piezas y la preparacién de bordes, para alcanzar la
penetracion requerida de la soldadura, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién del medioambiente.
CR3.1 Los 6xidos, pinturas, agua, aceites, entre otros, se eliminan del material
base en caso necesario mediante lijado, decapado, limpieza quimica, entre otros.
CR3.2 Las piezas se cortan a las dimensiones especificadas mediante los
procedimientos de corte térmico o0 mecanico, aplicando las medidas de seguridad
frente a cortes, quemaduras, proyecciones, entre otras.
CR3.3 Los bordes a unir se biselan, en su caso, mediante mecanizado mecéanico
o térmico, consiguiendo un acabado de las superficies que permita el posterior
ajuste y calidad de la unién.
CR3.4 La morfologia y dimensiones de los bordes se adecuan mediante
esmerilado o amolado, entre otros, a lo indicado en los planos y/o croquis de las
especificaciones técnicas.
CR3.5 Las piezas preparadas se confrontan para comprobar su geometria.
CR3.6 Las posibles desviaciones observadas se corrigen mediante técnicas de
mecanizado.
RP4: Realizar el posicionamiento y fijacion de las piezas para proceder a su soldadura,
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
del medioambiente.
CR4.1 Las piezas a unir se sitan con gruas, posicionadores o volcadores, entre
otros, alineandolas, nivelandolas y separandolas, facilitando la realizacién de la
unidon soldada. CR4.2 Las piezas a unir se fijjan mediante embridado, puente,

8



MINISTERIO
DE EDUCACION
Y FORMACION PROFESIONAL

Establecimiento de tres certificados de profesionalidad de la familia profesional FME
Pagina 9 de 141

19/10/2021

amarre, punteado, entre otros, cumpliendo los estandares de calidad requeridos
para el conjunto del proceso de soldeo (no existencia de defectos,
precalentamientos, postcalentamientos, entre otros), de forma que garantice el
cumplimiento de las especificaciones técnicas y se minimicen las deformaciones
producidas por el proceso de soldeo.

CR4.3 La posicion relativa entre las piezas a unir se comprueba utilizando los
elementos de metrologia requeridos, para garantizar que es la indicada en el plano
y/o especificacion técnica.

CR4.4 Las posibles desviaciones de la posicion relativa entre las piezas se
corrigen aplicando de nuevo las técnicas de fijacion y posicionamiento.

CR4.5 Los equipos, herramientas, accesorios y consumibles utilizados para la
preparacion de bordes y posicionado de las piezas, se almacenan de acuerdo con
las recomendaciones de los fabricantes, una vez utilizados.

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos de soldeo por arco eléctrico. Gruas, posicionadores, volcadores. Gatos y
utillajes de armado. Equipos de corte térmico y mecanico. Herramientas de soldador:
galgas, cepillos, piguetas, esmeriladoras, cortahilos, entre otros. Equipos de
proteccion individual. Aparatos de elevacion y transporte. Hornos y estufas portatiles.
Utiles de comprobacion y control. Equipos de inspeccion visual: linternas, espejos,
galgas de contorno, lapiz térmico, entre otros.

Productos y resultados

Informacién del procedimiento de preparacion de bordes y posicionado de piezas
obtenida. Equipos para las operaciones de preparacion de bordes y posicionado de
las piezas dispuestos en el puesto de trabajo. Piezas conformadas y con los bordes
preparados. Piezas y conjuntos posicionados para la ejecucion del proceso de
soldado.

Informacion utilizada o generada

Especificaciones del procedimiento de soldeo. Normas de soldadura. Instrucciones de
mantenimiento de los equipos. Catalogos de material y consumibles. Planos de
fabricacion. Plan de prevencidon de riesgos laborales. Plan de proteccion
medioambiental. Estandares de calidad.

Unidad de competencia 2

Denominacion: ejecutar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con
electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG»

Nivel: 2

Cédigo: UC2313_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Obtener la informacion del procedimiento de soldeo por arco bajo gas protector
con electrodo consumible, para seleccionar los materiales, equipos o herramientas,
entre otros, interpretando las especificaciones e instrucciones técnicas.
CR1.1 Los elementos a soldar se identifican interpretando los planos, teniendo en
cuenta su geometria y la designacién normalizada.
CR1.2 El tipo y didmetro del hilo consumible, macizo o tubular, en su caso, se
seleccionan en funcién de las especificaciones técnicas, atendiendo a la
designacion y clasificacion normalizada.
CR1.3 Los parametros eléctricos (tension del arco, intensidad, tipo de onda,
polaridad, curva caracteristica) se identifican a partir de las especificaciones del
procedimiento de soldeo.
CR1.4 El equipo de soldeo a utilizar se selecciona en funcion de los parametros
eléctricos requeridos (tension, intensidad maxima, factor de marcha y tipo de
onda, entre otros).
CR1.5 El gas de proteccién o mezcla (argdn, helio, oxigeno y diéxido de carbono
principalmente) se seleccionan teniendo en cuenta la designacion y clasificacion
normalizada, en funcién de las especificaciones técnicas.
RP2: Disponer los equipos y consumibles para la operacion de soldeo por arco bajo
gas protector con electrodo consumible, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccién del medioambiente.
CR2.1 Las botellas de gas se identifican por medio de la etiqueta y color de la
ojiva, colocandose en los soportes establecidos en la bateria de botellas o en los
equipos autébnomos en condiciones de seguridad.
CR2.2 La antorcha de soldadura se prepara en funcién del tipo de hilo,
seleccionando el tipo de camisa y tubo de contacto, y corrigiendo cualquier
anomalia en los componentes, conectores y canalizaciones.
CR2.3 Los equipos de soldadura se preparan y conexionan, revisando sus
componentes y terminales, y corrigiendo cualquier anomalia (estado de los
bornes, fugas de gas, fugas de refrigerante, entre otros).
CR2.4 Las bobinas de hilo se seleccionan identificandolas por su nomenclatura y
desechando las deterioradas, en su caso.
CR2.5 Las bobinas de hilo se montan en el equipo siguiendo las recomendaciones
del fabricante.
CR2.6 La unidad de alimentacion del hilo se revisa comprobando el estado de la
guia, rodillos y boquilla de salida, teniendo en cuenta el tipo de hilo y fijandose la
velocidad de avance del mismo.
CR2.7 Los equipos empleados para realizar el precalentamiento, tratamiento
térmico postsoldeo y el poscalentamiento (hornos, sopletes, resistencias, equipos
de induccidbn magnética, entre otros) se preparan de acuerdo con las
especificaciones.
CR2.8 Las piezas a soldar se precalientan, en su caso, atendiendo a las
especificaciones técnicas.
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RP3: Realizar la soldadura por arco bajo gas protector con electrodo consumible para
unir los elementos, de acuerdo con las especificaciones técnicas, especificaciones de
los procedimientos de soldeo o instrucciones de trabajo, cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion del medioambiente.
CR3.1 Las temperaturas de precalentamiento entre pasadas y poscalentamiento
aplicadas a los materiales, se comprueban, garantizando que son las
especificadas. CR3.2 Los puntos de soldadura utilizados para fijar las piezas se
eliminan o adecuan a medida que avance el proceso en el caso de que sea
necesario o que esté indicado en las especificaciones técnicas.
CR3.3 Los parametros de soldeo (tension del arco, velocidad de alimentacion del
hilo, caudal de gas, tiempo e intensidad de fondo y de pico) se regulan en funcién
de los materiales que se deben soldar y del tipo de alambre a utilizar, conforme a
lo establecido en las especificaciones técnicas.
CR3.4 El establecimiento e interrupcion del arco se realiza aplicando las técnicas
de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, garantizando la
ausencia de defectos e imperfecciones, (cebado del arco fuera de bordes, grietas,
rechupe de crater, mordeduras, proyecciones), asi como la transferencia de metal
en el arco (cortocircuito, globular, spray o arco pulsado).
CR3.5 Los parametros geométricos de realizacion del soldeo (longitud de arco,
inclinacion de la pistola, velocidad de desplazamiento y sentido, ancho de la
pasada, entre otros) se controlan durante la ejecucién de la soldadura,
ajustandolos a las condiciones de soldeo en cada momento.
CR3.6 Las pasadas de soldadura se aplican cumpliendo el nimero y orden
establecido y respetando las temperaturas especificadas, permitiendo la
disminucién de las tensiones y deformaciones de la union soldada.
CR3.7 Los defectos detectados y/o imperfecciones se corrigen mediante
reparaciones o resanados, siguiendo las especificaciones o cuando asi lo
establezca un superior o el departamento de calidad.
CR3.8 Los equipos e instalaciones se supervisan periédicamente, controlando los
pardmetros y su correcto de funcionamiento.

Contexto profesional

Medios de produccion

Posicionadores de soldadura. Gatos y utillaje de armado. Aparatos de elevacion y
transporte. Equipos de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible.
Insertos consumibles y respaldos. Calentadores a gas, eléctricos y hornos para
tratamientos térmicos. Herramientas de soldador: galgas, cepillos, esmeriladoras,
entre otros. Equipos de proteccion individual. Equipo de inspeccion visual: linternas,
espejos, galgas de contorno, lapiz térmico, entre otros.

Productos y resultados

Informacién técnica del procedimiento de soldeo «MIG/MAG» obtenida. Equipos y
componentes dispuestos para la operacion de soldeo «MIG/MAG». Elementos o
conjuntos metalicos unidos por soldadura «MIG/MAG».
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Informacion utilizada o generada

Técnicas de soldeo eléctrico por arco bajo gas protector con electrodo consumible,
soldeo «MIG/MAG». Especificaciones e instrucciones técnicas. Planos constructivos
y de detalle. Plan de prevencion de riesgos laborales. Plan de proteccion
medioambiental. Estandares de calidad.

Unidad de competencia 3

Denominacion: Realizar las operaciones de comprobacién y mejora postsoldeo al
soldeo con electrodo

Nivel: 2
Cédigo: UC2314 2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Aplicar las instrucciones recogidas en el plan de puntos de inspeccion del
programa de soldadura, para alcanzar la calidad establecida y documentar la
ejecucion final de la soldadura, detectando y corrigiendo posibles defectos y
recopilando los datos requeridos.
CR1.1 El resultado de la unién soldada se comprueba, corrigiendo los defectos e
imperfecciones de la misma, en su caso (falta de fusion, falta de penetracion,
poros superficiales, grietas, entre otros).
CR1.2 Las dimensiones finales del cordén y de la union soldada se verifican
empleando galgas u otros elementos de metrologia, corrigiendo los posibles
defectos, mediante técnicas de esmerilado o arco-aire, entre otras.
CR1.3 Las dimensiones de la estructura, planitud, perpendicularidad, entre otras,
se verifican empleando cintas métricas, escuadras, plantillas de comprobacion,
entre otras, corrigiendo los posibles defectos mediante métodos térmicos o
mecanicos.
CR1.4 Las zonas reparadas se comprueban siguiendo los criterios iniciales de
inspeccion.
CR1.5 La documentacion técnica relativa a la ejecucion final de la soldadura se
cumplimenta, indicando expresamente las posibles variaciones con respecto a las
especificaciones e instrucciones iniciales recibidas (dimensiones de los cordones
soldadura, nimero de pasadas, entre otros).
RP2: Preparar el conjunto soldado para su uso final o para tratamientos posteriores,
realizando operaciones postsoldeo, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion
de riesgos laborales y proteccién del medioambiente.
CR2.1 Las proyecciones u otras imperfecciones se eliminan, en su caso, mediante
técnicas de esmerilado o lijado, entre otras.
CR2.2 Los elementos temporales (amarres, puentes, resistencias, termopares,
mamparas, antorchas, piezas de respaldo, entre otros) se retiran una vez
terminada la actividad.
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CR2.3 Las rebabas y restos de elementos temporales se eliminan, en su caso,
aplicando técnicas de esmerilado, lijado, limpieza quimica, entre otras.
RP3: Realizar tratamientos térmicos y superficiales al conjunto soldado, para alcanzar
las propiedades requeridas, cumpliendo las especificaciones y la normativa aplicable
de prevencion de riesgos laborales y proteccion del medioambiente.
CR3.1 El conjunto metalico soldado y los equipos de tratamiento térmico se
preparan (anclaje del conjunto, colocacion de aislantes, sistema de control de la
temperatura, entre otros), cumpliendo las especificaciones técnicas.
CR3.2 EIl tratamiento térmico posterior a la soldadura se aplica, en su caso,
mediante soplete, estufa, resistencias, horno, entre otros, cumpliendo las
especificaciones técnicas, y evitando gradientes de temperatura muy altos.
CR3.3 Las operaciones de postcalentamiento se aplican mediante soplete, estufa
u otros, de acuerdo con las especificaciones técnicas.
CR3.4 El acabado superficial del cordén de soldadura se realiza aplicando
técnicas de cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras, de
acuerdo con la especificacion.

Contexto profesional

Medios de produccion

Galgas, calibres, cintas métricas u otros elementos de metrologia, gatos, escuadras,
esmeriladora, equipos de soldeo, posicionadores, piqueta, cepillo, compuestos
quimicos de limpieza, sopletes, estufas, resistencias hornos, plantillas de
comprobacion.

Productos y resultados

Conjunto soldado conforme a especificaciones y proceso de soldeo documentado.
Conjunto soldado dispuesto para el uso final o para tratamientos posteriores.
Tratamientos térmicos y superficiales aplicados al conjunto soldado.

Informacidn utilizada o generada

Plan de Puntos de Inspeccién. Documentacion técnica relativa a la ejecucion final de
la soldadura. Plan de prevencion de riesgos laborales. Plan de proteccion
medioambiental. Estandares de calidad.

3. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
3.1 DESARROLLO MODULAR
MODULO FORMATIVO 1
Denominacién: Realizacidon de las operaciones previas al soldeo con electrodo.

Cdédigo: MF2312_2.
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Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado ala unidad de competencia:
UC2312_ 2 Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con electrodo.

Duracion: 90 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: Realizacidon de las operaciones previas al soldeo con electrodo.
Codigo: UF2998.

Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar la informacion de la documentacion técnica relativa a la preparacion de
bordes y posicionado de las piezas, relacionando los equipos y herramientas con las
fases de ejecucion.
CEl1l.1 Enumerar las operaciones relativas a la preparacion de bordes y
posicionamiento de las piezas, ordenandolas cronolégicamente.
CE1.2 Describir los diferentes métodos de conformado, relacionandolos con las
operaciones a realizar en la preparacion de bordes, e identificando los métodos
segun lo establecido en las especificaciones técnicas y hojas de proceso.
CE1.3 Identificar las caracteristicas de los bordes (geometria, angulo y
profundidad del chaflan o bisel, dimensiones del talon, radio y abertura de la raiz,
entre otros), explicando su influencia en el resultado final esperado de la
soldadura.
CE1.4 Asociar la informacion contenida en las especificaciones técnicas, planos,
croquis de detalle y hojas de proceso con la posicion de las piezas y el sistema de
fijacion de las mismas.
CE1.5 Definir el sistema de unidén (puente, punteado, amarre, posicionadores,
entre otros) con el que se fijaran las piezas partiendo de las especificaciones
técnicas, planos y especificaciones del procedimiento de soldeo.
CEL1.6 A partir de un plano de fabricacién o montaje de construccién metalica:
— Enumerar cronolégicamente las operaciones de preparaciéon de la union
soldada
— Seleccionar las herramientas requeridas para el conformado de las piezas,
en funcion de método a aplicar.
— Identificar la posicion relativa de las piezas y el medio de fijacion a utilizar
siguiendo la documentacion técnica.
C2: Aplicar procedimientos de preparacion de equipos, herramientas, accesorios y
consumibles en la preparacion de bordes y posicionado de las piezas, relacionandolos
con las condiciones de seguridad y conservacion.
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CE2.1 Relacionar los riesgos asociados a la manipulacion de equipos con las
medidas de seguridad a aplicar.

CE2.2 Identificar los materiales y las piezas a mecanizar asociando Sus
caracteristicas con las herramientas y consumibles a utilizar.

CE2.3 Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles en
funcién de los materiales y las piezas sobre las que se ha de trabajar.

CE2.4 Describir los componentes de los equipos, las herramientas y los
consumibles empleados en la preparacion de bordes, explicando las conexiones
de los mismos.

CE2.5 Ensamblar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles, en
condiciones de seguridad, verificando las conexiones de los mismos.

CEZ2.6 Ajustar el equipo de soldadura para realizar el posicionado de las piezas
conforme a especificaciones dadas.

CE2.7 En un supuesto practico de preparacion de bordes y posicionado de piezas,
caracterizado por la documentacién técnica requerida y unas instrucciones
verbales o escritas:

— Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles requeridos
para realizar la preparacion de los bordes y el posicionado de las piezas a
unir, justificando la decision.

— Realizar el montaje de los equipos segun el manual del fabricante.

— Comprobar los equipos, componentes, accesorios, conexiones, entre otros,
cumplimentando una lista de chequeo previamente elaborada.

— Ajustar los equipos de soldadura para realizar el posicionado de las piezas,
siguiendo las instrucciones recibidas.

C3: Operar equipos de corte y mecanizado, aplicando medidas de seguridad y de
proteccién del medioambiente especificas para cada equipo.
CE3.1 Indicar los agentes presentes en el material base (6xidos, pinturas, agua,
aceites, entre otros) relacionandolos con los defectos que provocan.
CE3.2 Aplicar las distintas técnicas de preparacion de la superficie del material
base en funcion del agente presente, verificando la calidad del acabado exigido.
CE3.3 Explicar los potenciales peligros para el medioambiente de los productos
empleados en la preparacion de la superficie y como gestionar los residuos.
CE3.4 Operar los equipos de corte mecanico o térmico empleando los equipos y
medios de proteccion exigidos, evaluando la calidad de los cortes obtenidos y
determinando su validez.
CE3.5 Operar los equipos de mecanizado empleando los equipos y medios de
proteccion exigidos, evaluando la calidad de los bordes obtenidos y determinando
su validez.
CE3.6 Aplicar procedimientos de medicién y comparacién sobre piezas y bordes,
indicando el modo de resolver las posibles desviaciones.

CE3.7 En un supuesto practico de corte de piezas y preparacion de bordes,
caracterizado por las instrucciones, por los procedimientos de corte y
mecanizado, por los datos de geometria y por las caracteristicas del metal
base:
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Corregir discontinuidades en las superficies de los materiales, deduciendo
sus causas y proponiendo soluciones de mejora.

Corregir los focos de peligro previamente a la puesta en marcha de equipos
de corte y mecanizado.

Cortar y mecanizar las piezas definidas, manipulando los equipos en
condiciones de seguridad, ajustando los parametros necesarios (velocidad
de avance, posicion del soplete, regulacion de llama, caudal de gas, otros).
Corregir los posibles defectos, alcanzando la calidad requerida.

Medir las dimensiones de los cortes y mecanizados comprobando que se
ajustan a las tolerancias exigidas, deduciendo las causas de las posibles
desviaciones.

Proponer soluciones alternativas frente a posibles dificultades encontradas
durante el proceso.

Contenidos

1. Interpretacién de documentacion técnica

Designacion y clasificacion de los materiales.
Simbologia de la soldadura:

o UNE-EN

o ANSI/AWS
Terminologia de soldadura utilizada en las operaciones de preparaciéon de
bordes, posicionado y fijacion de las piezas.
Hoja de proceso: operaciones de preparacion de piezas para el soldeo.
Especificaciones técnicas de soldeo (pWPS y WPS): informacion relativa a
la supervision de bordes, posicionado y fijacién de las piezas.
Planos de despiece y detalle.

2. Preparacién de material base

Supervision de bordes: estudio y aplicacion de métodos de conformado por
corte térmico y pequefios mecanizados.

Equipo y herramientas para la preparacion: tipos, componentes,
caracteristicas, riesgos y medidas de seguridad.

Caracteristicas de los bordes: geometria, angulo y profundidad del chaflan
o bisel, dimensiones del talon, radio y abertura de la raiz.

3. Posicionado y fijacion

Posiciones de trabajo, designacion normalizada.

Utillaje, equipos y maniobras en el posicionamiento de piezas: elementos
de elevacion y transporte, volteadores, posicionadores giratorios y
basculantes.

Sistemas de fijacidbn permanentes y provisionales: respaldos, puentes,
apéndices, entre otros.

Técnica de punteado.

Metrologia: medicion directa y por comparacion.
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UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
Codigo: UF2999.

Duracion: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CEl.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CEL1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CEL1.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CEL1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CEL1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.
C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccion, conservacién y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccion de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
CE3.1 Desconectar la parte de la instalacion en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.
CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos Yy verificaciones, utilizando los
equipos de proteccion para realizar las operaciones establecidas.
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CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.

CE3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosion para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos

1. Conceptos béasicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— Eltrabajo y la salud.
— Los riesgos profesionales.
— Factores de riesgo.
— Consecuencias y dafios derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.
— Marco normativo basico en materia de prevencién de riesgos laborales:
o Laley de prevencion de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.
— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autonémico.
2. Riesgos generales y su prevencion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicién a agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.
o Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o Lafatiga fisica.
o La fatiga mental.
o Lainsatisfaccion laboral.
— La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccion colectiva.
o La proteccion individual.
3. Actuacién en emergencias y evacuacion
— Tipos de accidentes.
— Evaluacion primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismo.
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— Situaciones de emergencia.
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura.
— Riesgos de caidas de objetos pesados.
— Riesgo de golpes contra objetos.
— Riegos de incendio.
— Riesgos de quemaduras.
— Riesgos por inhalaciéon de humos y gases procedentes de la soldadura.
— Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.
— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacion.
— Estrés térmico.
— Riesgos en atmdsferas explosivas.
— Riesgos de contactos eléctricos.
— Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.
— Mantenimiento del equipo de soldadura.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacidn: ejecucion de las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector
con electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG»

Cédigo: MF2313_2.
Nivel de cualificacion profesional: 2
Asociado a launidad de competencia:

UC2313 2 ejecutar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con
electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG»

Duracién: 290 horas.
UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: Preparacion previa al soldeo MIG-MAG y soldadura MAG de
chapas y perfiles de acero al carbono.

Cddigo: UF3000.
Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion
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C1: Analizar las instrucciones de la documentacion técnica relativa a la realizacion de
soldaduras por arco bajo gas protector con electrodo consumible, identificando cada
apartado de la especificacion segun la designacion y simbologia normalizada.
CE1l.1 Reconocer las piezas de conjuntos una vez interpretados planos o
instrucciones de trabajo, por sus marcas de referencia o dimensiones, verificando
la geometria de la preparacion de bordes y despiece.
CE1.2 Identificar las bobinas de hilo, macizo o tubular, en su caso, por su
designacion, relacionandolas con las caracteristicas del metal base, y las
caracteristicas y magnitud de la corriente de soldadura.
CE1.3 Reconocer el gas de proteccion por su designacion normalizada,
identificando la botella e interpretando la informacion de la etiqueta, y relacionando
el gas con las caracteristicas del material base y parametros de soldadura.
CE1.4 Interpretar las magnitudes del tipo de corriente y el intervalo de ajuste de
los parametros definidos en las especificaciones de los procesos de soldadura o
instrucciones de trabajo, relacionandolos con las caracteristicas del metal base,
caracteristicas y modos de transferencia del metal de aporte, y posiciéon de
soldadura.
CEL.5 Identificar el equipo de soldadura para el procedimiento de soldeo por arco
bajo gas protector con electrodo consumible, asociando las caracteristicas
eléctricas especificadas con la placa de caracteristicas del equipo e interpretando
el registro de calibraciéon del mismo.
CE1.6 En un supuesto practico de analisis de documentacion técnica de soldadura
por arco con bajo gas protector con electrodo consumible caracterizado por la
instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento:

— Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de material base por la designacion y clasificacion normalizada y su
geometria, interpretando el plano del conjunto o detalle de la soldadura, asi
como por la marca de referencia y despiece.

— Identificar en la instruccién de trabajo o especificacion del procedimiento los
valores o intervalos de valores especificados de las magnitudes eléctricas
(tensidn, intensidad), parametros de onda pulsada (tiempo e intensidad de
fondo y de pico), regulacion de caudal de gas, entre otros.

— Localizar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de electrodo consumible por su designacion normalizada, precisando las
caracteristicas de estos electrodos y determinando su idoneidad con
respecto a las magnitudes y valores de la corriente eléctrica especificados y
tipo de material base.

— Identificar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de gas de proteccion por su designacion normalizada, precisando las
caracteristicas del gas o mezcla y determinando su idoneidad con respecto
al tipo de material base, tipo de material de aporte y caracteristicas del
proceso.

— Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
material de aporte por la designacién normalizada, interpretando el tipo de
hilo y sus dimensiones, propiedades mecanicas y composicion quimica del
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metal depositado, caracteristicas eléctricas, posiciones de trabajo, entre
otras caracteristicas, y relacionandolo con las caracteristicas del material
base, tipo de gas o0 mezcla de proteccidén y geometria de la unién.

— Seleccionar el equipo de soldadura en base a los requisitos especificados
reconociendo la placa de caracteristicas y comprobando el correcto estado
de la calibracion.

C2: Aplicar procedimientos de preparacion de instalaciones y equipos de soldeo por
arco bajo gas protector con electrodo consumible, relacionandolos con el tipo de
soldadura a realizar.
CEZ2.1 Identificar equipos de soldadura por arco bajo gas protector con electrodo
consumible, describiendo su funcionamiento general y funcion de la pistola de
soldadura y pinza de masa, caracteristicas de alimentacion eléctrica, tipo de
fuente, tension de vacio y ajustes tension—intensidad en funcion del factor de
marcha y la curva caracteristica de la maquina, describiendo la funciéon de cada
ajuste y regulacion.
CE2.2 Identificar las partes principales de la antorcha de soldadura (pistola,
manguera, adaptador base), describiendo la funcién de cada componente (cuello,
boquilla, tubo de contacto, cortatubo, aislante, camisa, entre otros), y las normas
de conservacion.
CE2.3 Describir la funcién, funcionamiento y normas de conservacion y seguridad
en el manejo de los diferentes instrumentos de control de temperaturas,
relacionandolo con los riesgos asociados y el modo de minimizarlos.
CEZ2.4 Describir la funcion, funcionamiento y normas de conservacion y seguridad
en el manejo de los diferentes equipos de calefaccion, relacionandolo con los
riesgos asociados y el modo de minimizarlos.
CE2.5 Asociar los tratamientos térmicos previos al soldeo con la soldabilidad y
con el control de deformaciones, justificando su necesidad en el proceso de
soldeo.
CE2.6 En un supuesto practico de preparacion de equipos de soldadura por arco
bajo gas protector con electrodo consumible caracterizado por la instruccion de
trabajo o especificacion del procedimiento:

— Preparar para su utilizacion la bobina de electrodo consumible y botella de
gas de proteccion.

— Resolver la puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de
la instalacion, comprobando el estado de la pistola, sistema de arrastre,
canalizaciones, cables y enchufes, conexionando la antorcha de soldadura,
regulando el avance de hilo y caudal del gas o mezcla de proteccion, y
comprobando el correcto funcionamiento en los ajustes especificados.

— Seleccionar los instrumentos de control de temperatura manteniéndolos en
perfecto estado de uso, protegiéndolos de proyecciones 0 golpes,
verificando la validez de la calibracion en su caso.

— Resolver la puesta a punto de los equipos de calefaccién de las piezas y
componentes de la instalacion, verificando el estado de sopletes,
mangueras, estufas, entre otros, comprobando el correcto funcionamiento y
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anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

— Aplicar sobre las piezas a soldar los tratamientos previos al soldeo
interpretando el gréfico tiempo-temperatura especificado y controlando en
todo momento la temperatura alcanzada y el tiempo de aplicacion.

C3: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura MAG de chapas y perfiles de
acero al carbono de acuerdo con directrices de instrucciones de trabajo o
especificaciones del proceso.
CE3.1 Manipular los instrumentos de control de temperaturas para comprobar que
la temperatura aplicada a las piezas previa al soldeo, y entre pasadas, es la
especificada, explicando su necesidad.
CE3.2 Manipular equipos portétiles de corte mecénico o térmico y amolado,
explicando los riesgos y las medidas para minimizarlos.
CE3.3 Manipular los equipos de soldadura relacionando el valor de corriente con
el resultado esperado y regulando el ajuste de cebado, en su caso, en funcién del
tipo de trasferencia de metal en el arco.
CE3.4 Aplicar técnicas de cebado y apagado del arco asociandolas con los
defectos que se pretende evitar.
CE3.5 Ejecutar cordones y empalmes de soldadura sin defectos, aplicando
técnicas en funcion de la posicion, tipo de material y tipo de union, evaluando con
galgas la geometria especificada en la raiz y cara de la soldadura.
CE3.6 Ejecutar las secuencias de soldadura en base a especificaciones de
procedimientos, anotando valores de parametros y relacionando intervalos de
corriente y rangos de temperaturas con el resultado de la soldadura.
CE3.7 Evaluar las imperfecciones detectadas relacionandolas con el
procedimiento de soldeo aplicado.
CE3.8 En un supuesto practico de ejecucion de soldaduras por arco bajo gas
protector con electrodo consumible, caracterizado por la instruccion de trabajo o
especificacién del procedimiento:

— Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.

— Evaluar la preparacién de las piezas y manejar los equipos de corte, amolado
y arqueado para preparar, en ausencia de discontinuidades y desviaciones,
la zona de soldadura, evaluando el resultado de la preparacion.

— Manipular el equipo de soldadura en la realizacién de cordones de soldadura
por arco bajo gas protector con electrodo consumible en todas las
posiciones, evaluando el resultado obtenido y determinando las
reparaciones necesarias.

— Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando
el resultado de la reparacion.

— Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de
magnitudes y unidades de medida.
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— Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la instalacion,
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

Contenidos

1. Caracteristicas generales del proceso por arco bajo gas protector con
electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG»

— Nomenclatura y ndimeros de referencia de los procedimientos segun
clasificacion AWS (American WeldingSociety) y normalizacion europea
(EN).

— Especificaciones técnicas de soldeo (pWPS y WPS): informacién relativa a
la ejecucidén de la soldadura, tipo de unién, tipo de soldadura, alimentacién
eléctrica, material de aporte, parametros, temperaturas entre pasadas,
entre otros.

— Planos de detalle de dimensiones y secuencias de soldadura (garganta,
secuencias, capas, entre otros).

— Soldeo bajo gas protector con electrodo consumible: ventajas,
inconvenientes, limitaciones y aplicaciones fundamentales.

2. Fuentes de energia

— Arco eléctrico: pendiente, transferencia, zonas caracteristicas, influencia
del tipo de corriente, polaridad, curva caracteristica.

— Corriente de soldadura: caracteristicas, seleccién del tipo de corriente en
funcion del equipo, material base y electrodo o alambre.

— Polaridad en corriente continua: caracteristicas, aplicaciones.

— Tipo de fuente: transformadores-rectificadores, curva caracteristica.

3. Equipo de soldeo

— Descripcion de la maquina: tipo de corriente de alimentacion, tipo de
corriente de soldeo, tipo de fuente y simbolos de procesos de soldeo,
tension de vacio, ajustes |-V, ajustes de factor de marcha, curva
caracteristica.

— Regulaciones: voltaje de soldeo, cebado del arco.

— Componentes: pistola, conexiones a masa, unidad de alimentacién del
alambre (tipo, componentes).

4. Mantenimiento de los equipos

— Control de voltaje y corriente: instrumentos, validacion.

— Cables, dispositivos para masas y pistola, bornes de conexion, enchufes.
Proteccion eléctrica: fusibles.

— Limpieza: sistema de ventilaciébn y componentes, sistema de alimentacion
(guia, rodillos, boquilla).

5. Electrodos consumibles o materiales de aporte

— Caracteristicas y propiedades de los diferentes tipos de bobinas de hilo de

aceros deébilmente aleados, aceros aleados, inoxidables, y su
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recubrimiento:  composicion, pardmetros de uso, rendimiento,
caracteristicas del arco, caracteristicas operatorias, entre otras.

— Clasificacion y designacion segun AWS (American Welding Society) vy
normalizacion europea EN (European Normalization).

— Normas de uso y conservacion: precauciones especificas manipulacion,
transporte, almacenamiento, tratamiento entre otros.

6. Procedimientos operatorios en el soldeo MAG de chapas de acero al
carbono.

— Formas de las juntas: Preparacion de las uniones a soldar. Técnicas y
normas de punteado.

— Seleccion de la forma de transferencia.

— Regulacion de los parametros principales en la soldadura MAG de chapas:
Polaridad. Tensién de arco. Intensidad de corriente. Diametro y velocidad
de alimentacioén del hilo. Naturaleza y caudal del gas.

— Inclinacion de la pistola segun junta y posicion de soldeo.

— Sentido de avance en aportacion de material.

— Distancia pistola-pieza.

— Técnica de soldeo en las diferentes posiciones de soldadura.

— Distribucién de los diferentes cordones de penetracién, relleno y peinado.

— Tratamientos presoldeo.

— Aplicacion practica de soldeo de chapas de acero al carbono en diferentes
posiciones con hilo sélido.

7. Procedimientos operatorios en el soldeo MAG de perfiles normalizados de
acero al carbono

— Tipos y caracteristicas de los perfiles normalizados.

— Seleccion de la forma de transferencia.

— Regulacion de los parametros principales en la soldadura MAG de perfiles:

o Polaridad.

o Tension de arco.

o Intensidad de corriente.

o Didmetro y velocidad de alimentacion del hilo.
o Naturaleza y caudal del gas.

— Inclinacion de la pistola segun junta y posicion de soldeo.

— Sentido de avance en aportacion de material.

— Distancia pistola-pieza.

— Técnica de soldeo en las diferentes posiciones de soldadura.

— Distribucién de los diferentes cordones de penetracién, relleno y peinado.

— Tratamientos presoldeo.

— Aplicacion préactica de soldeo de perfiles de acero al carbono en diferentes
posiciones con hilo sélido.

8. Defectos en la soldadura MAG de chapas y perfiles de acero al carbono.

— Inspeccion visual de las soldaduras.

— Ensayos utilizados para la deteccion de errores en la soldadura MAG.

— Tipos de defectos mas comunes.
24



MINISTERIO
DE EDUCACION
Y FORMACION PROFESIONAL

Establecimiento de tres certificados de profesionalidad de la familia profesional FME
Pagina 25 de 141

19/10/2021

— Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
— Causas y correcciones de los defectos.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: Soldadura MIG-MAG de chapas y estructuras de acero al carbono e
inoxidable

Cdédigo: UF3001.
Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1:. Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura MIG-MAG de chapas y
estructuras de acero al carbono e inoxidable de acuerdo con directrices de
instrucciones de trabajo o especificaciones del proceso.
CE1.1 Manipular los instrumentos de control de temperaturas para comprobar que
la temperatura aplicada a las piezas previa al soldeo, y entre pasadas, es la
especificada, explicando su necesidad.
CE1.2 Manipular equipos portétiles de corte mecanico o térmico y amolado,
explicando los riesgos y las medidas para minimizarlos.
CEL1.3 Manipular los equipos de soldadura relacionando el valor de corriente con
el resultado esperado y regulando el ajuste de cebado, en su caso, en funcion del
tipo de trasferencia de metal en el arco.
CE1.4 Aplicar técnicas de cebado y apagado del arco asociandolas con los
defectos que se pretende evitar.
CE1.5 Ejecutar cordones y empalmes de soldadura sin defectos, aplicando
técnicas en funcion de la posicién, tipo de material y tipo de unién, evaluando con
galgas la geometria especificada en la raiz y cara de la soldadura.
CE1.6 Ejecutar las secuencias de soldadura en base a especificaciones de
procedimientos, anotando valores de parametros y relacionando intervalos de
corriente y rangos de temperaturas con el resultado de la soldadura.
CEl1l.7 Evaluar las imperfecciones detectadas relacionandolas con el
procedimiento de soldeo aplicado.
CE1.8 En un supuesto practico de ejecucion de soldaduras por arco bajo gas
protector con electrodo consumible, caracterizado por la instruccion de trabajo o
especificacion del procedimiento:
— Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.
— Evaluar la preparacién de las piezas y manejar los equipos de corte, amolado
y arqueado para preparar, en ausencia de discontinuidades y desviaciones,
la zona de soldadura, evaluando el resultado de la preparacion.
— Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de soldadura
por arco bajo gas protector con electrodo consumible en todas las
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posiciones, evaluando el resultado obtenido y determinando las
reparaciones necesarias.

— Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando
el resultado de la reparacion.

— Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de
magnitudes y unidades de medida.

— Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la instalacion,
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

Contenidos

1. Procedimientos operatorios en el soldeo MAG de tubos de acero al carbono
— Seleccion de la forma de transferencia
— Regulacion de los parametros principales en la soldadura MAG de tubos:
o Polaridad.
o Tension de arco.
o Intensidad de corriente.
o Diametro y velocidad de alimentacién del hilo.
o Naturaleza y caudal del gas.
— Inclinacion de la pistola segun junta y posicion de soldeo
— Sentido de avance en aportacion de material
— Distancia pistola-pieza
— Técnica de soldeo en las diferentes posiciones de soldadura
— Distribucién de los diferentes cordones de penetracion, relleno y peinado
— Tratamientos presoldeo.
— Aplicacion practica de soldeo de tubos de acero al carbono en diferentes
posiciones con hilo sélido.
2. Defectos en la soldadura MAG de tubos de acero al carbono
Inspeccidn visual de las soldaduras.
Ensayos utilizados para la deteccion de errores
Tipos de defectos mas comunes
Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos
Causas y correcciones de los defectos.
3. Procedimientos operatorios en el soldeo MIG para acero inoxidable.
— Formas de transferencia.
— Conocimiento y regulacion de los parametros principales en la soldadura
MIG de acero inoxidable:
Polaridad de la corriente.
Didmetro del hilo. Intensidad de corriente.
Tension.
Caudal de gas.

0O O O O
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o Longitud libre del hilo.
— Seleccion del material de aporte.
— Técnicas de soldeo en las diferentes posiciones de soldadura.
— Inclinacion de la pistola segun junta y posicion de soldeo.
— Técnicas para el control de la temperatura.
— Distribucién de los diferentes cordones de penetracion, relleno y peinado.
— Medidas de limpieza en la preparacion, ejecucion y acabado de la
soldadura.
— Medidas para evitar la contaminacion y corrosion.
— Aplicacion practica de soldeo de chapas, perfiles y tubos de acero
inoxidable con hilo sélido.
4. Defectos en la soldadura MIG para acero inoxidable
— Inspeccion visual de las soldaduras.
— Ensayos utilizados para la deteccion de errores
— Tipos de defectos mas comunes
— Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos
— Causas y correcciones de los defectos.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacidén: Soldadura con alambre tubular
Cdédigo: UF3002.

Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura con alambre tubular de acuerdo
con directrices de instrucciones de trabajo o especificaciones del proceso.
CE1.1 Manipular los instrumentos de control de temperaturas para comprobar que
la temperatura aplicada a las piezas previa al soldeo, y entre pasadas, es la
especificada, explicando su necesidad.
CE1.2 Manipular equipos portatiles de corte mecanico o térmico y amolado,
explicando los riesgos y las medidas para minimizarlos.
CE1.3 Manipular los equipos de soldadura relacionando el valor de corriente con
el resultado esperado y regulando el ajuste de cebado, en su caso, en funcion del
tipo de trasferencia de metal en el arco.
CE1.4 Aplicar técnicas de cebado y apagado del arco asociandolas con los
defectos que se pretende evitar.
CE1.5 Ejecutar cordones y empalmes de soldadura sin defectos, aplicando
técnicas en funcion de la posicion, tipo de material y tipo de union, evaluando con
galgas la geometria especificada en la raiz y cara de la soldadura.
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CE1.6 Ejecutar las secuencias de soldadura en base a especificaciones de
procedimientos, anotando valores de parametros y relacionando intervalos de
corriente y rangos de temperaturas con el resultado de la soldadura.

CEl1.7 Evaluar las imperfecciones detectadas relacionandolas con el
procedimiento de soldeo aplicado.

CE1.8 En un supuesto practico de ejecucion de soldaduras por arco bajo gas
protector con electrodo consumible, caracterizado por la instruccién de trabajo o
especificacion del procedimiento:

— Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.

— Evaluar la preparacion de las piezas y manejar los equipos de corte, amolado
y arqueado para preparar, en ausencia de discontinuidades y desviaciones,
la zona de soldadura, evaluando el resultado de la preparacion.

— Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de soldadura
por arco bajo gas protector con electrodo consumible en todas las
posiciones, evaluando el resultado obtenido y determinando las
reparaciones necesarias.

— Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando
el resultado de la reparacion.

— Anotar los valores, magnitudes, pardmetros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de
magnitudes y unidades de medida.

— Realizar la revisiéon del equipo de soldadura y componentes de la instalacion,
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

Contenidos

1. Procedimientos operatorios en el soldeo con alambre tubular.

— Regulacion de los pardmetros principales en la soldadura MAG con
alambre tubular: Corriente de soldadura. Voltaje de arco. Extension del
electrodo Velocidad de desplazamiento. Flujo de gas protector (en el
sistema con proteccion gaseosa). Velocidad de deposicion y eficiencia.

— Inclinacion y direccion de avance de la pistola.

— Distancia pieza-pistola.

— Técnicas de soldeo:

o Con de gas de proteccion.

— Limpieza de las escorias.

— Generacion de humos. Métodos de extraccion para su disminucion.

— Aplicacion practica de soldeo de chapas de acero al carbono con alambre
tubular.

2. Defectos en la soldadura con alambre tubular.

— Inspeccidn visual de las soldaduras.
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— Ensayos utilizados para la deteccion de errores.

— Tipos de defectos mas comunes.

— Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
— Causas y correcciones de los defectos.

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacidén: Prevencién de riesgos laborales en trabajos de soldadura
Cdédigo: UF2999.

Duracion: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CEl.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CEL1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CEL1.3 Identificar los requerimientos de proteccibn medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CEL1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.
C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccion, conservacién y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccion de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
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CE3.1 Desconectar la parte de la instalacion en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.

CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos y verificaciones, utilizando los
equipos de proteccion para realizar las operaciones establecidas.

CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.

CES3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosién para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— El trabajo y la salud.
— Los riesgos profesionales.
— Factores de riesgo.
— Consecuencias y dafos derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.
— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
o Laley de prevencion de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.
— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autonomico.
2. Riesgos generales y su prevencion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biologicos.
o Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o Lafatiga fisica.
o La fatiga mental.
o Lainsatisfaccion laboral.
— La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccién colectiva.
o La proteccion individual.
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3. Actuacién en emergencias y evacuacion
— Tipos de accidentes.
— Evaluacion primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismo.
— Situaciones de emergencia.
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura.
— Riesgos de caidas de objetos pesados.
— Riesgo de golpes contra objetos.
— Riegos de incendio.
— Riesgos de quemaduras.
— Riesgos por inhalacion de humos y gases procedentes de la soldadura.
— Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.
— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacion.
— Estrés térmico.
— Riesgos en atmdsferas explosivas.
— Riesgos de contactos eléctricos.
— Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.
— Mantenimiento del equipo de soldadura.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacidn: Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo.

Cdédigo: MF2314_2.

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado ala unidad de competencia:

UC2314 2 Realizar las operaciones de comprobacion y mejora postsoldeo al soldeo
con electrodo.

Duracion: 90 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo.

Codigo: UF3003.

Duracioén: 60 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas de acuerdo con

planes de puntos de inspeccion.
CEL1.1 Describir las imperfecciones y/o defectos que se pueden dar en la unién
soldada relacionandolos con las causas que los provocan y su repercusion en la
union soldada.
CE1.2 Detectar imperfecciones y/o defectos en uniones soldadas, mediante
inspeccidn visual, explicando las zonas en las que son mas probables (cara, raiz,
ZAT) y proponiendo los métodos de correccion.
CE1.3 Realizar un examen metrolégico para comprobar que los parametros
dimensionales del cordon de soldadura se corresponden con las especificaciones
técnicas, aplicando las técnicas de mecanizado en el caso de tener que corregir
algun defecto.
CEL1.4 Describir los parametros dimensionales de las uniones soldadas (longitud,
paso, garganta, lado, sobreespesor), relacionandolos con las caracteristicas y
parametros del proceso de soldadura (intensidad, tipo de material de aportacion,
tipo de electrodo, posicion de soldeo, entre otros).
CE1.5 Comprobar los pardmetros dimensionales corrigiendo los defectos o
imperfecciones mediante técnicas de mecanizado.
CE1.6 Comprobar la posicion relativa entre las piezas unidas (planitud,
perpendicularidad) y la dimensién del producto final, corrigiendo desviaciones
mediante procedimientos mecanicos o térmicos.
CEL1.7 Consignar el resultado final del proceso de soldeo, sefialando las
variaciones/ desviaciones respecto a la documentacion inicial.
CE1.8 En un supuesto préactico de realizacion de las operaciones de inspeccion y
control de las uniones soldadas y del resultado final del proceso:

— Detectar visualmente los posibles defectos superficiales de la unién soldada.

— Comprobar las dimensiones finales del corddn de soldadura y de las piezas
soldadas.

— Corregir mediante procedimientos térmicos y/o mecanicos los defectos
detectados, asegurandose de nuevo que la union soldada no tiene defectos
y que cuenta con el nivel de calidad exigido.

— Documentar el resultado final obtenido empleando la designacion
normalizada y las unidades de medida, indicando cualquier incidencia en
relacion a lo especificado.

C2: Aplicar técnicas especificas postsoldeo sobre elementos del conjunto soldado

teniendo en cuenta instrucciones técnicas y condiciones de seguridad laboral y

medioambiental.
CE2.1 Aplicar técnicas de amolado o lijado sobre el exceso de material
(sobreespesores, proyecciones, entre otros), explicando las medidas de seguridad
a aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a emplear.
CE2.2 Precisar las posibles alteraciones en el acabado de los elementos
soldados, producidas en la eliminacion de los puntos de amarre o en la retirada
de los elementos de sujecidn y posicionamiento temporal.
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CE2.3 En un supuesto practico de realizacion de las operaciones postsoldeo
aplicadas al conjunto soldado, caracterizado por las especificaciones técnicas o
instrucciones recibidas:

— Eliminar el exceso de material (rebabas, proyecciones, entre otros) y los
posibles productos que hayan quedado en la superficie (aceites, polvo, entre
otros).

— Eliminar los puntos de amarre sin alterar el acabado de los elementos
soldados.

— Retirar los elementos de sujecion y posicionamiento temporal sin alterar el
acabado de los elementos soldados.

C3: Aplicar tratamientos térmicos y superficiales, relaciondndolos con las

modificaciones en las propiedades del producto.
CE3.1 Describir los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos explicando su funcion.
CE3.2 Preparar los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos (elementos, variables, sistemas de control, sistemas de seguridad, entre
otros), explicando las medidas de seguridad y la relacion entre los equipos y los
tratamientos térmicos a aplicar.
CE3.3 Ejecutar tratamientos térmicos postsoldeo utilizando el equipamiento
requerido y teniendo en cuenta el gradiente térmico al que se va a someter a los
elementos.
CE3.4 Describir los métodos de postcalentamiento explicando las medidas de
seguridad a aplicar.
CE3.5 Aplicar los métodos de postcalentamiento explicando los efectos que se
persiguen.
CE3.6 Aplicar técnicas de acabado superficial, explicando las medidas de
seguridad a aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a
emplear (cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras).
CE3.7 En un supuesto practico de aplicacion de tratamiento térmico y superficial
al conjunto soldado, caracterizado por las especificaciones técnicas o
instrucciones recibidas:

— Posicionar los conjuntos soldados para la realizacion del tratamiento térmico
especificado.

— Aplicar sobre las piezas unidas el tratamiento térmico especificado,
controlando los parametros que rigen los mismos (tiempo, temperatura,
composicién quimica del producto, entre otros).

— Preparar los equipos y los elementos para la aplicacion del tratamiento
superficial, comprobando el estado de los mismos

— Realizar el tratamiento superficial sobre las piezas unidas establecido en las
especificaciones técnicas o instrucciones recibidas.

Contenidos
1. Tratamientos térmicos.

— Definicidn y tipos de tratamientos térmicos:
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o Precalentamiento al inicio de la soldadura.
o Control de temperatura entre pasadas.
— Parametros a considerar en los tratamientos térmicos:
o Tipo de material.
o Espesor.
o Temperatura.
— Procedimientos de aplicacion de tratamientos térmicos:
o Lé&piz térmico.
o Termdmetro digital con sensor de contacto.
o Termometro digital de infrarrojos.
— Equipos utilizados para los tratamientos térmicos:
o Mecheros.
o Sopletes.
o Hornos.
2. Control de calidad de la union soldada.
— Estudio de los defectos en las uniones soldadas.
— Procedimientos para la inspeccion visual.
— Equipamiento basico:
o Elementos metrologicos.
o Lupa de aumento.
o Linterna.
o Galgas.
o Plantillas.
— Parametros a comprobar:
o Grietas y cavidades (poros, picaduras, rechupes y otras).
o Inclusiones sélidas (escorias, 6xido y otras).
o Falta de fusion y penetracion.
o Imperfecciones de forma (mordedura, desfondamiento).
o Otras imperfecciones como proyecciones y marcas de amolado.
— Correccion de las imperfecciones y defectos con técnicas mecanicas y
térmicas:
o Amoladora angular.
o Arco-aire.
o Plasma.
o Amoladora recta neumatica.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacion: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
Codigo: UF2999.

Duracion: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion
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C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CE1l.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CEL1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CE1.3 Identificar los requerimientos de proteccién medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CEL1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CEL1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencion y seguridad.
C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccién, conservacién y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— ldentificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccion de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
CE3.1 Desconectar la parte de la instalacion en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.
CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos y verificaciones, utilizando los
equipos de proteccién para realizar las operaciones establecidas.
CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.
CE3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosién para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— El trabajo y la salud.
— Los riesgos profesionales.
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— Factores de riesgo.
— Consecuencias y dafios derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.
— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
o Laley de prevencion de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.
— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autondmico.
2. Riesgos generales y su prevencion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicidon a agentes fisicos, quimicos o biolégicos:
o Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o Lafatiga fisica.
o La fatiga mental.
o Lainsatisfaccion laboral.
La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccion colectiva.
o La proteccion individual.
3. Actuacién en emergencias y evacuacion
— Tipos de accidentes.
— Evaluacion primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismo.
— Situaciones de emergencia.
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura.
— Riesgos de caidas de objetos pesados.
— Riesgo de golpes contra objetos.
— Riegos de incendio.
— Riesgos de quemaduras.
— Riesgos por inhalacion de humos y gases procedentes de la soldadura.
— Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.
— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacion.
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— Estrés térmico.

— Riesgos en atmdsferas explosivas.

— Riesgos de contactos eléctricos.

— Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.
— Mantenimiento del equipo de soldadura.

MODULO DE FORMACION PRACTICA EN CENTROS DE TRABAJO DE
SOLDADURA POR ARCO POR ARCO BAJO GAS PROTECTOR CON
ELECTRODO CONSUMIBLE SOLDEO MIG/MAG.

Cédigo: MFPCT0594
Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar la informacién de la documentacion técnica relativa a la preparacion de
bordes y posicionado de las piezas, relacionando los equipos y herramientas con las
fases de ejecucion.
CE1.1 Enumerar cronolégicamente las operaciones de preparacion de la unién
soldada.
CEL1.2 Seleccionar las herramientas requeridas para el conformado de las piezas,
en funcion de método a aplicar.
CEL1.3 Identificar la posicion relativa de las piezas y el medio de fijacion a utilizar
siguiendo la documentacion técnica.
C2: Aplicar procedimientos de preparacion de equipos, herramientas, accesorios y
consumibles en la preparacién de bordes y posicionado de las piezas, relacionandolos
con las condiciones de seguridad y conservacion.
CE2.1 Relacionar los riesgos asociados a la manipulacion de equipos con las
medidas de seguridad a aplicar.
CE2.2 Ensamblar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles, en
condiciones de seguridad, verificando las conexiones de los mismos.
CE2.3 Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles
requeridos para realizar la preparacion de los bordes y el posicionado de las
piezas a unir, justificando la decision.
CE2.4 Realizar el montaje de los equipos segun el manual del fabricante.
CE2.5 Comprobar los equipos, componentes, accesorios, conexiones, entre otros,
cumplimentando una lista de chequeo previamente elaborada.
CEZ2.6 Ajustar los equipos de soldadura para realizar el posicionado de las piezas,
siguiendo las instrucciones recibidas.
C3: Operar equipos de corte y mecanizado, aplicando medidas de seguridad y de
proteccion del medioambiente especificas para cada equipo.
CE3.1 Indicar los agentes presentes en el material base (0xidos, pinturas, agua,
aceites, entre otros) relacionandolos con los defectos que provocan.
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CES3.2 Aplicar las distintas técnicas de preparacion de la superficie del material
base en funcion del agente presente, verificando la calidad del acabado exigido.
CES3.3 Explicar los potenciales peligros para el medioambiente de los productos
empleados en la preparacién de la superficie y como gestionar los residuos.
CES3.4 Operar los equipos de corte mecénico o térmico empleando los equipos y
medios de proteccidon exigidos, evaluando la calidad de los cortes obtenidos y
determinando su validez.
CE3.5 Operar los equipos de mecanizado empleando los equipos y medios de
proteccion exigidos, evaluando la calidad de los bordes obtenidos y determinando
su validez.
CE3.6 Aplicar procedimientos de medicion y comparacion sobre piezas y bordes,
indicando el modo de resolver las posibles desviaciones.
CE3.7 Corregir discontinuidades en las superficies de los materiales, deduciendo
sus causas y proponiendo soluciones de mejora.
CE3.8 Corregir los focos de peligro previamente a la puesta en marcha de equipos
de corte y mecanizado.
CE3.9 Cortar y mecanizar las piezas definidas, manipulando los equipos en
condiciones de seguridad, ajustando los parametros necesarios (velocidad de
avance, posicion del soplete, regulacion de llama, caudal de gas, otros).
CE3.10 Corregir los posibles defectos, alcanzando la calidad requerida.
CE3.11 Medir las dimensiones de los cortes y mecanizados comprobando que se
ajustan a las tolerancias exigidas, deduciendo las causas de las posibles
desviaciones.
CE3.12 Proponer soluciones alternativas frente a posibles dificultades
encontradas durante el proceso.
C4. Aplicar técnicas de posicionamiento y fijacibn de piezas realizando las
operaciones de aproximacion, elevacion, alineacion y sujecion.
CE4.1 Identificar los diferentes tipos de gruas, volcadores y posicionadores
giratorios y basculantes utilizados en el posicionado de las piezas, precisando la
funcién de los elementos moviles y dispositivos de sujecion.
CE4.2 Realizar las operaciones de desplazamiento con grua, posado sobre
posicionadores y volcadores y amarres de las piezas cumpliendo las normas de
prevencion de riesgos laborales.
CE4.3 Resolver la fijacion de las piezas segun las condiciones de la
especificacion, detectando posibles desviaciones y aplicando medidas
correctoras.
CE4.4 Comprobar la posicion relativa final de las piezas de acuerdo con la
especificacién, manipulando los instrumentos en condiciones de seguridad y
asegurando el correcto estado de conservacion.
C5: Analizar las instrucciones de la documentacion técnica relativa a la realizacion de
soldaduras por arco bajo gas protector con electrodo consumible, identificando cada
apartado de la especificacion segun la designacién y simbologia normalizada.
CES5.1 Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de material base por la designacion y clasificacion normalizada y su
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geometria, interpretando el plano del conjunto o detalle de la soldadura, asi como
por la marca de referencia y despiece.
CE5.2 Identificar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento
los valores o intervalos de valores especificados de las magnitudes eléctricas
(tension, intensidad), parametros de onda pulsada (tiempo e intensidad de fondo
y de pico), regulacion de caudal de gas, entre otros.
CES5.3 Localizar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de electrodo consumible por su designacion normalizada, precisando las
caracteristicas de estos electrodos y determinando su idoneidad con respecto a
las magnitudes y valores de la corriente eléctrica especificados y tipo de material
base.
CES5.4 Identificar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de gas de protecciébn por su designacion normalizada, precisando las
caracteristicas del gas o mezcla y determinando su idoneidad con respecto al tipo
de material base, tipo de material de aporte y caracteristicas del proceso.
CEDb.5 Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
material de aporte por la designacion normalizada, interpretando el tipo de hilo y
sus dimensiones, propiedades mecanicas y composicion quimica del metal
depositado, caracteristicas eléctricas, posiciones de trabajo, entre otras
caracteristicas, y relacionandolo con las caracteristicas del material base, tipo de
gas o0 mezcla de proteccidén y geometria de la union.
CEDb.6 Seleccionar el equipo de soldadura en base a los requisitos especificados
reconociendo la placa de caracteristicas y comprobando el correcto estado de la
calibracion.
C6: Aplicar procedimientos de preparacién de instalaciones y equipos de soldeo por
arco bajo gas protector con electrodo consumible, relacionandolos con el tipo de
soldadura a realizar.
CEB6.1 Preparar para su utilizaciéon la bobina de electrodo consumible y botella de
gas de proteccion.
CEG6.2 Resolver la puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de
la instalacion, comprobando el estado de la pistola, sistema de arrastre,
canalizaciones, cables y enchufes, conexionando la antorcha de soldadura,
regulando el avance de hilo y caudal del gas o mezcla de proteccion, y
comprobando el correcto funcionamiento en los ajustes especificados.
CE®6.3 Seleccionar los instrumentos de control de temperatura manteniéndolos en
perfecto estado de uso, protegiéndolos de proyecciones o golpes, verificando la
validez de la calibracion en su caso.
CEB6.4 Resolver la puesta a punto de los equipos de calefaccion de las piezas y
componentes de la instalacion, verificando el estado de sopletes, mangueras,
estufas, entre otros, comprobando el correcto funcionamiento y anotando las
deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento realizadas.
CEG6.5 Aplicar sobre las piezas a soldar los tratamientos previos al soldeo
interpretando el grafico tiempo-temperatura especificado y controlando en todo
momento la temperatura alcanzada y el tiempo de aplicacion.
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C7: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura por arco bajo gas protector con
electrodo consumible de acuerdo con directrices de instrucciones de trabajo o
especificaciones del proceso.
CE7.1 Manipular los instrumentos de control de temperaturas para comprobar
gue la temperatura aplicada a las piezas previa al soldeo, y entre pasadas, es la
especificada, explicando su necesidad.
CE7.2 Manipular equipos portétiles de corte mecénico o térmico y amolado,
explicando los riesgos y las medidas para minimizarlos.
CE7.3 Manipular los equipos de soldadura relacionando el valor de corriente con
el resultado esperado y regulando el ajuste de cebado, en su caso, en funcion del
tipo de trasferencia de metal en el arco.
CE7.4 Aplicar técnicas de cebado y apagado del arco asociandolas con los
defectos que se pretende evitar.
CE7.5 Ejecutar cordones y empalmes de soldadura sin defectos, aplicando
técnicas en funcion de la posicion, tipo de material y tipo de union, evaluando con
galgas la geometria especificada en la raiz y cara de la soldadura.
CE7.6 Ejecutar las secuencias de soldadura en base a especificaciones de
procedimientos, anotando valores de parametros y relacionando intervalos de
corriente y rangos de temperaturas con el resultado de la soldadura.
CE7.7 Evaluar las imperfecciones detectadas relacionandolas con el
procedimiento de soldeo aplicado.
CE7.8 Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.
CE7.9 Evaluar la preparacién de las piezas y manejar los equipos de corte,
amolado y arqueado para preparar, en ausencia de discontinuidades y
desviaciones, la zona de soldadura, evaluando el resultado de la preparacion.
CE7.10 Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de
soldadura por arco bajo gas protector con electrodo consumible en todas las
posiciones, evaluando el resultado obtenido y determinando las reparaciones
necesarias.
CE7.11 Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando el
resultado de la reparacion.
CE7.12 Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de magnitudes y
unidades de medida.
CE7.13 Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la
instalacién, anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.
C8: Aplicar técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas de acuerdo con
planes de puntos de inspeccion.
CE8.1 Detectar visualmente los posibles defectos superficiales de la union
soldada.
CE8.2Comprobar las dimensiones finales del cordon de soldadura y de las piezas
soldadas.

40



MINISTERIO
DE EDUCACION
Y FORMACION PROFESIONAL

Establecimiento de tres certificados de profesionalidad de la familia profesional FME
Pégina 41 de 141

19/10/2021

CE8.3 Corregir mediante procedimientos térmicos y/o mecanicos los defectos
detectados, asegurandose de nuevo que la union soldada no tiene defectos y que
cuenta con el nivel de calidad exigido.
CE8.4 Documentar el resultado final obtenido empleando la designacion
normalizada y las unidades de medida, indicando cualquier incidencia en relacion
a lo especificado.
C9: Aplicar técnicas especificas postsoldeo sobre elementos del conjunto soldado
teniendo en cuenta instrucciones técnicas y condiciones de seguridad laboral y
medioambiental.
CE9.1 Aplicar técnicas de amolado o lijado sobre el exceso de material (sobre
espesores, proyecciones, entre otros), explicando las medidas de seguridad a
aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a emplear.
CE9.2 Precisar las posibles alteraciones en el acabado de los elementos
soldados, producidas en la eliminacion de los puntos de amarre o en la retirada
de los elementos de sujecion y posicionamiento temporal.
CE9.3 Eliminar el exceso de material (rebabas, proyecciones, entre otros) y los
posibles productos que hayan quedado en la superficie (aceites, polvo, entre
otros).
CE9.4 Eliminar los puntos de amarre sin alterar el acabado de los elementos
soldados.
CE9.5 Retirar los elementos de sujecion y posicionamiento temporal sin alterar el
acabado de los elementos soldados.
C10: Aplicar tratamientos térmicos y superficiales, relacionandolos con las
modificaciones en las propiedades del producto.
CE10.1 Describir los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos explicando su funcion.
CE10.2 Preparar los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos (elementos, variables, sistemas de control, sistemas de seguridad, entre
otros), explicando las medidas de seguridad y la relacidén entre los equipos y los
tratamientos térmicos a aplicar.
CE10.3 Ejecutar tratamientos térmicos postsoldeo utilizando el equipamiento
requerido y teniendo en cuenta el gradiente térmico al que se va a someter a los
elementos.
CE10.4 Describir los métodos de postcalentamiento explicando las medidas de
seguridad a aplicar.
CE10.5 Aplicar los métodos de postcalentamiento explicando los efectos que se
persiguen.
CE10.6 Aplicar técnicas de acabado superficial, explicando las medidas de
seguridad a aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a
emplear (cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras).
CE10.7 Posicionar los conjuntos soldados para la realizacion del tratamiento
térmico especificado.
CE10.8 Aplicar sobre las piezas unidas el tratamiento térmico especificado,
controlando los parametros que rigen los mismos (tiempo, temperatura,
composicién quimica del producto, entre otros).
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CE10.9 Preparar los equipos y los elementos para la aplicacion del tratamiento
superficial, comprobando el estado de los mismos
CE10.10 Realizar el tratamiento superficial sobre las piezas unidas establecido en
las especificaciones técnicas o instrucciones recibidas
C11: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE11.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE11.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE11.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE11.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE11.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE11.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccién del medio ambiente”.

Contenidos

1. Interpretacion de la documentacién técnica relativa a la preparacién de
bordes y posicionado de piezas
— Operaciones de preparacion de la unién soldada.
— Seleccion de herramientas para el conformado.
— Posicion relativa de las piezas y su medio de fijacion.
2. Preparacion de equipos, herramientas, accesorios y consumibles en la
preparacion de bordes y posicionado de las piezas
— Riesgos asociados a la manipulacién de equipos.
— Seleccion y ensamblaje de los equipos, herramientas, accesorios y
consumibles.
— Montaje de equipos.
— Comprobacién de los equipos, componentes, accesorios y conexiones.
— Ajuste de los equipos de soldadura.
3. Operacion de los equipos de corte y mecanizado
— Aplicacion de las distintas técnicas de preparacion de la superficie.
— Explicacion de los peligros para el medioambiente de los productos
empleados y como gestionar los residuos.
— Operacion de los equipos de corte mecéanico o térmico y evaluacion del
corte obtenido.
— Procedimientos de medicion y comparacion.
— Correccion de discontinuidades en la superficie.
— Focos de peligro previos a la puesta en marcha.
— Corte y mecanizado de piezas.
— Correccion de defectos.
— Medicion de cortes y mecanizados.
— Soluciones alternativas a dificultades encontradas.
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4. Técnicas de posicionamiento y fijacion
Tipos de grlas, volcadores y posicionadores giratorios y basculantes.
Operaciones de desplazamiento y posado.
Fijacion de piezas.
Posicion relativa final de las piezas.
5. Documentacioén técnica de la soldadura MIG-MAG
— ldentificacion del material base.
— ldentificacion de magnitudes y parametros eléctricos.
— Identificacion del tipo de gas de proteccion.
— Identificacion del material de aporte.
— Seleccion del equipo de soldadura.
6. Preparacion de instalaciones y equipos de soldeo MIG-MAG
— Preparacion de la bobina y el gas de proteccion.
— Puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de la
instalacion.
— Seleccion y proteccién de los instrumentos de control.
— Puesta a punto de los equipos de calefaccion.
Aplicacion de tratamientos previos.
7. Ejecucmn de uniones mediante soldadura MIG-MAG
— Manipulacién de los instrumentos de control de temperatura.
— Manipulacién de los equipos de corte.
— Manipulacién de los equipos de soldadura.
— Aplicacion de técnicas de cebado y apagado del arco.
— Ejecucion cordones y empalmes de soldadura.
— Ejecucion de las secuencias de soldadura.
— Evaluacion de imperfecciones.
— Empleo de los instrumentos de control de temperatura.
— Preparacion de la zona de soldadura
— Reparaciones y resanados.
— Hoja de registro de la soldadura.
— Mantenimiento del equipo.
8. Aplicacion de técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas
— Deteccion visual de defectos superficiales.
— Comprobacion de las dimensiones finales del cordon.
— Correccion de defectos por procedimientos térmicos y/o mecanicos.
9. Aplicacion de técnicas de postsoldeo
— Aplicacion de técnicas de amolado o lijado.
— Alteraciones por eliminacion de puntos de amarre.
— Eliminacion del exceso de material.
— Eliminacion de puntos de amatrre.
— Retirada de los elementos de sujecion.
10. Aplicacion de tratamientos térmicos y superficiales
— Descripcidn de equipos y sistemas
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— Preparacion de equipos y sistemas.

— Ejecucion del tratamiento térmico.

— Aplicacion de técnicas de acabado superficial.

— Posicionamiento del conjunto soldado para realizar el tratamiento térmico.

11 Integracmn y comunicacién en el centro de trabajo

Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

— Interpretacion y ejecucion con diligencia de las instrucciones recibidas.

— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

— Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.

— Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.
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3.2. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

. : Superficie m? Superficie m?
Espacio Formativo
15 alumnos 25 alumnos

Aula polivalente 30 50
Taller de construcciones metalicas 140 160
Almacén de de construcciones metalicas 30 40

Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula polivalente X X X
Taller de construcciones metalicas X X X
Almacén de construcciones metalicas X X X

Espacio Formativo Equipamiento

- Mesa y silla para el formador
- Mesa y sillas para el alumnado
- Material de aula
Aula polivalente - Pizarra para escribir con rotulador
- Equipos audiovisuales
- Ordenador con acceso a internet
- Proyector audiovisual
- Taladradora fija y portatil.
- Amoladoras angulares portétiles
- 2 unidades de 180 mm
- 6 unidades de 125 mm
- Amoladoras rectas neumaticas.
- Electroesmeriladoras.
- Equipos de corte térmico: oxicorte, plasma, arco-aire
- Mesas para corte de materiales metalicos.

Taller de - Bancos de trabajo.
construcciones - Taburetes metdlicos regulables.
metalicas, - Pantallas biombo para aislar el puesto de trabajo.
- Equipos completos de soldadura semiautomatica
MIG/MAG.

- Mesas de soldadura.
- Consumibles
- Hilo macizo de acero al carbono, inoxidable,
aluminio.
- Hilo tubular de acero al carbono
- Equipos de proteccion individual

45



MINISTERIO
DE EDUCACION
Y FORMACION PROFESIONAL

Establecimiento de tres certificados de profesionalidad de la familia profesional FME
Pégina 46 de 141

19/10/2021

- Armarios metalicos pera herramientas.

- Estanterias.
Almacen de - Carro transportador de botellas de gas.
construcciones - Maquinaria de transporte apropiada para el
metalicas desplazamiento de elementos de construcciones

metalicas.
- Materiales (chapas, perfiles).

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderdn a medidas de accesibilidad
universal y seguridad de los participantes.

El ndmero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacién se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.

3.3. REQUISITOS DE ACCESO DEL ALUMNADO A LA FORMACION DEL
CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Para acceder a la formacion de los moédulos formativos de este certificado de
profesionalidad el alumnado debera cumplir alguno de los siguientes requisitos:

- Titulo de Graduado en Educacion Secundaria Obligatoria.

- Certificado de profesionalidad de nivel 2.

- Certificado de profesionalidad de nivel 1 de la misma familia y &rea profesional.

- Cumplir el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de grado medio
o bien haber superado las correspondientes pruebas de acceso reguladas por las
administraciones educativas.

- Tener superada la prueba de acceso a la universidad para mayores de 25 afios
y/o de 45 afos.

- Tener las competencias clave necesarias, de acuerdo con lo recogido en el anexo
IV del Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se regulan los certificados
de profesionalidad, para cursar con aprovechamiento la formacion
correspondiente al certificado de profesionalidad.

3.4. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES Y TUTORES
Para poder impartir la formacion correspondiente a los médulos formativos de este
certificado de profesionalidad, los formadores y tutores deberan reunir los

requisitos de acreditacion, experiencia profesional y competencia docente seguin se
indica a continuacion.
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Experiencia profesional
minima requerida en el

Fg/lr?r?:tli?/zs Acreditacion requerida ambito de la unlplad de
competencia
Con Sin
acreditacion | acreditacién
Licenciado, Ingeniero,
Arquitecto o el titulo de Grado
correspondiente u otros titulos
equivalentes.
Diplomado, Ingeniero técnico,
MF2312 2: Arquitecto Técnico o el titulo de
Realizacion de Grado correspondiente u otros
las operaciones titulos equivalentes. ~ ~
: . . - 1 ano 3 anos
previas al Titulo Superior de la familia
soldeo con profesional de  Fabricacion
electrodo mecanica.
Certificado de profesionalidad
de nivel 3 de la familia
profesional de  Fabricacion
Mecanica
Licenciado, Ingeniero,
Arquitecto o el titulo de Grado
correspondiente u otros titulos
MF2313_2: equivalentes.
Ejecucion de las Diplomado, Ingeniero técnico,
operaciones de Arquitecto Técnico o el titulo de
soldeo por arco Grado correspondiente u otros
bajo gas titulos equivalentes. ~ ~
. . . 1 afno 3 afnos
protector con Titulo Superior de la familia
electrodo profesional de  Fabricacion
consumible, mecanica.
soldeo Certificado de profesionalidad
“MIG/IMAG”. de nivel 3 de la familia
profesional de Fabricacion
Mecénica
ME2314 2: Licenciado, ] Ingeniero,
= Arquitecto o el titulo de Grado
Realizacion de ) .
las operaciones corrgspondlente u otros titulos 1 afio 3 afios
equivalentes.
postsoldeo con . . I
electrodo Dlplo_mado, Ing_enlero técnico,
Arguitecto Técnico o el titulo de
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Experiencia profesional

minima requerida en el

ambito de la unidad de
competencia

Médulos
Formativos Acreditacion requerida

Con Sin
acreditacion | acreditacion

Grado correspondiente u otros
titulos equivalentes.

e Titulo Superior de la familia
profesional de  Fabricacion
mecanica.

e Certificado de profesionalidad
de nivel 3 de la familia
profesional de Fabricacion
Mecanica

Competencia docente requerida

e Certificado de profesionalidad de docencia de la formacion profesional para el empleo
o certificado de profesionalidad de formador ocupacional.

e Estardn exentas de este requisito las personas que estén en posesion de las
titulaciones recogidas en el articulo 13 del Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, asi
como quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas
en modalidad presencial, en los ultimos diez afios en formacion profesional para el
empleo o del sistema educativo.

En todos los casos, el tutor del médulo de formacion practica en centros de trabajo
sera designado por el centro de formacion entre los formadores o tutores formadores
que hayan impartido los médulos formativos del certificado de profesionalidad
correspondiente, y realizara sus funciones en coordinacién con el tutor designado por
la empresa.
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ANEXO I

1. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacion: Soldadura por arco bajo gas protector con electrodo no consumible,
soldeo «TIG».

Cédigo: FMEC0219 2

Familia profesional: Fabricacion Mecéanica
Area profesional: Construcciones metélicas.
Nivel de cualificacion profesional: 2
Cualificacién profesional de referencia:

FMEG685 2. Soldadura por arco bajo gas protector con electrodo no consumible,
soldeo «TIG» (RD 98/2019, de 1 de marzo).

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC2312 2: Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con electrodo.
UC2315_2: Ejecutar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con
electrodo no consumible, soldeo «TIG».

UC2314 2: Realizar las operaciones de comprobacion y mejora postsoldeo al soldeo
con electrodo.

Competencia general:

Realizar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo no
consumible, soldeo «TIG», de acuerdo con la informacion recogida en los planos,
especificaciones técnicas, especificaciones de los procedimientos de soldeo e
instrucciones de trabajo, cumpliendo los estandares de calidad y la normativa
aplicable de prevencién de riesgos laborales y de proteccion del medioambiente.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en el area de produccion dedicado a la fabricacion,
reparacion y montaje de construcciones metalicas, instalaciones y productos de
fabricacion mecéanica mediante soldeo por arco bajo gas protector con electrodo no
consumible, soldeo «TIG», en entidades de naturaleza publica o privada, empresas
de tamafo pequefio, mediano, grande o microempresas, tanto por cuenta propia como
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ajena, con independencia de su forma juridica. Desarrolla su actividad dependiendo,
en su caso, funcional y/o jerarquicamente de un superior. Puede tener personal a su
cargo en ocasiones, por temporadas o de forma estable. En el desarrollo de la
actividad profesional se aplican los principios de accesibilidad universal y disefio
universal o disefio para todas las personas de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores productivos:

Se ubica en los sectores de fabricacién y reparacion de productos metélicos, de
maquinaria y equipo; fabricacion de material de transporte; fabricacion de tuberias,
cisternas, grandes depdsitos y aparatos a presion; fabricacion de generadores de
calor; sectores de construccién naval, aerondutica y espacial; asimismo se ubica en
los sectores de la industria quimica, petroquimica, energética (eléctrica, nuclear),
alimentaria, entre otros.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:
Los términos de la siguiente relacién de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan
con caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Soldadores y oxicortadores.

7312.1145 Soldadores por TIG.

Soldadores «TIG» de aceros inoxidables.

Soldadores «TIG» de aluminio y aleaciones ligeras.

Soldadores «TIG» de la pasada de raiz.

Modalidad de imparticion: Presencial.
Duracion de la formacion asociada: 490 horas
Relacion de médulos formativos y de unidades formativas:

MF2312 2 (Transversal): Realizacion de las operaciones previas al soldeo con
electrodo (90 horas).

e UF2998: Realizacion de las operaciones previas al soldeo con electrodo (60
horas)

e UF2999: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura (30 horas).
MF2315 2: Ejecucion de las operaciones de soldeo por arco con electrodo revestido
(290 horas).

e UF3004: Preparacion para la soldadura por arco bajo gas protector con
electrodo no consumible, soldeo «TIG» y soldadura TIG de acero carbono (90
horas)

e UF3005: Soldadura TIG de acero inoxidable (90 horas)

e UF3006: Soldadura TIG de aluminio y aleaciones (80 horas)

e UF2999 (Transversal): Prevencion de riesgos laborales en trabajos de
soldadura (30 horas)

MF2314_2 (Transversal): Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo
(90 horas).
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e UF3003; Realizacion de operaciones de postsoldeo con electrodo (60 horas)

e UF2999: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura (30 horas).
MFPCT0595: Modulo de formacién préctica en centros de trabajo de soldadura TIG
(80 horas)

Vinculacién con capacitaciones profesionales:

La superacién de la UF2999 Prevencién de riesgos laborales en trabajos de soldadura
del médulo formativo MF2312 2, MF2315 2 y MF2314_2 del presente certificado de
profesionalidad, capacita para el desempefio de las actividades profesionales
equivalentes a las que se precisan para el nivel basico en prevencién de riesgos
laborales, establecidas en el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se
aprueba el Reglamento de los Servicios de Prevencion.

2. PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacion: Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con
electrodo.

Nivel: 2
Cédigo: UC2312 2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Obtener la informacidn relativa a la preparacion de bordes y posicionamiento de
las piezas, para identificar el orden de ejecucion de las operaciones, las herramientas
y los equipos a emplear, interpretando las especificaciones técnicas.
CR1.1 El orden de ejecucién de las operaciones se obtiene a partir de la hoja de
proceso.
CR1.2 Los métodos de conformado para obtener las dimensiones especificadas
(mecanizado, con o sin arranque de viruta, conformado por deformacion plastica,
plegado, curvado, corte térmico o0 mecdanico, entre otros), se determinan a partir
de la hoja de proceso.
CR1.3 Los métodos de preparacion de bordes de las piezas (mecanizado, con o
sin arranque de viruta, corte térmico o mecanico, esmerilado, entre otros) se
determinan a partir de los planos, instrucciones y especificaciones.
CR1.4 Las caracteristicas de los bordes (geometria, angulo y profundidad del
chaflan o bisel, dimensiones del talon, radio y abertura de la raiz, entre otros) se
obtienen interpretando los planos y especificaciones del procedimiento de soldeo.
CR1.5 La informacién del posicionado de las piezas se obtiene a partir del croquis
de detalle y la hoja de proceso.
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CR1.6 El sistema de union (puente, punteado, amarre, entre otros) con el que se
fijaran las piezas, se obtiene interpretando las especificaciones técnicas, planos y
especificaciones del procedimiento de soldeo.
RP2: Disponer los equipos para las operaciones de preparacion de bordes y
posicionamiento de las piezas, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y de proteccion del medioambiente.
CR2.1 Las herramientas y consumibles para cada equipo se seleccionan en
funcién de los materiales y las piezas sobre las que se ha de trabajar.
CR2.2 EI montaje y preparacion de las herramientas se realiza desconectando
la alimentacion y comprobando la parada total del equipo, para garantizar las
condiciones de seguridad.
CR2.3 Los equipos de corte mecanico se preparan verificando sus componentes
(cables, bornes, sistema de refrigeracion, discos o sierras de corte, entre otros),
conexiones, montaje y dispositivos de seguridad.
CR2.4 Los equipos de corte térmico se preparan verificando sus componentes
(cables, bornes, sistema de refrigeracion, botellas, mangueras, boquillas, valvulas,
entre otros), conexiones, montaje y dispositivos de seguridad.
CR2.5 El equipo de soldadura se prepara y regula para posicionar las piezas
(punteado, fijacion de puentes, de amarres, de apéndices, entre otros), verificando
el estado del equipo, pinzas de masa, cables, entre otros.
RP3: Realizar el corte de las piezas y la preparacién de bordes, para alcanzar la
penetracion requerida de la soldadura, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién del medioambiente.
CR3.1 Los 6xidos, pinturas, agua, aceites, entre otros, se eliminan del material
base en caso necesario mediante lijado, decapado, limpieza quimica, entre otros.
CR3.2 Las piezas se cortan a las dimensiones especificadas mediante los
procedimientos de corte térmico o mecéanico, aplicando las medidas de seguridad
frente a cortes, quemaduras, proyecciones, entre otras.
CR3.3 Los bordes a unir se biselan, en su caso, mediante mecanizado mecanico
o térmico, consiguiendo un acabado de las superficies que permita el posterior
ajuste y calidad de la unién.
CR3.4 La morfologia y dimensiones de los bordes se adecuan mediante
esmerilado o amolado, entre otros, a lo indicado en los planos y/o croquis de las
especificaciones técnicas.
CR3.5 Las piezas preparadas se confrontan para comprobar su geometria.
CR3.6 Las posibles desviaciones observadas se corrigen mediante técnicas de
mecanizado.
RP4: Realizar el posicionamiento y fijacion de las piezas para proceder a su soldadura,
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
del medioambiente.
CR4.1 Las piezas a unir se sitan con gruas, posicionadores o volcadores, entre
otros, alineandolas, nivelandolas y separandolas, facilitando la realizacién de la
unién soldada. CR4.2 Las piezas a unir se fijan mediante embridado, puente,
amarre, punteado, entre otros, cumpliendo los estandares de calidad requeridos
para el conjunto del proceso de soldeo (no existencia de defectos,
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precalentamientos, postcalentamientos, entre otros), de forma que garantice el
cumplimiento de las especificaciones técnicas y se minimicen las deformaciones
producidas por el proceso de soldeo.

CR4.3 La posicion relativa entre las piezas a unir se comprueba utilizando los
elementos de metrologia requeridos, para garantizar que es la indicada en el plano
y/o especificacidn técnica.

CR4.4 Las posibles desviaciones de la posicion relativa entre las piezas se
corrigen aplicando de nuevo las técnicas de fijacion y posicionamiento.

CR4.5 Los equipos, herramientas, accesorios y consumibles utilizados para la
preparacion de bordes y posicionado de las piezas, se almacenan de acuerdo con
las recomendaciones de los fabricantes, una vez utilizados.

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos de soldeo por arco eléctrico. Gruas, posicionadores, volcadores. Gatos y
utillajes de armado. Equipos de corte térmico y mecanico. Herramientas de soldador:
galgas, cepillos, piguetas, esmeriladoras, cortahilos, entre otros. Equipos de
proteccion individual. Aparatos de elevacion y transporte. Hornos y estufas portatiles.
Utiles de comprobacion y control. Equipos de inspeccion visual: linternas, espejos,
galgas de contorno, lapiz térmico, entre otros.

Productos y resultados

Informacién del procedimiento de preparacion de bordes y posicionado de piezas
obtenida. Equipos para las operaciones de preparacion de bordes y posicionado de
las piezas dispuestos en el puesto de trabajo. Piezas conformadas y con los bordes
preparados. Piezas y conjuntos posicionados para la ejecucién del proceso de
soldado.

Informacién utilizada o generada

Especificaciones del procedimiento de soldeo. Normas de soldadura. Instrucciones de
mantenimiento de los equipos. Catalogos de material y consumibles. Planos de
fabricacion. Plan de prevencion de riesgos laborales. Plan de proteccion
medioambiental. Estandares de calidad.

Unidad de competencia 2

Denominacién: ejecutar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con
electrodo no consumible, soldeo «TIG»

Nivel: 2
Cdédigo: UC2315 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion
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RP1: Obtener la informacién del procedimiento de soldeo por arco bajo gas protector
con electrodo no consumible, para seleccionar los materiales, equipos o herramientas,
entre otros, interpretando las especificaciones e instrucciones técnicas.
CR1.1 Los elementos a soldar se identifican interpretando los planos, teniendo en
cuenta su geometria y la designacion normalizada.
CR1.2 El tipo y diametro del electrodo no consumible y el material de aporte se
seleccionan en funcién de las especificaciones técnicas, atendiendo a la
designacion y clasificacion normalizada.
CR1.3 Los parametros eléctricos (tipo de corriente, polaridad, en su caso, tipo de
onda, e intensidad) se identifican a partir de las especificaciones del procedimiento
de soldeo.
CR1.4 El equipo de soldeo y su unidad de alta frecuencia, en su caso, se
seleccionan en funcion de los parametros eléctricos requeridos (corriente continua
o0 corriente alterna, arco pulsado, intensidad, entre otros).
CR1.5 El gas protector (argén o helio principalmente) se seleccionan teniendo en
cuenta la designacion vy clasificacibon normalizada, en funcion de las
especificaciones técnicas.
RP2: Disponer los equipos y consumibles para la operacion de soldeo por arco bajo
gas protector con electrodo no consumible, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccion del medioambiente.
CR2.1 Las botellas de gas se identifican por medio de la etiqueta y color de la
ojiva. CR2.2 Las botellas de gas se colocan en los soportes establecidos en la
bateria de botellas o en los equipos autbnomos respetando las condiciones de
seguridad en su manejo.
CR2.3 Los equipos de soldadura se preparan y conexionan, revisando sus
componentes y terminales y corrigiendo cualquier anomalia (estado de la antorcha
y componentes, fugas de gas, fugas de refrigerante, entre otros).
CR2.4 Los electrodos no consumibles y el material de aporte se seleccionan,
identificandolos por su nomenclatura y desechando los deteriorados, en su caso.
CR2.5 Los electrodos no consumibles y el material de aporte se manipulan
siguiendo las condiciones especificadas por los fabricantes.
CR2.6 EIl electrodo no consumible se prepara o afila para obtener la forma
geométrica adecua de acuerdo con las especificaciones (tipo de corriente, tipo de
material, entre otros).
CR2.7 Los equipos empleados para realizar el precalentamiento, tratamiento
térmico postsoldeo y el postcalentamiento (hornos, sopletes, resistencias, equipos
de induccibn magnética, entre otros) se preparan de acuerdo con las
especificaciones.
CR2.8 Las piezas a soldar se precalientan, en su caso, atendiendo a las
especificaciones técnicas.
RP3: Realizar la soldadura por arco bajo gas protector con electrodo no consumible,
para unir los elementos, de acuerdo con las especificaciones técnicas,
especificaciones de los procedimientos de soldeo o instrucciones de trabajo,
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cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion del

medioambiente.
CR3.1 Las temperaturas de precalentamiento, entre pasadas y postcalentamiento
aplicadas a los materiales se comprueban, garantizando que son las
especificadas. CR3.2 Los puntos de soldadura utilizados para fijar las piezas, se
eliminan o adecuan a medida que avance el proceso en el caso de que sea
necesario o que esté indicado en las especificaciones técnicas.
CR3.3 Los parametros de soldeo (tipo de corriente, intensidad inicial, intensidad
de soldeo, intensidad y duracion del pulso, frecuencia y balance de onda, entre
otros) se regulan en funcién de los materiales que se deben soldar, el electrodo
no consumible y la varilla que se va a utilizar, conforme a lo establecido en las
especificaciones técnicas.
CR3.4 El establecimiento e interrupcion del arco se realiza siguiendo las técnicas
de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo no consumible (modo de
cebado del arco, tiempo de pre-gas y post-gas, tiempo de corriente inicial y final,
entre otros), para evitar defectos e imperfecciones, garantizando la calidad
requerida.
CR3.5 Los parametros geométricos de realizacion del soldeo (longitud de arco,
orientacién del electrodo, anchura del zig-zag, entre otros), asi como la velocidad
de desplazamiento y movimiento de alimentacion de aporte, se controlan durante
la ejecucién de la soldadura, ajustandolos a las condiciones de soldeo en cada
momento.
CR3.6 Las pasadas de soldadura se aplican cumpliendo el nimero y orden
establecido, y respetando las temperaturas especificadas, permitiendo la
disminucién de las tensiones y deformaciones de la union soldada.
CR3.7 Los defectos detectados y/o imperfecciones se corrigen mediante
reparaciones o resanados, siguiendo las especificaciones o cuando asi lo
establezca un superior o el departamento de calidad.
CR3.8 Los equipos e instalaciones se supervisan periodicamente, controlando los
pardmetros y su correcto de funcionamiento.

Contexto profesional

Medios de produccion

Posicionadores de soldadura. Gatos y utillaje de armado. Aparatos de elevacion y
transporte. Equipos de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo no
consumible. Insertos consumibles y respaldos. Calentadores a gas, eléctricos y
hornos para tratamientos térmicos. Herramientas de soldador: galgas, cepillos,
esmeriladoras, entre otros. Equipos de proteccion individual. Equipo de inspeccion
visual: linternas, espejos, galgas de contorno, lapiz térmico, entre otros.

Productos y resultados

Informacion técnica del procedimiento de soldeo «TIG» obtenida. Equipos y
componentes dispuestos para la operaciéon de soldeo «TIG». Elementos o conjuntos
metalicos unidos por soldadura «TIG».
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Informacion utilizada o generada

Técnicas de soldeo eléctrico bajo gas protector con electrodo no consumible.
Especificaciones e instrucciones técnicas. Planos constructivos y de detalle. Plan de
prevencion de riesgos laborales. Plan de proteccion medioambiental. Estandares de
calidad.

Unidad de competencia 3

Denominacién: Realizar las operaciones de comprobacion y mejora postsoldeo al
soldeo con electrodo

Nivel: 2
Cédigo: UC2314 2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Aplicar las instrucciones recogidas en el plan de puntos de inspeccién del
programa de soldadura, para alcanzar la calidad establecida y documentar la
ejecucion final de la soldadura, detectando y corrigiendo posibles defectos vy
recopilando los datos requeridos.
CR1.1 El resultado de la unién soldada se comprueba, corrigiendo los defectos e
imperfecciones de la misma, en su caso (falta de fusion, falta de penetracion,
poros superficiales, grietas, entre otros).
CR1.2 Las dimensiones finales del cordon y de la union soldada se verifican
empleando galgas u otros elementos de metrologia, corrigiendo los posibles
defectos, mediante técnicas de esmerilado o arco-aire, entre otras.
CR1.3 Las dimensiones de la estructura, planitud, perpendicularidad, entre otras,
se verifican empleando cintas métricas, escuadras, plantillas de comprobacion,
entre otras, corrigiendo los posibles defectos mediante métodos térmicos o
mecanicos.
CR1.4 Las zonas reparadas se comprueban siguiendo los criterios iniciales de
inspeccion.
CR1.5 La documentacion técnica relativa a la ejecucion final de la soldadura se
cumplimenta, indicando expresamente las posibles variaciones con respecto a las
especificaciones e instrucciones iniciales recibidas (dimensiones de los cordones
soldadura, nimero de pasadas, entre otros).
RP2: Preparar el conjunto soldado para su uso final o para tratamientos posteriores,
realizando operaciones postsoldeo, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién
de riesgos laborales y proteccion del medioambiente.
CR2.1 Las proyecciones u otras imperfecciones se eliminan, en su caso, mediante
técnicas de esmerilado o lijado, entre otras.
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CR2.2 Los elementos temporales (amarres, puentes, resistencias, termopares,
mamparas, antorchas, piezas de respaldo, entre otros) se retiran una vez
terminada la actividad.
CR2.3 Las rebabas y restos de elementos temporales se eliminan, en su caso,
aplicando técnicas de esmerilado, lijado, limpieza quimica, entre otras.
RP3: Realizar tratamientos térmicos y superficiales al conjunto soldado, para alcanzar
las propiedades requeridas, cumpliendo las especificaciones y la normativa aplicable
de prevencion de riesgos laborales y proteccion del medioambiente.
CR3.1 El conjunto metalico soldado y los equipos de tratamiento térmico se
preparan (anclaje del conjunto, colocacion de aislantes, sistema de control de la
temperatura, entre otros), cumpliendo las especificaciones técnicas.
CR3.2 EIl tratamiento térmico posterior a la soldadura se aplica, en su caso,
mediante soplete, estufa, resistencias, horno, entre otros, cumpliendo las
especificaciones técnicas, y evitando gradientes de temperatura muy altos.
CR3.3 Las operaciones de postcalentamiento se aplican mediante soplete, estufa
u otros, de acuerdo con las especificaciones técnicas.
CR3.4 El acabado superficial del cordéon de soldadura se realiza aplicando
técnicas de cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras, de
acuerdo con la especificacion.

Contexto profesional

Medios de produccion

Galgas, calibres, cintas métricas u otros elementos de metrologia, gatos, escuadras,
esmeriladora, equipos de soldeo, posicionadores, piqueta, cepillo, compuestos
quimicos de limpieza, sopletes, estufas, resistencias hornos, plantillas de
comprobacién.

Productos y resultados

Conjunto soldado conforme a especificaciones y proceso de soldeo documentado.
Conjunto soldado dispuesto para el uso final o para tratamientos posteriores.
Tratamientos térmicos y superficiales aplicados al conjunto soldado.

Informacién utilizada o generada

Plan de Puntos de Inspeccion. Documentacion técnica relativa a la ejecucion final de
la soldadura. Plan de prevencion de riesgos laborales. Plan de proteccién
medioambiental. Estdndares de calidad.

3. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
3.1. DESARROLLO MODULAR
MODULO FORMATIVO 1

Denominacion: Realizacidon de las operaciones previas al soldeo con electrodo.
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Cédigo: MF2312_2.
Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la unidad de competencia:
UC2312_2 Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con electrodo.

Duracion: 90 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: Realizacion de las operaciones previas al soldeo con electrodo.
Cdédigo: UF2998.

Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar la informacién de la documentacion técnica relativa a la preparacion de
bordes y posicionado de las piezas, relacionando los equipos y herramientas con las
fases de ejecucion.
CEl1.1 Enumerar las operaciones relativas a la preparacion de bordes y
posicionamiento de las piezas, ordenandolas cronolégicamente.
CEL1.2 Describir los diferentes métodos de conformado, relacionandolos con las
operaciones a realizar en la preparacion de bordes, e identificando los métodos
segun lo establecido en las especificaciones técnicas y hojas de proceso.
CE1.3 Identificar las caracteristicas de los bordes (geometria, angulo y
profundidad del chaflan o bisel, dimensiones del talon, radio y abertura de la raiz,
entre otros), explicando su influencia en el resultado final esperado de la
soldadura.
CE1.4 Asociar la informacion contenida en las especificaciones técnicas, planos,
croquis de detalle y hojas de proceso con la posicion de las piezas y el sistema de
fijacion de las mismas.
CEL1.5 Definir el sistema de unién (puente, punteado, amarre, posicionadores,
entre otros) con el que se fijaran las piezas partiendo de las especificaciones
técnicas, planos y especificaciones del procedimiento de soldeo.
CEL1.6 A partir de un plano de fabricacion o montaje de construccion metélica:
— Enumerar cronoldgicamente las operaciones de preparacion de la union
soldada
— Seleccionar las herramientas requeridas para el conformado de las piezas,
en funcién de método a aplicar.
— ldentificar la posicion relativa de las piezas y el medio de fijacion a utilizar
siguiendo la documentacion técnica.
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C2: Aplicar procedimientos de preparacion de equipos, herramientas, accesorios y
consumibles en la preparacion de bordes y posicionado de las piezas, relacionandolos
con las condiciones de seguridad y conservacion.
CE2.1 Relacionar los riesgos asociados a la manipulacion de equipos con las
medidas de seguridad a aplicar.
CE2.2 Identificar los materiales y las piezas a mecanizar asociando sus
caracteristicas con las herramientas y consumibles a utilizar.
CE2.3 Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles en
funcion de los materiales y las piezas sobre las que se ha de trabajar.
CE2.4 Describir los componentes de los equipos, las herramientas y los
consumibles empleados en la preparaciéon de bordes, explicando las conexiones
de los mismos.
CE2.5 Ensamblar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles, en
condiciones de seguridad, verificando las conexiones de los mismos.
CEZ2.6 Ajustar el equipo de soldadura para realizar el posicionado de las piezas
conforme a especificaciones dadas.
CEZ2.7 En un supuesto practico de preparacion de bordes y posicionado de piezas,
caracterizado por la documentacion técnica requerida y unas instrucciones
verbales o escritas:
— Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles requeridos
para realizar la preparacion de los bordes y el posicionado de las piezas a
unir, justificando la decision.
— Realizar el montaje de los equipos segun el manual del fabricante.
— Comprobar los equipos, componentes, accesorios, conexiones, entre otros,
cumplimentando una lista de chequeo previamente elaborada.
— Ajustar los equipos de soldadura para realizar el posicionado de las piezas,
siguiendo las instrucciones recibidas.
C3: Operar equipos de corte y mecanizado, aplicando medidas de seguridad y de
proteccion del medioambiente especificas para cada equipo.
CE3.1 Indicar los agentes presentes en el material base (0xidos, pinturas, agua,
aceites, entre otros) relacionandolos con los defectos que provocan.
CE3.2 Aplicar las distintas técnicas de preparacion de la superficie del material
base en funcion del agente presente, verificando la calidad del acabado exigido.
CE3.3 Explicar los potenciales peligros para el medioambiente de los productos
empleados en la preparacién de la superficie y como gestionar los residuos.
CE3.4 Operar los equipos de corte mecanico o térmico empleando los equipos
y medios de proteccién exigidos, evaluando la calidad de los cortes obtenidos y
determinando su validez.
CE3.5 Operar los equipos de mecanizado empleando los equipos y medios de
proteccion exigidos, evaluando la calidad de los bordes obtenidos y determinando
su validez.
CE3.6 Aplicar procedimientos de medicién y comparacion sobre piezas y bordes,
indicando el modo de resolver las posibles desviaciones.
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CE3.7 En un supuesto practico de corte de piezas y preparaciéon de bordes,
caracterizado por las instrucciones, por los procedimientos de corte y mecanizado,
por los datos de geometria y por las caracteristicas del metal base:

— Corregir discontinuidades en las superficies de los materiales, deduciendo
sus causas y proponiendo soluciones de mejora.

— Corregir los focos de peligro previamente a la puesta en marcha de equipos
de corte y mecanizado.

— Cortar y mecanizar las piezas definidas, manipulando los equipos en
condiciones de seguridad, ajustando los parametros necesarios (velocidad
de avance, posicion del soplete, regulacién de llama, caudal de gas, otros).

— Corregir los posibles defectos, alcanzando la calidad requerida.

— Medir las dimensiones de los cortes y mecanizados comprobando que se
ajustan a las tolerancias exigidas, deduciendo las causas de las posibles
desviaciones.

— Proponer soluciones alternativas frente a posibles dificultades encontradas
durante el proceso.

C4. Aplicar técnicas de posicionamiento y fijacibn de piezas realizando las

operaciones de aproximacion, elevacion, alineacion y sujecion.
CE4.1 Identificar los diferentes tipos de grlas, volcadores y posicionadores
giratorios y basculantes utilizados en el posicionado de las piezas, precisando la
funcién de los elementos moviles y dispositivos de sujecion.
CE4.2 Precisar los riesgos derivados del manejo de maquinas manipuladoras de
cargas y de movimiento automéatico (golpes, atrapamientos, entre otros),
describiendo las actuaciones en situacion de emergencia.
CE4.3 Explicar los procedimientos de fijacién, tanto permanentes como
desmontables, relacionandolos con las caracteristicas de las piezas (dimensiones,
geometria, entre otras) y tipos de union.
CE4.4 Describir los efectos producidos por la técnica de punteado por soldadura
indicando su influencia sobre el posicionamiento de las piezas.
CE4.5 Identificar los instrumentos de verificacion relacionandolos con los
parametros y dimensiones a examinar, explicando sus caracteristicas y
condiciones de uso y conservacion.
CE4.6 Describir los procedimientos de verificacion de alineamiento,
concentricidad, paralelismo, posicibn angular, entre otros, empleados para la
comprobacién de la posicion de las piezas antes del soldeo.
CE4.7 En un supuesto practico de posicionamiento y fijacion de piezas, previo a
la operacion de soldadura, caracterizado por la instruccion de trabajo o
especificacién del procedimiento:

— Realizar las operaciones de desplazamiento con grua, posado sobre
posicionadores y volcadores y amarres de las piezas cumpliendo las normas
de prevencion de riesgos laborales.

— Resolver la fijacion de las piezas segun las condiciones de la especificacion,
detectando posibles desviaciones y aplicando medidas correctoras.
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— Comprobar la posicion relativa final de las piezas de acuerdo con la
especificacion, manipulando los instrumentos en condiciones de seguridad y
asegurando el correcto estado de conservacion.

Contenidos

1. Interpretacién de documentacion técnica
— Designacién y clasificacion de los materiales.
Simbologia de la soldadura:

o UNE-EN

o ANSI/AWS

— Terminologia de soldadura utilizada en las operaciones de supervision de
bordes, posicionado y fijacion de las piezas.

— Hoja de proceso: operaciones de preparacion de piezas para el soldeo.

— Especificaciones técnicas de soldeo (pWPS y WPS): informacion relativa a
la supervision de bordes, posicionado y fijacion de las piezas.

Planos de despiece y detalle.
2. Preparamon de material base

— Supervision de bordes: estudio y aplicacion de métodos de conformado por
corte térmico y pequefios mecanizados.

— Equipo y herramientas para la preparacién: tipos, componentes,
caracteristicas, riesgos y medidas de seguridad.

— Caracteristicas de los bordes: geometria, angulo y profundidad del chaflan
o bisel, dimensiones del talon, radio y abertura de la raiz.

3. Posicionado y fijacion

— Posiciones de trabajo, designacion normalizada.

— Utillaje, equipos y maniobras en el posicionamiento de piezas: elementos
de elevacion y transporte, volteadores, posicionadores giratorios vy
basculantes.

— Sistemas de fijacion permanentes y provisionales: respaldos, puentes,
apeéndices, entre otros.

— Técnica de punteado.

— Metrologia: medicidn directa y por comparacion.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
Codigo: UF2999.

Duracion: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

61



MINISTERIO
DE EDUCACION
Y FORMACION PROFESIONAL

Establecimiento de tres certificados de profesionalidad de la familia profesional FME
Pagina 62 de 141

19/10/2021

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CE1.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CEL1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CEL1.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CEL1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CEL1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.
C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccion, conservacion y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccion de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
CE3.1 Desconectar la parte de la instalacion en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.
CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos Yy verificaciones, utilizando los
equipos de proteccion para realizar las operaciones establecidas.
CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.
CE3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosion para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— El trabajo y la salud.
— Los riesgos profesionales.
— Factores de riesgo.
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— Consecuencias y dafios derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.
— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
o Laley de prevencién de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.
— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autondmico.
2. Riesgos generales y su prevencion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biologicos.
o Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o Lafatiga fisica.
o La fatiga mental.
o Lainsatisfaccion laboral.
La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccion colectiva.
o La proteccion individual.
3. Actuacién en emergencias y evacuacion
— Tipos de accidentes.
— Evaluacion primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismo.
— Situaciones de emergencia.
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura.
— Riesgos de caidas de objetos pesados.
— Riesgo de golpes contra objetos.
— Riegos de incendio.
— Riesgos de quemaduras.
— Riesgos por inhalacion de humos y gases procedentes de la soldadura.
Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.
— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacion.
— Estrés térmico.
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— Riesgos en atmdsferas explosivas.

— Riesgos de contactos eléctricos.

— Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.
— Mantenimiento del equipo de soldadura.

MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: Ejecucién de las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector
con electrodo no consumible, soldeo «TIG».

Cédigo: MF2315_2.
Nivel de cualificacion profesional: 2
Asociado ala unidad de competencia:

UC2315 2 Ejecutar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con
electrodo no consumible, soldeo «TIG».

Duracién: 290 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacioén: Preparacion para la soldadura por arco bajo gas protector con
electrodo no consumible, soldeo «TIG» y soldadura TIG de acero carbono.

Codigo: UF3004.
Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las instrucciones de la documentacion técnica relativa a la realizacion de

soldaduras por arco bajo gas protector con electrodo no consumible, identificando

cada apartado de la especificacion segun la designacion y simbologia normalizada.
CE1l.1 Reconocer las piezas de conjuntos una vez interpretados planos o
instrucciones de trabajo, por sus marcas de referencia o dimensiones, verificando
la geometria de la preparacion de bordes y despiece.
CEL1.2 Identificar los electrodos no consumibles especificados por su designacion,
relacionandolos con las caracteristicas del metal base, y las caracteristicas y
magnitud de la corriente de soldadura.
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CE1.3 Reconocer el gas de proteccion por su designacion normalizada,
identificando la botella e interpretando la informacion de la etiqueta, y relacionado
el gas con las caracteristicas del material base y parametros de soldadura.
CE1.4 Identificar el material de aporte especificado por su designacion
normalizada y dimensiones, relacionandolo con las caracteristicas del metal base
y geometria de la union.

CEL.5 Interpretar las magnitudes del tipo de corriente y el intervalo de ajuste de
los parametros definidos en las especificaciones de los procesos de soldadura o
instrucciones de trabajo, relacionandolos con las caracteristicas del metal base,
aporte y posiciéon de soldadura.

CE1.6 Identificar el equipo de soldadura para el procedimiento de soldeo por
arco bajo gas protector con electrodo no consumible, asociando las caracteristicas
eléctricas especificadas con la placa de caracteristicas del equipo e interpretando
el registro de calibracion del mismo.

CE1.7 En un supuesto préactico de analisis de documentacion técnica de soldadura
por arco con bajo gas protector con electrodo no consumible caracterizado por la
instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento:

— Distinguir en la instruccién de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de material base por la designacion y clasificacion normalizada y su
geometria, interpretando el plano del conjunto o detalle de la soldadura, asi
como por la marca de referencia y despiece.

— Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento los
valores o intervalos de valores especificados de las magnitudes eléctricas
(tensidn, intensidad), tipo de corriente eléctrica (alterna, continua, pulsada)
ajuste del pulso (tiempo de fondo, magnitud de corriente de fondo, tiempo de
pulso, entre otros), funciones (intensidad de cebado, control de pendiente,
control pre-flujo y post-flujo de gas, entre otros), optimizacion de la corriente
alterna (balance de polaridad, frecuencia).

— Localizar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipode electrodo no consumible (de wolframio puro, aleado con cerio,
lantano, entre otros) por su designacion normalizada, precisando las
caracteristicas de estos electrodos (tipo de corriente, intensidades
admisibles, entre otros) y determinando su idoneidad con respecto a las
magnitudes y valores de la corriente eléctrica especificados y tipo de material
base.

— Localizar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de gas de proteccion por su designacion normalizada, precisando las
caracteristicas del gas o mezcla y determinando su idoneidad con respecto
al tipo de material base y caracteristicas de la soldadura.

— Localizar en la instruccién de trabajo o especificacion del procedimiento el
material de aporte por la designacion y clasificacibn normalizada,
interpretando las dimensiones, propiedades mecanicas y composicion
quimica del metal depositado, y relacionandolos con las caracteristicas del
material base y geometria de la union.
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— Seleccionar el equipo de soldadura en base a los requisitos especificados,
reconociendo la placa de caracteristicas y comprobando el correcto estado
de la calibracion.

C2: Aplicar procedimientos de preparacion de instalaciones y equipos de soldeo por
arco bajo gas protector con electrodo no consumible, relacionandolos con el tipo de
soldadura a realizar.
CEZ2.1 Identificar equipos de soldadura por arco bajo gas protector con electrodo
no consumible, describiendo su funcionamiento general y funcién de la antorcha
de soldadura y pinza de masa, caracteristicas de alimentacién eléctrica, tipo de
fuente, tension de vacio y ajustes tension-intensidad en funcion del factor de
marcha y la funcién de cada ajuste y regulacion.
CE2.2 Identificar los componentes de la antorcha de soldadura (cuello, tapon,
porta electrodos, difusor de gas, tobera, boquilla, pinza, entre otros), describiendo
la funcién de cada componente y las normas de conservacion.
CEZ2.3 Describir la funcion, funcionamiento y normas de conservacion y seguridad
en el manejo de los diferentes instrumentos de control de temperaturas,
relacionandolo con los riesgos asociados y el modo de minimizarlos.
CE2.4 Describir la funcién, funcionamiento y normas de conservacion y seguridad
en el manejo de los diferentes equipos de calefaccion, relacionandolo con los
riesgos asociados y el modo de minimizarlos.
CEZ2.5 Analizar la mision de los tratamientos térmicos previos al soldeo en relacion
a la soldabilidad y control de deformaciones y su justificacién en la especificacion
del proceso de soldeo.
CEZ2.6 En un supuesto practico de preparacion de equipos de soldadura por arco
bajo gas protector con electrodo no consumible caracterizado por la instruccion
de trabajo o especificacion del procedimiento:

— Resolver la puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de
la instalacion, comprobando el estado de la antorcha, cables y enchufes,
conexionando la antorcha de soldadura, regulando el gas de proteccion y
comprobando el correcto funcionamiento en los ajustes especificados.

— Preparar para su utilizacion los electrodos no consumibles segun la
especificacion.

— Preparar para su utilizacion el material de aporte segun la especificacion,
manteniéndolo en perfecto estado de uso, protegiéndolo de humedad y
manteniéndolo a la temperatura especificada.

— Seleccionar los instrumentos de control de temperatura, manteniéndolos en
perfecto estado de uso y protegiéndolos de proyecciones o golpes,
verificando la validez de la calibracion en su caso.

— Resolver la puesta a punto de los equipos de calefaccion de las piezas y
componentes de la instalacion, verificando el estado de sopletes,
mangueras, estufas, entre otros, comprobando el correcto funcionamiento y
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.
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— Aplicar sobre las piezas a soldar los tratamientos previos al soldeo,
interpretando el gréfico tiempo-temperatura especificado y controlando en
todo momento la temperatura alcanzada y el tiempo de aplicacion.

C3: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura TIG de acero carbono de

acuerdo con directrices de instrucciones de trabajo o especificaciones del proceso.
CE3.1 Manipular los diferentes instrumentos de control de temperaturas para
comprobar que la temperatura de calentamiento aplicada a las piezas previo al
soldeo, y el rango de temperaturas entre pasadas, es el especificado.
CE3.2 Manipular equipos portatiles de corte mecanico o térmico y amolado para
preparar la junta a soldar, eliminando puntos de soldadura y evitando defectos e
interrupciones.
CE3.3 Manipular los equipos de soldadura ajustando el valor de corriente en el
intervalo especificado y regulando el ajuste de cebado, en su caso, en funcion del
tipo de electrodo.
CE3.4 Ejecutar los cebados y apagados del arco y los cordones de soldadura sin
defectos, aplicando técnicas en funcion de la posicion, tipo de electrodo y tipo de
unién, evaluando con galgas la geometria especificada en la raiz y cara de la
soldadura.
CE3.5 Ejecutar empalmes entre cordones sin defectos, preparando el final del
cordon anterior para facilitar la continuidad, en funcién de la posicion, tipo de
electrodo y tipo de union.
CE3.6 Ejecutar las secuencias de soldadura en base a la especificacion del
procedimiento, respetando los intervalos de corriente, controlando el rango de
temperaturas entre cada pasada y anotando en la hoja de registro los valores de
las magnitudes y parametros.
CE3.7 Evaluar las imperfecciones detectadas y manipular los equipos de amolado
y arqueado para corregir las desviaciones no aceptables respecto a la calidad
exigida. CE3.8 En un supuesto practico de ejecuciéon de soldadura TIG de acero
carbono, caracterizado por la instruccion de trabajo o especificacion del
procedimiento:

— Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.

— Evaluar la preparacion de las piezas y manejar los equipos de corte, amolado
y arqueado para preparar, en ausencia de discontinuidades y desviaciones,
la zona de soldadura, evaluando el resultado de la preparacion.

— Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de soldadura
TIG de acero carbono en todas las posiciones, evaluando el resultado
obtenido y determinando las reparaciones necesarias.

— Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando
el resultado de la reparacion.

— Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de
magnitudes y unidades de medida.
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— Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la instalacion,
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

Contenidos

1. Caracteristicas generales del proceso por arco bajo gas protector con
electrodo no consumible, soldeo «TIG»

— Nomenclatura y ndimeros de referencia de los procedimientos segun
clasificacion AWS (American Welding Society) y normalizacion europea
(EN).

— Especificaciones técnicas de soldeo (pWPS y WPS): informacion relativa a
la ejecucién de la soldadura, tipo de unién, tipo de soldadura, alimentacion
eléctrica, material de aporte, parametros, temperaturas entre pasadas,
entre otros.

— Planos de detalle de dimensiones y secuencias de soldadura (garganta,
secuencias, capas, entre otros).

— Soldeo por electrodo bajo gas protector con electrodo no consumible:
ventajas, inconvenientes, limitaciones y aplicaciones fundamentales.

2. Fuentes de energia

— Arco eléctrico: zonas caracteristicas, influencia del tipo de corriente,
polaridad, curva caracteristica.

— Corriente de soldadura: caracteristicas, seleccion del tipo de corriente en
funcién del equipo, material base y electrodo.

— Polaridad en corriente continua: caracteristicas, aplicaciones.

— Tipo de fuente: transformadores-rectificadores, curva caracteristica.

3. Equipo de soldeo

— Descripcion de la maquina: tipo de corriente de alimentacion, tipo de
corriente de soldeo, tipo de fuente y simbolos de procesos de soldeo,
tension de vacio, ajustes I-V, ajustes de factor de marcha.

— Regulaciones: intensidad de soldeo, cebado del arco.

— Componentes: antorcha, conexiones a masa.

4. Mantenimiento de los equipos

— Control de voltaje y corriente: instrumentos, validacién.

— Cables, dispositivos para masas y portaelectrodos, bornes de conexion,
enchufes.

— Proteccion eléctrica: fusibles.

— Limpieza: sistema de ventilacién y componentes.

5. Electrodos no consumibles

— Caracteristicas y propiedades de los diferentes tipos de electrodos para el
soldeo de aceros débilmente aleados, aceros aleados, inoxidables,
fundicion, metales no férricos: composicion, parametros de uso,
rendimiento, caracteristicas del arco, caracteristicas operatorias, entre
otras.
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— Clasificacion y designacion segun AWS (American Welding Society) vy
normalizacion europea EN (European Normalization).

— Normas de uso y conservacion: precauciones especificas de cada tipo de
electrodo, manipulacion, transporte, almacenamiento, tratamiento de
secado, entre otros.

6. Materiales de aporte

— Caracteristicas y propiedades de los diferentes tipos de varilla de aceros
débilmente aleados, aceros aleados, inoxidables, entre otros.

— Clasificacion y designacion segun AWS (American Welding Society) vy
normalizacion europea EN (European Normalization).

— Normas de uso y conservacion: precauciones especificas manipulacion,
transporte, almacenamiento, tratamiento, entre otros.

7. Procedimientos operatorios en el soldeo TIG de chapas y perfiles de acero

al carbono.

Caracteristicas y soldabilidad de los aceros al carbono. Zonas de la uniéon

soldada.

— Técnicas operativas de soldeo TIG acero al carbono en funcién de las
juntas y posiciones.

— Tipos y caracteristicas de los perfiles normalizados.

— Preparacion de los chaflanes de soldeo TIG de chapas y perfiles de acero
al carbono.

— Técnicas de limpieza de los chaflanes de soldeo TIG de acero al carbono.

— Regulacion de los parametros en la soldadura TIG de chapay perfiles acero
al carbono.

— Técnicas de punteado de soldeo TIG de chapas y perfiles de acero al
carbono.

— Técnicas operativas para las distintas posiciones: Penetracion. Relleno.
Peinado, en el soldeo TIG de chapas y perfiles de acero al cabono.

— Intensidades adecuadas a los diametros y procesos de soldeo.

— Determinacion de afilado y saliente de electrodo de tungsteno.

— Técnicas de cebado y descebado soldando con TIG chapas y perfiles acero
al carbono.

— Técnicas de resanado de cordones, descolgamientos y mordeduras.

— Tratamientos de presoldeo y postsoldeo.

— Perforaciones y rechupes en la penetracion al depositar relleno.

— Aplicacion practica de soldeo con el procedimiento TIG chapas y perfiles
acero al carbono con material de aportacién seleccionado en funcién del
metal base: Punteado. Preparacion de bordes. Resanado. Soldeo de
cordones de relleno y peinado

— Aplicacion practica de soldeo con el procedimiento TIG chapas y perfiles
acero al carbono en las posiciones: Horizontal. Cornisa. Vertical. Bajo techo

— Inspeccién de la soldadura TIG de acero al carbono de chapas y perfiles:

o Inspeccion visual.
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— Defectos. Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
Causas y correcciones de los defectos
— Ensayos utilizados en la soldadura TIG.
8. Procedimientos operatorios en el soldeo TIG de tubos de acero al carbono.
— Técnicas operativas de soldeo TIG de tubos acero al carbono en funcion
de las juntas y posiciones: Espaciadores para mantener una separacion
adecuada. Eliminacion de soldadura defectuosa mediante esmerilado.
— Preparacion de los chaflanes para el soldeo TIG de tubos de acero al

carbono.

— Técnicas de limpieza de los chaflanes para el soldeo TIG de tubos de acero
al carbono.

— Regulacion de los parametros en la soldadura TIG de tubos acero al
carbono.

— Técnicas de punteado para el soldeo TIG de tubos de acero al carbono.

— Técnicas operativas para las distintas posiciones: Penetracion. Relleno.
Peinado.

— Intensidades adecuadas a los diametros y procesos de soldeo.

— Determinacion de afilado y saliente de electrodo de tungsteno.

— Técnicas de cebado y descebado soldando con TIG tubos acero al
carbono.

— Técnicas de resanado de cordones, descolgamientos y mordeduras.

— Tratamientos de presoldeo y postsoldeo.

— Perforaciones y rechupes en la penetracion al depositar relleno.

— Aplicacion préactica de soldeo con el procedimiento TIG tubos acero al
carbono con material de aportacién seleccionado en funciéon del metal
base:

Punteado.

Preparacién de bordes.

Resanado.

Soldeo de cordones de relleno y peinado.

— Aplicacion practica de soldeo con el procedimiento TIG tubos acero al
carbono en las distintas posiciones.

— Inspeccién de la soldadura TIG de tubos de acero al carbono:

o Inspeccion visual.
o Defectos:
e Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
e Causas y correcciones de los defectos.
Ensayos utilizados en la soldadura TIG.

0 O O O

UNIDAD FORMATIVA 2
Denominacién: Soldadura TIG de acero inoxidable (90 horas)

Codigo: UF3005.
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Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura TIG de acero inoxidable de

acuerdo con directrices de instrucciones de trabajo o especificaciones del proceso.
CE1.1 Manipular los diferentes instrumentos de control de temperaturas para
comprobar que la temperatura de calentamiento aplicada a las piezas previo al
soldeo, y el rango de temperaturas entre pasadas, es el especificado.
CE1.2 Manipular equipos portatiles de corte mecénico o térmico y amolado para
preparar la junta a soldar, eliminando puntos de soldadura y evitando defectos e
interrupciones.
CE1.3 Manipular los equipos de soldadura ajustando el valor de corriente en el
intervalo especificado y regulando el ajuste de cebado, en su caso, en funcién del
tipo de electrodo.
CE1.4 Ejecutar los cebados y apagados del arco y los cordones de soldadura sin
defectos, aplicando técnicas en funcion de la posicion, tipo de electrodo y tipo de
union, evaluando con galgas la geometria especificada en la raiz y cara de la
soldadura.
CEL1.5 Ejecutar empalmes entre cordones sin defectos, preparando el final del
cordén anterior para facilitar la continuidad, en funcion de la posicion, tipo de
electrodo y tipo de union.
CEL1.6 Ejecutar las secuencias de soldadura en base a la especificacion del
procedimiento, respetando los intervalos de corriente, controlando el rango de
temperaturas entre cada pasada y anotando en la hoja de registro los valores de
las magnitudes y parametros.
CEL.7 Evaluar las imperfecciones detectadas y manipular los equipos de amolado
y arqueado para corregir las desviaciones no aceptables respecto a la calidad
exigida. CE1.8 En un supuesto practico de ejecucion de soldadura TIG de acero
inoxidable, caracterizado por la instruccion de trabajo o especificacion del
procedimiento:

— Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.

— Evaluar la preparacién de las piezas y manejar los equipos de corte, amolado
y arqueado para preparar, en ausencia de discontinuidades y desviaciones,
la zona de soldadura, evaluando el resultado de la preparacion.

— Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de soldadura
TIG de acero inoxidable en todas las posiciones, evaluando el resultado
obtenido y determinando las reparaciones necesarias.

— Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando
el resultado de la reparacion.
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— Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de
magnitudes y unidades de medida.

— Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la instalacion,
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

Contenidos

1. Procedimientos operatorios en el soldeo TIG de chapas y perfiles de acero
inoxidable.

— Técnicas operativas de soldeo TIG de chapas y perfiles acero inoxidable
en funcion del tipo de junta y posicion.

— Tipos y caracteristicas de los perfiles normalizados de acero inoxidable.

— Supervision de los chaflanes.

— Aplicacion de técnicas de limpieza de los chaflanes y zonas préximas a
soldar.

— Técnicas de control de parametros eléctricos y caudal de gas de proteccion.

— Técnicas para efectuar empalmes en los cordones de relleno y de peinado:

— Deposito de cordones de penetracion.

— Deposito de cordones de relleno.

— Intensidades adecuadas a los didmetros y procesos de soldeo.

— Determinacion de afilado y saliente de electrodo de tungsteno.

— Tratamientos de presoldeo y postsoldeo aplicados en el proceso de soldeo
de chapas y perfiles de acero inoxidable.

— Aplicacion practica de soldeo en distintas posiciones con el procedimiento
TIG chapas y perfiles acero inoxidable con material de aportacion
seleccionado en funcion del metal base.

— Aplicaciéon practica de soldeo de chapas de acero inoxidable con el
procedimiento TIG en distintas posiciones (1G - PA, 2G - PC, 3G - PF, 4G
- PE).

— Aplicacion practica de recargues con arco TIG chapas y perfiles acero

— inoxidable.

— Aplicacion practica de plaqueado con el procedimiento TIG chapas y
perfiles acero inoxidable.

— Inspeccién de la soldadura TIG acero inoxidable de chapas y perfiles:

o Inspeccion visual.

— Defectos. Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.

Causas y correcciones de los defectos
Ensayos utilizados en la soldadura TIG.
2. Procedimientos operatorios en el soldeo TIG de tubos de acero inoxidable.

— Técnicas operativas de soldeo TIG de tubos acero inoxidable en funcion
del tipo de junta y posicion.

— Técnicas de limpieza de los chaflanes y zonas préximas a soldar.
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— Técnicas de control de parametros eléctricos y caudal de gas de proteccion.
— Técnicas para efectuar empalmes en los cordones de relleno y de peinado:
o Depdsito de cordones de penetracion.
o Deposito de cordones de relleno.

— Intensidades adecuadas a los diametros y procesos de soldeo.

— Determinacién de afilado y saliente de electrodo de tungsteno.

— Tratamientos de presoldeo y postsoldeo aplicados en el proceso de soldeo
de tubos de aceros inoxidables.

— Aplicacion practica de soldeo en distintas posiciones con el procedimiento
TIG tubos acero inoxidable con material de aportacion seleccionado en
funcion del metal base.

— Aplicacion préactica de soldeo de tubos de acero inoxidable con el
procedimiento TIG en distintas posiciones:

— Aplicacion préactica de recargues con arco TIG de tubos de acero
inoxidable.

— Aplicacion practica de plagueado con el procedimiento TIG tubos acero

inoxidable:

o Inspeccion de la soldadura TIG de tubos de acero inoxidable:
e Inspeccion visual.
e Defectos. Factores a tener en cuenta para cada uno de
los defectos. Causas y correcciones de los defectos
Ensayos utilizados en la soldadura TIG.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién: Soldadura TIG de aluminio y aleaciones (90 horas)
Cdédigo: UF3006.

Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura TIG de aluminio y aleaciones
de acuerdo con directrices de instrucciones de trabajo o especificaciones del proceso.
CE1.1 Manipular los diferentes instrumentos de control de temperaturas para
comprobar que la temperatura de calentamiento aplicada a las piezas previo al
soldeo, y el rango de temperaturas entre pasadas, es el especificado.
CE1.2 Manipular equipos portatiles de corte mecanico o térmico y amolado para
preparar la junta a soldar, eliminando puntos de soldadura y evitando defectos e
interrupciones.
CE1.3 Manipular los equipos de soldadura ajustando el valor de corriente en el
intervalo especificado y regulando el ajuste de cebado, en su caso, en funcion del
tipo de electrodo.
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CE1.4 Ejecutar los cebados y apagados del arco y los cordones de soldadura sin
defectos, aplicando técnicas en funcion de la posicion, tipo de electrodo y tipo de
union, evaluando con galgas la geometria especificada en la raiz y cara de la
soldadura.

CEL1.5 Ejecutar empalmes entre cordones sin defectos, preparando el final del
cordén anterior para facilitar la continuidad, en funcién de la posicion, tipo de
electrodo y tipo de union.

CE1.6 Ejecutar las secuencias de soldadura en base a la especificacion del
procedimiento, respetando los intervalos de corriente, controlando el rango de
temperaturas entre cada pasada y anotando en la hoja de registro los valores de
las magnitudes y pardmetros.

CEL.7 Evaluar las imperfecciones detectadas y manipular los equipos de amolado
y arqueado para corregir las desviaciones no aceptables respecto a la calidad
exigida. CE1.8 En un supuesto practico de ejecucion de soldaduras TIG de
aluminio y aleaciones, caracterizado por la instruccion de trabajo o especificacion
del procedimiento:

— Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.

— Evaluar la preparacion de las piezas y manejar los equipos de corte,
amolado y arqueado para preparar, en ausencia de discontinuidades y
desviaciones, la zona de soldadura, evaluando el resultado de la
preparacion.

— Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de
soldaduras TIG de aluminio y aleaciones en todas las posiciones,
evaluando el resultado obtenido y determinando las reparaciones
necesarias.

— Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura,
evaluando el resultado de la reparacion.

— Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de
magnitudes y unidades de medida.

— Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la
instalacion,anotando las deficiencias detectadas y operaciones de
mantenimiento realizadas.

Contenidos

1. Procedimientos operatorios en el soldeo TIG de chapas y perfiles en
materiales de aluminio y sus aleaciones.
— Técnicas operativas de soldeo TIG en materiales de aluminio y sus
aleaciones en funcién de las juntas y posiciones.
— Tipos y caracteristicas de los perfiles normalizados en materiales de
aluminio y sus aleaciones.
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— Preparacion de los chaflanes para el soldeo TIG de aluminio y sus
aleaciones
— Técnicas de limpieza de bordes a soldar: tiempo maximo de eficacia.
— Normas y supervision de bordes.
— Regulacion de los parametros en la soldadura TIG en materiales de
aluminio y sus aleaciones.
— Varillas normalizadas al material base a soldar y limpieza de las mismas.
— Técnicas de punteado en chapas y perfiles en materiales de aluminio y sus
aleaciones.
— Normas de punteado y preparacion de las juntas en chapas y perfiles en
materiales de aluminio y sus aleaciones.
— Técnicas operativas para las distintas posiciones en el soldeo TIG de
aluminio y sus aleaciones:
o Penetracion.
o Relleno.
o Peinado.
— Intensidades adecuadas a los diametros y procesos de soldeo.
— Determinacion de afilado y saliente de electrodo de tungsteno.
— Tratamientos térmicos aplicados durante el proceso de soldeo del aluminio
y sus aleaciones.
— Tratamientos de presoldeo y postsoldeo aplicados en el proceso de soldeo
de chapas y perfiles de materiales de aluminio y aleaciones.
— Aplicacién practica de soldeo en juntas a tope, angulos y solapes en
posicion horizontal.
— Aplicacién practica de soldeo en juntas a tope y angulos en posicion
vertical.
— Aplicacion practica de soldeo en juntas a tope en cornisa y angulos en 2F-
PB.
— Aplicacion practica de soldeo en juntas a tope y angulos bajo techo.
— Aplicacion practica de soldeo de perfiles de Aluminio en todas las
posiciones.
— Inspeccién de la soldadura TIG de chapas de aluminio y sus aleaciones:
o Inspeccion visual de las soldaduras TIG de aluminio y sus
aleaciones.
o Defectologia de las soldaduras TIG de aluminio y sus
aleaciones. Causas.
o Ensayos utilizados en la soldadura TIG.
o Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos en el
soldeo TIG de aluminio y sus aleaciones.
o Causasy correcciones de los defectos.
2. Procedimientos operatorios en el soldeo TIG de tubos en materiales de
aluminio y sus aleaciones.
— Técnicas operativas de soldeo TIG de tubos de aluminio y sus aleaciones
en funcién de las juntas y posiciones.
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— Preparacion de los chaflanes para el soldeo TIG de tubos en materiales de
aluminio y sus aleaciones

— Técnicas de limpieza de los chaflanes para el soldeo TIG de tubos en
materiales de aluminio y sus aleaciones

— Regulacion de los parametros en la soldadura TIG de tubos.

— Técnicas de punteado chaflanes para el soldeo TIG de tubos en materiales
de aluminio y sus aleaciones.

— Técnicas operativas para las distintas posiciones chaflanes para el soldeo
TIG de tubos en materiales de aluminio y sus aleaciones:

o Penetracion.
o Relleno.
o Peinado.

— Intensidades adecuadas a los diametros y procesos de soldeo.

— Determinacién de afilado y saliente de electrodo de tungsteno.

— Tratamientos térmicos aplicados al proceso de soldeo de tubos en
materiales de aluminio y sus aleaciones.

— Tratamientos de presoldeo y postsoldeo aplicaoos en el proceso de soldeo
de tubos en materiales de aluminio y sus aleaciones.

— Perforaciones y rechupes en la penetracion al depositar relleno.

— Aplicacion practica de soldeo con el procedimiento TIG tubos de aluminio y
sus aleaciones con material de aportacién seleccionado en funcién del
metal base:

— Aplicacion practica de soldeo con el procedimiento TIG tubos de aluminio y
sus aleaciones en distintas posiciones:

— Aplicacion practica de soldeo tubos a virolas y bridas a tubos.

— Inspeccién de la soldadura TIG de tubos en distintos materiales:

o Inspeccion visual de las soldaduras TIG de tubos de aluminio y
sus aleaciones.
o Defectologia.

Ensayos utilizados en la soldadura TIG de tubos.

o Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos en el
soldeo TIG de aluminio y sus aleaciones.

o Causasy correcciones de los defectos.

O

UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
Codigo: UF2999.

Duracion: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion
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C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CEl.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CEL1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CEL1.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CEL1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.
C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccion, conservacion y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccion de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
CE3.1 Desconectar la parte de la instalacion en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.
CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos Yy verificaciones, utilizando los
equipos de proteccion para realizar las operaciones establecidas.
CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.
CE3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosion para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— El trabajo y la salud.
— Los riesgos profesionales.
— Factores de riesgo.
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— Consecuencias y dafos derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.
— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
o Laley de prevencién de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.
— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autondmico.
2. Riesgos generales y su prevencion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacién de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biologicos.
o Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o Lafatiga fisica.
o La fatiga mental.
o Lainsatisfaccion laboral.
La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccion colectiva.
o La proteccion individual.
3. Actuacién en emergencias y evacuacion
— Tipos de accidentes.
— Evaluacién primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismo.
— Situaciones de emergencia.
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacion de apoyo para la actuacion de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura.
— Riesgos de caidas de objetos pesados.
— Riesgo de golpes contra objetos.
— Riegos de incendio.
— Riesgos de quemaduras.
— Riesgos por inhalacién de humos y gases procedentes de la soldadura.
Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.
— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacion.
— Estrés térmico.
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Riesgos en atmosferas explosivas.

Riesgos de contactos eléctricos.

Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.
Mantenimiento del equipo de soldadura.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacidn: Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo.
Cédigo: MF2314_2.

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado ala unidad de competencia:

UC2314 2 Realizar las operaciones de comprobacion y mejora postsoldeo al soldeo
con electrodo.

Duracion: 90 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: Realizacidon de las operaciones postsoldeo con electrodo.
Codigo: UF3003.

Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas de acuerdo con
planes de puntos de inspeccion.
CEL1.1 Describir las imperfecciones y/o defectos que se pueden dar en la unién
soldada relacionandolos con las causas que los provocan y su repercusion en la
union soldada.
CE1.2 Detectar imperfecciones y/o defectos en uniones soldadas, mediante
inspecciodn visual, explicando las zonas en las que son mas probables (cara, raiz,
ZAT) y proponiendo los métodos de correccion.
CE1.3 Realizar un examen metrolégico para comprobar que los parametros
dimensionales del cordon de soldadura se corresponden con las especificaciones
técnicas, aplicando las técnicas de mecanizado en el caso de tener que corregir
algun defecto.
CEL1.4 Describir los parametros dimensionales de las uniones soldadas (longitud,
paso, garganta, lado, sobreespesor), relacionandolos con las caracteristicas y
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parametros del proceso de soldadura (intensidad, tipo de material de aportacion,
tipo de electrodo, posicion de soldeo, entre otros).

CE1.5 Comprobar los parametros dimensionales corrigiendo los defectos o
imperfecciones mediante técnicas de mecanizado.

CE1.6 Comprobar la posicion relativa entre las piezas unidas (planitud,
perpendicularidad) y la dimensiéon del producto final, corrigiendo desviaciones
mediante procedimientos mecanicos o térmicos.

CEL1.7 Consignar el resultado final del proceso de soldeo, sefialando las
variaciones/ desviaciones respecto a la documentacion inicial.

CE1.8 En un supuesto practico de realizacion de las operaciones de inspeccion y
control de las uniones soldadas y del resultado final del proceso:

— Detectar visualmente los posibles defectos superficiales de la union soldada.

— Comprobar las dimensiones finales del cordén de soldadura y de las piezas
soldadas.

— Corregir mediante procedimientos térmicos y/o mecanicos los defectos
detectados, asegurandose de nuevo que la union soldada no tiene defectos
y que cuenta con el nivel de calidad exigido.

— Documentar el resultado final obtenido empleando la designacion
normalizada y las unidades de medida, indicando cualquier incidencia en
relacion a lo especificado.

C2: Aplicar técnicas especificas postsoldeo sobre elementos del conjunto soldado
teniendo en cuenta instrucciones técnicas y condiciones de seguridad laboral y
medioambiental.
CE2.1 Aplicar técnicas de amolado o lijado sobre el exceso de material
(sobreespesores, proyecciones, entre otros), explicando las medidas de seguridad
a aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a emplear.
CE2.2 Precisar las posibles alteraciones en el acabado de los elementos
soldados, producidas en la eliminacion de los puntos de amarre o en la retirada
de los elementos de sujecidn y posicionamiento temporal.
CE2.3 En un supuesto practico de realizacion de las operaciones postsoldeo
aplicadas al conjunto soldado, caracterizado por las especificaciones técnicas o
instrucciones recibidas:

— Eliminar el exceso de material (rebabas, proyecciones, entre otros) y los
posibles productos que hayan quedado en la superficie (aceites, polvo, entre
otros).

— Eliminar los puntos de amarre sin alterar el acabado de los elementos
soldados.

— Retirar los elementos de sujecion y posicionamiento temporal sin alterar el
acabado de los elementos soldados.

C3: Aplicar tratamientos térmicos Yy superficiales, relacionandolos con las
modificaciones en las propiedades del producto.
CE3.1 Describir los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos explicando su funcion.
CE3.2 Preparar los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos (elementos, variables, sistemas de control, sistemas de seguridad, entre
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otros), explicando las medidas de seguridad y la relacion entre los equipos y los
tratamientos térmicos a aplicar.

CE3.3 Ejecutar tratamientos térmicos postsoldeo utilizando el equipamiento
requerido y teniendo en cuenta el gradiente térmico al que se va a someter a los
elementos.

CE3.4 Describir los métodos de postcalentamiento explicando las medidas de
seguridad a aplicar.

CE3.5 Aplicar los métodos de postcalentamiento explicando los efectos que se
persiguen.

CE3.6 Aplicar técnicas de acabado superficial, explicando las medidas de
seguridad a aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a
emplear (cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras).
CE3.7 En un supuesto practico de aplicacion de tratamiento térmico y superficial
al conjunto soldado, caracterizado por las especificaciones técnicas o
instrucciones recibidas:

— Posicionar los conjuntos soldados para la realizacion del tratamiento térmico
especificado.

— Aplicar sobre las piezas unidas el tratamiento térmico especificado,
controlando los parametros que rigen los mismos (tiempo, temperatura,
composicién quimica del producto, entre otros).

— Preparar los equipos y los elementos para la aplicacion del tratamiento
superficial, comprobando el estado de los mismos

— Realizar el tratamiento superficial sobre las piezas unidas establecido en las
especificaciones técnicas o instrucciones recibidas.

Contenidos

1.

Tratamientos térmicos.
— Definicion y tipos de tratamientos térmicos.
— Precalentamiento al inicio de la soldadura
— Control de temperatura entre pasadas.
— Paradmetros a considerar en los tratamientos térmicos:
o Tipo de material.
o Espesor.
o Temperatura.
— Procedimientos de aplicacion de tratamientos térmicos:
o Lé&piz térmico.
o Termdmetro digital con sensor de contacto.
o Termdmetro digital de infrarrojos.
— Equipos utilizados para los tratamientos térmicos:
o Mecheros.
o Sopletes.
o Hornos.
Control de calidad de la unidon soldada
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— Estudio de los defectos en las uniones soldadas.
— Procedimientos para la inspeccion visual.
— Equipamiento basico:
o Elementos metrologicos.
o Lupa de aumento.
o Linterna.
o Galgas.
o Plantillas.
— Pardmetros a comprobar:
o Grietas y cavidades (poros, picaduras, rechupes y otras).
o Inclusiones solidas (escorias, 0xido y otras).
o Falta de fusion y penetracion.
o Imperfecciones de forma (mordedura, desfondamiento).
o Otras imperfecciones como proyecciones y marcas de amolado.
— Correccion de las imperfecciones y defectos con técnicas mecénicas y
térmicas;
o Amoladora angular.
o Arco-aire.
o Plasma.
o Amoladora recta neumatica.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
Codigo: UF2999.

Duracion: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CE1.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevenciéon y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CE1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CEL1.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CE1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.
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C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccion, conservacion y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccion de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
CE3.1 Desconectar la parte de la instalacion en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.
CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos y verificaciones, utilizando los
equipos de proteccion para realizar las operaciones establecidas.
CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.
CES3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosién para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

— El trabajo y la salud.

— Los riesgos profesionales.

— Factores de riesgo.

— Consecuencias y dafios derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.

— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
o Laley de prevencion de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autonémico.
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2. Riesgos generales y su prevencion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicidn a agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.
o Elfuego.
Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o La fatiga fisica.
o La fatiga mental.
o La insatisfaccion laboral.
La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccion colectiva.
o La proteccion individual.
3. Actuacién en emergencias y evacuacion
— Tipos de accidentes.
— Evaluacién primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismo.
— Situaciones de emergencia.
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacién de apoyo para la actuacién de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura
— Riesgos de caidas de objetos pesados.
— Riesgo de golpes contra objetos.
— Riegos de incendio.
— Riesgos de quemaduras.
— Riesgos por inhalaciéon de humos y gases procedentes de la soldadura.
Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.
— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacién.
— Estrés térmico.
— Riesgos en atmosferas explosivas.
— Riesgos de contactos eléctricos.
— Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.
— Mantenimiento del equipo de soldadura.

MODULO DE FORMACION PRACTICA EN CENTROS DE TRABAJO DE
SOLDADURA POR ARCO POR ARCO BAJO GAS PROTECTOR CON
ELECTRODO NO CONSUMIBLE, SOLDEO «TIG».

Codigo: MFPCT0595

Duracién: 80 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar la informacion de la documentacion técnica relativa a la preparacion de
bordes y posicionado de las piezas, relacionando los equipos y herramientas con las
fases de ejecucion.
CE1.1 Enumerar cronolégicamente las operaciones de preparacion de la unién
soldada.
CEL1.2 Seleccionar las herramientas requeridas para el conformado de las piezas,
en funcién de método a aplicar.
CE1.3 Identificar la posicion relativa de las piezas y el medio de fijacion a utilizar
siguiendo la documentacion técnica
C2: Aplicar procedimientos de preparacion de equipos, herramientas, accesorios y
consumibles en la preparacion de bordes y posicionado de las piezas, relacionandolos
con las condiciones de seguridad y conservacion.
CE2.1 Relacionar los riesgos asociados a la manipulacion de equipos con las
medidas de seguridad a aplicar.
CE2.2 Ensamblar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles, en
condiciones de seguridad, verificando las conexiones de los mismos.
CE2.3 Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles
requeridos para realizar la preparacién de los bordes y el posicionado de las
piezas a unir, justificando la decision.
CE2.4 Realizar el montaje de los equipos segun el manual del fabricante.
CE2.5 Comprobar los equipos, componentes, accesorios, conexiones, entre otros,
cumplimentando una lista de chequeo previamente elaborada.
CEZ2.6 Ajustar los equipos de soldadura para realizar el posicionado de las piezas,
siguiendo las instrucciones recibidas.
C3: Operar equipos de corte y mecanizado, aplicando medidas de seguridad y de
proteccion del medioambiente especificas para cada equipo.
CE3.1 Indicar los agentes presentes en el material base (6xidos, pinturas, agua,
aceites, entre otros) relacionandolos con los defectos que provocan.
CE3.2 Aplicar las distintas técnicas de preparacion de la superficie del material
base en funcion del agente presente, verificando la calidad del acabado exigido.
CE3.3 Explicar los potenciales peligros para el medioambiente de los productos
empleados en la preparacion de la superficie y como gestionar los residuos.
CE3.4 Operar los equipos de corte mecanico o térmico empleando los equipos y
medios de proteccion exigidos, evaluando la calidad de los cortes obtenidos y
determinando su validez.
CE3.5 Operar los equipos de mecanizado empleando los equipos y medios de
proteccion exigidos, evaluando la calidad de los bordes obtenidos y determinando
su validez.
CE3.6 Aplicar procedimientos de medicién y comparaciéon sobre piezas y bordes,
indicando el modo de resolver las posibles desviaciones.
CE3.7 Corregir discontinuidades en las superficies de los materiales, deduciendo
sus causas y proponiendo soluciones de mejora.
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CE3.8 Correqgir los focos de peligro previamente a la puesta en marcha de equipos
de corte y mecanizado.
CE3.9 Cortar y mecanizar las piezas definidas, manipulando los equipos en
condiciones de seguridad, ajustando los parametros necesarios (velocidad de
avance, posicion del soplete, regulacion de llama, caudal de gas, otros).
CE3.10 Corregir los posibles defectos, alcanzando la calidad requerida.
CE3.11 Medir las dimensiones de los cortes y mecanizados comprobando que se
ajustan a las tolerancias exigidas, deduciendo las causas de las posibles
desviaciones.
CE3.12 Proponer soluciones alternativas frente a posibles dificultades
encontradas durante el proceso.
C4. Aplicar técnicas de posicionamiento y fijacibn de piezas realizando las
operaciones de aproximacion, elevacion, alineacion y sujecion.
CE4.1 Identificar los diferentes tipos de gruas, volcadores y posicionadores
giratorios y basculantes utilizados en el posicionado de las piezas, precisando la
funcién de los elementos moviles y dispositivos de sujecion.
CE4.2 Realizar las operaciones de desplazamiento con grua, posado sobre
posicionadores y volcadores y amarres de las piezas cumpliendo las normas de
prevencién de riesgos laborales.
CE4.3 Resolver la fijacion de las piezas segun las condiciones de la
especificacién, detectando posibles desviaciones y aplicando medidas
correctoras.
CE4.4 Comprobar la posicion relativa final de las piezas de acuerdo con la
especificacién, manipulando los instrumentos en condiciones de seguridad y
asegurando el correcto estado de conservacion.
C5: Analizar las instrucciones de la documentacion técnica relativa a la realizacion de
soldaduras por arco bajo gas protector con electrodo no consumible, identificando
cada apartado de la especificacion segun la designacion y simbologia normalizada.
CES5.1 Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de material base por la designacion y clasificacion normalizada y su
geometria, interpretando el plano del conjunto o detalle de la soldadura, asi como
por la marca de referencia y despiece.
CES5.2 Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento
los valores o intervalos de valores especificados de las magnitudes eléctricas
(tensidn, intensidad), tipo de corriente eléctrica (alterna, continua, pulsada) ajuste
del pulso (tiempo de fondo, magnitud de corriente de fondo, tiempo de pulso, entre
otros), funciones (intensidad de cebado, control de pendiente, control pre-flujo y
post-flujo de gas, entre otros), optimizacion de la corriente alterna (balance de
polaridad, frecuencia). CE5.3 Localizar en la instruccion de trabajo o
especificacion del procedimiento el tipo de electrodo no consumible (de wolframio
puro, aleado con cerio, lantano, entre otros) por su designacion normalizada,
precisando las caracteristicas de estos electrodos (tipo de corriente, intensidades
admisibles, entre otros) y determinando su idoneidad con respecto a las
magnitudes y valores de la corriente eléctrica especificados y tipo de material
base.
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CE5.4 Localizar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de gas de proteccion por su designacion normalizada, precisando las
caracteristicas del gas o mezcla y determinando su idoneidad con respecto al tipo
de material base y caracteristicas de la soldadura.
CES5.5 Localizar en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
material de aporte por la designacion y clasificacion normalizada, interpretando
las dimensiones, propiedades mecénicas y composicidon quimica del metal
depositado, y relacionandolos con las caracteristicas del material base y
geometria de la union.
CEDb.6 Seleccionar el equipo de soldadura en base a los requisitos especificados,
reconociendo la placa de caracteristicas y comprobando el correcto estado de la
calibracion.
C6: Aplicar procedimientos de preparacion de instalaciones y equipos de soldeo por
arco bajo gas protector con electrodo no consumible, relacionandolos con el tipo de
soldadura a realizar.
CEB6.1 Resolver la puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de
la instalacion, comprobando el estado de la antorcha, cables y enchufes,
conexionando la antorcha de soldadura, regulando el gas de proteccion y
comprobando el correcto funcionamiento en los ajustes especificados.
CE6.2 Preparar para su utilizacion los electrodos no consumibles segun la
especificacion.
CE®6.3 Preparar para su utilizacién el material de aporte segun la especificacion,
manteniéndolo en perfecto estado de uso, protegiéndolo de humedad y
manteniéndolo a la temperatura especificada.
CE®6.4 Seleccionar los instrumentos de control de temperatura, manteniéndolos
en perfecto estado de uso y protegiéndolos de proyecciones o golpes, verificando
la validez de la calibracion en su caso.
CEB6.5 Resolver la puesta a punto de los equipos de calefaccion de las piezas y
componentes de la instalacion, verificando el estado de sopletes, mangueras,
estufas, entre otros, comprobando el correcto funcionamiento y anotando las
deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento realizadas
CEG6.6 Aplicar sobre las piezas a soldar los tratamientos previos al soldeo,
interpretando el grafico tiempo-temperatura especificado y controlando en todo
momento la temperatura alcanzada y el tiempo de aplicacién.
C7: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura por arco bajo gas protector con
electrodo no consumible de acuerdo con directrices de instrucciones de trabajo o
especificaciones del proceso.
CE7.1 Manipular los diferentes instrumentos de control de temperaturas para
comprobar que la temperatura de calentamiento aplicada a las piezas previo al
soldeo, y el rango de temperaturas entre pasadas, es el especificado.
CE7.2 Manipular equipos portatiles de corte mecanico o térmico y amolado para
preparar la junta a soldar, eliminando puntos de soldadura y evitando defectos e
interrupciones.
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CE7.3 Manipular los equipos de soldadura ajustando el valor de corriente en el
intervalo especificado y regulando el ajuste de cebado, en su caso, en funcion del
tipo de electrodo.
CE7.4 Ejecutar los cebados y apagados del arco y los cordones de soldadura
sin defectos, aplicando técnicas en funcion de la posicion, tipo de electrodo y tipo
de unioén, evaluando con galgas la geometria especificada en la raiz y cara de la
soldadura.
CE7.5 Ejecutar empalmes entre cordones sin defectos, preparando el final del
cordon anterior para facilitar la continuidad, en funcién de la posicion, tipo de
electrodo y tipo de union.
CE7.6 Ejecutar las secuencias de soldadura en base a la especificacion del
procedimiento, respetando los intervalos de corriente, controlando el rango de
temperaturas entre cada pasada y anotando en la hoja de registro los valores de
las magnitudes y parametros.
CE7.7 Evaluar las imperfecciones detectadas y manipular los equipos de amolado
y arqueado para corregir las desviaciones no aceptables respecto a la calidad
exigida.
CE7.8 Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.
CE7.9 Evaluar la preparacién de las piezas y manejar los equipos de corte,
amolado y arqueado para preparar, en ausencia de discontinuidades y
desviaciones, la zona de soldadura, evaluando el resultado de la preparacion.
CE7.10 Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de
soldadura por arco bajo gas protector con electrodo no consumible en todas las
posiciones, evaluando el resultado obtenido y determinando las reparaciones
necesarias.
CE7.11 Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando el
resultado de la reparacion.
CE7.12 Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de magnitudes y
unidades de medida.
CE7.13 Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la
instalacién, anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

C8: Aplicar técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas de acuerdo con

planes de puntos de inspeccion.
CEB8.1 Detectar visualmente los posibles defectos superficiales de la unién
soldada.
CE8.2Comprobar las dimensiones finales del cordon de soldadura y de las piezas
soldadas.
CEB8.3 Corregir mediante procedimientos térmicos y/o mecanicos los defectos
detectados, asegurandose de nuevo que la union soldada no tiene defectos y que
cuenta con el nivel de calidad exigido.
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CE8.4 Documentar el resultado final obtenido empleando la designacién
normalizada y las unidades de medida, indicando cualquier incidencia en relacion
a lo especificado.
C9: Aplicar técnicas especificas postsoldeo sobre elementos del conjunto soldado
teniendo en cuenta instrucciones técnicas y condiciones de seguridad laboral y
medioambiental.
CE9.1 Aplicar técnicas de amolado o lijado sobre el exceso de material (sobre
espesores, proyecciones, entre otros), explicando las medidas de seguridad a
aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a emplear.
CE9.2 Precisar las posibles alteraciones en el acabado de los elementos
soldados, producidas en la eliminacion de los puntos de amarre o en la retirada
de los elementos de sujecidn y posicionamiento temporal.
CE9.3 Eliminar el exceso de material (rebabas, proyecciones, entre otros) y los
posibles productos que hayan quedado en la superficie (aceites, polvo, entre
otros).
CE9.4 Eliminar los puntos de amarre sin alterar el acabado de los elementos
soldados.
CE9.5 Retirar los elementos de sujecién y posicionamiento temporal sin alterar el
acabado de los elementos soldados.
C10: Aplicar tratamientos térmicos y superficiales, relacionandolos con las
modificaciones en las propiedades del producto.
CE10.1 Describir los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos explicando su funcion.
CE10.2 Preparar los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos (elementos, variables, sistemas de control, sistemas de seguridad, entre
otros), explicando las medidas de seguridad y la relacién entre los equipos y los
tratamientos térmicos a aplicar.
CE10.3 Ejecutar tratamientos térmicos postsoldeo utilizando el equipamiento
requerido y teniendo en cuenta el gradiente térmico al que se va a someter a los
elementos.
CE10.4 Describir los métodos de postcalentamiento explicando las medidas de
seguridad a aplicar.
CE10.5 Aplicar los métodos de postcalentamiento explicando los efectos que se
persiguen.
CE10.6 Aplicar técnicas de acabado superficial, explicando las medidas de
seguridad a aplicar y la relacién entre el acabado requerido y el tipo de técnica a
emplear (cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras).
C11: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE11.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE11.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE11.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE11.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
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CE11.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE11.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente”.

Contenidos

1. Interpretacion de la documentacién técnica relativa a la preparaciéon de
bordes y posicionado de piezas
— Operaciones de preparacion de la unién soldada.
— Seleccion de herramientas para el conformado.
— Posicion relativa de las piezas y su medio de fijacion.
2. Preparacion de equipos, herramientas, accesorios y consumibles en la
preparacion de bordes y posicionado de las piezas
— Riesgos asociados a la manipulacién de equipos.
— Seleccion y ensamblaje de los equipos, herramientas, accesorios y
consumibles.
— Montaje de equipos.
— Comprobacion de los equipos, componentes, accesorios y conexiones.
— Ajuste de los equipos de soldadura.
3. Operacion de los equipos de corte y mecanizado
— Aplicacion de las distintas técnicas de preparacion de la superficie.
— Explicacién de los peligros para el medioambiente de los productos
empleados y como gestionar los residuos.
— Operacion de los equipos de corte mecéanico o térmico y evaluacion del
corte obtenido.
— Procedimientos de medicion y comparacion.
— Correccion de discontinuidades en la superficie.
— Focos de peligro previos a la puesta en marcha.
— Corte y mecanizado de piezas.
— Correccion de defectos.
— Medicion de cortes y mecanizados.
— Soluciones alternativas a dificultades encontradas.
4. Técnicas de posicionamiento y fijacion
— Tipos de gruas, volcadores y posicionadores giratorios y basculantes.
— Operaciones de desplazamiento y posado.
— Fijacion de piezas.
— Posicion relativa final de las piezas.
5. Documentacion técnica de la soldadura TIG
— ldentificacion del material base.
— Identificacion de magnitudes y parametros eléctricos.
— Identificacion del tipo de electrodo no consumible.
— Identificacion del tipo de gas de proteccion.
— Identificacion del material de aporte.
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— Seleccion del equipo de soldadura.
6. Preparacion de instalaciones y equipos de soldeo TIG
— Preparacion de los electrodos no consumibles.
— Preparacion del material de aporte.
— Puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de la
instalacion.
— Seleccion y proteccién de los instrumentos de control.
— Puesta a punto de los equipos de calefaccion.
— Aplicacion de tratamientos previos.
7. Ejecucion de uniones mediante soldadura TIG
— Manipulacién de los instrumentos de control de temperatura.
— Manipulacién de los equipos de corte.
— Manipulacién de los equipos de soldadura.
— Aplicacion de técnicas de cebado y apagado del arco.
— Ejecucion cordones y empalmes de soldadura
— Ejecucion de las secuencias de soldadura.
— Evaluacion de imperfecciones.
— Empleo de los instrumentos de control de temperatura.
— Preparacion de la zona de soldadura.
— Reparaciones y resanados.
— Hoja de registro de la soldadura.
— Mantenimiento del equipo.
8. Aplicacion de técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas
— Deteccion visual de defectos superficiales.
— Comprobacion de las dimensiones finales del cordon.
— Correccion de defectos por procedimientos térmicos y/o mecanicos.
9. Aplicacion de técnicas de postsoldeo
— Aplicacion de técnicas de amolado o lijado.
— Alteraciones por eliminacion de puntos de amarre.
— Eliminacién del exceso de material.
— Eliminacién de puntos de amarre.
Retirada de los elementos de sujecion.
10. ApllcaC|on de tratamientos térmicos y superficiales
— Descripcion de equipos y sistemas.
— Preparacién de equipos y sistemas.
— Aplicacion de técnicas de acabado superficial.
11. Integracion y comunicacion en el centro de trabajo
— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.
— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.
— Interpretacion y ejecucién con diligencia de las instrucciones recibidas.
— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
— Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.
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— Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
protecciéon del medio ambiente.

3.2. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y
EQUIPAMIENTO

: : Superficie m? Superficie m?
Espacio Formativo
15 alumnos 25 alumnos
la polivalente 30 50
ler de construcciones metalicas 140 160
Almacén de de construcciones metalicas 30 40
Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula polivalente X X X
Taller de construcciones metalicas X X X
Almacén de construcciones metalicas X X X
Espacio Formativo Equipamiento

Mesa y silla para el formador
Mesa y sillas para el alumnado
Material de aula
Aula polivalente - Pizarra para escribir con rotulador
Equipos audiovisuales
- Ordenador con acceso a internet
- Proyector audiovisual
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- Taladradora fija y portatil.
- Amoladoras angulares portétiles
- 2 unidades de 180 mm
- 6 unidades de 125 mm
Amoladoras rectas neumaticas.
- Electroesmeriladoras.
- Equipos de corte térmico: oxicorte, plasma, arco-aire.
- Mesas para corte de materiales metélicos.
- Bancos de trabajo.
- Taburetes metdlicos regulables.
- Pantallas biombo para aislar el puesto de trabajo.
- Equipos completos de soldadura TIG.
- Mesas de soldadura.
- Consumibles (varillas acero al carbono, acero aleado,
inoxidable, aluminio...)
- Equipos de proteccion individual
- Armarios metalicos pera herramientas.
- Estanterias.
Almacen de - Carro transportador de botellas de gas.
construcciones - Maquinaria de transporte apropiada para el
metélicas desplazamiento de elementos de construcciones
metalicas.
- Materiales (chapas, perfiles).
No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.
Las instalaciones y equipamientos deberdn cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad
universal y seguridad de los participantes.
El numero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.
En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.

Taller de
construcciones
metalicas,

3.3. REQUISITOS DE ACCESO DEL ALUMNADO A LA FORMACION DEL
CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Para acceder a la formacion de los modulos formativos de este certificado de
profesionalidad el alumnado debera cumplir alguno de los siguientes requisitos:

- Titulo de Graduado en Educacion Secundaria Obligatoria.

- Certificado de profesionalidad de nivel 2.

- Certificado de profesionalidad de nivel 1 de la misma familia y area profesional.
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- Cumplir el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de grado medio
o bien haber superado las correspondientes pruebas de acceso reguladas por las
administraciones educativas.

- Tener superada la prueba de acceso a la universidad para mayores de 25 afios
y/o de 45 afos.

- Tener las competencias clave necesarias, de acuerdo con lo recogido en el anexo
IV del Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se regulan los certificados
de profesionalidad, para cursar con aprovechamiento la formacién
correspondiente al certificado de profesionalidad.

3.4. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES Y TUTORES

Para poder impartir la formacién correspondiente a los médulos formativos de este
certificado de profesionalidad, los formadores y tutores deberan reunir los
requisitos de acreditacion, experiencia profesional y competencia docente segun se
indica a continuacion.

Experiencia profesional
minima requerida en el

F(I;/Ircr)g:tli(\)/zs Acreditacion requerida ambito de la unlglad de
competencia
Con Sin
acreditacion | acreditacion

e Licenciado, Ingeniero,

Arquitecto o el titulo de Grado

correspondiente u otros titulos
equivalentes.

MF2312_2: e Diplomado, Ingeniero técnico,

Arquitecto Técnico o el titulo de

Realizacion de .
Grado correspondiente u otros

las operaciones

bajo gas
protector con
electrodo no

equivalentes.
Diplomado, Ingeniero técnico,
Arquitecto Técnico o el titulo de

previas al titulos equivalentes. 1 afo 3 afnos
soldeo con Titulo Superior de la familia
electrodo profesional de Fabricacion
mecanica.
Certificado de profesionalidad
de nivel 3 de la familia
profesional de  Fabricacion
Mecanica
MF2315 2: . . :
Ejecucion de las Llcen0|ado, Ingeniero,
operaciones de Arquitecto o el titulo de Grado
P correspondiente u otros titulos ~ ~
soldeo por arco 1 afio 3 afos
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Experiencia profesional
M6dulos rpl'ni_ma requeri(_ja en el
Formativos Acreditacion requerida ambito de la umglad de
competencia
Con Sin
acreditacion | acreditacion
consumible, Grado correspondiente u otros
soldeo “TIG”. titulos equivalentes.
e Titulo Superior de la familia
profesional de  Fabricacion
mecanica.
e Certificado de profesionalidad
de nivel 3 de Ila familia
profesional de Fabricacion
Mecanica
e Licenciado, Ingeniero,
Arquitecto o el titulo de Grado
correspondiente u otros titulos
equivalentes.
e Diplomado, Ingeniero técnico,
MF2314_2: Arquitecto Técnico o el titulo de
Realizacion de Grado correspondiente u otros
las operaciones titulos equivalentes. 1 afo 3 afnos
postsoldeo con e Titulo Superior de la familia
electrodo profesional de  Fabricacion
mecanica.
e Certificado de profesionalidad
de nivel 3 de la familia
profesional de Fabricacion
Mecénica
Competencia docente requerida

e Certificado de profesionalidad de docencia de la formacion profesional para el empleo
o certificado de profesionalidad de formador ocupacional.

e Estardn exentas de este requisito las personas que estén en posesion de las
titulaciones recogidas en el articulo 13 del Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, asi
como quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas
en modalidad presencial, en los ultimos diez afios en formacién profesional para el
empleo o del sistema educativo.

En todos los casos, el tutor del modulo de formacién practica en centros de trabajo
sera designado por el centro de formacion entre los formadores o tutores formadores
gue hayan impartido los modulos formativos del certificado de profesionalidad
correspondiente, y realizara sus funciones en coordinacion con el tutor designado por
la empresa.
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ANEXO Il
1. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Denominacién: Soldadura por arco con electrodo revestido
Coédigo: FMEC0319 2
Familia profesional: Fabricacion Mecéanica
Area profesional: Construcciones metalicas.
Nivel de cualificacion profesional: 2
Cualificacién profesional de referencia:

FMEG686_2 Soldadura por arco con electrodo revestido (Real Decreto 98/2019, de 1
de marzo)

Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC2312_2: Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con electrodo.
UC2316_2: Ejecutar las operaciones de soldeo por arco con electrodo revestido
UC2314 2: Realizar las operaciones de comprobacién y mejora postsoldeo al soldeo
con electrodo.

Competencia general:

Realizar las operaciones de soldeo por arco con electrodo revestido de acuerdo con
la informacion recogida en los planos, especificaciones técnicas, especificaciones de
los procedimientos de soldeo e instrucciones de trabajo, cumpliendo los estandares
de calidad y la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
del medioambiente.

Entorno Profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en el area de produccion dedicado a la fabricacion,
reparacion y montaje de construcciones metalicas, instalaciones y productos de
fabricacion mecéanica mediante soldeo por arco con electrodo revestido, en entidades
de naturaleza publica o privada, empresas de tamafio pequefio, mediano, grande o
microempresas, tanto por cuenta propia como ajena, con independencia de su forma
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juridica. Desarrolla su actividad dependiendo, en su caso, funcional vy/o
jerarquicamente de un superior. Puede tener personal a su cargo en ocasiones, por
temporadas o de forma estable. En el desarrollo de la actividad profesional se aplican
los principios de accesibilidad universal y disefio universal o disefio para todas las
personas de acuerdo con la normativa aplicable

Sectores productivos:

Se ubica en los sectores de fabricacién y reparacion de productos metélicos, de
magquinaria y equipo, de construcciones metdlicas, de fabricacion de material de
transporte, entre otros.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:
Los términos de la siguiente relacién de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan
con caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Soldadores y oxicortadores

7312.1118 Soldadores por arco con electrodo revestido

Reparadores por recargue mediante soldeo con electrodo revestido.

Modalidad de imparticién: presencial.
Duracion de la formacion asociada: 490 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF2312_2 (Transversal): Realizacion de las operaciones previas al soldeo con
electrodo revestido (90 horas).

e UF2998: Realizacion de las operaciones previas al soldeo con electrodo (60
horas)

e UF2999: Prevencién de riesgos laborales en trabajos de soldadura (30 horas).
MF2316_2: Ejecucion de las operaciones de soldeo por arco con electrodo revestido
(290 horas).

e UF3007: Preparacion previa al soldeo por arco con electrodo revestido y
soldadura con electrodos revestidos de chapas y perfiles de acero carbono con
electrodos de rutilo (90 horas)

e UF3008: Soldadura con electrodos revestidos de chapas y perfiles de acero
carbono con electrodos basicos (90 horas)

e UF3009: Soldadura con electrodos revestidos de estructuras de acero carbono,
inoxidables y otros materiales (80 horas)

e UF2999 (Transversal): Prevencion de riesgos laborales en trabajos de
soldadura (30 horas)

MF2314 2 (Transversal): Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo
(90 horas).
e UF2998: Realizacién de las operaciones postsoldeo con electrodo (60 horas)
e UF2999: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura (30 horas).
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MFPCT0596: Modulo de formacion practica en centros de trabajo de soldadura con
electrodo revestido (80 horas)

Vinculaciéon con capacitaciones profesionales:

La superacién de la UF2999 Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
del médulo formativo MF2312 2, MF2316_2 y MF2314_2 del presente certificado de
profesionalidad, capacita para el desempefio de las actividades profesionales
equivalentes a las que se precisan para el nivel basico en prevencion de riesgos
laborales, establecidas en el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se
aprueba el Reglamento de los Servicios de Prevencion

2. PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacion: Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con
electrodo.

Nivel: 2
Cédigo: UC2312 2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacién

RP1: Obtener la informacidn relativa a la preparacion de bordes y posicionamiento de
las piezas, para identificar el orden de ejecucion de las operaciones, las herramientas
y los equipos a emplear, interpretando las especificaciones técnicas.
CR1.1 El orden de ejecucion de las operaciones se obtiene a partir de la hoja de
proceso.
CR1.2 Los métodos de conformado para obtener las dimensiones especificadas
(mecanizado, con o sin arranque de viruta, conformado por deformacion plastica,
plegado, curvado, corte térmico 0 mecanico, entre otros), se determinan a partir
de la hoja de proceso.
CR1.3 Los métodos de preparacion de bordes de las piezas (mecanizado, con o
sin arranque de viruta, corte térmico o mecanico, esmerilado, entre otros) se
determinan a partir de los planos, instrucciones y especificaciones.
CR1.4 Las caracteristicas de los bordes (geometria, angulo y profundidad del
chaflan o bisel, dimensiones del talon, radio y abertura de la raiz, entre otros) se
obtienen interpretando los planos y especificaciones del procedimiento de soldeo.
CR1.5 La informacion del posicionado de las piezas se obtiene a partir del croquis
de detalle y la hoja de proceso.
CR1.6 El sistema de union (puente, punteado, amarre, entre otros) con el que se
fijaran las piezas, se obtiene interpretando las especificaciones técnicas, planos y
especificaciones del procedimiento de soldeo.
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RP2: Disponer los equipos para las operaciones de preparacion de bordes y
posicionamiento de las piezas, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y de proteccion del medioambiente.
CR2.1 Las herramientas y consumibles para cada equipo se seleccionan en
funcion de los materiales y las piezas sobre las que se ha de trabajar.
CR2.2 El montaje y preparacion de las herramientas se realiza desconectando
la alimentacion y comprobando la parada total del equipo, para garantizar las
condiciones de seguridad.
CR2.3 Los equipos de corte mecanico se preparan verificando sus componentes
(cables, bornes, sistema de refrigeracion, discos o sierras de corte, entre otros),
conexiones, montaje y dispositivos de seguridad.
CR2.4 Los equipos de corte térmico se preparan verificando sus componentes
(cables, bornes, sistema de refrigeracion, botellas, mangueras, boquillas, valvulas,
entre otros), conexiones, montaje y dispositivos de seguridad.
CR2.5 El equipo de soldadura se prepara y regula para posicionar las piezas
(punteado, fijacion de puentes, de amarres, de apéndices, entre otros), verificando
el estado del equipo, pinzas de masa, cables, entre otros.
RP3: Realizar el corte de las piezas y la preparacion de bordes, para alcanzar la
penetracion requerida de la soldadura, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién del medioambiente.
CR3.1 Los 6xidos, pinturas, agua, aceites, entre otros, se eliminan del material
base en caso necesario mediante lijado, decapado, limpieza quimica, entre otros.
CR3.2 Las piezas se cortan a las dimensiones especificadas mediante los
procedimientos de corte térmico o0 mecanico, aplicando las medidas de seguridad
frente a cortes, quemaduras, proyecciones, entre otras.
CR3.3 Los bordes a unir se biselan, en su caso, mediante mecanizado mecéanico
o térmico, consiguiendo un acabado de las superficies que permita el posterior
ajuste y calidad de la unién.
CR3.4 La morfologia y dimensiones de los bordes se adecuan mediante
esmerilado o amolado, entre otros, a lo indicado en los planos y/o croquis de las
especificaciones técnicas.
CR3.5 Las piezas preparadas se confrontan para comprobar su geometria.
CR3.6 Las posibles desviaciones observadas se corrigen mediante técnicas de
mecanizado.
RP4: Realizar el posicionamiento y fijacion de las piezas para proceder a su soldadura,
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
del medioambiente.
CR4.1 Las piezas a unir se sitian con graas, posicionadores o volcadores, entre
otros, alineandolas, nivelandolas y separandolas, facilitando la realizacion de la
unién soldada. CR4.2 Las piezas a unir se fijjan mediante embridado, puente,
amarre, punteado, entre otros, cumpliendo los estandares de calidad requeridos
para el conjunto del proceso de soldeo (no existencia de defectos,
precalentamientos, postcalentamientos, entre otros), de forma que garantice el
cumplimiento de las especificaciones técnicas y se minimicen las deformaciones
producidas por el proceso de soldeo.
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CR4.3 La posicion relativa entre las piezas a unir se comprueba utilizando los
elementos de metrologia requeridos, para garantizar que es la indicada en el plano
y/o especificacion técnica.

CR4.4 Las posibles desviaciones de la posicion relativa entre las piezas se
corrigen aplicando de nuevo las técnicas de fijacion y posicionamiento.

CR4.5 Los equipos, herramientas, accesorios y consumibles utilizados para la
preparacién de bordes y posicionado de las piezas, se almacenan de acuerdo con
las recomendaciones de los fabricantes, una vez utilizados.

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos de soldeo por arco eléctrico. Gruas, posicionadores, volcadores. Gatos y
utillajes de armado. Equipos de corte térmico y mecanico. Herramientas de soldador:
galgas, cepillos, piquetas, esmeriladoras, cortahilos, entre otros. Equipos de
proteccion individual. Aparatos de elevacién y transporte. Hornos y estufas portatiles.
Utiles de comprobacion y control. Equipos de inspeccion visual: linternas, espejos,
galgas de contorno, lapiz térmico, entre otros.

Productos y resultados

Informacién del procedimiento de preparacion de bordes y posicionado de piezas
obtenida. Equipos para las operaciones de preparacion de bordes y posicionado de
las piezas dispuestos en el puesto de trabajo. Piezas conformadas y con los bordes
preparados. Piezas y conjuntos posicionados para la ejecucion del proceso de
soldado.

Informacion utilizada o generada

Especificaciones del procedimiento de soldeo. Normas de soldadura. Instrucciones de
mantenimiento de los equipos. Catalogos de material y consumibles. Planos de
fabricacion. Plan de prevencidon de riesgos laborales. Plan de proteccion
medioambiental. Estdndares de calidad.

Unidad de competencia 2

Denominacion: ejecutar las operaciones de soldeo por arco con electrodo revestido
Nivel: 2

Codigo: UC2316_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Obtener la informacion del procedimiento de soldeo por arco con electrodo

revestido, para seleccionar los materiales, equipos o herramientas, entre otros,
interpretando las especificaciones e instrucciones técnicas.
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CR1.1 Los elementos a soldar se identifican interpretando los planos, teniendo en
cuenta su geometria y la designacién normalizada.
CR1.2 El tipo de electrodo se selecciona teniendo en cuenta la designacién y
clasificacion normalizada, en funcién de las especificaciones técnicas.
CR1.3 Los parametros eléctricos (tipo de corriente, polaridad e intensidad) se
identifican a partir de las especificaciones del procedimiento de soldeo.
CR1.4 El equipo de soldeo a utilizar se selecciona en funcién de los pardmetros
eléctricos requeridos (corriente continua o corriente alterna, intensidad, entre
otros).
RP2: Disponer los equipos y consumibles para la operacion de soldeo por arco con
electrodo revestido, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales y proteccion del medioambiente.
CR2.1 Los consumibles se seleccionan de entre los almacenados en las
condiciones de temperatura, humedad, ubicacién, entre otras, establecidas por los
fabricantes, identificandolos por su homenclatura y desechando los deteriorados,
en su caso.
CR2.2 Los consumibles se manipulan evitando golpes, humedades, suciedades,
entre otros, que puedan deteriorarlos.
CR2.3 Los equipos de soldadura se preparan conexionando y revisando sus
componentes y terminales y corrigiendo cualquier anomalia, en su caso.
CR2.4 La validacion y verificacion de los equipos de calefaccion y/o medicién
(hornos, termopares, tizas térmicas, termometros, entre otros) se realiza de
acuerdo con las especificaciones.
CR2.5 Los equipos empleados para realizar el precalentamiento, tratamiento
térmico postsoldeo y el postcalentamiento (hornos, sopletes, resistencias, equipos
de induccion magnética, entre otros) se preparan de acuerdo con las
especificaciones.
CR2.6 Las piezas a soldar se precalientan, en su caso, atendiendo a las
especificaciones técnicas.
RP3: Realizar la soldadura por arco con electrodo revestido para unir los elementos,
de acuerdo con las especificaciones de los procedimientos de soldeo o instrucciones
de trabajo y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y
proteccion del medioambiente.
CR3.1 Las temperaturas de precalentamiento, entre pasadas y postcalentamiento
aplicadas a los materiales se comprueban, garantizando que son las
especificadas. CR3.2 Los puntos de soldadura utilizados para fijar las piezas se
eliminan o adecuan a medida que avance el proceso, en el caso de que sea
necesario o que esté indicado en las especificaciones técnicas.
CR3.3 Los parametros de soldeo (intensidad, tipo de corriente, polaridad, fuerza
del arco, posicién de soldeo y otros) se ajustan en funcidén de los materiales que
se deben soldar y el electrodo que se va a utilizar, conforme a lo establecido en
las especificaciones técnicas.
CR3.4 El establecimiento e interrupcion del arco se realiza siguiendo las técnicas
de soldeo por electrodo revestido para evitar defectos e imperfecciones,
garantizando la calidad requerida.
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CR3.5 Los parametros geométricos de realizacion de la soldadura (longitud de
arco, orientacion del electrodo, velocidad de desplazamiento, sentido de
desplazamiento, zig-zag, entre otros) se controlan durante la ejecucion de la
soldadura, ajustandolos a las condiciones de soldeo en cada momento.

CR3.6 Las pasadas de soldadura se aplican cumpliendo el nimero y orden
establecido y respetando las temperaturas especificadas, permitiendo la
disminucién de las tensiones y deformaciones de la union soldada.

CR3.7 Los defectos detectados y/o imperfecciones se corrigen mediante
reparaciones o resanados, siguiendo las especificaciones o cuando asi lo
establezca un superior o el departamento de calidad.

CR3.8 Los equipos e instalaciones se supervisan periddicamente, controlando los
pardmetros y su funcionamiento.

Contexto profesional

Medios de produccion

Posicionadores de soldadura. Gatos y utillaje de armado. Aparatos de elevacion y
transporte. Equipos de soldeo por arco con electrodo revestido. Electrodos revestidos,
hornos, y estufas portatiles para electrodos. Calentadores a gas, eléctricos y hornos
para tratamientos térmicos. Herramientas de soldador: galgas, cepillos, piquetas,
esmeriladoras, entre otros. Equipos de proteccion individual. Equipo de inspeccion
visual: linternas, espejos, galgas de contorno, lapiz térmico, entre otros.

Productos y resultados

Informacion técnica del procedimiento de soldeo por arco con electrodo revestido
obtenida. Equipos y componentes dispuestos para la operacion de soldeo por arco
con electrodo revestido. Conjuntos metalicos unidos por soldadura por arco con
electrodo revestido

Informacién utilizada o generada

Técnicas de soldeo eléctrico con electrodo revestido. Especificaciones e instrucciones
técnicas. Planos constructivos y de detalle. Plan de prevencién de riesgos laborales.
Plan de proteccion medioambiental. Estandares de calidad.

Unidad de competencia 3

Denominacion: Realizar las operaciones de comprobacion y mejora postsoldeo al
soldeo con electrodo

Nivel: 2
Cdédigo: UC2314_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién
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RP1: Aplicar las instrucciones recogidas en el plan de puntos de inspeccion del
programa de soldadura, para alcanzar la calidad establecida y documentar la
ejecucion final de la soldadura, detectando y corrigiendo posibles defectos vy
recopilando los datos requeridos.
CR1.1 El resultado de la union soldada se comprueba, corrigiendo los defectos e
imperfecciones de la misma, en su caso (falta de fusion, falta de penetracion,
poros superficiales, grietas, entre otros).
CR1.2 Las dimensiones finales del cordon y de la union soldada se verifican
empleando galgas u otros elementos de metrologia, corrigiendo los posibles
defectos, mediante técnicas de esmerilado o arco-aire, entre otras.
CR1.3 Las dimensiones de la estructura, planitud, perpendicularidad, entre otras,
se verifican empleando cintas métricas, escuadras, plantillas de comprobacion,
entre otras, corrigiendo los posibles defectos mediante métodos térmicos o
mecanicos.
CR1.4 Las zonas reparadas se comprueban siguiendo los criterios iniciales de
inspeccion.
CR1.5 La documentacion técnica relativa a la ejecucion final de la soldadura se
cumplimenta, indicando expresamente las posibles variaciones con respecto a las
especificaciones e instrucciones iniciales recibidas (dimensiones de los cordones
soldadura, nimero de pasadas, entre otros).
RP2: Preparar el conjunto soldado para su uso final o para tratamientos posteriores,
realizando operaciones postsoldeo, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién
de riesgos laborales y proteccion del medioambiente.
CR2.1 Las proyecciones u otras imperfecciones se eliminan, en su caso, mediante
técnicas de esmerilado o lijado, entre otras.
CR2.2 Los elementos temporales (amarres, puentes, resistencias, termopares,
mamparas, antorchas, piezas de respaldo, entre otros) se retiran una vez
terminada la actividad.
CR2.3 Las rebabas y restos de elementos temporales se eliminan, en su caso,
aplicando técnicas de esmerilado, lijado, limpieza quimica, entre otras.
RP3: Realizar tratamientos térmicos y superficiales al conjunto soldado, para alcanzar
las propiedades requeridas, cumpliendo las especificaciones y la normativa aplicable
de prevencion de riesgos laborales y proteccion del medioambiente.
CR3.1 El conjunto metalico soldado y los equipos de tratamiento térmico se
preparan (anclaje del conjunto, colocacion de aislantes, sistema de control de la
temperatura, entre otros), cumpliendo las especificaciones técnicas.
CR3.2 EIl tratamiento térmico posterior a la soldadura se aplica, en su caso,
mediante soplete, estufa, resistencias, horno, entre otros, cumpliendo las
especificaciones técnicas, y evitando gradientes de temperatura muy altos.
CR3.3 Las operaciones de postcalentamiento se aplican mediante soplete, estufa
u otros, de acuerdo con las especificaciones técnicas.
CR3.4 El acabado superficial del cordon de soldadura se realiza aplicando
técnicas de cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras, de
acuerdo con la especificacion.
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Contexto profesional

Medios de produccion

Galgas, calibres, cintas métricas u otros elementos de metrologia, gatos, escuadras,
esmeriladora, equipos de soldeo, posicionadores, piqueta, cepillo, compuestos
quimicos de limpieza, sopletes, estufas, resistencias hornos, plantillas de
comprobacién.

Productos y resultados

Conjunto soldado conforme a especificaciones y proceso de soldeo documentado.
Conjunto soldado dispuesto para el uso final o para tratamientos posteriores.
Tratamientos térmicos y superficiales aplicados al conjunto soldado.

Informacion utilizada o generada

Plan de Puntos de Inspeccion. Documentacion técnica relativa a la ejecucion final de
la soldadura. Plan de prevencion de riesgos laborales. Plan de proteccion
medioambiental. Estandares de calidad.

3. FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
3.1. DESARROLLO MODULAR

MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: Realizacidon de las operaciones previas al soldeo con electrodo.
Cédigo: MF2312_2.

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado ala unidad de competencia:

UC2312_2 Realizar las operaciones previas de preparacion al soldeo con electrodo.

Duracion: 90 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: Realizacidén de las operaciones previas al soldeo con electrodo.
Codigo: UF2998.

Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

104



MINISTERIO
DE EDUCACION
Y FORMACION PROFESIONAL

Establecimiento de tres certificados de profesionalidad de la familia profesional FME
Pagina 105 de 141

19/10/2021

C1: Interpretar la informacién de la documentacion técnica relativa a la preparacion de
bordes y posicionado de las piezas, relacionando los equipos y herramientas con las
fases de ejecucion.
CEl1.1 Enumerar las operaciones relativas a la preparacion de bordes y
posicionamiento de las piezas, ordenandolas cronolégicamente.
CEL1.2 Describir los diferentes métodos de conformado, relacionandolos con las
operaciones a realizar en la preparacion de bordes, e identificando los métodos
segun lo establecido en las especificaciones técnicas y hojas de proceso.
CE1.3 Identificar las caracteristicas de los bordes (geometria, angulo y
profundidad del chaflan o bisel, dimensiones del talon, radio y abertura de la raiz,
entre otros), explicando su influencia en el resultado final esperado de la
soldadura.
CEL1.4 Asociar la informacion contenida en las especificaciones técnicas, planos,
croquis de detalle y hojas de proceso con la posicion de las piezas y el sistema de
fijacion de las mismas.
CE1.5 Definir el sistema de union (puente, punteado, amarre, posicionadores,
entre otros) con el que se fijaran las piezas partiendo de las especificaciones
técnicas, planos y especificaciones del procedimiento de soldeo.
CE1.6 A partir de un plano de fabricaciébn o montaje de construccién metélica:
— Enumerar cronologicamente las operaciones de preparacion de la union
soldada.
— Seleccionar las herramientas requeridas para el conformado de las piezas,
en funcion de método a aplicar.
— Identificar la posicion relativa de las piezas y el medio de fijacién a utilizar
siguiendo la documentacion técnica.
C2: Aplicar procedimientos de preparacion de equipos, herramientas, accesorios y
consumibles en la preparacién de bordes y posicionado de las piezas, relacionandolos
con las condiciones de seguridad y conservacion.
CE2.1 Relacionar los riesgos asociados a la manipulacion de equipos con las
medidas de seguridad a aplicar.
CE2.2 Identificar los materiales y las piezas a mecanizar asociando sus
caracteristicas con las herramientas y consumibles a utilizar.
CE2.3 Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles en
funcién de los materiales y las piezas sobre las que se ha de trabajar.
CE2.4 Describir los componentes de los equipos, las herramientas y los
consumibles empleados en la preparacion de bordes, explicando las conexiones
de los mismos.
CE2.5 Ensamblar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles, en
condiciones de seguridad, verificando las conexiones de los mismos.
CE2.6 Ajustar el equipo de soldadura para realizar el posicionado de las piezas
conforme a especificaciones dadas.
CE2.7 En un supuesto practico de preparacion de bordes y posicionado de piezas,
caracterizado por la documentacion técnica requerida y unas instrucciones
verbales o escritas:
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— Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles requeridos
para realizar la preparacion de los bordes y el posicionado de las piezas a
unir, justificando la decision.

— Realizar el montaje de los equipos segun el manual del fabricante.

— Comprobar los equipos, componentes, accesorios, conexiones, entre otros,
cumplimentando una lista de chequeo previamente elaborada.

— Ajustar los equipos de soldadura para realizar el posicionado de las piezas,
siguiendo las instrucciones recibidas.

C3: Operar equipos de corte y mecanizado, aplicando medidas de seguridad y de
proteccién del medioambiente especificas para cada equipo.
CE3.1 Indicar los agentes presentes en el material base (6xidos, pinturas, agua,
aceites, entre otros) relacionandolos con los defectos que provocan.
CE3.2 Aplicar las distintas técnicas de preparacion de la superficie del material
base en funcién del agente presente, verificando la calidad del acabado exigido.
CE3.3 Explicar los potenciales peligros para el medioambiente de los productos
empleados en la preparacion de la superficie y cdmo gestionar los residuos.
CE3.4 Operar los equipos de corte mecanico o térmico empleando los equipos Yy
medios de proteccion exigidos, evaluando la calidad de los cortes obtenidos y
determinando su validez.
CE3.5 Operar los equipos de mecanizado empleando los equipos y medios de
proteccion exigidos, evaluando la calidad de los bordes obtenidos y determinando
su validez.
CE3.6 Aplicar procedimientos de medicién y comparacion sobre piezas y bordes,
indicando el modo de resolver las posibles desviaciones.
CE3.7 En un supuesto practico de corte de piezas y preparacion de bordes,
caracterizado por las instrucciones, por los procedimientos de corte y mecanizado,
por los datos de geometria y por las caracteristicas del metal base:

— Corregir discontinuidades en las superficies de los materiales, deduciendo
sus causas y proponiendo soluciones de mejora.

— Corregir los focos de peligro previamente a la puesta en marcha de equipos
de corte y mecanizado.

— Cortar y mecanizar las piezas definidas, manipulando los equipos en
condiciones de seguridad, ajustando los parametros necesarios (velocidad
de avance, posicion del soplete, regulacion de llama, caudal de gas, otros).

— Corregir los posibles defectos, alcanzando la calidad requerida.

— Medir las dimensiones de los cortes y mecanizados comprobando que se
ajustan a las tolerancias exigidas, deduciendo las causas de las posibles
desviaciones.

— Proponer soluciones alternativas frente a posibles dificultades encontradas
durante el proceso.

C4:. Aplicar técnicas de posicionamiento y fijacibn de piezas realizando las
operaciones de aproximacion, elevacion, alineacion y sujecion.
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CE4.1 Identificar los diferentes tipos de grluas, volcadores y posicionadores
giratorios y basculantes utilizados en el posicionado de las piezas, precisando la
funcion de los elementos moviles y dispositivos de sujecion.

CE4.2 Precisar los riesgos derivados del manejo de maquinas manipuladoras de
cargas y de movimiento automético (golpes, atrapamientos, entre otros),
describiendo las actuaciones en situacion de emergencia.

CE4.3 Explicar los procedimientos de fijacion, tanto permanentes como
desmontables, relacionandolos con las caracteristicas de las piezas (dimensiones,
geometria, entre otras) y tipos de union.

CE4.4 Describir los efectos producidos por la técnica de punteado por soldadura
indicando su influencia sobre el posicionamiento de las piezas.

CE4.5 Identificar los instrumentos de verificacion relacionandolos con los
parametros y dimensiones a examinar, explicando sus caracteristicas y
condiciones de uso y conservacion.

CE4.6 Describir los procedimientos de verificacion de alineamiento,
concentricidad, paralelismo, posicion angular, entre otros, empleados para la
comprobacién de la posicion de las piezas antes del soldeo.

CE4.7 En un supuesto practico de posicionamiento y fijacion de piezas, previo a
la operacion de soldadura, caracterizado por la instruccién de trabajo o
especificacion del procedimiento:

— Realizar las operaciones de desplazamiento con grua, posado sobre
posicionadores y volcadores y amarres de las piezas cumpliendo las normas
de prevencion de riesgos laborales.

— Resolver la fijacion de las piezas segun las condiciones de la especificacion,
detectando posibles desviaciones y aplicando medidas correctoras.

— Comprobar la posicion relativa final de las piezas de acuerdo con la
especificacion, manipulando los instrumentos en condiciones de seguridad y
asegurando el correcto estado de conservacion.

Contenidos

1.

Interpretacion de documentacion técnica
— Designacién y clasificacion de los materiales.
— Simbologia de la soldadura:
o UNE-EN
o ANSI/AWS
— Terminologia de soldadura utilizada en las operaciones de supervision de
bordes, posicionado y fijacion de las piezas.
— Hoja de proceso: operaciones de preparacion de piezas para el soldeo.
— Especificaciones técnicas de soldeo (pWPS y WPS): informacion relativa a
la preparacion de bordes, posicionado y fijacion de las piezas.
— Planos de despiece y detalle.
Preparacién de material base
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— Supervision de bordes: estudio y aplicacion de métodos de conformado por
corte térmico y pequefios mecanizados.

— Equipo y herramientas para la preparacion: tipos, componentes,
caracteristicas, riesgos y medidas de seguridad.

— Caracteristicas de los bordes: geometria, angulo y profundidad del chaflan
o bisel, dimensiones del talén, radio y abertura de la raiz.

3. Posicionado y fijacion

— Posiciones de trabajo, designacion normalizada.

— Utillaje, equipos y maniobras en el posicionamiento de piezas: elementos
de elevacion y transporte, volteadores, posicionadores giratorios y
basculantes.

— Sistemas de fijacion permanentes y provisionales: respaldos, puentes,
apéndices, entre otros.

— Técnica de punteado.

— Metrologia: medicion directa y por comparacion.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
Codigo: UF2999.

Duracion: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CE1.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CEL1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CEL1.3 Identificar los requerimientos de proteccibn medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CEL1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.
C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
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CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccion, conservacion y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CEZ2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccion de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
CES3.1 Desconectar la parte de la instalacion en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.
CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos y verificaciones, utilizando los
equipos de proteccion para realizar las operaciones establecidas.
CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.
CES3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosién para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

— El trabajo y la salud.

— Los riesgos profesionales.

— Factores de riesgo.

— Consecuencias y dafos derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.

— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
o Laley de prevencion de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autonémico.

2. Riesgos generales y su prevencion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
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— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicién a agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.
o Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o Lafatiga fisica.
o La fatiga mental.
o Lainsatisfaccion laboral.
La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccion colectiva.
o La proteccion individual.
3. Actuacién en emergencias y evacuacion
— Tipos de accidentes.
— Evaluacion primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismo.
— Situaciones de emergencia.
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura.
— Riesgos de caidas de objetos pesados.
— Riesgo de golpes contra objetos.
— Riegos de incendio.
— Riesgos de quemaduras.
— Riesgos por inhalaciébn de humos y gases procedentes de la soldadura.
Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.
— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacion.
— Estrés térmico.
— Riesgos en atmosferas explosivas.
— Riesgos de contactos eléctricos.
— Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.
— Mantenimiento del equipo de soldadura.
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MODULO FORMATIVO 2

Denominacion: Ejecucion de las operaciones de soldeo por arco con electrodo
revestido.

Cédigo: MF2316_2.

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la unidad de competencia:

UC2316_2 Ejecutar las operaciones de soldeo por arco con electrodo revestido.
Duracion: 290 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacidn: Preparacion previa al soldeo por arco con electrodo revestido y
soldadura con electrodos revestidos de chapas y perfiles de acero carbono con
electrodos de rutilo.

Codigo: UF3007.
Duracién: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las instrucciones de la documentacion técnica relativa a la realizacion de
soldaduras por arco con electrodo revestido, identificando cada apartado de la
especificacién basandose en la designacién y simbologia normalizada.
CEL1.1 Interpretar las magnitudes del tipo de corriente y el intervalo de ajuste de
los parametros definidos en las especificaciones de los procesos de soldadura o
instrucciones de trabajo, relacionandolos con las caracteristicas del metal base,
aporte y posicién de soldadura.
CE1.2 Reconocer las piezas de conjuntos por sus marcas de referencia o
dimensiones, una vez interpretados planos o instrucciones de trabajo, verificando
la geometria de la preparacion de bordes y despiece
CEL1.3 Identificar los electrodos revestidos especificados segun las caracteristicas
de su revestimiento y dimensiones, asi como por su designacion, relacionandolos
con las caracteristicas del metal base, caracteristicas de la corriente de soldadura
y posicion de soldadura.
CE1.4 Identificar el equipo de soldadura para el procedimiento de soldeo por arco
con electrodo revestido, asociando las caracteristicas eléctricas especificadas con
la placa de caracteristicas del equipo e interpretando el registro de calibracion del
mismo.
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CEL1.5 En un supuesto practico de ejecucion de soldaduras por arco con electrodo
revestido caracterizado por la instruccion de trabajo o especificacion del
procedimiento:

— Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento los
valores o intervalos de valores especificados de las magnitudes eléctricas
(tension, intensidad), tipo de corriente eléctrica (alterna o continua) y
polaridad (directa o inversa) en su caso.

— Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de material base por la designacion y clasificacion normalizada y su
geometria, interpretando el plano del conjunto o detalle de la soldadura, asi
como por la marca de referencia y despiece.

— Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
material de aporte por la designacion y clasificacién normalizada, precisando
las caracteristicas de los electrodos y determinando su idoneidad con
respecto a las magnitudes y valores de la corriente eléctrica especificados,
tipo de material base y posicion de soldeo.

— Seleccionar el equipo de soldadura en base a los requisitos especificados
reconociendo la placa de caracteristicas y comprobando el correcto estado
de la calibracion.

C2: Aplicar procedimientos de preparacién de instalaciones y equipos de soldeo por

arco con electrodo revestido, relacionandolos con el tipo de soldadura a realizar.
CE2.1 Identificar equipos de soldadura por arco, describiendo su funcionamiento
general y funcion de la pinza porta electrodos y pinza de masa, caracteristicas de
alimentacion eléctrica, tipo de fuente, tension de vacio y ajustes tension-intensidad
en funcioén del factor de marcha, asi como describir la funcién de cada ajuste y
regulacion.
CE2.2 Describir las caracteristicas del tipo de revestimiento, caracteristicas y
composicion quimica del metal depositado, posiciones de soldeo, rendimiento de
los electrodos para soldeo al arco con electrodo revestido, relacionandolos con
las principales aplicaciones.
CEZ2.3 Describir la funcion, funcionamiento y normas de conservaciéon y seguridad
en el manejo de los diferentes instrumentos de control de temperaturas.
CEZ2.4 Describir la funcion, funcionamiento y normas de conservacion y seguridad
en el manejo de los diferentes equipos de calefaccion.
CEZ2.5 Analizar la mision de los tratamientos térmicos previos al soldeo en relacién
a la soldabilidad y control de deformaciones y su justificacion en la especificacion
del proceso de soldeo.
CE2.6 En un supuesto practico de preparacion de equipos de soldadura por arco
con electrodo revestido caracterizado por la instruccion de trabajo o especificacion
del procedimiento:

— Resolver la puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de
la instalacion, comprobando el estado de pinzas, cables y enchufes,
conexionando los terminales a bornes segun la polaridad especificada en su
caso, y comprobando el correcto funcionamiento en los ajustes
especificados
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— Identificar por la designacion normalizada y preparar para su utilizacion los
electrodos segun las instrucciones del fabricante o la especificacion,
manteniéndolos en perfecto estado de uso protegiéndolos de humedad,
proyecciones y golpes, y manteniéndolos a la temperatura especificada.

— Seleccionar los instrumentos de control de temperatura manteniéndolos en
perfecto estado de uso protegiéndolos de proyecciones o golpes, verificando
la validez de la calibracion en su caso.

— Resolver la puesta a punto de los equipos de calefaccién de las piezas y
componentes de la instalacion, verificando el estado de sopletes,
mangueras, estufas, entre otros, comprobando el correcto funcionamiento y
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

— Aplicar sobre las piezas a soldar los tratamientos previos al soldeo
interpretando el gréfico tiempo-temperatura especificado y controlando en
todo momento la temperatura alcanzada y el tiempo de aplicacion.

C3: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura por arco con electrodo revestido
de chapas y perfiles de acero carbono con electrodos de rutilo de acuerdo con
especificaciones de procesos o instrucciones de trabajo.
CE3.1 Manipular los diferentes instrumentos de control de temperaturas para
comprobar que la temperatura de calentamiento aplicada a las piezas previo al
soldeo y el rango de temperaturas entre pasadas es el especificado.
CE3.2 Manipular equipos portatiles de corte mecéanico o térmico y amolado para
preparar la junta a soldar, eliminando puntos de soldadura y evitando defectos e
interrupciones.
CE3.3 Manipular los equipos de soldadura ajustando el valor de corriente en el
intervalo especificado y regulando el ajuste de cebado en su caso en funcién del
tipo de electrodo.
CES3.4 Aplicar las técnicas operatorias de cebado, apagado del arco y empalmes,
en ausencia de defectos, preparando los extremos del cordén, en su caso, para
facilitar la continuidad, en funcion de la posicion, tipo de electrodo y tipo de union.
CE3.5 Ejecutar cordones de soldadura en ausencia de defectos, aplicando
técnicas operatorias de soldeo por electrodo revestido de chapas y perfiles de
acero carbono con electrodos de rutilo en funcion de los parametros de soldeo,
evaluando la geometria de la raiz y cara de la soldadura obtenida, y anotando en
la hoja de registro los valores de los pardmetros aplicados.
CE3.6 Evaluar las imperfecciones detectadas y manipular los equipos de amolado
y arqueado para corregir las desviaciones no aceptables respecto a la calidad
exigida. CE3.7 Inspeccionar los equipos para detectar anomalias en su estado y/o
funcionamiento y aplicar los programas de uso y mantenimiento establecidos.
CE3.8 En un supuesto practico de ejecucion de soldaduras por arco con electrodo
revestido de chapas y perfiles de acero carbono con electrodos de rutilo en base
a la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento:

— Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el

intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.
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Comprobar la preparacion de las piezas, corrigiendo los defectos
encontrados mediante la utilizacion de equipos de corte, amolado y
arqueado.

Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de soldadura
por arco con electrodo revestido de chapas y perfiles de acero carbono con
electrodos de rutilo en todas las posiciones, evaluando el resultado obtenido
y determinando las reparaciones necesarias.

Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando
el resultado de la reparacion.

Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de
magnitudes y unidades de medida.

Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la instalacion,
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas

Contenidos

1. Caracteristicas generales del proceso de soldadura con electrodos
revestidos

Nomenclatura y numeros de referencia de los procedimientos segun
clasificacion AWS (American Welding Society) y normalizacion europea
(EN).

Especificaciones técnicas de soldeo (pWPS y WPS): informacion relativa a
la ejecucidén de la soldadura, tipo de unién, tipo de soldadura, alimentacién
eléctrica, material de aporte, parametros, temperaturas entre pasadas,
entre otros.

Planos de detalle de dimensiones y secuencias de soldadura (garganta,
secuencias, capas, entre otros).

Soldeo por electrodo revestido: ventajas, inconvenientes, limitaciones y
aplicaciones fundamentales.

2. Fuentes de energia

Arco eléctrico: zonas caracteristicas, influencia del tipo de corriente,
polaridad, curva caracteristica.

Corriente de soldadura: caracteristicas, seleccion del tipo de corriente en
funcidn del equipo, material base y electrodo.

Polaridad en corriente continua: caracteristicas, aplicaciones.

Tipo de fuente: transformadores-rectificadores, curva caracteristica.

3. Equipo de soldeo

Descripcion de la maquina: tipo de corriente de alimentacion, tipo de
corriente de soldeo, tipo de fuente y simbolos de procesos de soldeo,
tension de vacio, ajustes |-V, ajustes de factor de marcha.
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— Regulaciones: intensidad de soldeo, cebado del arco.
— Componentes: portaelectrodos, conexiones a masa.
4. Mantenimiento de los equipos

— Control de voltaje y corriente: instrumentos, validacion.

— Cables, dispositivos para masas y portaelectrodos, bornes de conexion,
enchufes.

— Proteccion eléctrica: fusibles.

— Limpieza: sistema de ventilacién y componentes.

5. Electrodos revestidos

— Funcion del revestimiento: eléctrica, fisica, metalUrgica.

— Caracteristicas y propiedades de los diferentes tipos de electrodos para el
soldeo de aceros débilmente aleados, aceros aleados, inoxidables,
fundicion, metales no férricos: composicién, escorias, parametros de uso,
rendimiento, caracteristicas del arco, caracteristicas operatorias, entre
otras.

— Clasificacién y designacién segun AWS (American Welding Society) y
normalizacion europea EN (European Normalization).

— Normas de uso y conservacion: precauciones especificas de cada tipo de
electrodo, manipulacién, transporte, almacenamiento, tratamiento de
secado, entre otros.

6. Procedimientos operatorios en el soldeo con arco eléctrico de chapas y
perfiles de acero al carbono con electrodos de rutilo.

— Preparacion de las juntas a unir: Con chaflan, sin chaflan. Supervisién de
bordes y punteado.

— Técnicas en el posicionado y distribucién de cordones: Cordones continuos
y discontinuos. Cordones de penetracion, relleno y peinado.

— Parametros en la soldadura con arco eléctrico con electrodos de rutilo.

— Técnicas operatorias de soldeo con electrodo de rutilo. Cebado e
interrupcion del arco, longitud del arco, control de la escoria, pasada ancha
y estrecha, movimientos de avance del electrodo, velocidad de
desplazamiento y orientacion del electrodo.

— Control de la temperatura: temperatura entre pasadas, tratamientos
térmicos previos y posteriores al soldeo.

— Aplicacion practica de recargues de soldadura con electrodos de rutilo, en
todas las posiciones segun normas (AWS y EN).

— Aplicacion practica de soldeo de chapas con electrodos de rutilo en angulo
interior y exterior, en todas las posiciones segun normas (AWS y EN).

— Aplicacion practica de chapas sin chaflan y con chaflan con electrodo de
rutilo a tope, en todas las posiciones segun normas (AWS y EN).

— Aplicacion practica de uniones con soldadura de perfiles en “T”, doble “T”,
“‘H”, “L” y “U”, con electrodos de rutilo, en juntas a tope, con chaflan y sin
chaflan, &ngulo y solape.

7. Deficiencias de la soldadura con electrodos de rutilo

— Revision visual de las soldaduras efectuadas.
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— Defectos mas habituales de las soldaduras con arco eléctrico con
electrodos de rutilo:
o Consideraciones previas y factores a tener en cuenta.
o Principales causas de los defectos, como evitarlos y posibles
correcciones.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién Soldadura con electrodos revestidos de chapas y perfiles de acero
carbono con electrodos basicos.

Cdédigo: UF3008.
Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura por arco con electrodo revestido
de chapas y perfiles de acero carbono con electrodos basicos de acuerdo con
especificaciones de procesos o instrucciones de trabajo.
CE1.1 Manipular los diferentes instrumentos de control de temperaturas para
comprobar que la temperatura de calentamiento aplicada a las piezas previo al
soldeo y el rango de temperaturas entre pasadas es el especificado.
CE1.2 Manipular equipos portatiles de corte mecanico o térmico y amolado para
preparar la junta a soldar, eliminando puntos de soldadura y evitando defectos e
interrupciones.
CE1.3 Manipular los equipos de soldadura ajustando el valor de corriente en el
intervalo especificado y regulando el ajuste de cebado en su caso en funcion del
tipo de electrodo.
CE1.4 Aplicar las técnicas operatorias de cebado, apagado del arco y empalmes,
en ausencia de defectos, preparando los extremos del cordén, en su caso, para
facilitar la continuidad, en funcion de la posicion, tipo de electrodo y tipo de union.
CE1.5 Ejecutar cordones de soldadura en ausencia de defectos, aplicando
técnicas operatorias de soldeo por electrodo revestido de chapas y perfiles de
acero carbono con electrodos basicos en funcion de los parametros de soldeo,
evaluando la geometria de la raiz y cara de la soldadura obtenida, y anotando en
la hoja de registro los valores de los parametros aplicados.
CE1.6 Evaluar las imperfecciones detectadas y manipular los equipos de amolado
y arqueado para corregir las desviaciones no aceptables respecto a la calidad
exigida. CE1.7 Inspeccionar los equipos para detectar anomalias en su estado y/o
funcionamiento y aplicar los programas de uso y mantenimiento establecidos.
CE1.8 En un supuesto practico de ejecucion de soldaduras por arco con electrodo
revestido de chapas y perfiles de acero carbono con electrodos basicos en base
a la instruccién de trabajo o especificacion del procedimiento:
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Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.

Comprobar la preparacion de las piezas, corrigiendo los defectos
encontrados mediante la utilizacion de equipos de corte, amolado y
arqueado.

Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de soldadura
por arco con electrodo revestido de chapas y perfiles de acero carbono con
electrodos basicos en todas las posiciones, evaluando el resultado obtenido
y determinando las reparaciones necesarias.

Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando
el resultado de la reparacion.

Anotar los valores, magnitudes, pardmetros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacidon normalizada de
magnitudes y unidades de medida.

Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la instalacion,
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.

Contenidos

1. Procedimientos operatorios en el soldeo con arco eléctrico de chapas y
perfiles de acero al carbono con electrodos basicos

Orden de ejecucién de las operaciones necesarias para el soldeo.
Preparacion de las juntas a unir: Con chaflan, sin chaflan. Supervisién de
bordes y punteado.

Técnicas en el posicionado y distribucion de cordones: Cordones continuos
y discontinuos. Cordones de penetracion, relleno y peinado.

Parametros en la soldadura con arco eléctrico con electrodos basicos.
Técnicas operatorias de soldeo con electrodo basico. Cebado e
interrupcion del arco, longitud del arco, control de la escoria, pasada ancha
y estrecha, movimientos de avance del electrodo, velocidad de
desplazamiento y orientacion del electrodo.

Control de la temperatura: temperatura entre pasadas, tratamientos
térmicos previos y durante al soldeo.

Aplicacion préactica de recargues de soldadura con electrodos basicos, en
todas las posiciones segun normas (AWS y EN).

Aplicacion préactica de soldeo de chapas con electrodos basicos en angulo
interior y exterior, en todas las posiciones segin normas (AWS y EN).
Aplicaciéon practica de chapas sin chaflan y con chaflan con electrodo
basico a tope, en todas las posiciones segun normas (AWS y EN).
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— Aplicacién practica de uniones con soldadura de perfiles en “T”, doble “T”,
“‘H”, “L” y “U”, con electrodos basicos, en juntas a tope, con chaflan y sin
chaflan, angulo y solape.
2. Deficiencias de la soldadura con electrodos de rutilo
— Inspeccion visual de las soldaduras efectuadas.
— Defectos mas habituales de las soldaduras con arco eléctrico con
electrodos basicos:
o Consideraciones previas y factores a tener en cuenta.
o Principales causas de los defectos, como evitarlos y posibles
correcciones.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacién Soldadura con electrodos revestidos de estructuras de acero
carbono, inoxidables y otros materiales.

Cdédigo: UF3009.
Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1. Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura por arco con electrodos
revestidos de estructuras (conjuntos y tubos) de acero carbono, asi como de aceros
inoxidables y otros materiales de acuerdo con especificaciones de procesos o
instrucciones de trabajo.
CE1.1 Manipular los diferentes instrumentos de control de temperaturas para
comprobar que la temperatura de calentamiento aplicada a las piezas previo al
soldeo y el rango de temperaturas entre pasadas es el especificado.
CEL1.2 Manipular equipos portéatiles de corte mecéanico o térmico y amolado para
preparar la junta a soldar, eliminando puntos de soldadura y evitando defectos e
interrupciones.
CE1.3 Manipular los equipos de soldadura ajustando el valor de corriente en el
intervalo especificado y regulando el ajuste de cebado en su caso en funcién del
tipo de electrodo.
CE1.4 Aplicar las técnicas operatorias de cebado, apagado del arco y empalmes,
en ausencia de defectos, preparando los extremos del cordén, en su caso, para
facilitar la continuidad, en funcion de la posicion, tipo de electrodo y tipo de union.
CE1.5 Ejecutar cordones de soldadura en ausencia de defectos, aplicando
técnicas operatorias de soldeo por electrodo revestido de estructuras (conjuntos y
tubos) de acero carbono, asi como de aceros inoxidables y otros materiales en
funcidn de los parametros de soldeo, evaluando la geometria de la raiz y cara de
la soldadura obtenida, y anotando en la hoja de registro los valores de los
parametros aplicados.
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CEL1.6 Evaluar las imperfecciones detectadas y manipular los equipos de amolado
y arqueado para corregir las desviaciones no aceptables respecto a la calidad
exigida. CE1.7 Inspeccionar los equipos para detectar anomalias en su estado y/o
funcionamiento y aplicar los programas de uso y mantenimiento establecidos.
CEL1.8 En un supuesto practico de ejecucion de soldaduras por arco con electrodo
revestido de estructuras (conjuntos y tubos) de acero carbono, asi como de aceros
inoxidables y otros materiales en base a la instruccion de trabajo o especificacion
del procedimiento:

— Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.

— Comprobar la preparacion de las piezas, corrigiendo los defectos
encontrados mediante la utilizacion de equipos de corte, amolado y
arqueado.

— Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de soldadura
por arco con electrodo revestido de estructuras (conjuntos y tubos) de acero
carbono, asi como de aceros inoxidables y otros materiales en todas las
posiciones, evaluando el resultado obtenido y determinando las
reparaciones necesarias.

— Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando
el resultado de la reparacion.

— Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de
magnitudes y unidades de medida.

— Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la instalacion,
anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas

Contenidos

1. Procedimientos operatorios en el soldeo con arco eléctrico con electrodos
revestidos de estructuras (conjuntos y tubos) de acero al carbono

— Orden de ejecucion de las operaciones necesarias para el soldeo.

— Preparacion de las juntas a unir: Con chaflan, sin chaflan. Supervision de
bordes y punteado.

— Técnicas en el posicionado y distribucion de cordones: Cordones continuos
y discontinuos. Cordones de penetracion, relleno y peinado.

— Paradmetros en la soldadura con arco eléctrico con electrodos basicos.

— Técnicas operatorias de soldeo con electrodo béasico. Cebado e
interrupcion del arco, longitud del arco, control de la escoria, pasada ancha
y estrecha, movimientos de avance del electrodo, velocidad de
desplazamiento y orientacion del electrodo.
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— Control de la temperatura: temperatura entre pasadas, tratamientos
térmicos previos y posteriores al soldeo.

— Aplicacion practica de soldeo de conjuntos con electrodos revestidos, en
angulo exterior con penetracion, relleno y peinado en todas las posiciones,
segun normas (AWS y EN).

— Aplicacion préactica de soldeo de conjuntos con electrodos revestidos en
angulo interior, en todas las posiciones segun normas (AWS y EN).

— Aplicacion préctica de soldeo de conjuntos con electrodos revestidos en
vertical ascendente, a tope sin chaflan y con chaflan, segin normas (AWS
y EN).

— Aplicacion préactica de soldeo con arco eléctrico con electrodos revestidos
de tubos de acero al carbono en todas las posiciones, penetracion, relleno
y peinado.

2. Proceso de soldeo con arco eléctrico con electrodos revestidos de aceros
inoxidables

— Preparacion de las juntas a unir: Con chaflan, sin chaflan. Supervision de
bordes y punteado.

— Técnicas en el posicionado y distribucién de cordones. Cordones continuos
y discontinuos. Cordones de penetracion, relleno y peinado.

— Parametros en la soldadura con arco eléctrico con electrodos revestidos de
aceros inoxidables.

— Técnicas operatorias de soldeo con arco eléctrico con electrodos
revestidos: Ajuste de la intensidad, cebado e interrupcién del arco, longitud
del arco, control de la escoria, pasada ancha y estrecha, movimientos de
avance del electrodo, velocidad de desplazamiento y orientacién del
electrodo

— Aplicacion practica de soldeo con electrodos revestidos en elementos de
acero inoxidable.

3. Deficiencias de la soldadura con arco eléctrico con electrodos revestidos

de estructuras de acero al carbono, aceros inoxidables y otros materiales

— Inspeccién visual de las soldaduras efectuadas.
— Defectos mas habituales de las soldaduras con arco eléctrico con
electrodos revestidos de estructuras de acero al carbono:
o Consideraciones previas y factores a tener en cuenta.
o Principales causas de los defectos, como evitarlos y posibles
correcciones.
— Defectos mas habituales de las soldaduras con arco eléctrico con
electrodos revestidos de aceros inoxidables y otros materiales:
o Consideraciones previas y factores a tener en cuenta.
o Principales causas de los defectos, como evitarlos y posibles
correcciones.
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UNIDAD FORMATIVA 4

Denominacién: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura
Codigo: UF2999.

Duracion: 30 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CE1.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CEL1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CEL1.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CEL1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.
C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccion, conservacion y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccion de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
CE3.1 Desconectar la parte de la instalacion en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.
CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos Yy verificaciones, utilizando los
equipos de proteccion para realizar las operaciones establecidas.
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CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.

CE3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosion para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos
1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

— El trabajo y la salud.

— Los riesgos profesionales.

— Factores de riesgo.

— Consecuencias y dafos derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.

— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
o Laley de prevencion de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autonomico.

2. Riesgos generales y su prevencion

— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicidon a agentes fisicos, quimicos o biologicos.
o Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o Lafatiga fisica.
o La fatiga mental.
o Lainsatisfaccion laboral.
— La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccién colectiva.
o La proteccion individual.
3. Actuacién en emergencias y evacuacion

— Tipos de accidentes.
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— Evaluacion primaria del accidentado.

— Primeros auxilios.

— Socorrismo.

— Situaciones de emergencia.

— Planes de emergencia y evacuacion.

— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura

— Riesgos de caidas de objetos pesados.

— Riesgo de golpes contra objetos.

— Riegos de incendio.

— Riesgos de quemaduras.

— Riesgos por inhalaciébn de humos y gases procedentes de la soldadura.
Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.

— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacion.

— Estrés térmico.

— Riesgos en atmosferas explosivas.

— Riesgos de contactos eléctricos.

— Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.

— Mantenimiento del equipo de soldadura.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacidn: Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo.
Cdédigo: MF2314_2.

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado ala unidad de competencia:

UC2314 2 Realizar las operaciones de comprobacion y mejora postsoldeo al soldeo
con electrodo.

Duracién: 90 horas.

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacion: Realizacion de las operaciones postsoldeo con electrodo.
Codigo: UF2998.

Duracién: 60 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Aplicar técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas de acuerdo con

planes de puntos de inspeccion.
CEL1.1 Describir las imperfecciones y/o defectos que se pueden dar en la union
soldada relacionandolos con las causas que los provocan y su repercusion en la
union soldada.
CE1.2 Detectar imperfecciones y/o defectos en uniones soldadas, mediante
inspeccidn visual, explicando las zonas en las que son mas probables (cara, raiz,
ZAT) y proponiendo los métodos de correccion.
CE1.3 Realizar un examen metroldgico para comprobar que los parametros
dimensionales del cordon de soldadura se corresponden con las especificaciones
técnicas, aplicando las técnicas de mecanizado en el caso de tener que corregir
algun defecto.
CEL1.4 Describir los parametros dimensionales de las uniones soldadas (longitud,
paso, garganta, lado, sobreespesor), relacionandolos con las caracteristicas y
parametros del proceso de soldadura (intensidad, tipo de material de aportacion,
tipo de electrodo, posicion de soldeo, entre otros).
CE1.5 Comprobar los parametros dimensionales corrigiendo los defectos o
imperfecciones mediante técnicas de mecanizado.
CE1.6 Comprobar la posicion relativa entre las piezas unidas (planitud,
perpendicularidad) y la dimensiéon del producto final, corrigiendo desviaciones
mediante procedimientos mecanicos o térmicos.
CE1.7 Consignar el resultado final del proceso de soldeo, sefialando las
variaciones/ desviaciones respecto a la documentacion inicial.
CE1.8 En un supuesto practico de realizacion de las operaciones de inspeccion y
control de las uniones soldadas y del resultado final del proceso:

— Detectar visualmente los posibles defectos superficiales de la union soldada.

— Comprobar las dimensiones finales del cordén de soldadura y de las piezas
soldadas.

— Corregir mediante procedimientos térmicos y/o mecanicos los defectos
detectados, asegurandose de nuevo que la union soldada no tiene defectos
y que cuenta con el nivel de calidad exigido.

— Documentar el resultado final obtenido empleando la designacion
normalizada y las unidades de medida, indicando cualquier incidencia en
relacion a lo especificado.

C2: Aplicar técnicas especificas postsoldeo sobre elementos del conjunto soldado

teniendo en cuenta instrucciones técnicas y condiciones de seguridad laboral y

medioambiental.
CE2.1 Aplicar técnicas de amolado o lijado sobre el exceso de material
(sobreespesores, proyecciones, entre otros), explicando las medidas de seguridad
a aplicar y la relaciéon entre el acabado requerido y el tipo de técnica a emplear.
CE2.2 Precisar las posibles alteraciones en el acabado de los elementos
soldados, producidas en la eliminacion de los puntos de amarre o en la retirada
de los elementos de sujecion y posicionamiento temporal.
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CE2.3 En un supuesto practico de realizacion de las operaciones postsoldeo
aplicadas al conjunto soldado, caracterizado por las especificaciones técnicas o
instrucciones recibidas:

— Eliminar el exceso de material (rebabas, proyecciones, entre otros) y los
posibles productos que hayan quedado en la superficie (aceites, polvo, entre
otros).

— Eliminar los puntos de amarre sin alterar el acabado de los elementos
soldados.

— Retirar los elementos de sujecion y posicionamiento temporal sin alterar el
acabado de los elementos soldados.

C3: Aplicar tratamientos térmicos y superficiales, relaciondndolos con las

modificaciones en las propiedades del producto.
CE3.1 Describir los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos explicando su funcion.
CE3.2 Preparar los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos (elementos, variables, sistemas de control, sistemas de seguridad, entre
otros), explicando las medidas de seguridad y la relacion entre los equipos y los
tratamientos térmicos a aplicar.
CE3.3 Ejecutar tratamientos térmicos postsoldeo utilizando el equipamiento
requerido y teniendo en cuenta el gradiente térmico al que se va a someter a los
elementos.
CE3.4 Describir los métodos de postcalentamiento explicando las medidas de
seguridad a aplicar.
CE3.5 Aplicar los métodos de postcalentamiento explicando los efectos que se
persiguen.
CE3.6 Aplicar técnicas de acabado superficial, explicando las medidas de
seguridad a aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a
emplear (cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras).
CE3.7 En un supuesto practico de aplicacion de tratamiento térmico y superficial
al conjunto soldado, caracterizado por las especificaciones técnicas o
instrucciones recibidas:

— Posicionar los conjuntos soldados para la realizacion del tratamiento térmico
especificado.

— Aplicar sobre las piezas unidas el tratamiento térmico especificado,
controlando los parametros que rigen los mismos (tiempo, temperatura,
composicién quimica del producto, entre otros).

— Preparar los equipos y los elementos para la aplicacion del tratamiento
superficial, comprobando el estado de los mismos

— Realizar el tratamiento superficial sobre las piezas unidas establecido en las
especificaciones técnicas o instrucciones recibidas.

Contenidos

1. Tratamientos térmicos
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Definicidn y tipos de tratamientos térmicos:

Precalentamiento al inicio de la soldadura
Control de temperatura entre pasadas

Parametros a considerar en los tratamientos térmicos:

Tipo de material.
Espesor.
Temperatura.

— Procedimientos de control de tratamientos térmicos:

@)
®)
@)

®)
@)
®)

Lapiz térmico
Termometro digital con sensor de contacto
Termometro digital de infrarrojos

Equipos utilizados para los tratamientos térmicos:

Mecheros.
Sopletes.
Hornos.

2. Control de calidad de la unidn soldada.

— Estudio de los defectos en las uniones soldadas.
— Procedimientos para la inspeccion visual.
— Equipamiento bésico:

©)
@)
©)
@)
©)

Elementos metrolégicos.
Lupa de aumento.
Linterna.

Galgas.

Plantillas.

— Parametros a comprobar:

©)
@)
©)
©)
©)

Grietas y cavidades (poros, picaduras, rechupes y otras).
Inclusiones sdlidas (escorias, 6xido y otras).

Falta de fusion y penetracion.

Imperfecciones de forma (mordedura, desfondamiento).

Otras imperfecciones como proyecciones y marcas de amolado.

— Correccion de las imperfecciones y defectos con técnicas mecanicas y

térmicas:

o

@)
@)
@)

Amoladora angular.
Arco-aire.

Plasma.

Amoladora recta neumatica.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: Prevencion de riesgos laborales en trabajos de soldadura

Codigo: UF2999.
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Duracion: 30 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad respecto a los trabajos de
soldadura, contenidas en los planes de seguridad de las empresas del sector.
CE1l.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevencion y seguridad
relacionados con los riesgos derivados a los trabajos de soldadura y oxicorte.
CEL1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CE1.3 Identificar los requerimientos de proteccion medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CEL1.4 Describir los requerimientos de las areas de trabajo y los procedimientos
para su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos
correspondientes y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CEL1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.
C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencién, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccién, conservacién y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— ldentificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder a la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
C3: Adoptar las medidas de prevencion y seguridad necesarias para la proteccién de
la salud y seguridad de los trabajadores frente al riesgo en trabajos de soldadura.
CE3.1 Desconectar la parte de la instalacién en la que se va realizar el trabajo,
verificando la ausencia de tension en todos los elementos activos de la instalacion
eléctrica.
CE3.2 Realizar maniobras, mediciones, ensayos y verificaciones, utilizando los
equipos de proteccién para realizar las operaciones establecidas.
CE3.3 Determinar la viabilidad de las operaciones a efectuar antes de iniciar los
trabajos en proximidad, adoptando las medidas de seguridad necesarias para
reducir al minimo posibles riesgos.
CE3.4 Analizar los emplazamientos con riesgo de incendio o explosién para que
cumplan con la normativa establecida.

Contenidos
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1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

— Eltrabajo y la salud.

— Los riesgos profesionales.

— Factores de riesgo.

— Consecuencias y dafos derivados del trabajo:
o Accidente de trabajo.
o Enfermedad profesional.
o Otras patologias derivadas del trabajo.
o Repercusiones econémicas y de funcionamiento.

— Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales:
o Laley de prevencién de riesgos laborales.
o Elreglamento de los servicios de prevencion.
o Alcance y fundamentos juridicos.
o Directivas sobre seguridad y salud en el trabajo.

— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo:
o Organismos nacionales.
o Organismos de caracter autonomico.

2. Riesgos generales y su prevencion

— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacion de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo:
o Exposicion a agentes fisicos, quimicos o biologicos.
o Elfuego.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo:
o La fatiga fisica.
o La fatiga mental.
o Lainsatisfaccion laboral.
— La proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores:
o La proteccion colectiva.
o La proteccion individual.
3. Actuacién en emergencias y evacuacion

— Tipos de accidentes.

— Evaluacion primaria del accidentado.

— Primeros auxilios.

— Socorrismo.

— Situaciones de emergencia.

— Planes de emergencia y evacuacion.

— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.
4. Factores de riesgo en trabajos de soldadura.
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— Riesgos de caidas de objetos pesados.

— Riesgo de golpes contra objetos.

— Riegos de incendio.

— Riesgos de quemaduras.

— Riesgos por inhalacién de humos y gases procedentes de la soldadura.
Riesgos de explosion en la soldadura oxiacetilénica y corte por gas.

— Riesgos en piel y ojos por exposicion a la radiacion.

— Estrés térmico.

— Riesgos en atmosferas explosivas.

— Riesgos de contactos eléctricos.

— Riesgos derivados de la manipulacion manual de cargas.

— Mantenimiento del equipo de soldadura.
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MODULO DE FORMACION PRACTICA EN CENTROS DE TRABAJO DE
SOLDADURA POR ARCO CON ELECTRODO REVESTIDO

Cédigo: MFPCT0596
Duracién: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar la informacion de la documentacion técnica relativa a la preparacion de
bordes y posicionado de las piezas, relacionando los equipos y herramientas con las
fases de ejecucion.
CE1.1 Enumerar cronol6gicamente las operaciones de preparacién de la unién
soldada.
CEL1.2 Seleccionar las herramientas requeridas para el conformado de las piezas,
en funcién de método a aplicar.
CEL1.3 Identificar la posicion relativa de las piezas y el medio de fijacion a utilizar
siguiendo la documentacion técnica
C2: Aplicar procedimientos de preparacion de equipos, herramientas, accesorios y
consumibles en la preparacion de bordes y posicionado de las piezas, relacionandolos
con las condiciones de seguridad y conservacion.
CE2.1 Relacionar los riesgos asociados a la manipulacion de equipos con las
medidas de seguridad a aplicar.
CE2.2 Ensamblar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles, en
condiciones de seguridad, verificando las conexiones de los mismos.
CE2.3 Seleccionar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles
requeridos para realizar la preparacién de los bordes y el posicionado de las
piezas a unir, justificando la decision.
CE2.4 Realizar el montaje de los equipos segun el manual del fabricante.
CE2.5 Comprobar los equipos, componentes, accesorios, conexiones, entre otros,
cumplimentando una lista de chequeo previamente elaborada.
CE2.6 Ajustar los equipos de soldadura para realizar el posicionado de las piezas,
siguiendo las instrucciones recibidas.
C3: Operar equipos de corte y mecanizado, aplicando medidas de seguridad y de
proteccion del medioambiente especificas para cada equipo.
CE3.1 Indicar los agentes presentes en el material base (6xidos, pinturas, agua,
aceites, entre otros) relacionandolos con los defectos que provocan.
CE3.2 Aplicar las distintas técnicas de preparacion de la superficie del material
base en funcion del agente presente, verificando la calidad del acabado exigido.
CE3.3 Explicar los potenciales peligros para el medioambiente de los productos
empleados en la preparacion de la superficie y como gestionar los residuos.
CE3.4 Operar los equipos de corte mecanico o térmico empleando los equipos y
medios de proteccidén exigidos, evaluando la calidad de los cortes obtenidos y
determinando su validez.
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CE3.5 Operar los equipos de mecanizado empleando los equipos y medios de
proteccion exigidos, evaluando la calidad de los bordes obtenidos y determinando
su validez.
CE3.6 Aplicar procedimientos de medicion y comparacion sobre piezas y bordes,
indicando el modo de resolver las posibles desviaciones.
CE3.7 Corregir discontinuidades en las superficies de los materiales, deduciendo
sus causas y proponiendo soluciones de mejora.
CE3.8 Corregir los focos de peligro previamente a la puesta en marcha de equipos
de corte y mecanizado.
CE3.9 Cortar y mecanizar las piezas definidas, manipulando los equipos en
condiciones de seguridad, ajustando los parametros necesarios (velocidad de
avance, posicion del soplete, regulacion de llama, caudal de gas, otros).
CES3.10 Corregir los posibles defectos, alcanzando la calidad requerida.
CE3.11 Medir las dimensiones de los cortes y mecanizados comprobando que se
ajustan a las tolerancias exigidas, deduciendo las causas de las posibles
desviaciones.
CE3.12 Proponer soluciones alternativas frente a posibles dificultades
encontradas durante el proceso.
C4: Aplicar técnicas de posicionamiento y fijacion de piezas realizando las
operaciones de aproximacion, elevacion, alineacion y sujecion.
CE4.1 Identificar los diferentes tipos de gruas, volcadores y posicionadores
giratorios y basculantes utilizados en el posicionado de las piezas, precisando la
funcion de los elementos méviles y dispositivos de sujecion.
CE4.2 Realizar las operaciones de desplazamiento con grua, posado sobre
posicionadores y volcadores y amarres de las piezas cumpliendo las normas de
prevencion de riesgos laborales.
CE4.3 Resolver la fijacibn de las piezas segun las condiciones de la
especificacion,
detectando posibles desviaciones y aplicando medidas correctoras.
CE4.4 Comprobar la posicion relativa final de las piezas de acuerdo con la
especificacion, manipulando los instrumentos en condiciones de seguridad y
asegurando el correcto estado de conservacion.
C5: Analizar las instrucciones de la documentacion técnica relativa a la realizacion de
soldaduras por arco con electrodo revestido, identificando cada apartado de la
especificacion basandose en la designacion y simbologia normalizada.
CES5.1 Distinguir en la instruccién de trabajo o especificacion del procedimiento
los valores o intervalos de valores especificados de las magnitudes eléctricas
(tensién, intensidad), tipo de corriente eléctrica (alterna o continua) y polaridad
(directa o inversa) en su caso.
CESb.2 Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
tipo de material base por la designacion y clasificacion normalizada y su
geometria, interpretando el plano del conjunto o detalle de la soldadura, asi como
por la marca de referencia y despiece.
CES5.3 Distinguir en la instruccion de trabajo o especificacion del procedimiento el
material de aporte por la designacion y clasificacion normalizada, precisando las
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caracteristicas de los electrodos y determinando su idoneidad con respecto a las
magnitudes y valores de la corriente eléctrica especificados, tipo de material base
y posicion de soldeo.
CE5.4 Seleccionar el equipo de soldadura en base a los requisitos especificados
reconociendo la placa de caracteristicas y comprobando el correcto estado de la
calibracion.
C6: Aplicar procedimientos de preparacién de instalaciones y equipos de soldeo por
arco con electrodo revestido, relacionandolos con el tipo de soldadura a realizar.
CE®6.1 Resolver la puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de
la instalacion, comprobando el estado de pinzas, cables y enchufes, conexionando
los terminales a bornes segun la polaridad especificada en su caso, Yy
comprobando el correcto funcionamiento en los ajustes especificados
CE®6.2 Identificar por la designacion normalizada y preparar para su utilizacion los
electrodos segun las instrucciones del fabricante o la especificacion,
manteniéndolos en perfecto estado de uso protegiéndolos de humedad,
proyecciones y golpes, y manteniéndolos a la temperatura especificada.
CEG6.3 Seleccionar los instrumentos de control de temperatura manteniéndolos en
perfecto estado de uso protegiéndolos de proyecciones o golpes, verificando la
validez de la calibracién en su caso.
CE6.4 Resolver la puesta a punto de los equipos de calefaccion de las piezas y
componentes de la instalacion, verificando el estado de sopletes, mangueras,
estufas, entre otros, comprobando el correcto funcionamiento y anotando las
deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento realizadas.
CEG6.5 Aplicar sobre las piezas a soldar los tratamientos previos al soldeo
interpretando el gréfico tiempo-temperatura especificado y controlando en todo
momento la temperatura alcanzada y el tiempo de aplicacion.
C7: Ejecutar uniones o recargues mediante soldadura por arco con electrodo revestido
de chapas y perfiles de acero carbono con electrodos de rutilo de acuerdo con
especificaciones de procesos o instrucciones de trabajo.
CE7.1 Manipular los diferentes instrumentos de control de temperaturas para
comprobar que la temperatura de calentamiento aplicada a las piezas previo al
soldeo y el rango de temperaturas entre pasadas es el especificado.
CE7.2 Manipular equipos portéatiles de corte mecéanico o térmico y amolado para
preparar la junta a soldar, eliminando puntos de soldadura y evitando defectos e
interrupciones.
CE7.3 Manipular los equipos de soldadura ajustando el valor de corriente en el
intervalo especificado y regulando el ajuste de cebado en su caso en funcién del
tipo de electrodo.
CE7.4 Aplicar las técnicas operatorias de cebado, apagado del arco y empalmes,
en ausencia de defectos, preparando los extremos del cordén, en su caso, para
facilitar la continuidad, en funcion de la posicion, tipo de electrodo y tipo de union.
CE7.5 Ejecutar cordones de soldadura en ausencia de defectos, aplicando
técnicas operatorias de soldeo por electrodo revestido de chapas y perfiles de
acero carbono con electrodos de rutilo en funcién de los parametros de soldeo,
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evaluando la geometria de la raiz y cara de la soldadura obtenida, y anotando en
la hoja de registro los valores de los parametros aplicados.
CE7.6 Evaluar las imperfecciones detectadas y manipular los equipos de amolado
y arqueado para corregir las desviaciones no aceptables respecto a la calidad
exigida.
CE7.7 Inspeccionar los equipos para detectar anomalias en su estado y/o
funcionamiento y aplicar los programas de uso y mantenimiento establecidos.
CE7.8 Emplear los instrumentos de control de temperatura para determinar el
intervalo adecuado de realizacion de las soldaduras.
CE7.9 Comprobar la preparacion de las piezas, corrigiendo los defectos
encontrados mediante la utilizacion de equipos de corte, amolado y arqueado.
CE7.10 Manipular el equipo de soldadura en la realizacion de cordones de
soldadura por arco con electrodo revestido de chapas y perfiles de acero carbono
con electrodos de rutilo en todas las posiciones, evaluando el resultado obtenido
y determinando las reparaciones necesarias.
CE7.11 Manejar los equipos de corte, amolado y arqueado para realizar las
reparaciones y resanados sobre las desviaciones de la soldadura, evaluando el
resultado de la reparacion.
CE7.12 Anotar los valores, magnitudes, parametros en la hoja de registro de la
operacion de soldadura, empleando la designacion normalizada de magnitudes y
unidades de medida.
CE7.13 Realizar la revision del equipo de soldadura y componentes de la
instalacién, anotando las deficiencias detectadas y operaciones de mantenimiento
realizadas.
C8: Aplicar técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas de acuerdo con
planes de puntos de inspeccion.
CES8.1 Detectar visualmente los posibles defectos superficiales de la unién
soldada.
CE8.2Comprobar las dimensiones finales del cordon de soldadura y de las piezas
soldadas.
CEB8.3 Corregir mediante procedimientos térmicos y/o mecanicos los defectos
detectados, asegurandose de nuevo que la unién soldada no tiene defectos y que
cuenta con el nivel de calidad exigido.
CEB8.4 Documentar el resultado final obtenido empleando la designacion
normalizada y las unidades de medida, indicando cualquier incidencia en relacion
a lo especificado.
C9: Aplicar técnicas especificas postsoldeo sobre elementos del conjunto soldado
teniendo en cuenta instrucciones técnicas y condiciones de seguridad laboral y
medioambiental.
CE9.1 Aplicar técnicas de amolado o lijado sobre el exceso de material (sobre
espesores, proyecciones, entre otros), explicando las medidas de seguridad a
aplicar y la relacion entre el acabado requerido y el tipo de técnica a emplear.
CE9.2 Precisar las posibles alteraciones en el acabado de los elementos
soldados, producidas en la eliminacion de los puntos de amarre o en la retirada
de los elementos de sujecidn y posicionamiento temporal.
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CE9.3 Eliminar el exceso de material (rebabas, proyecciones, entre otros) y los
posibles productos que hayan quedado en la superficie (aceites, polvo, entre
otros).
CE9.4 Eliminar los puntos de amarre sin alterar el acabado de los elementos
soldados.
CE9.5 Retirar los elementos de sujecidn y posicionamiento temporal sin alterar el
acabado de los elementos soldados.
C10: Aplicar tratamientos térmicos Yy superficiales, relacionandolos con las
modificaciones en las propiedades del producto.
CE10.1 Describir los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos explicando su funcion.
CE10.2 Preparar los equipos y sistemas que intervienen en los tratamientos
térmicos (elementos, variables, sistemas de control, sistemas de seguridad, entre
otros), explicando las medidas de seguridad y la relacién entre los equipos y los
tratamientos térmicos a aplicar.
CE10.3 Ejecutar tratamientos térmicos postsoldeo utilizando el equipamiento
requerido y teniendo en cuenta el gradiente térmico al que se va a someter a los
elementos.
CE10.4 Describir los métodos de postcalentamiento explicando las medidas de
seguridad a aplicar.
CE10.5 Aplicar los métodos de postcalentamiento explicando los efectos que se
persiguen.
CE10.6 Aplicar técnicas de acabado superficial, explicando las medidas de
seguridad a aplicar y la relacién entre el acabado requerido y el tipo de técnica a
emplear (cepillado, desengrasado, pulido, decapado o pasivado, entre otras).
CE10.7 Posicionar los conjuntos soldados para la realizacion del tratamiento
térmico especificado.
CE10.8 Aplicar sobre las piezas unidas el tratamiento térmico especificado,
controlando los parametros que rigen los mismos (tiempo, temperatura,
composicién quimica del producto, entre otros).
CE10.9 Preparar los equipos y los elementos para la aplicacion del tratamiento
superficial, comprobando el estado de los mismos
CE10.10 Realizar el tratamiento superficial sobre las piezas unidas establecido en
las especificaciones técnicas o instrucciones recibidas
C11: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE11.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE11.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE11.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE11.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE11.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE11.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccién del medio ambiente”.
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Contenidos

1. Interpretacion de la documentacion técnica relativa a la preparacion de
bordes y posicionado de piezas
— Operaciones de preparacion de la unién soldada.
— Seleccion de herramientas para el conformado.
— Posicion relativa de las piezas y su medio de fijacion.
2. Preparacion de equipos, herramientas, accesorios y consumibles en la
preparacion de bordes y posicionado de las piezas
— Riesgos asociados a la manipulacion de equipos.

— Seleccion y ensamblaje de los equipos, herramientas, accesorios y
consumibles.

— Montaje de equipos.
— Comprobacion de los equipos, componentes, accesorios y conexiones.
— Ajuste de los equipos de soldadura.
3. Operacion de los equipos de corte y mecanizado
— Aplicacion de las distintas técnicas de preparacion de la superficie.
— Explicaciéon de los peligros para el medioambiente de los productos
empleados y como gestionar los residuos.

— Operacion de los equipos de corte mecanico o térmico y evaluacion del
corte obtenido.

— Procedimientos de medicién y comparacion.

— Correccion de discontinuidades en la superficie.
— Focos de peligro previos a la puesta en marcha.
— Corte y mecanizado de piezas

— Correccion de defectos.

— Medicion de cortes y mecanizados.

— Soluciones alternativas a dificultades encontradas.
4. Técnicas de posicionamiento y fijacion

— Tipos de gruas, volcadores y posicionadores giratorios y basculantes.
— Operaciones de desplazamiento y posado.
— Fijacion de piezas.
— Posicion relativa final de las piezas.
5. Documentacion técnica de la soldadura por arco con electrodo revestido
— ldentificacion del material base.
— Identificacion de magnitudes y parametros eléctricos.
— Identificacion del material de aporte.
— Seleccion del equipo de soldadura.

6. Preparacion de instalaciones y equipos de soldeo por arco con electrodo
revestido
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— Preparacion de los electrodos.
— Puesta a punto de los equipos de soldadura y componentes de la
instalacion.
— Seleccion y proteccion de los instrumentos de control.
— Puesta a punto de los equipos de calefaccion.
— Aplicacion de tratamientos previos.
7. Ejecucién de uniones mediante soldadura por arco con electrodo revestido
— Manipulacion de los instrumentos de control de temperatura.
— Manipulacién de los equipos de corte.
— Manipulacion de los equipos de soldadura.
— Aplicacion de técnicas de cebado y apagado del arco.
— Ejecucion cordones y empalmes de soldadura
— Ejecucion de las secuencias de soldadura.
— Evaluacion de imperfecciones.
— Empleo de los instrumentos de control de temperatura.
— Preparacion de la zona de soldadura
— Reparaciones y resanados.
— Hoja de registro de la soldadura.
— Mantenimiento del equipo.

8. Aplicacion de técnicas de verificacion y correccion de uniones soldadas

— Deteccion visual de defectos superficiales.
— Comprobacion de las dimensiones finales del cordén.
— Correccion de defectos por procedimientos térmicos y/o mecanicos.

9. Aplicacion de técnicas de postsoldeo.

— Aplicacion de técnicas de amolado o lijado.

— Alteraciones por eliminacion de puntos de amarre.
— Eliminacién del exceso de material.

— Eliminacion de puntos de amatrre.

— Retirada de los elementos de sujecion.

10. Aplicacion de tratamientos térmicos y superficiales

— Descripcién de equipos y sistemas
— Preparacion de equipos y sistemas.
— Aplicacion de técnicas de acabado superficial.
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11. Integracién y comunicacion en el centro de trabajo

— Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

— Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

— Interpretacion y ejecucion con diligencia de las instrucciones recibidas.

— Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

— Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.

— Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.

— Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.
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3.2. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

. : Superficie m? Superficie m?
Espacio Formativo
15 alumnos 25 alumnos

Aula polivalente 30 50
Taller de construcciones metalicas 140 160
Almacén de construcciones metalicas 30 40

Espacio Formativo M1 M2 M3
Aula polivalente X X X
Taller de construcciones metalicas X X X
Almacén de construcciones metalicas X X X

Espacio Formativo Equipamiento

- Mesa y silla para el formador
- Mesa y sillas para el alumnado
- Material de aula
Aula polivalente - Pizarra para escribir con rotulador
- Equipos audiovisuales
- Ordenador con acceso a internet
- Proyector audiovisual
- Taladradora fija y portatil.
- Amoladoras angulares portétiles
- 2 unidades de 180 mm
- 6 unidades de 125 mm
- Amoladoras rectas neumaticas.
- Electroesmeriladoras.
- Equipos de corte térmico: oxicorte, plasma arco-aire
Taller construcciones | - Mesas para corte de materiales metalicos.
metélicas, - Bancos de trabajo.
- Taburetes metdlicos regulables.
- Pantallas biombo para aislar el puesto de trabajo.
- Equipos completos de soldadura con arco eléctrico con
electrodos revestidos.
- Mesas de soldadura.
- Consumibles (electrodos de rutilo, basicos...).
- Equipos de proteccion individual
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- Armarios metalicos pera herramientas.

- Estanterias.
Almacen de - Carro transportador de botellas de gas.
construcciones - Maquinaria de transporte apropiada para el
metalicas desplazamiento de elementos de construcciones

metalicas.
- Materiales (chapas, perfiles).

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad
universal y seguridad de los participantes.

El nimero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participaciéon en condiciones
de igualdad.

3.3. REQUISITOS DE ACCESO DEL ALUMNADO A LA FORMACION DEL
CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Para acceder a la formacion de los modulos formativos de este certificado de
profesionalidad el alumnado debera cumplir alguno de los siguientes requisitos:

- Titulo de Graduado en Educaciéon Secundaria Obligatoria.

- Certificado de profesionalidad de nivel 2.

- Certificado de profesionalidad de nivel 1 de la misma familia y area profesional.

- Cumplir el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de grado medio
o bien haber superado las correspondientes pruebas de acceso reguladas por las
administraciones educativas.

- Tener superada la prueba de acceso a la universidad para mayores de 25 afios
y/o de 45 afos.

- Tener las competencias clave necesarias, de acuerdo con lo recogido en el anexo
IV del Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, por el que se regulan los certificados
de profesionalidad, para cursar con aprovechamiento la formacién
correspondiente al certificado de profesionalidad.

3.4. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES Y TUTORES

Para poder impartir la formacion correspondiente a los médulos formativos de este
certificado de profesionalidad, los formadores y tutores deberan reunir los
requisitos de acreditacion, experiencia profesional y competencia docente segun se
indica a continuacion.
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Experiencia profesional
minima requerida en el

Fgﬂr(;]ciz:tli?/(s)s Acreditacion requerida ambito de la unl_dad de
competencia
Con Sin
acreditacion | acreditacion

Licenciado, Ingeniero,
Arquitecto o el titulo de Grado
correspondiente u otros titulos
equivalentes.
Diplomado, Ingeniero técnico,

MF2312_2: Arquitecto Técnico o el titulo de

Realizacion de
las operaciones

Grado correspondiente u otros
titulos equivalentes.

. . . . 2 afio 3 afios
previas al Titulo Superior de la familia
soldeo con profesional de  Fabricacion
electrodo mecanica.
Certificado de profesionalidad
de nivel 3 de la familia
profesional de Fabricacion
Mecénica
Licenciado, Ingeniero,
Arquitecto o el titulo de Grado
correspondiente u otros titulos
equivalentes.
ME2316 2- D|pIo_mado, ,Ing_enlero t,ecnlco,
. = Arquitecto Técnico o el titulo de
Ejecucidén de las .
. Grado correspondiente u otros
operaciones de ; . ~ ~
titulos equivalentes. 2 afo 3 afos
soldeo por arco Titulo Superior de la familia
con electrodo rofe ionaﬁ) de Fabricacion
revestido. P ,S.
mecanica.
Certificado de profesionalidad
de nivel 3 de la familia
profesional de Fabricacion
Mecénica
ME2314 2 Llcen0|ado, ] Ingeniero,
= Arquitecto o el titulo de Grado
Realizacion de ) .
: correspondiente u otros titulos ~ ~
las operaciones 2 ano 3 anos

postsoldeo con
electrodo

equivalentes.
Diplomado, Ingeniero técnico,
Arguitecto Técnico o el titulo de

140




MINISTERIO
DE EDUCACION
Y FORMACION PROFESIONAL

Establecimiento de tres certificados de profesionalidad de la familia profesional FME
Pégina 141 de 141

19/10/2021

Experiencia profesional

minima requerida en el

ambito de la unidad de
competencia

Médulos
Formativos Acreditacion requerida

Con Sin
acreditacion | acreditacion

Grado correspondiente u otros
titulos equivalentes.

e Titulo Superior de la familia
profesional de  Fabricacion
mecanica.

e Certificado de profesionalidad
de nivel 3 de la familia
profesional de Fabricacion
Mecanica

Competencia docente requerida

e Certificado de profesionalidad de docencia de la formacion profesional para el empleo
o certificado de profesionalidad de formador ocupacional.

e Estaran exentas de este requisito las personas que estén en posesion de las
titulaciones recogidas en el articulo 13 del Real Decreto 34/2008, de 18 de enero, asi
como quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas
en modalidad presencial, en los ultimos diez afios en formacion profesional para el
empleo o del sistema educativo.

En todos los casos, el tutor del modulo de formacion practica en centros de trabajo
sera designado por el centro de formacion entre los formadores o tutores formadores
que hayan impartido los médulos formativos del certificado de profesionalidad
correspondiente, y realizara sus funciones en coordinacién con el tutor designado por
la empresa.
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