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1. Disposiciones generales 

MINISTERIO 
DE ECONOMfA Y HACIENDA 

3507 RESOLUCION de 30 de diciembre de 1996, 
del Departamento de Aduanas e Impuestos 
Especiales de /a Agencia Estatal de Adminis
traci6n Tributaria, sobre normas de gesti6n 
y procedimiento para la utilizaci6n del docu
mento justificativo del caracter comunitario 
para los productos de la pesca T2M. 

EI articulo 326.2 del Regləmento (CE) 2454 de la 
Comisiôn de 2 de julio de 1993, modificado por el Regla
mento.482/96, de 19 de mərzo de 1996, regulə la 
posıbılıdad de que 105 Estados miembros puedən renun
ciar ə la exigencia del documento T2M en el cəso de 
que 105 productos de lə pescə seən trənspartədos direc
təmente al territorio əduanero de la Comunidad por el 
bərco de pescəcomunitərio gue həyə efectuado su cəp
tura y, en su caso, su tratamıento cuəndo no exista nin
guna duda sobre el origen de dichos productos, 0 cuando 
sea de aplicaciôn la declaraciôn a laque se refiere el 
apartado 1 del articulo 8 del Reglamento CEE numero 
2847/93 del Consejo, con 10 que el citado Regləmento 
ha establecıdo un nuevo procedimiento de tramitaciôn 
del documento T2M. 

Asimismo se ha establecido un periodo transitario 
hastə el 31 de diciembre de 1996, en el que se podran 
seguir utilizando los antiguos formulərios. 

Por tənto este Departamento, por la presente Reso
luciôn, teniendo en cuenta las propuestas de la Direcci6n 
General de Estructuras y Mercados Pesqueros, considera 
que deben observarse iəs siguientes instrucciones: 

1.° En el caso contemplado en la letra aL del apar
tado 1 del articulo 326 del Reglamento CEE numero 
2454/93, modificado por el Reglamento CEE numero 
482/96, unicamente se exigira el documento T2M a 
los buques «atuneros congeladores». Debe entenderse 
por buques «atuneroscongeladores», aquellos buques 
comunitarios que se dediquen a la pesca de ətun y que 
procedan a su congelaciôn a bardo. 

2.° En los casos contemplados en las letras b) y 
c) del apartədo 1 del citado articulo sera obligatorio la 
presentaci6n del documento T2M. 

3.° La aduana expedidora del cuaderno T2M, no 
diligenciara la cəsilla B en tənto en cuanto no esten 
cumplimentadəs las casillas 1, 2 y 3 y visadə lə cəsilla 
A por la Autaridad competente en el registro del buque 
pesquero. Dıcha Autoridad es' la Subdirecciôn General 
de Comercializaciôn Pesquera dependiente de la Secre
taria General de Pesca Maritima, sitə en la calle Corazôn 
de Maria, 8, 28002 Madrid. 

4.° Las Aduanas lIevaran un libro registro que recoja 
todos los cuadernos T2M expedidos por las mismas, 
asi como la cancelaci6n de los mismos al recibirse la 
copia diligenciada par la Aduana de introducci6n en la 
Uni6n Europea. 

No sera necesario limitar el numero de cuadernillos 
a. entregər ə los interesados salvo par circunstəncias 
excepcionales. 

5.° A fin de cumplir con 10 dispuesto en el articu-
10 334, segundo parrafo. la aduana donde se presente 
el documento T2M rellenara la casilla C del formulario 
y rem.itira una copia ala, aduanə de expedici6n. Se podran 
remıtır en un solo envıo los documentos recibidos ə 10 
Iərgo de la semana junto con una relaci6n de los mismos. 

6.° La Aduənə Comunitaria de introducci6n de la 
mercancia, o. en su caso. la del destino del transito 
podra. en caso de duda, exigir la presentaciôn de tOdos 
los documentos apropiados, incluidos los diarios de a 
bardo de los buques, a fin de comprobar la exactitud 
de las indicaciones que figuren en el farmulario T2M 
o. en su caso, el caracter comunitario de la mercancia 
cuando no sea exigible la presentaci6n de dicho for
mulario. 

7.° Se entendera. por valor aproximado de la masa 
bruta. consignado en la casilla numero 5 del farmulario 
T2M, la masa real mas 0 menos un 10 por 100 de 
margen de tolerənci.Ə. . 
.. 8.° En el citado Reglamento se establece la posi

bılıdad de ~eguır utılızando los antiguos formularios hasta 
el 31 de dıcıembre de 1996. Cuando se realice un trəns
bordo en un pais tercero y se utilice los antiguos modelos. 
est~ documento dı;ıbera ir acompaiiado de una certifi
ca<?16n de la~ autorıdades aduaneras de ese pais 0 terri
torıo contenıendo 10 dıspuesto en el articulo 334. apar
tado 2, delReglamento 2454/93, en su anterior redac
cl6n, es decir, el certificado de no manipulaci6n. 

9.° Las Aduanas daran las oportunas instrucciones 
a sus recintos con el fin de garantizar el correcto cum
plimiento de 10 dispuesto en la presente. 

Madrid, 30 de diciembre de 1996.-EI Director del 
Departamento, Joaquin de la Llave de Larra. 

IImos. Sres. Delegados Especiales de la Agencia Estatal 
de Administraci6n Tributaria; Delegados de la Agen
cia Estatal de Administraci6n Tributaria. 

3508 

. MINISTERIO DE TRABAJO 
Y ASUNTOS SOCIALES 
REAL DECRETO 82/1997, de 24 de enero, 
por el que se establece el certificado de pro
fesionalidad de la ocupaci6n de so/dador de 
estructuras metalicas ligeras. 

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini
mos ~e .formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delımıtədo el marco al que deben əjustarse los cer-
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tificados de profesionalidad por referencia a sus carac
terfsticas formales y materiales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial, su significa
do, su alcance y validez territorial, y, entre otras pre
visiones, las vfas de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar, 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer
tificaci6n, los objetivos que se reclaman de los certi
ficados de profesionalidad. En sustancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva poHtica activa ,de empleo, como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas, como apoyo a la pla
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual
quier ambito productivo, como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional, coherente ademas con la situa
ci6n y requerimientos del mercado laboral, y, para, por 
ultimo, propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada, la formaci6n pro
fesional ocupacional y la practica laboral. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto del Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y 
vafidez nacionales, y, respetando el reparto de compe
tencias, permite la adecuaci6n de los contenidos mfni
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente en formaci6n pro
fesional ocupacional, sin perjuicio, en cualquier caso, de 
la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de soldador 
de estructuras metalicas ligeras, perteneciente ala fami
lia profesional de Industrias pesadas y construcciones 
metalicas y contiene las menciones configuradoras de 
la referida ocupaci6n, tales como las unidades de com
petencia que conforman su perfil profesional, y los con
tenidos mfnimos de formaci6n id6neos para la adqui
sici6n de la competencia profesional de la misma ocu-

. paci6n, junto con las especificaciones necesarias para 
el desarrollo de la acci6n formativa; todo ello de acuerdo 
al Real Decreto 797/1995, varias veces citado. 

En su virtud, en base al artıculo 1, apartado 2 del 
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de lasComunidades Aut6nomas que han recibido el tras
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional, 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales, 
y prəvia deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 24 de enero de 1997,' 

, DISPONGO: 

Artfculo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres
pondiente a la ocupaci6n de soldador de estructuras 
metalicas ligeras, de la familia profesional de Industrias 
pesadas y construcciones metalicas, que tendra caracter 
oftcial y validez en todo el territorio nacional. 

Artıculo 2. Especificaciones del certificado de profesio
nalidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfif 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo, su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos que 10 integran, ası como las caracte
rfsticas fundamentales de cada uno de los m6dulos figu
ran en el anexo IL, apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso del alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II, apartado 3. 

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos 
y maquinaria, herramientas y utillaje, figuran en el 
anexo IL, apartado 4. 

Artfculo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una, varias 0 todas las unidades. de competencia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n, a las 
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito 
de la prestaci6nlaboral pactada que constituya el objeto 
del contrato, de conformidad con los artıculos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Adaptaci6n al Plan Nacio
nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional. 

Los centros autorizados para dispensar la formaci6n 
profesional ocupacional, a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional, regulado por el Real 
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar 
la impartici6n de las especialidades formativas homo-
10,gadas a los requisitos de instalaciones, materiales y 
equipos, recogidos en el anexo II, apartado 4, de este 
Real Decreto, en el plazo de un ano, comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

Disposici6n final primera. Facultad de desarrollo. 

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para 
desarrollar el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor el dıa 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletin Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 24 de enero de 1997. 
JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales. 

JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

ANEXOI 

1. REFERENTE ()CUPACIONAL 

1. Dato,s de la ocupaci6n: 
1.1 Denominaci6n: soldador de estructuras meta

licas ligeras. 
1.2 Familia profesional: Industrias pesadas y cons

trucciones metalicas. 

2. Perfil profesional de la ocupaci6n: 
2.1 Competencia general: el soldador de estructuras 

metalicas ligeras realiza trabajos de uni6n de elementos 
metalicos eh espesores finos y medios, utilizando ins
talaciones de soldadura oxiacetilenica, arco electrico con 
electrodos revestidos y soldadura semiautomatica MAG 
y MIG; ası como trabajos de corte de metales empleando 
instalaciones de uso manual y automatizadas de oxicorte 
y arco-plasma. Aplicando las especificaciones tecnicas 
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de construcci6n y cumpliendo las normas de seguridad 
e higiene en el trabajo. 

3.· Soldar por arco electrico con electrodos reves
tidos elementos metalicos de" acero suave, hasta espe
sores medios. 2.2 Unidadesde competencia: 

1. Realizar las operaciones de corte para construc
ciones metalicas por procedimientos manual y automa
ticQ de oxicorte y arco-plasrı:ıa. 

4. Soldar por arco electrico con procesos semi
automaticos MAG-MIG, aceros al carbono, inoxidables 
yaluminio. 

2. Soldar por oxiacetilenica chapas y tubos de espe
sores finos de acero suave, lat6n, cobre y aleaciones. 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje
cuei6n. 

1.1 

1.2 

Unidad de competencia 1: realizar las operaciones de corte para construcciones metalicas 
por procedimientos manual y automatico de oxicorte y arcO:-plasma 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Realizar cortes en chapas, perliles, 
tubos y barras de aceros al carbono, 
utilizando el oxicorte manual, cum
pliendo las especificaeiones tE§cnicas 
para la construceiôn de estructuras 
metalicas. 

Cortar chapas de acero al carbono, 
por oxicorte automatico, convencio
nal y CNC, conforme a las espeei
ficaeiones tecnicas para la construc
ei6n de estructuras metalicaS. 

1.1.1 

1.1.2 

1.1.3 

1.1.4 

1.1.5 

1.1.6 

1.1.7 

1.1.8 

1.1.9 

1.1.10 

1.1.11 

1.2.1 

1.2.2 
1.2.3 
1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

1:2.7 

1.2.8 

1.2.9 

1.2.10 

1.2.11 
1.2.12 

1.2.13 

1.2.14 

1.2.15 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Interpretando correctamente las instruceiones de los procesos de 
corte. 
Comprobando que no existen fugas en los circuitos del equipo 
de corte. 
Comprobando que se cumplen.las medidas de seguridad norma
lizadas referentes a la fijaci6n y verticalidad de las botellas, situa
ei6n de mangueras y ausencia de productos inflamables. 
Efectuando la selecci6n de la boquilla y la regulaciôn de la presi6n 
de los gases en funci6n del espesora cortar. 
Produciendo un precalentamiento en el inieio de los cortes para 
evitar accidentes por retrocesos y salpicaduras de metal fundido. 
Sincronizando la velocidad y la capacidad de corte limpio para 
evitar interrupciones y defectos. 
Bloqueando el paso de los gases inmediatamente, en caso de 
retroceso, para evitar accidentes. 
Comprobando peri6dicamente el funeionamiento de las valvulas 
antirretroceso. 
Comprobando que las dimensiones de las piezas cortadas se ajus
tan a las toleraneias indicadas en 105 croquis 0 planos. 
Realizando el mantenimiento de primer nivel en los equipos de 
corte conforme a lanormativa establecida. 
Asegurando el estricto cumplimiento de las siguientes normas de 
seguridad: que el oxfgeno no entre en contacto con grasas y acei
tes. Que los medios de protecci6n se usen correctamente para 

. prevenci6n de aceidentes. Que la lIama no se dirija hacia la ins
talaeiôn 0 materias inflamables. 
Interpretando·planos y"documentaeiôn tecnica para establecer los " 
procesos decorte. 
Comprobando que en la instalaeiôn no existen fugas de gases. 
Utilizando siempre los medios de protecci6n normalizados. 
Seleccionando la boquilla y regulando presi6n de 105 gases en 
funciôn del espesor a cortar. 
Posicionando con rigidez las chapas.a cortar en la plataforma 
de corte. 
Replanteando el corte de las chapas con el maximo aprovecha
miento del materiaL. 
Introdueiendo el programa en el ordenador de proceso de la maqui
na de CNC conforme a los procedimientos establecidos. 
Realizando la simulaci6n de las trayectorias en vado para ra veri
ficaci6n del programa y comprobaciôn de 105 itinerarios de corte. 
Operando con 105 mandos para el encendido automatico de 105 
sopletes yfuneionamiento de la maquina, conforme a lasinstruc-
ciones de los manuales. . 
Comprobando que la calidad y angulos de corte se realizan con
forme a las especificaciones tecnicas. 
~incronizando la velocidad con la capacidad de corte limpio. 
Actuando con seguridad y prontitud ante anomalfas en la ins
talaei6n. 
Verificando que las formas y dimensiones de las piezas se ajustan 
a las solicitadas en las especificaciones. 
Clasificando las piezas cortadas segun la nomenclatura establecida 
en la documentaci6n tı§cnica. 
Realizando el mantenimiento preventivo y el de reposici6n de ele
mentos segun las normas establecidas en el plan de mante-
nimiento. ~ 
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REAlIZACIONES PROFESIONALES 

1.3 Cortar aceros inoxidables y materia
les no ferreos, utilizando el arco-plas
ma manual, conforme a las especi
ficaciones tecnicas para la construc
ci6n de estructuras metalicas. 

1.4 Cortar aceros inoxidables y aleacio
nes ligeras con arco-plasma automa
tico, convencional y CNC, conforme 

. a las especificaciones tecnicas para 
la construcci6n de estructuras meta
licas. 

1.3.1 

1.3.2 

1.3.3 

1.3.4 

1.3.5 

1.3.6 

1.3.7 
1.3.8 

1.3.9 

1.4.1 

1.4.2 

1.4.3 

1.4.4 

1.4.5 

1.4.6 

1.4.7 

1.4.8 

1.ll.9 

1.4.10 

1.4.11 
1.4.12 
1.4.1~ 

1.4.14 

1.4.15 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Interpretando las especificaciones tecnicas para establecer 105 dis
tintos procesos de corte. 
Utilizando 105 elementos de protecci6n conforme a la normativa 
de seguridad para este tipo de instalaciones. 
Asegurando que el area de corte reune las condiciones estable
cidas para evitar las inhalaciones de gases y quemaduras por 
proyecciones. 
Verificando que la separaci6n entre el electrodo y la pieza a cortar 
es la especificada. 
Regul,ando 105 parametros electricos y de gases en funci6n del 
material y espesor a cortar. 
Sincronizando la velocidad de corte con 105 parametros para evitar 
interrupciones y defectos. 
Comprobando con frecuencia el desgaste del electrodo y boquilla. 
Verificando que las formas y dimensiones de las piezas cortadas 
cumplen con las especificaciones tecnicas. 
Realizando el mantenimiento preventivo y el de reposici6n de ele
mentos siguiendo las normas establecidas en el plan de man
tenimiento. 

Interpretando la documentaci6n tecnica para establecer 105 dis
tintos procesos de corte.· . 
Asegurando el estricto cumplimiento de las siguientes normas de 
seguridad: que el sistema de aspiraci6n funciona correctament~ 
para evitar las inhalaciones de humos y gases metalicos. Que la 
instalaci6n electrica del equipo esta de acuerdo con el reglanıento 
de seguridad.· Que se hace un uso correcto de 105 medios de 
protecci6n para la prevenci6n de accidentes. 
Posicionando en forma rıgida las chapas a cortar en la plataforma 

,de corta. . 
Replanteando el corte de las chapas con el maximo aprovecha
miento del materiaL. 
Verificando que la separaci6n entre el electrodo y la chapa a cortar 
es la establecida. 
Regulando 105 parametros electricos y de 105 gases en funci6n 
del material y espesor a cortar. 
Introduciendo el programa en el ordenador de proceso de la maqui
na de CNC conforme a 105 procedimientos establecidos. 
Realizandö la simulaci6n de las trayectorias en vacıo para la veri
ficaci6n del programa y comprobaci6n de 105 itinerarios de corte. 
Efectuando el encendido y puesta en marcha de la maquina con
forme a las instrucciones tecnicas de la misma. 
Comprobando que la calidad del corte se realiza conforme a las 
especificaciones tecnicas. 
Sincronizando 105 parametros con la capacidad de corte limpio. 
Actuando con seguridad y rapidez ante anomalias en la instalaci6n. 
Verificando que las formas y dimensiones de las piezas se ajustan 
a las solicitadas en las especificaciones. . 
Clasificando las piezas cortadas segun la nomenclatura establecida 
en la documentaci6n tecnica. 
Realizando el mantenimiento preventivo y el de reposici6n de ele
mentos segun las normas establecidas en el plan de mante
nimiento. 

Unidad de competencia 2: soldar por oxiacetilenica chapas y tubos de espesores finos 
de acero suave, lat6n, cobre y aleaciones 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

2. 1 Soldar chapas y tubos de acero sua- 2. 1. 1 
ve en todas las posiciones y tipos 
de juntas, conforme a las especifi- 2. 1.2 
caciones tecnicas, para la construc
ci6nde caldereria ligera. 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Interpretando las especificaciones tecnicas para realizar 105 pro
cesos de soldadura. 
Comprobando que se cumplen las medidas de seguridad norma
lizadas referentes a la fijaci6n y verticalidad de las botellas, shua
ci6n de mangueras y ausencia de productos inflamables. 
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2.2 

REALlZACIONES PROFESIONAlES 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.1.7 

2.1.8 

2.1.9 

2.1.10 
2.1.11 

2.1.12 

2.1.13 

2.1.14 

2.1.15 

2.1.16 

2.1.17 

2.1.18 

Soldar cobre, latones y aleaciones 2.2.1 
por soldadura oxiacetilenica y «bras-
sage» para instalaciones de fluidos. 2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

. 2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

2.2.9 

2.2.10 

2.2.11 

2.2.12 

2.2.13 

2.2.14 

2.2.15 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Asegurando el estricto cumplimiento de las siguientes normas de 
seguridad: que no existan fugas en los circuitos de la instalaci6n. 
Que se comprueba con frecuencia el funcionamientode las valvulas 
antirretroceso. Que el oxigeno no entre en contacto con grasas 
y aceites. Que se hace uso correcto de los medios de protecci6n 
establecidos por las normas de seguridad. 
Organizando el puesto de trabajo, equipos de soldadura, herra
mientas y utiles necesarios segun el proceso a utilizar. 
Verificando que la separaci6n y nivelaci6n de los bordes estan 
dentro . de las tolerancias establecidas en el procedimiento de 
soldadura. 
Determinando el numero de boquilla en funci6n delespesor del 
material, tipo de junta y metodo de soldeo. 
Efectuando el punteado con lIama neutra, conforme a normas 
de punteado. 
Controlando la lIama durante el proceso de soldeo para mantenerla 
neutra y evitar la carburaci6n u oxidaci6n del metal. 
Manteniendo el extremo de la varilla dentro de la zona reductora 
de la lIama para evitar que se oxide. 
Utilizando el metodo a izquierdas para el soldeo de chapas finas. 
Evitan'tlo la aportaci6n de metal sobre las piezas a unir antes de 
estar formado el bano de fusi6n. 
Sincronizando el soplete y varilla para evitar mordeduras al soldar 
en cornisa con cordones estrechos. 
Soldando la tuberia conforme a la secuencia a seguir para evitar 
deformaciones. 
Soldando la pasada de raiz en posici6n bajo techo con una ligera 
presi6n de la varilla sobre el cord6n para obtener una buena 
penetraci6n. 
Sincronizando el movimiento de soplete y varilla a las distintas 
posiciones del tubo para conseguir soldaduras uniformes. 
Verificando que las dimensiones y forma del cord6n son las indi
cadas en las especificaciones tecnicas. 
Comprobando visualmente la soldadura realizada para detectar 
posibles defectos y efectuar su reparaci6n. 
Comprobando el buen funcionamiento del equipo de soldadura 
segun las instrucciones de mantenimiento. 
Interpretando las especificaciones tecnicas para establecer los pro
cesos de soldadura. 
Utilizando siempre los medios de protecci6n establecidos ən la 
normativa de Seguridad e Higiene en el Trabajo. 
Asegurando que el Ərea de soldeo reune las condiciones ade
cuadas, para evitar inhalaciones de gases, de acuerdo con la nor
mativa de Seguridad. 
Seleccionando los materiales de aportaci6n y fundentes, conforme 
a los procedimientos desoldeo. 
Asegurando una perfecta limpieza de las piezas a unir por medios 
mecanicos 0 quimicos. 
Utilizando la boquilla en funci6n de la conductividad y espesor 
del materiaL. 
Precalentando las piezas de cobre a unir hasta la temperatura 
prevista en el procedimiento. 
Regulando la lIama del soplete para que sea neutra en la soldadura 
del cobre .. 
Regula..ndo la lIama del soplete ligeramente oxidante para evitar 
la volatilizaci6n del zinc en la soldadura de latones. 
Punteando las piezas de lat6n de manera que la nivelaci6n y sepa
raci6n de bordes se ajusten a las especificaciones tecnicas. 
Utilizando materiales de aportaci6n y decapantes correspondientes 
al material a soldar por brassage blando. 
Calentando uniformemente las zonas a unir por brassage hasta 
que el material de aportaci6n fluya y se extienda lIenando la junta. 
Limpiando en la junta soldada el exceso de fundente cristalizado 
para evitar posteriores defectos de corrosi6n. 
Verificando visualmente la soldadura realizada para detectar posi
bles defectos y efectuar su reparaci6n. 
Revisando el equipo de soldadura segun las instrucciones de man
tenimiento para comprobar su buen funcionamiento. 
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Unidad de competencia 3: soldar por arco eh~ctrico con electrodo revestido elementos metalicos de acero 

3.1 

3.2 

suave, hasta espesores medios , 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Soldar elementos de chapa de acero 3.1.1 
suave con electrodos de tipo rutilo 
en todas las posiciones sobre juntas 3.1.2 
en angulo, a tope y a solape, para 
la construcci6n ae elementos de cal- 3.1.3 
dererfa ligera. 

3.1.4 

3.1.5 

3.1.6 

3.1.7 

3.1.8 

3.1.9. 

3.1.10 

3.1.11. 

3.1.12 

_ 3.1.13 

3.1.14-

3.1.15 

3.1.16 

3.1.17 

3.1.18 

3.1.19 

3.1.20 

Soldar perfiles de acero suave con 3.2.1 
electrodos de tipo rutilo y basico, en 
todas las posiciones, para la cons- 3.2.2-
trucci6n de estructuras metalicas 
ligeras. 3.2.3 

3.2:4 

3.2.5 

3.2.6 

3.2.7 

3.2.8 

3.2:9 

3.2.10 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Realizando todos los trabajos de soldeo de- ,chapas' de acuerdo 
con las normas de seguridad e higi"ene establecidas. 
Consultando las especificaciones tecnicas para realizar los pro
cesos de soldadura. 
Organizando el puesto de trabajo, equipo de soldeo, herramientas 
y utiles necesarios segun el proceso a utilizar. 
Colocando pantallas u otros medios de protecCi6n en el puesto 
de trabajo para evitar el efecto de las radiaciones producidas por 
el arco electrico a personas pr6ximas al mismo. 
Regulando los parametros de soldadura en funci6n del diametro 
del electrodo y del procedimiento a utilizar. 
Punteando las chapas conforme a las normas de punteado y con 
la separaci6n y nivelaci6n de bordes requeridos. 
Soldando en horizontal a tope con el electro.do inclinado en_ el 
sentido del avance para evitar la interposici6n de escoria. 
Soldando en angulo interior en horizontal con arco corto y elec
trodo inclinado en sentido lateral para evitar mordeduras en la' 
chapa ~rtical. 
Controlando la fusi6n de los bordes para' conseguir una buena 
penetraci6n. 
Soldando a solape con arco corto para evitar mordeduras en la 
arista superior. 
Soldando en cornisa con movimiento diente de sierra para evitar 
desfondamientos de material y angulo cerrado. 
Soldando en el primer cord6n de angulo interior en vertical con 
el centro ligeramente avanzado y velocidad lateral rapida para 
evitar abultamiento en el centro. 
Peinando en angulo interior verticalcon movimiento recto y arco 
corto en los laterales para evitar mordeduras. 
Soldando en angulo exterior con arco corto en los laterales para 
evitar mordeduras. 
Manteniendo el arco corto en la posici6n bajo techo para evitar 
las mordeduras laterales y el desfondariıiento del materiaL. 
Retrocediendo con arco corto al final del cord6n para evitar la 
formaci6n del crater. 
Ver:ificando con calibre que la medida de la garganta del cord6n 
esta conforme a las especificaciones tecnicas. 
Verificando visualmente los cordones para detectar posibles defec
tos tipificados en las normas de soldadura. 
Reparando posibles defectos de soldadura de acuerdo con las 
especificaciones tecnicas. 
Conservando el equipo de soldadura en condiciones de utilizaci6n 
con las directrices de mantenimiento. 

Efectuando todos los trabajos de soldeo de perfiles de acue.rdo 
con las normas de seguridad e higiene establecidas. 
Interpretando las especificaciones tecnicas para realizar los pro
cesos de soldadura. 
Comprobando que los eJectrodos basicos se encuentran sin hume
dad y se mantienen en estufas a la temperatura indicada en las 
especifioociones. 
Punteando los perfiles de acuerdo con las normas de punteado 
y con la separaci6n y nivelaci6n de bordes requeridos. 
.Efectuando el cebado y empalme de cordones con electrodos de 
rutilo con arco largo para evitar falta de fusi6n. 
~niciando el arco delante del crater anterior, para fundirlo y evitar 
la forı:naci6n de poros en los empalmes con -electrodos basicos. 
Soldando con electrodos basicos con arco corto y movimientos 
suaves para evitar la porosidad. . 
SoJdando en cornisa la ultima pasada con arco corto y electrodo 
poco inclinado para evitar mordeduras. 
Soldando en angulo interior vertical con electrodo basico con movi
miento lateral lento y punta del electrodo ligeramente retrasada 
para evitar la formaci6n de poros. 
Soldando en vertical a tope el cord6n de peinado con electrodo 
basico e intensidad muy ajustada, y arco corto para evitar 
desfondamientos. 
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REALlZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

3.2.11 Verificando que las dimensiones y garganta del cord6n son las 
indicadas en las especificaciones tecnicas. 

3.2.12 Comprobando visualmente que la soldadura realizada es conforme 
a· las especificaciones tıknicas para efectuar las rectificaciones 
que procedan. 

Unidad de competencia 4: sol dar por arco electrico con procesos semiautomaticos MAG-MIG aceros al carbono, 
inoxidables y aluminio 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

4.1 Soldar chapas. tubos y perfiles de 
acero suave con los procedimientos 
MAG-MIG para la construcci6n de 
estructuras metəlicas y dep6sitos. 

4.2 Soldar chapas de acero inoxidable 
con procedimiento MIG para la cons-
trucci6n de dep6sitos. 

4.1.1 

4.1.2 

4.1.3 

4.1.4 

4.1.5 

4.1.6 

4.1.7 

4.1.8 

4.1.9 

4.1.10 

4.1.11 
4.1.12 

.11-.1.13 

4.1.14 

4.1.15 

4.1.16 

4.1.17 

4.1.18 

4.1.19 

4.1.20 

4.1.21 

4.1.22 

4.1.23 

4.2.1 

4.2.2 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Comprobando que se cumplen los siguientes requisitos de segu
ridad: que no existen fugas de gases en los circuitos del equipo 
de soldeo. Oue la instalaci6n electrica esta de acuerdo con las 
normas de seguridad. Oue se toman las medidas de ,seguridad 
preceptivas para la soldadura en el interior de dep6sitos. 

. Interpretando las especificaciones tecnicas para realizar los pro
cesos de soldadura. 
Organizando el puesto de trabajo. equipos de soldadura. herra
mientas y (ıtiles necesarios seg(ın el proceso a utilizar. 
Regulando los parəmetros y caudal de gas del equipo de acuerdo 
con las instrucciones del procedimiento de soldadura. 
Realizando una perfecta limpieza de los bordes a soldar eliminando 
6xidos y grasas para impedir posibles defectos de soldadura. 
Efectuando el ensamblado de piezas mediante puntos validos de 
acuerdo con las especificaciones tecnicas y normas. 
Verificando que la separaci6n y la nivelaci6n de bordes estan den
tro de las tolerancias establecidas en el procedimiento de sol
dadura. 
Protegiendo el arco de soldadura de corrientes de aire. para evitar 
la formaci6n de poros. " 
Regulando los parametros electricos y la velocidad de hilo para 
permitir un arco de transferencia estable tipo «spfay». 
Soldando en horizontal con movimiento circular para evitar exceso 
de penetraci6n en bordes rectos. 
Soldando a derechas para conseguir mayores rellenos. 
Soldando en pequefios espesores se utilizarə el metodo a izquier
das . 
Sotdando con movimiento pendular 0 en zlgzag para depositar 
eordones de relleno planos. 
Soldando en vel1ical ascendente con movimiento triangular para 
evi tar abultamiento del cord6n en el centro. 
SoJdando espesores finos en vertical descendente con movimiento 
de pistola rectilineo. 
Soldar:ıdo en verıical descendente sin hacer movimientos bruscos 
para evitar la formaci6n de poros. 
Soldando el cord6n de raız en cornisa con la lagrima deformada 
hacia arriba para obtenerun cord6n centrado. 
Soldando rellenos en cornisa con movimiento diente de sierra para 
obtener cordones planos. 
Soldando el (ıltimo cord6n de peinado en cornisa con el hilo lige
ramente retrasado para evitar mordeduras. 
Manteniendo limpia la tobera y pı.inta de contacto para facilitar 
la salida del hilo y el gas protector. 
Verificando con calibre que la medida de la garganta del cord6n 
es conforme a las especificaciories tecnicas. 
Examinando visualmente los cordones de soldadura paralocalizar 
posibles defectos tipificados en normas de soldadura y realizar 
su reparaci6n. . 
Conservando el equipo de soldadura en condiciones de utilizaci6n 
con las directrices de mantenimiento. 

Interpretando las especificaciones tecnicas para realizar los pro
cesos de soldadura ən construcci6n de dep6sitos. 
Acondicionando el puesto de trabajo para efectuar soldaduras en 
acero inoxidable por el procedimiento MIG. 
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REALlZACIONES PROFESIONALES 

4.2.3 

4.2.4 

4.2.5 

4.2.6 

4.2:7 

4.2.8 

4.2.9 

4.2.10 

4.2.11 

4.2.12 

4.2.13 

4.2.14 

4.2.15 

4.2.16 

4.2.17 

4.2.18 

4.2.19 

4.2.20 

Soldar chapas y perfiles de aluminio 4.3.1 
con procedimiento MIG para la cons
trucci6n de recipientes y estructuras. 

4.3.2 

4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

4.3.6 

4.3.7 

4'.3.8 

4.3.9 

4.3.10 

4.3.11 

4.3.12 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Utilizando equipos sinergicos para conseguir un ajuste de para
metros controlados y soldadura sin proyecciones. 
Realizando una perfecta limpieza de los bordes por medios meca
nicos para impedir posibles defectös de soldadura. 
Efectuando el punteado de ıas chapas a unir con la separaci6n 
y frecuencia establecida en las especificaciones de soldadura para 
el acero inoxidable. 
Protegiendo totalmente los dep6sitos pequerios con gas inerte 
por medio de una purga y dejando un orificio para la salida del 
oxigeno. 
Protegiendo las juntas de los dep6sitos grandes por tramos, con 
gas inerte para evitar oxidaciones en las soldaduras. 
Evitando alcanzar las temperaturas criticas para impedir modifi
caciones estructurales. 
Soldando a tope en horizontal a izquierdas, con movimiento circular 
en pequerios espesores, para evitar perforaciones. 
Depositando los cordones con una secuencia de soldadura alter
nada para evitar tensiones y deformaciones. 
Soldando eJ cord6n de raiz, a tope, en horizontal a izquierdas 
y con movimiento semicircular para controlar la penetraci6n. 
Efectuando un resanado por reverso de la raiz para conseguir 
un acabado adecuado en la soldadura sin purga. ' 
Comprobando con Ifquidos penetrantes que no existen defectos 
an la raiz de la soldadura. ' 
SoIdando penetraci6n en cornisa a derechas con mayor incidencia 
en la parte superior para evitar descolgamientos del cord6n. 
Soldando rellenos en cornisa con la parte superior ligeramente 
retrasada para obtener cordones planos. 
Sotdando el peinado en cərnisa con el hilo ligerameate retrasado 
y con pasadas estrechas para evitar mordeduras. 
Soldando el cord6n de raiz an vertical ascendente con movimiento 
lateral para controlar la fusi6n. 
Soldando an ve'rtical pasadas de relleno con movimientolateral 
parando en los extr~mos, para evitar el abultamiento central. 
Verificando que las dimensiones y garganta del cord6n de sol
dadura cumplen con las especificaciones tecnicas. 
Comprobando visualmente la soldadura realizada para detectar 
posibles defectos segun normas de soldadura ,y efectuar su 
reparaci6n. 

Efectuando todos los trabajos de soldeo del aluminio de acuerdo 
con las normas de seguridad e hjgiene establecidas, con especial 
atenci6n a la toxicidad del aluminio. 
Interpretando las especificaciones tecnicas para realizar los pro
cesos de soldadura en dep6sitos de aluminio. 
Adaptando el puesto de trabajo para efectuar la soldadura del 
aluminio por el procedimiento MIG. 
Utilizando equipos sinergicos para conseguir un ajuste de para
metros controlados y soldadura sin proyecciones. 
Hegulando los parametros y caudal de gas del equipo de acuerdo 
con las instrucciones del procedimiento de soldadura del aluminio. 
Comprobandö que la preparaci6n de la junta a soldar en recipientes 
y estructuras se corresponde con las especificaciones tecnicas. 
Efectuando con productos quimicos 0 herramientas destinadas 
al aluminio una limpieza efectiva de los bordes a soldar para obte
ner la total eliminaci6n del 6xido de aluminio. 
Punteando,las piezas a unir con una frecuencia y localizaci6n acor
de con las especificaciones tecnicas para el aluminio. 
Protegiendo totalmente los dep6sitos pequerios con gas inerte 
por medio de una purga y dejando un orificio para la salida del 
oxigeno. 
Protegiendo las juntas de los dep6sitos grandes por tramos, con 
gas inerte para evitar oxidaciones en ,Ias soldaduras. 
Soldando a tope en horizontal el cord6n de raiz con una velocidad 
de avance rapida para evitar perforaciones. 
Depositando los cordones· con una secuencia de soldadura alter
nada para evitar tensiones y deformaciones. 
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Corte de metales 
por arco plasma y r---

oxicorte manual 

I 
Soldadura semiauto-
matica MIG de depo.. r--sitos de acero inoxi-

dable y aluminio 

1.1 Duraci6n: 

Contenidos practicos: 645horas. 
Contenidos te6ricos: 280 horas. 
Evaluaciônes: 30 horas. 
Duraci6n total: 955 horas. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 

4.3.13 Evitando una inclinaci6n excesiva de la pistola para que no se 
formen poros. . 

4.3.14 Evitando durante todo el proceso sobrecalentamientos que puedan 
dar lugar a fisuras. 

4.3.15 Soldando pasada de rafz a tope. en horizontal a izquierdas y con 
movimiento a impulsos para controlar el bano de fusi6n. 

4.3.16 Soldando pasadas de relleno a tope. en horizontal con movimiento 
pendular y ligera retenci6n en los laterales para conseguir cordones 
planos sin sobrepasar los bordes del chafıan. 

4.3.17 Soldando pasadas de relleho a tope. en vertical ascendente y con 
movimiento en zigzag y ligera retenci6n en los laterales del cord6n 
para evitar abultamientos. 

4.3.18 Soldando pasadas de rafz a tope en vertical ascendente y con 
movimiento de avance rapido para evitar descuelgues y penetra-
ci6n excesiva. -

4.3.19 Limpiando la soldadura con cepillos de acero inoxidable hasta 
que quede exenta de 6xidos y escorias. 

4.3.20 Comprobando que las dimensiones y garganta del cord6n de sol
dadura se ajustan a las tolerancias de las especificaciones tecnicas. 

4.3.21 Comprobando visualmente la soldadura realizada para detectar 
posibles defectos y efectuar su reparaci6n. 

4.3.22 Siguiendo los criterios de mantenimiento preventivo para conser
var el equipo de soldadura en condiciones de utilizaci6n. 

ANEXO" 

II. REFERENTE FQRMATIVO 

1 . Itinerario formativo 

Soldadura de cha- Soldadura de es- Soldadura semiau-
pas y perfiles con -
electrodos reves-

tidos 

Corte de metales 
por arco plasma y -
oxicorte automa-

tico 

tructuras metalicas r--- tomatica MAG de 
con electrodos re- estructuras ligeras . 

vestidos 

I 

Soldadura oxiaceti- Uniones heteroge-
lenica de conduc- r-- neas por oxigas: 
tos de tuberias de soldeo fuerte y 

acero al carbono blando 

~. Soldadura de estructuras metalicas con electro
dos revestidos. 

4. Soldadura semiautomatica MAG de estructuras 
ligeras. 

5. Soldadura semiautomatica MIG de dep6sitos de 
aceroinoxidable y aluminio. 

6. Corte de metales por arco plasma y oxicorte 
automatico. 

1. Corte de metales por arco plasma y oxicorte 
manual. 

7. Soldadura oxiacetilenica de conductos de tube
rias de acero al carbono. 

2. Soldadura de chapas y perfiles con electrodos 
revestidos. 

8. Uniones heterogeneas por oxigas: soldeo fuerte 
y blando. 
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2. M6dulos formativos 

M6dulo 1. Corte de metales por arco plasma y oxicorte manual (asociado a la UC: «Realizar las operaciones 
de corte para construccionesmetalicas por procedimientos manual y automatico de oxicorte y arco plasma») 

Objetivo general del m6dulo: aplicar tecnicas y destrezas manuales para realizar operaciones de corte en chapas, 
perfiles y tubos de acero al carbono con procedimientos de oxicorte y de materiales ferreos y no ferreos con 
arco plasma en condiciones de calidad y seguridad. . 

1.1 

1.2 

Duraci6n: 50 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

Preparar piezas a medida, a partir de 1.1.1 
chapas y perfiles de ac/carbono, uti
lizando el oxicorte manual, con el 1.1.2 
nivel de calidad elemental. 

1.1.3 

1.1.4 
1.1.5 

1.1.6 

1.1.7 

1.1.8 

1.1.9 

1.1.10 

1.1.11 

Preparar piezas a medida de ac/in- 1.2.1 
oxidable 0 aluminio empleando el 
arco-plasma manual, con el nivel de 1.2.2 
calidad elemental. 1.2.3 

Contenidos te6rico-practicos: 

1.2.4 
1.2.5 

1.2.6 

1.2.7 
1.2.8 

1.2.9 
1.2.10 

1.2.11 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Identificar en planos y documentaci6n tecnica las formas y dimen
siones de las piezas a cortar. 
Seiialar los elementos de protecci6n personaj a emplear en las 
operaciones de oxicorte. 
Utilizar eficazmente los medios de protecci6n para la seguridad 
de personas y bienes. 
Reconocer los companentes que forman un equipo de oxicorte. 
Explicar las consecuencias que origina el contacto del oxfgeno 
con grasas y aceites. 
Razonar la necesidad de, mantener la verticalidad de las botellas 
de acetileno. 
Preparar los equipos, con las boquillas de corte y presiones de 
los gases necesarios, en funci6n de los espesores a cortar. 
Explicar el comportamiento de las valvulas de seguridad de 
antirretroceso. 
Determinar el sincronismo de la velocidad de avance del corte 
con el espesor del material a cortar. ' , 
Organizar el mantenimiento de primer nival en equipo, herramien-
tas y materiales. / 
Efectuar con rapidez el bloqueo del paso de los gases ante retro
cesos de la lIama. 

Relacionar los elementos del equipo de protecci6n y herramientas 
utilizadas. 
Definir el proceso de corte por arco plasma. 
Identificar en documentos tecnicos las formas y dimensiones de 
las piezas a cortar. 
Enumerar los gases plasmagenos mas utilizados. 
Reconocer los elementos que componen el equipo de corte por 
plasma. 
Comprobar si el area de corte reune las condiciones establecidas, 
para evitar inhalaciones de gases y quemaduras por proyecciones. 
Determinar la separaci6n entre la antorcha y la pieza a cortar. 
Explicar la influencia de la velocidad de avance en el corte en 
funci6n de los parametros regulados y el espesor a cortar. 
Controlar el desgaste de boquilla y electrodo. 
Comprobar que las formas y dimensiones de las piezas cortadas 
cumplen con las especificaciones. 
Explicar las pautas a seguir en' el mantenimiento y reposici6n de 
los equipos y accesorios empleados con arca plasma. 

Boquillas de caldeo y de corte. 
Espesores a cortar. 

Seguridad e Higiene: oxicorte, protecci6n y riesgos. 
Seguridad e Higiene: arco-plasma, protecci6n y ries-

Velocidad de corte. 
Tecnicas de' corte recto, circular, chaflan y perforado 

gos. de agujerbs. 
Caracterfsticas del equipo y elementos auxiliares que 

componen la instalaci6n de oxicorte manual y corte por 
arco plasma manual. 

Fundamentos del oxicorte. Principios de Lavoisier. 
Tecnologfa del oxicorte. 
Tecnologfa del arco plasma. 
Retrocesos en el oxicorte. 
Valvulas de seguridad. 
Defectos del oxicorte: causas y correcciones. 
Temperatura de la lIama del soplete. 
Gases empleados en oxicorİe, caracterfsticas. 
Presiones y consumos de los gases empleados. 

Estado plasma de los gases: ionizaci6n. 
Temperaturas del arco plasma. 
Gases plasmagenos: arg6n, hidr6geno, nitr6geno, 

aire. 
Electrodos y portaelectrodos para el arco plasma: dia

metros, longitudes, tipos. 
Arco plasma: transferido y no transferido. 
Variables fundamentales del proceso de carte por 

arco plasma: energfa empleada: alta frecuencia. Gases 
empleados: disociaci6n del gas. Caudal y presi6n de los 
gases. Distancia boquilla-pieza. Velocidad de corte. 

Defectologıa del corte por arco plasma. 
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Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entomo laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 

Oxicorte recto en chapas de acero al carbono con 
carro y a pulso. 

Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Instalar el equipo de oxicorte manual. Botellas de ace

tileno y oxigeno. Mangueras y valvulas de seguridad. 
Manorreductores de oxigeno y acetileno. Sopletes. 
boquillas y carro. 

Instalar el equipo de corte por arco-plasma manual. 
Rectificador de corriente eıectrica. Mangueras y 

manorreductores-caudalimetro. Antorcha y boquillas, 
electrodo. casquillo y patin. Compresor de aire compri
mido de presi6n constante. 

Oxicorte de chapas a chaflan con carro y a pulso. 
Oxicorte circular y perforaci6n en chapas con carro 

ya pulso. 
Oxicorte recto de perfiles normalizados. redondos y 

tubos a pulso. 
Cortar con arco plasma manual chapas de acero al 

carbono. 
Efectuar cortes rectos y circulares en chapa de alu

minio, con arco plasma manual. 

Manejo del equipo de oxicorte manual. encendido 
yapagado. 

Realizar cortes rectos, circulares y en chaflan en cha
pas de acero inoxidable y al carbono. con arco plasma 
manual. 

M6dulo 2. Soldadura de chapas y perfiles con electrodos revestidos (asociado a la UC «Soldar por arco electrico 
con electrodos revestidos elementos metalicos de acero suave, hasta espesores medios») 

Objetivo general del m6dulo: realizar soldaduras por arco electrico con electrodos rutilo y basico en chapas 
y perfiles de acero suave en espesores finos y medios. juntas a tope y en angulo, en posici6n horizontal. 

Duraci6n: 80 horas. 

OBJETlVOS ESPECiFICOS 

2.1 Realizar soldaduras en chapas de 2.1.1 
acero suave a tope. sin chaflan y con 
chafıan. con electrodos rutilo y basi- 2.1.2 
co. en posici6n horizontal. con el 
nivel de calidad elemental. 2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.1.7 

2.2 Realizar soldaduras en chapas de 2.2.1 
acero suave. en angulo y solape. en 
posici6n horizontal. con electrodos 2.2.2 
rutilo y basico. con el nivel de calidad 
elemental. 2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

2.3 Realizar soldaduras en posici6n hori- 2.3.1 
zontal de perfiles de acero suave con 2.3.2 
electrodos revestidos. rutilo y basico 
con el nivel de calidad elemental. 2.3.3 

Contenidos te6rico-practicos: 

2.3.4 

2.3.5 

2.3.6 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar en las especificaciones tecnicas las caracteristicas de 
tas soldaduras a realizar. 
Identificar el equipo. herramientas. utiles y medios de protecci6n 
a utilizar. 
Comprobar en tas juntas a unir la separaci6n. chaflan y nivelaci6n 
de bordes requerida. 
Relacionar la intensidad de corriente apropiada con 105 electrodos 
rutilo 0 basico. para cordones de penetraci6n y relleno. 
Explicar la tecnica a seguir en el soldeo de chapas a tope para 
evitar defectos por reverso y anverso. 
Analizar visualmente tas soldaduras. identificando los defectos y 
las causas que los provocan. 
Seleccionar los medios de protecci6n a emplear para evitar radia
ciones del arco eıectrico. quemaduras y descargas eıectricas. 

Identificar tas normas de punteado de las uniones a solape y en 
angulo. 
Comprobar que en el soldeo de cordones de raiz y relleno la incli
naci6n del electrodo es la adecuada. 
Seleccionar tas intensidades de soldeo para cordones de raiz y 
relleno. en funci6n del diametro del electrodo y espesor de las 
piezas a unir. 
Identificar la defectologfa mas comun que se puede producir en 
el soldeo en angulo y solape. con electrodos rutilos y basicos. 
Comprobar que el espesor de soldadura esta dentro' del margen 
de tolerancia. 
Analizar visualmente las soldaduras identificando los defectos y 
tas causas que los provocan. 

Indicar la secuencia de soldeo de perfiles entre si y sobre chapas. 
Identificar el proceso de punteado para la uni6n de perfiles en 
posici6n horizontal. 
Seleccionar el metodo y secuencia operativa en el soldeo de perfiles 
para evi tar contracciones y tensiones. 
Identificar las normas para la soldadura de perfiles con cordones 
continuos. discontinuos y altemos. 
Describir las caracteristicas. formas y dimensiones de los perfiles 
normalizados. 
Analizar tas soldadura9 realizadas indicando 105 posibles defectos 
y las causas que 105 originan. 

Normas de seguridad e higiene en el trabajo del 501-
dador. Prevenci6n y primeros auxilios. 

Medios de protecci6n para soldadura. 

Caracterfsticas de las herramientas manuales. 
Conceptos basicos de electricidad y su aplicaci6n a 

la soldadura. 
Conocimientos basicos de: geometria y dibujo de 

estructuras metalicas. Tecnologia de los elementos que componen la ins
talaci6n de soldadura electrica manual. Conocimientos de los aceros para soldadura. 
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Normas sobre p.reparaciones de bordes y punteado. 
Material de aportaci6n: electrodos y normas de apli

caci6n relacionadas. 

Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Instalar el equipo y elementos auxiliares para el soldeo 

por arco electrico con electrodos revestidos. Tecnologfa de la soldadura por arco con electrodos 
Preparar y puntear tas juntas a unir de chapas a tope 

sin chaflan y con chafıan. 
revestidos. 

Normas sobre procesos de sotdeo. 
Metodos de soldadura continua y discontinua. 
Soldabilidad de los aceros al carbono, influencia de 

Soldar chapas de ac~ro suave con electrodo rutilo 
a tope, sin chaflan, en posici6n horizontal. 

Soldar chapas de acero suave con electrodo rutilo 
a tope, con chaflan V, en posici6n horizontal. 

los elementos de aleaci6n, zonas de la uni6n soldada. 
Defectos externos e internos de la soldadura: causas 

y correcciones. Soldar chapas de acero suave en espesores finos y 
medios, con electrodo rutilo, en angulo interior y acu
nado, horizontal, con cord6n de raiz y pasadas de recar
gue estrechas. 

Secuencias y metodos operativos, segun tipo de junta 
y disposici6n de la estructura. . 

Dilataciones y contracciones. 
Deformaciones y tensiones. 
Tecnica operativa del soldeo de perfiles teniendo en 

cuenta: diferencia de espesores del perfil (ala y alma). 
Zonas interiores y exteriores del perfil. Contracciones 
y tensiones. Cordones continuos y discontinuos. 

Soldar con electrodos basicos chapas de acero suave, 
a tope en horizontal. 

Soldar con electrodo basico chapas de acero suave 
en espesores medios a tope con chaflan en V. 

Soldar chapas de acero suave con rutilo y basico 
en angulo exterior horizontal. 

Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 

Unir por soldadura perfiles normalizados en: T, doble 
T, L y U , con electrodos basicos y rutilo, en juntas a 
tope, con chaflan y sin chaflan, angulo y solape. 

M6dulo 3. Soldadura de estructuras metalicas con electrodos revestidos (asociado a la UC «Soldar por arco 
electrico con electrodos revestidos elementos metalicos de acero suave, hasta espesores medios))) 

Objetivo general del m6dulo: soldar elementos de chapas y perfiles de acero suave con electrodos revestidos 
rutilo y basico, en todas las posiciones, sobre juntas en angulo ~ tope y solape, para construcci6n de elementos 
de caldererfa y estructuras ligeras, con la calidad especificada en documentaci6n tecnica. 

Duraci6n: 300 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

3.1 Realizar soldaduras en chapas de 3.1.1 
acero suave a tope en angulo y sola-

Describir los elementos de protecci6n contra las radiaciones del 
arco, quemaduras, proyecciones de metal y escoria, golpes y des
cargas eıectricas. pe en todas las posiciones, con elec

trodos revestidos rutilo, con el nivel 3.1.2 
de calidad elemental. 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

Identificar las especificaciones tecnicas en planos y documentos 
de los procesos de sofdeo. 
Determinar el equipo de soldeo~ herramientas y utiles en funci6n 
de los procesos de soldeo. 
Comprobar que el aislamiento del puesto de trabajo cumple la 
normativa respecto a las radiaciones del arco eıectrico. 
Regular la intensidad de soldeo con electrodo rutilo en funci6n 
del diametro del electrodo, espesor del metal base y la posici6n 
de soldeo. 

3.1.6 Preparar las juntas a unir con separaci6n y nivelaci6n de bordes, 
punteando segun normas establecidas. 

3.1.7 Aplicar los procesos de soldeo en las uniones a tope y angulo 
interior y solape en horizontal. 

3.1.8 Indicar la tecnica operativa para evitar defectos de falta de pene
traci6n y mordeduras. 

3.1.9 Comprobar con calibre que la medida de los cordones se ajustan 
a las especificaciones tecnicas. 

3.1.10 Analizar las soldaduras visualmente, identificando los posibles 
defectos y sus causas. 

3.2 Realizar soldaduras en todas las posi- 3.2.1 
ciones en perfiles de acero suave con 
electrodos revestidos rutilo y basico, 3.2.2 
con el nivel de calidad elemental. .. 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

Enumerar las normas de seguridad e higiene establecidas en los 
trabajos de soldeo de perfiles. 
Identificar las especificaciones tecnicas, para realizar los procesos 
de soldadura. 
Indicar los intervalos de temperatura para regular las estufas de 
secado de los electrodos basicos. 
Comprobar 'que el punteado de los perfiles se corresponde con 
la reparaci6n y nivelaci6n de bordes establecido en las normas 
de punteado. 
Indicar la tecnica para conseguir empalmes correctos con elec
trodos basicos. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

3.2.6 Relacionar las mordeduras. al soldar en cornisa, con las causas 
que las producen. 

3.2.7 Aplicar la regulaci6n de intensidad en el cord6n de peinado. en 
vertical a tope con electrodo basico. para evitar deSfondamientos. 

3.2.8 Comprobar que Jas dimensiones de la garganta del cord6n se 
ajustan a los margenes requeridos. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Seguridad e higiene aplicada en el trabajo del soJ
dador. 

CristaJes inactfnicos de protecci6n. clases. intensidad. 
conservaci6n (UNE 14071-80) 

EJementos de protecci6n utilizados para evitar las 
radiaciones del arco electrico, quemaduras. proyeccio
nes del metal y escorias. descargas eıectricas. goJpes 
y aprisionamientos. Esmerilado. 

Caracterfsticas. ap.licaciones y regulaci6n de los trans
formadores y rectificadores empleados en la soldadura 
por arco. 

Conceptos basicos de eJectricidad: tensi6n. intensi-
dad. ley de Ohm 

Interpretaci6n de pJanos de estructuras metalicas. 
CaJcuJos numericos basicos 
Geometria basica: lineas. superficies. angulos ... 
Herramientas manuales y motorizadas para Ja pre-

paraci6n de las uniones a soJdar. 
Normas: simbologia de electrodos (UNE 14003) 
SimboJos convencionaJes en soldadura (UNE 14009) 
Preparaci6n. separaci6n y niveJaci6n de bordes 
Tipos de jl1ntas y posiciones de soJdadura 
Carəcteristi~əs deJ ərco electrico 
Aceros: obtenci6n. cərəcteristicəs.· compQnentes. 

constituyentes. formas comerciəJes 
Soldəbilidad de los aceros: influencia del cərbono, 

azufre. siJicio. f6sforo y məngəneso. Zonas de lə uni6n 
soldada. 

TecnoJogiə del soldeo con electrodos revestidos 
Defectologia de lə soldədurə con electrodos rutilos 

y basicos. Cəusəs y remedios 
Operətoria a seguir en el soJdeo de las distintas posi

ciones. incJinəci6n del electrodo. ərco corto 0 largo. movi
miento y əvənce del electrodo. 

Punteado de Iəs piezas 

Normətivə y limpieza 
Procedimientos ə empleər en: ınıcıos de cord6n. 

empəJmes. terminaciones y eliminəci6n de crater. 
. Cordones de penetrəci6n. de relJeno y peinado; tec-

nicas operətivas 
Deforməciones producidəs por Ja soldədurə; tecnicəs 

aplicədas pərə su ətenuəci6n . 
DiJatəciones. contrəcciones y tensiones producidəs 

por la soJdadurə en Jos əceros 
Tecnicas de orgənizaci6n. 
Conocimiento deJ entorno laborəl. 
Tecnicəs de comunicaci6n. 
CəJidəd total en la empresa. 
InterreJəci6n y prioridades entre normas 
InstaJər el equipo de soJdədura por arco eJectrico. 

trənsformədor 0 rectificador 
Punteər piezəs en angulo 
Depositər cordones de rəiz en angulo interior. hori

zontəJ. 
Depositər cordones de recargue por pasadas estre

chas y ənchas en angulo interior əcunədo. 
Soldar en angulo exterior con penetrəci6n y cordones 

de recargue, horizontəl. 
SoJdar chəpəs ə tope sin chəflan con electrodo rutilo. 

en horizontəl. 
SoJdər chəpəs əchəflənədəs en horizontaJ con cord6n 

de penetraci6n. relJeno y peinədo. 
SoJdər en verticəl ascendente y descendente. ə tope 

sin chaflan. 
SoJdar en vertical ascendente ə tope, con chaflan. 
Soldər en verticaJ ascendente a tope. en anguJo inte-

rior y exterior. 
Soldar chapas a tope con chafJan en cornisə. 
Soldar chapas bajo techo ə tope con chəfJan. 
Soldər chapas en rinc6n y angulo exterior. bəjo techo. 
SoJdar perfiJes a tope y en angulo en las diferentes 

posiciones con electrodos rutilos y bƏsicos en cordones 
de penetrəci6n. relJeno y peinədo. 

M6dulo 4. Soldadurə semiautomatica MAG de estructuras ligeras (asociado a la UC «SoJdar por arco electrico 
con procesos semiautomaticos MAG-MIG aceros al carbono, inoxidables y aluminiQ)) 

Objetivo general del m6dulo: establecer e~proceso operativo parə lə realizaci6n de soJdədurəs con procedimiento 
de ərco electrico con hilo continuo y gəs de protecci6n para lə uni6n de chapas. perfiJes y tubos de estructuras 
metalicas ligerəs conforme a Iəs especificaciones tecnicas. 

Duraci6n: 100 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

4.1 Soldar chapas de acero al carbono. 4.1.1 
por procedimiento MAG. con el nivel 
de cəJidad elementaJ. 4.1.2 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

PJanificər Jos trabəjos de soldeo de acuerdo con las normas de 
seguridad e higiene establecidos. . 
Demostrar que se cumplen los siguientes requisitos de seguridad: 
que no existen fugas de gases en 10S circuitos del equipo de soldeo. 
Que la instalaci6n electrica esta de acuerdo con las normas de 
seguridəd. Que se toman las 'medidas de seguridad preceptivas 
para la soldadura en lugəres con escasə ventiləci6n. 
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OBJETIVOS ESPECrFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

4.1.3 Distinguir 105 materiales base y de aportaci6n. 
4.1.4' Identificar 105 gases de protecci6n' activos 0 mezclas. 
4.1.5 Aplicar tecnicas de limpieza de bordes a soldar, 6xidos y grasas 

hasta eliminarlos, para impedir posibles defectos de soldadura. 
4.1.6 Demostrar que el puesto de trabajo se encuentra protegido de 

corrientes de aire, para evitar la perdida de protecci6n del bano 
de fusi6n. 

4. 1.7 Aplicar tecnicas de regulaci6n de 105 parametros electricos y la 
vel6cidad del hilo para permitir un arco de transferencia estable 
tipo «spray» 0 de arco corto. 

4. 1.8 Demostrar las tecnicas del soldeo eh cord6n de raiz en vertical 
ascendente. 

4.1.9 Indica-r las tecnicas de soldeo de espesores finos en vertical des-
cendente con movimiento de pistola rectilineo. . 

4.1.10 Aplicar tecnicas de limpieza por acumulaci6n de proyecciones en 
la tobera que dificultan la salida del hilo y gas'protector. 

4.1.11 Demostrar con calibre que la medida de la garganta del cord6n 
. es la requerida. 

4.2 Soldar estructuras de perfiles y tubos 4.2.1 
de aceroal carbono por procedimien-

Preparar el puesto de trabajo, equipos de soldeo, herramientas 
y utiles necesarios, segun el proceso a realizar. 

to MAG con el nivel de calidad 4.2.2 
elemental. 

Demostrar las ventajas del procedimiento semiautomatico en rela
ci6n al de electrodo revestido. 

4.2.3 

4.2.4 
4.2.5 

Aplicar tecnicas de reguleci6n de parametros electricos y velocidad 
del hilo. 
Definir la simbologia de 105 hilos. 
Diferenciar las tecnicas para .el soldeocon hilo continuo en posi
ciones diversas. 

4.2.6 Enumerar las operaciones de mantenimiento preventivo en maqui
nas y equipos. 

Conten idos te6rico-practicos: 

Seguridad e higiene en 105 procesos de soldeo. 
Nocividad del CO2 . , , 

Ventilaci6n en 105 lugares de trabajo angostos. 
. Equipo de protecci6n: chaqueta y mandil de cuero-cro

mo, y pantalla de cristal inactınico. 
Conocimientos de 105 elementos que componen la 

instalaci6n de soldadura MAG. Caracteristicas de la fuen
te de corriente de soldadura. Regulaci6n de la tensi6n 
e intensidad. Unidad de alimentaci6n de hilo: carrete 
de hilo, tren de arrastre, rodillos para diferentes diame
tros de hilo, pre$i6n de arrastre, velocidad de hiro. Bote
lIas de gas CO2 y mezclas. Manorreductor-caudalimetro. 
Calentador de gas 

Influencia de las propiedades del gas CO2 en el aspec
tode la soldadura. 

Influencia de las propiedades de 105 gases inertes 
en el proceso de soldadura. 

Influencia de lasmezclas de gas de protecci6n en 
la penetraci6n y aspecto del cord6n. . 

Caudal de gas para cada proceso de soldadura. 
Influencia del caudal regulado. 

Caracteristicas y conservaci6n de la pistola de soldar. 
Toberas. Boquillas. Limpieza. Parametros principales en 
la soldadura MAG. Polaridad de la corriente de soldadura. 
Diametro del hilo. Intensidad de corriente de soldadura 
en funci6n de la velocidad del hilo y su diametro. Tensi6n. 
Caudal de gas. Longitud libre del hilo. 

Inclinaci6n de la pistola, movimiento lineal; circular 
a impulsos 0 pendular. 

Sentido de avance en aportaci6n de materiaL. 
Caracterısticas y regimenes del arco eıectrico. Spray 

Arc.: tensiones superiores a 22V e intensidad superior 

a 170A. Gas empleado. Short-Arc.: tensiones inferiores 
a 22V e intensidades inferiores a 170A. 

Factores a tener en cuenta en cada uno de 105 posibles 
defectos propios de la soldadura MAG. . 

Defectos mas comunes: falta de fusi6n, penetraci6n 
excesiva 0 insuficiente, porosidad superficial 0 interna, 
cord6n discontinuo, fisuraci6n del cord6n y de crater. 
. Tecnica de soldeo en las diferentes posiciones de 

soldadura con hilö continuo. -
Distribuci6n de 105 diferentes cordones de penetra-

ci6n, relleno y peinado. 
Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas.de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas 
Instalaci6n de'la maquina de soldar y 105 componen

tes del equipo: carrete de hilo-electrod6 continuo. Unidad 
de alimentaci6n de hilo y arrastre. Botella de gas CO2 
y mezCıas, mangueras y pistola MAG .. Manorreduc
tor-caudalimetro. Calentador de gas. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores 
medios con hilo continuo, en la -posici6n horizontal, a 
tope, angulo interior y exterior. Punteado de piezas. Cor
d6n de raiz. Cordones de relleno y peinado. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores finos 
y medios con hilo continuo en las distintas posrciones, 
a tope y en angulo. Punteado de piezas. Cord6n de pe
netraci6n. Cordones de relleno y peinado. 

Soldar, con hilo continuo, perfiles normalizados de 
L, T, I y U, en diferentes posiciones de soldeo y formas 
de uni6n. 
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M6dulo 5. Soldadura semiautomatica MIG de dep6sitos de acero inoxidable y aluminio (asociado a la UC 
«Soldar con arco electrico con procesos semiautomaticos MAG-MIG. aceros al carbono. inoxidables y aluminio») 

Objetivo general del m6dulo: establecer el proceso operativo para la realizaci6n de soldaduras con procedimiento 
de arco electrico con hilo continuo y gas inerte de protecci6n en la uni6n de chapas de acero-inoxidable yaluminio 
para la construcci6n de dep6sitos yestructuras. 

Duraci6n: 100 horas. 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERIDS DE EVALUACIÖN 

Identificar las caracterfsticas del material base a emplear. 
Distinguir el material de aportaci6n en raz6n de la soldabilidad 
del material base. 
Relacionar las propiedades del gas inerte para el soldeo del acero 
inoxidable. 
Demostrar la conveniencia de emplear equipos sinergicos para con
seguir un ajuste de parametros controlados y soldadura sin 
proyecciones. 
Razonar la influencia de la limpieza y eliminaci6n de grasas y 6xidos 
en la calidad final de la soldadura. 
Indicar metodos de protecci6n del cord6n de penetraci6n por el 
reverso. en dep6sitos. con gas inerte. 
Indicar la secuencia de soldadura alternada para evitar tensiones 
y deformaciones. 
Significar la necesidad de la limpieza de la tobera para evitar las 
acumulaciones de proyecciones. 

Identificar las caracterfsticas del material base a emplear. 
Distinguir el material de aportaci6n en raz6n de la soldabilidad 
del metal base. 
Relacionar las propiedades del gas inerte para el soldeo del 
aluminio. 
Demostrar la conveniencia de emplear equipos sinergicos para con
seguir un ajuste de parametros controlados y soldadura sin 
proyecciones. 
Demostrar las tecnicas de soldeo en vertical ascendente con velo
cidad de avance rapida e intensidad moderada para evitar des
fondamientos. 

5.2.6 Aplicar tecnicas de limpieza de la soldadura entre pasadas con 
cepillos de alambre de acero inoxidable hasta que queden exentas 
de 6xidos y escorias. 

5.2.7 Comprobar que la calidad de la soldadura se realiza conforme a 
la calidad requerida. 

5.2.8 Razonar la necesidad de cortar la punta del hilo cada vez que 
se corta el arco. 

5.2.9 Deducir el porque de la utilizaci6n del portacarrete de hilo en la 
proximidad de la pistola. 

Seguridad e higiene en los procesos de soldeo. 
Ventilaci6n en los lugares de trabajo angostos. 
Equipo de protecci6n: chaqueta y mandil de cuero-cro-

de corriente de soldadura en funci6n de la velocidad 
del hilo y su diametro. Tensi6n. Caudal de gas. Influencia 
del caudal regulado. Longitud libre del hilo. 

EI metal de aportaci6n, sus caracterfsticas, aleantes 
y diametros comerciales a seleccionar en funci6n del 
proceso de soldeo mo, y pantalla de cristal inactfnico. 

Protecci6n visual, segun normas UNE 14701-80 
Conocimientos de los elementos que componen la 

instalaci6n de soldadura MIG. Caracteristicas de la fuente 
de corriente. Regulaci6n de la tensi6n e intensidad. Uni-. 
dad de alimentaci6n de hilo: carrete de hilo, tren de 
arrastre, rodillos para diferentes diametros de hilo, pre
si6n de arrastre, velocidad de hilo. Botellas degas inerte. 
Manorreductor-caudalfmetro. . 

Influencia de las propiedades de los gases inertes 
en el proceso de soldadura. 

Influencia de las mezclas de gas utilizadas para la 
protecci6n del reverso de la soldadura. 

Caracterfsticas y conservaci6n de la pistola de soidar. 
Toberas. Boquillas. Limpieza. 

Parametros principales en la soldadura MIG. Polaridad 
de la corriente de soldadura. Diametro del hilo.lntensidad 

Inclinaci6n de la pistola. movimiento lineal. circular 
a impulsos 0 pendular. que se emplean segun junta y 
posici6n de soldeo. 

Caracterfsticas y regfmenes del arco eıectrico. 
Factores a tener en cuenta en ca da uno de los' posibles 

defectos propios de la soldadura MIG. 
Soldabilidad de los ace os inoxidables austenfticos. 
Influencia metalurgica del niobio y titanio en los aç:e

ros inoxidables. para favorecer la soldabilidad de estos. 
Defectos mas comunes: la corrosi6n intergranular y 

sus causas. 
Soldabilidad del aluminio y sus aleaciones 
Defectos mas comunes: falta de fusi6n. penetraci6n 

excesiva . 0 insuficiente, porosidad superficial 0 interna, 
cord6n discontinuo. fisuraci6n del cord6n y de crater. 
Causas. 
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Tecnica de soldeo, en las diferentes posiciones de 
soldadura con hilo continuo del acero inoxidable y alu
minio. 

Soldar chapas de aluminio con hilo continuo, en jun
tas a tope, en angulo y solape en posici6n horizontal. 
Punteado de piezas. Soldadura de juntas. 

Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 

Soldar chapas de aluminio en juntas a tope, angulo 
y solape en las posiciones vertical y cornisa. 

Soldar virolas para la construcci6n de dep6si~os de 
aluminio. 

Instalaci6n de la maquina de soldar y 105 componen
tes del eqUipo: carrete de hilo-electrodo continuo. Unidad 
de alimentaci6n de hilo y arrastre. Botella de gas arg6n, 
mangueras y pistola MIG. Manorreductor-caudaHmetra. 

Soldar chapas de acero inoxidable con hilo continuo 
en la posici6n horizontal de juntas a tope en angulo 
y solape. Punteado de piezas. Soldadura de juntas. Pro
tecci6n del reverso del cord6n con mezclas oxiarg6n. 

Soldar ·dep6sitos de acero inoxidable. 

M6dulo 6. Corte de metales por arco-plasma y oxicorte automatico (asociado a la UC «Realizar las operaciones 
de corte para construcciones metalicas por procedimientos manual y automatico de oxicorte y arco plasma») 

Objetivo general del m6dulo: establecer el proceso operativo de posicionado del material a cortar, plantillas 
o planos, puesta a pönto· de 105 parametros de corte con oxicorte 0 arco-plasma en maquinas automaticas para 
la obtenci6n de piezas en condiciones de calidad y seguridad.-

Duraci6n: 75 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

6. 1 Preparar piezas a medida, a partir de 6. 1. 1 
chapas de ac/carbono, utilizando 
maquinas automaticas de oxicorte, 
convencionales y de CNC, con el 6.1.2 
nivel de calidad elemental. 

6.1.3 

6.1.4 

6.1.5 

6.1.6 

6.1.7 

6.1.8 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Definir la secuencia de operaciones esenciales que se debe seguir 
para la puesta en marcha de una instalaci6n automatizada de 
oxicorte. 
Identificar sobre planos y documentaci6n tecnica, el perfil de las 
piezas a cortar. 
Explicar el porque en las distribuciones de gas no pueden existir 
fugas. 
Indicar la conveniencia del replanteo para el corte de chapas con 
el maximo aprovechamiento del materiaL. 
Identificar que las piezas cortadas se corresponden con las mar
cadas en la nomenclatura establecida en la documentaci6n tecnica. 
Determinar boquilla y presi6n de gases en funci6n del espesor 
a cortar. 
Explicar el sistema 6ptico de seguimiento de plantillas y planos 
en un equipo de oxicorte automatizado. 
Demostrar el significado de las funciones G en 105 programas de 
CNC. 

6.1.9 Relacionar 105 medios utilizados durante el proceso de oxicorte. 
6. 1.1 0 Explicar c6mo operar con los mandos para el encendido de 105 

sopletes de forma automatica, y poner en funcionamiento el equipo 
de oxlcorte. 

6.1.11 Indicar c6mo resolver con seguridad y prontitud las anomaHas 
que se produzcan en la instalaci6n durahte el proceso de oxicorte. 

6.1.12 Determinar el mantenimiento necesario para la reparaci6n de ele
-mentos auxiliares deteriorados. 

6.2 Preparar piezas a medida de acı 6.2.1 
inoxidables y aleaciones ligeras 
empleando maquinas automaticas 6.2.2 
de arco-plasma, convencionales y de 
CNC, con el· nivel de calidad ele-
mentaL. 6.2.3 

6.2.4 

6.2.5 

6.2.6 

6.2.7 

Explicar el comportamiento de 105 gases plasmagenos utilizados 
en el arco-plasma para el corte de metales no ferreos. 
Explicar la necesidad de cumplir las normas de seguridad refe
rentes a: sistema de evacuaci6n de humos y gases. Protecci6n 
y aislamiento equipo eıectrico. Medios de protecci6n personales. 
Indicar la secuencia de operaciones esenciales que se debe seguir 
para la puesta en marcha de una instalaci6n automatizada de 
arco-plasma. 
Comparar que la calidad de corte y angulos del chaflan se realiza 
conforme a las especificaciones tecnicas. 
Identificar que las piezas cortadas se corresponden a las marcadas 
en la nomenclatura establecida en la documentaci6n tecnica. 
Determinar la ıobera, electrodo y presi6n de 105 gases en funci6n 
del espesor a cortar. 
Utilizar durante el proceso de corte con arco-plasma 105 medios 
de protecci6n normalizados. 
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Contenidos te6rico-practicos: 

Seguridad e higiene en la instalaci6n de oxicorte. 
Seguridad en el corte con plasma. Contaminaci6n del 

aire. Radiaci6n y luminosidad (panta!la autorregulable). 
Elevado nivel de ruidos. Alto voltaje en vado. Protecci6n 
de la zona de trabajo 

Siştemas automatizados de corte. 
Procedimientos para cortar acjinoxidable. Procedi

miento para cortar aluminio. Evaluaci6n. Ventajas y des
ventajas. Instalaciones simples y complejas. Influencia 
en la productividad. Implantaci6n de sistemas integra 
dos. 

Elementos principales de una instalaci6n automatica. 
Sistema 6ptico de seguimiento de plantillas y planos. 
Cabezas 0 soporte de sujeci6n del porta-soplete 0 por
ta-torcha, simple 0 multiple. Sistemas de regulaci6n 
manual. automətico 0 integrado. Sistemas de control de 
altura del soplete 0 antorcha por sonda elıktrica 0 de 
contacto. 

Introducci6n a la programaci6n ISO de CNC. Calculo 
de aplicaciones trigonometricas. Funciones preparato
rias. Modales. Interpolaciones: lineales y circulares. Pro
gramaci6n en cotas absolutas 0 incrementales. 

Introducci6n de datos en 105 controles: manual y des
de ordenador, con disquete y comunicaci6n vfa RS 232. 

Tecnologfa del corte arcoplasma en mesa de agua. 
Chapa sobre el nivel del agua 0 en contacto con el agua. 

Caracterfsticas de las instalaciones de corte automa
ticas con !la ma y arco-plasma: potencial de ionizaci6n 
y desoxidaci6n. Poder calorffico. Conductividad termica. 
Conductividad eıectrica. Reactividad qufmica. 

Tiempos y calidad de corte con oxicorte y arco 
plasma. 

Empleo del propano en oxicorte para cortes de gran-
des espesores. 

Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas 
Puesta en funcıonamiento de las instalaciones de oxi

corte y corte por arco plasma. Comprobando el funcio
namiento de instalaciones y gases. Realizando pruebas 
de seguimiento en vado, sobre planti!las y planos. 

Montar y regular 105 componentes de la instalaci6n: 
boqui!las, electrodos y toberas. Regulaci6n de altura de 
carro porta soplete (manual 0 automatico). Regulaci6n 
de la presi6n de gases de oxicorte. Regulaci6n de para
metros electricos en corte por plasma. Regulaci6n de 
la velocidad de corte. 

Cortar chapas de acero al carbono en espesores grue
sos, con oxicorte automatico y arco plasma, de formas 
rectas y curvilfneas, con plantillas y celula fotoeıectrica. 

Cortar chapas de acero inoxidable, aluminio y otros 
materiales no fƏrreos de formas rectas y curvilfneas, con 
arco plasma automatico y celulas fotoeıectricas. 

Puesta en funcionamiento de una instalaci6n de oxi
corte y arco plasma, comandada por CNC. Introducci6n 
manual de datos en control desde əl teclado. Simulaci6n 
en vado hl programa de CNC introducido. 

COrtƏi chapa;; de acero al carbono de formas rectas 
y curviifneas, con equipo de oxicorte 0 arco plasma 
comandado por CNC y programa establecido. 

Cortar chapa5 de acero inoxidable y aluminio de for
mas rectas y CL rvilfneas con equipo de arco plasma, 
comandaao por CI\ıC y progr"ma establecido. 

M6dulo 7. Soldaduraoxiacetilenica de condı.ıctos de tuberfas de aceros al carbono (ar :>ciado a la UC «Soldar 
por oxiacetilenica chapas y tubos de espasores finos de acero suave, lat6n, cob. ey aleaciones») 

Objetivo general del m6dulo: aplicar Icıs tecnicas y destrezas en el soldeo de chapas y tubos de espesores 
finos de acero al carbono en todas las posiciones con procedimiento oxiacetilenico para la construcci6n de conductos 
y tuberfas en condiciones de calidad y seguridad. 

Duraci6n: 200 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

7.1 Soldar elemen'tos metalicos, chapas 7.1.1 
de espesores finos, en todas posicio-
nes y tipos de juntas a unir con pro- 7.1.2 
cedimiento oxiacetilenico, con el 
nivel de calidad elemental. 7.1.3 

7.1.4 

7.1.5 

7.1.6 

7.1.7 

7.1.8 

7.1.9 

7.2 Sol dar tubos de acero suave de espe- 7.2.1 
sores finos en las posiciones 1 G, 2G, 
5G y 6G. con procedimiento oxiace- 7.2.2 
tilenico, con el nivel de calidad ele-
mental. 7.2.3 

CAITERIOS DE EVALUACIÖN 

Indicar 105 elementos que componen el puesto de trabajo y el 
equipo de soldadura oxiacetiıenica. . 
Enumerar los elementos de protecci6n necesarios para realizar sol
daduras por procedimiento oxiacetiıenico. 
Identificar las boquillas del soplete a emplear en funci6n del proceso 
de soldeo. 
Distinguir las caracterfsticas de la !lama neutra, oxidante y car
burante. en 10 que a sus aplicaciones se refiere. 
Deducir porque se utiliza la !lama neutra para soldar aceros al 
carbono. 
Indicar la aplicaci6n de 105 metodos de soldadura a izquierdas 
y a derechas. 
Analizar la calidad de los resultados obtenidos en la realizaci6n 
de las soldaduras. 
Relacionar los defectos propios del soldeo oxiacetilenico de los 
aceros al carbono y sus causas. 
Aplicar el mantenimiento de primer nivel del equipo y de sus ele
mentos auxiliares. 
Indicar el proceso de punteado para la uni6n de tubos con la sepa
raci6n y nivelaci6n entre bordes requerida. 
Identificar durante el proceso de soldeo el desajuste de la !la ma 
neutra para evitar oxidaciones a carburaci6n del metal soldado. 
Describir tecnicamente el porque se debe mantener el extremo 
de la varilla de aportaci6n dentro del vado de fusi6n 0 zona red uc
tora de la !lama. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

7.2.4 

7.2.5 

7.2.6 

7.2.7 

Explicar porque la aportaci6n de material debe hacerse sobre el 
bano de fusi6n formado por 105 bordes de los tubos. 
Determinar la secuenda de soldeo de tubos en las posiciones mas 
comunes. 
Explicar la necesidad operativa de lIevar el movimiento sincro-nizado 
de soplete y varilla en el soldeo de tubos en diferentes posiciones. 
Determinar el mantenimiento necesario para la reparaci6n de los 
elementos del equipo que se encuentren deteriorados. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Descripci6n de las normas de seguridad e higiene. 
Caracterfsticas del equipo de soldadura oxiacetilenica, 

descripci6n de elementos y accesorios: botella de OXI
genc y acetileno. Embotellado de gases. Manorreduc
tores. Mangueras. Valvulas antirretroceso. Sopletes. 
Boquillas. 

Caracterısticas de los gases: combustibles y combu-
rentes. 

Presiones y regulaci6n de los gases. 
Llamas: caracterfsticas y aplicaciones. 
Encendido de la lIama. Regulaci6n. Apagado de la 

lIama. Zonas. 
Aplicaci6n de las Hamas en los procesos del soldeo: 

neutra. Oxidante. Carburante. 
Soldabilidad de los aceros al carbono con oxiaceti

ıenica. Zonas de la uni6n soldada. 
Elecci6n de boquilla para soldar dependiendo de: 

espesor de metal base. Posici6n de soldeo. Forma de 
las juntas. Metodos. 

Metal base y de aportad6n 
Clasificaci6n de los aceros. Normas UNE. 
Dimensiones comerciales de chapas, tubos, perfiles. 
Preparaci6n de las uniones a soldar, normas UNE de 

simbologla. 
Tecnicas y normas de punteado 
Dilataciones y contracciones producidas por el soldeo 

en los metales 
Tensiones internas, atenuaciones. 
Tal6n de soldadura en el inicio de cordones. 
Defectologıa de la soldadura oxiacetiıenica. Causas. 

Remedios. 
Posiciones de soldeo. C6digo ASME. Norma UNE. 
Tecnica de soldeo a doble cord6n. 
Posici6n del soplete: altura del dardo. Movimiento 

del soplete. Velocidad de avance. Inclinaci6n del soplete. 
Tecnicas de soldeo en las posiciones de horizontal, 

vertical, cornisa y bajo techo. 
Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 

Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas 
Instalar y poner a punto el equipo y elementos auxi

liares para el soldeo por oxiacetiıenica. 
Realizar Hneas de fusi6n sin metal de aportaci6n sobre 

chapas de acero al carbono, teniendo en cuenta: soplete 
e inyector. Boquilla del soplete. Posicionado del soplete. 
Velocidad de avance. Penetraci6n del bano de fusi6n. 

- Mantenimiento del bano de fusi6n. 
Realizar Hneas de fusi6n con metal de aportaci6n, 

sobre chapas de acero al carbono, teniendo en cuenta: 
movimiento de la varilla de aportaci6n. Inclinaci6n de 
la varilla. Sincronizaci6n de movimientos de soplete y 
varilla. 

Preparar y puntear chapas de espesores finos con 
aportaci6n de metal y sin aportaci6n para distintos tipos 
de junta, para su posterior soldeo. . 
_ Soldar chapas de espesores finos en horizontal a tope, 

sin metal de aportaci6n y con aportaci6n. 
Soldar chapas de -espesores finos en horizontal, en 

angulo exterior sin metal de aportaci6n y con aportaci6n. 
Soldar chapas de espesores finos en horizontal, angu-

10 interior con metal de aportaci6n. 
Soldar chapas de espesores finos a tope en vertical 

ascendente. 
Soldar chapas de espesores finos en cornisa a doble 

cord6n. 
Soldar chapas de espesores finos a tope en posici6n 

bajo techo. 
Soldar chapas de espesores finos en horizontal a tope 

(metodo de derecha a izquierda) con metal de aporta
ci6n. 

Sol dar tubos de espesor de pared fina, de acero suave 
en horizontal a tope y solape rotando el tubo, 1 G. 

Soldar tubos a tope de espesores finos en posici6n 
2G. 

Soldar tubos a tope de espesores finos en posici6n 
5G. 

Soldar tubos a tope de espesores finos en posici6n 
6G. 

Ensamblar por soldadura oxiacetilenica, codos e injer
tos de tubos de espesores de pared fina. 

M6dulo 8. Uniones heterogeneas por oxigas: soldeo fuerte y blando (asociado a la UC «Soldar por oxiacetilenica 
chapas y tubos de espesores finos de acero suave, lat6n, cobre y aleaciones») 

Objetivo general del m6dulo: aplicar las tecnicas y destrezas para la uni6n de elementos metalicos por soldadura 
heterogenea fuerte y blanda por procedimiento oxigas, en condicione.s de calidad y seguridad. 

8.1 

Duraci6n: 50 horas. 

OBJETIVOS ESPECıFICOS 

Unir elementos metalicos con metal 8.1.1 
de aportaci6n de bajo punto de 8. 1.2 
fusi6n por soldeo fuerte, con el nivel 8.1.3 
de calidad elemental. 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Definir el proceso de soldeo fuerte y sus aplicaciones. 
Enumerar los medios de protecci6n establecidos por las normas. 
Identificar los desoxidantes a utilizar segun el material base y de 
aportaci6n. 
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OBJETIVOS ESPEC[F1COS CRITERIOS DE EVALUACı6N 

8.1.4 Deducir el procedimiento y materiales de limpieza a emplear para 
eliminar 6xidos y elementos contaminantes en el proceso de soldeo. 

8.1.5 Significar las aplicaciones de la lIama neutra, oxidante 0 carburante 
en soldaduras heterogeneas. 

8.1.6 Demostrar la influencia de la temperatura de precalentamiento de 
las piezas a soldar en funci6n del punto de fusi6n del metal de 
aportaci6n. 

8.1.7 Demostrar practicamente la forma en que el material de aportaci6n 
fluye sobrə la zona de uni6n uniformemente. 

8.1.8 Determinar que herramientas y decapantes hay que utilizar para 
la eliminaci6n de 105 residuos del fundente adherido a las piezas 
soldadas. 

8.1.9 Detectar visualmente en las soldaduras realizadas 105 posibles 
defectos y sus causas. 

8.2 Unir elementos metalicos con metal 8.2.1 
de aportaci6n de bajo punto. de 8.2.2 
fusi6n por soldeo blando, con el nıvel 

Definir el proceso de soldeo blando y sus aplieaciones. 
Relacionar 105 medios de protecci6n necesarios para evitar posibles 
accidentes en el proceso de soldeo. 

de calidad elemental. 8.2.3 Identificar el material de aportaci6n y desoxidante en funci6n de 
las caracteristicas del metal base y posici6n de soldeo. 

8.2.4 

8.2.5 

Controlar la temperatura necesaria y el tiempo de precalentamiento 
en el soldeo del cobre por brassage. 
Manipular con el soplete y metal de aportaci6n con la tecnica 
apropiada para que el metal y desoxidante fluya de forma homo-

8.2.6 

8.2.7 

genea por toda la uni6n. . . 
Indicar las tecnicas y procesos para localizar defectos y su posterıor 
reparaci6n. 
Aplicar el mantenimiento y reparaci6n de primer nivel del equipo 
de soldadura y elementos auxiliares. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Interpretaci6n de planos de estrueturas metalicas. 
Interpretaci6n de simbolos de soldadura. 
Matematicas basicas. 
Conocimientos basieos de fisica y quimica, presi6n, 

eaudal. temperatura, leyes basicas de los gases, poder 
calorifico, puntos de fusi6n de los metales, simbolos del 
hierro, carbono, azufre, f6sforo, magnesio, aluminio, 
cobre, estano. 

Seguridad e higiene en el trabajo. 
Descripci6n y utilizaci6n de los medios de protecci6n 

para evitar quemaduras, golpes e inhalaci6n de humos 
y gases t6xicos. 

Caracteristicas y propiedades de los gases (eombus
tibles y eomburentes) empleados para el soldeo fuerte 
y blando. 

Otros gases eombustibles mas eomunes. 
Soldaduras heterogeneas. Llamas que se utilizan. 
La soldadura por eapilaridad. Caraeteristieas y apli-

caci6n. Fen6meno de mojado y eohesi6n. 
Varillas de aportaci6n y desoxidantes. 
Teenieas para la preparaci6n de las juntas a soldar. 
Caraeterfstieas y aplieaci6n de las diferentes lIamas: 

neutra, earburante y oxidante. 
Sopletes y boquillas a emplear. . 
Caracteristieas y funcionamiento de las valvulas 

antirretroeeso. 
Botellas de gas, limpieza y purgado. 
Manorreduetores, reguladores y mangueras. 
Tecnicas de soldeo dependiendo de la forma y posi-

ei6n de las juntas a unir. 
Tecnica de soldeo del acero al carbono e inoxidablə 

con varilla de lat6n. 
Tecnicas de soldeo del cobre y sus aleaciones. 
Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entomo laboral. 

Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Instalar y poner a punto el equipo de oxigas. 
Limpieza de las juntas y metodos a emplear para 

la eliminaci6n de 6xidos, grasa, aceite y otros elementos 
que dificulten el proceso de soldeo. 

Soldar chapas de acero al carbono con va~illa delat6n 
revestida. 

Soldar tubos de acero al carbono de espesores finos 
con metal de aportaci6n, varilla de lat6n revestida. 

Soldar chapas y tubos de acero inoxidable, con metal 
de aportaci6n, plata-niquel. 

Soldar tubos de cobre con metal de aportaci6n, 
cobre-estano y plata. 

Soldar chapas de cobre de espesores finos, con metal 
de aportaci6n, plata-cobre-estano. 

Eliminaci6n de decapantes de piezas soldadas. 

3. Requisitos personales 

3.1 . Requisitos del profesorado: 

a) Nivel academico: Ingeniero tecnico en soldadura 
con experiencia en estructuras metalicas 0 en su defecto 
capacitaci6n profesional equivalente relacionada con el 
curso. 

b) Experiencia profesional: debera tener tres anos 
de experiencia en la ocupaci6n. 

c) Nivel pedag6gico: sera necesario tener formaci6n 
pedag6gica 0 experiencia docente. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado: 

a) Nivel academico: certificado de escolaridad como 
mlnımo. 
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b) Experiencia profesional: sin experiencia laboral 
en el sector de las construcciones metalicas. 

c) Condiciones ffsicas: ninguna en especial, salvo 
aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesi6n. 

4. Requisitos materiales 

4. 1 Instalaciones: 

a) AuJa de Cıases te6ricas: 
EI aula tendra que tener un mfnimo de 30 m 2 , para' 

un grupo de 15 alumnos (2 m 2 'por alumno).
Estara equipada con mobiliario docente para 15 pla

zas ademas de los elementos auxiliares. 

b) Instalaciones para practicas: 

Superficie aproximada de 150m2 . Suelo antidesli
zante. 

lIuminaci6n natural 0 artificial, mfnimo 150 lux. 
Condiciones ambientales: atm6sfera normalmente 

limpia. 
Condiciones acusticas de nivel medio. 
Lugar de trabajo en interiores. 
Temperatura ambiente. 
Ventilaci6n normaL, con extracci6n forzada de humos. 
Mobiliario: el necesario para la realizaci6n de las prac-

ticas programadas. 
Se debera contar con cabinas aisladas con aspiraci6n 

de humos y caseta para botellas de gases. 
EI acondicionamiento electrico debera cumplir con 

las normas de baja tensi6n y estar preparado de forma 
que permita la realizaci6n de las practicas. 

c) Otras instalaciones: 

Areas y servicios higienico-sanitarios en numero ade-
cuado ə la capacidad del centro. 

Almacen de aproximadamente 20 m 2 con estanterfas. 
Despachos de direcci6n y administraci6n del centro. 
Los centros deberan reunir las condiciones higienicas, 

acusticas, de habitabilidad y de seguridad exigidas por 
la legislaci6n vigente y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria. 

Un carro transportador de botetlas de gas. 
Dos electroesmeriladoras fijas. 
Una taladradora fija de columna. 
Una taladradora portatil. 
Una electroesmeriladora fija de columna. 
Dos desbarbadoras portatiles de 178 milimetros de 

diametro de disco. 
Ocho desbarbadoras portatiles de 115 miHmetros de 

diametro de disco. 
Cuatro tas planos de acero. 
Dos yunques bicornio. 
Cuatro bancos de trabajo con dos tornillos cada uno. 
Quince pantallas biombo para aislar el puesto de 

trabajo. 
Una instalaci6n automatica de oxicorte con segui

miento 6ptico por celula fotoeıectrica. 
Una instalaci6n automatica para corte arco-plasma 

por control de CNC. 
Tres mesas de soldadura oxiacetiıenica. 
Diez mesas de soldadura eıectrica. 
Quince taburetes metalicos regulables. 
Tres equipos completos de oxiacetilenica y oxicorte. 
Un equipo arco-plasma para corte manual. 
Dos mesas para corte de materiales metalicos con 

piscina. 
Cuatro equipos de soldadura semiautomatica 

MAG-MIG (dos de ellos sinergicos). 

Cuatro armarios metalicos para herramientas. 
Una tenaza voltiamperimetrica. 
Una prensa para plegado de probetas. 
Un proyector de transparencias. 
Un proyector de diapositivas. 
Un equipo- de video. 
Una pizarra de 2m x 1 m portatil. 
Una maquina hacer chaflanes. 
Una sierra alternativa. 
Seis equipos de soldadura por arco con electrodos. 

4.3 Herramientas y utillaje. 

80tiqufn de urgencia en taller. 
Extintores. 
Martillos de bola de 500 grs. 
Martillos de bola de 1 kgr. 
Cortafrfos de 200 milimetros de longitud. 
Juegos de agujas para limpiar boquillas. 
Granetes. 
Puntas de trazar. 
Reglas de acero milimetradas, de 500 mm de lon-

gitud. 
Limas planas bastas de 12 pulgadas. 
Limas media-caiia entrefinas de 12 pulgadas. 
Alicates universales. 
Juego de lIavəs fijas 6-7 a 30-32. 
Arcos de sierrade 12 pulgadas. 
Destornilladores. 
Llave inglesa de 10 pulgadas. 
Uave Stillson de 14 pulgadas. 
Numeraci6n de acero. 
Cintas metricas. 
Escuadras de tac6n, de 250 x 165 mm. 
Cepillos de puas de acero para əcero al carbono. 
Cepillos de puas de acero para acero inoxidable y 

aluminio. 
Piquetas de soldador. 
Alicate corta alambre (aceros duros) para corte de 

hilo eıectrico. 
Entenalla de 160 mm de longitud. 
Gato de apriete de 40 centfmetros de longitud. 
Puntas de trazar recta, de acero templado. 
Mangueras normalizadas UNE para gases a presi6n. 

4.4 Material de consumo. 

Abrazadera metalica para manguera bitubo UNE 
53.524/535. 

80te de silicona para proyecciones con pulverizador. 
Cinta aislante de plastico de 20 mm (rollo). 
Cristal transparente para gafas esmeril homologadas. 
Cristal inactfnico normalizado para pantalla de sol-

dadura. 
Cristal inactinico normalizado para pantalla-biombo 

de soldadura 0 cabina. 
Cristat transparente para pantalla-biombo de solda

dura. 
Discos de esmeril, grano 100, de 115 mm de dia

metro y 3 mm de espesor. 
Discos de esmeril, grano 50, de 178 mm de diametro 

y 6 mm de espesor. 
Hoja de sierra de 12 pulgadas de longitud y 22 dien-

tes por pulgada. 
Cristales soldadura oxiacetiıenica. 
Chapas de acero suave de 2 mm a 15 mm de espesor. 
Chapas de acero suave de 2 mm a 4 mm de espesor. 
Chapas de aluminio de 2 mm a 6 mm de espesor. 
Electrodos rutilo y basico de 2,5-3,25 y 4 mm de 

diametro. 
Chapas de lat6n de 2 mm a 4 mm de espesor. 
Perfiles normalizados. 
Tubos de acero suave. 
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Tubos de cobre espesor fino. 
Tubos de bronce. 
Carretes de hilo continuo de acero suave, inoxidable 

yaluminio. 
Varillas de acero suave para soldadura. 
Varillas de lat6n revestidas para soldadura. 
Varilla para soldeo del cobre y bronce. 
Electrodos para corte por plasma. 
Desoxidantes. 
Abrazaderas para mangueras. 
Muelas de esmeril. 
Brocas. 
Hojas de sierra. 
Botellas de CO2 + A. 
"Botellas de arg6n. 
Botella de acetileno. 
Botellas de oxfgeno. 
Cinta aislante. 
Trapos. 

4.5 Elementos de protecci6n. 
Botas de protecci6n. 
Gafas para esmerilar. 
Gafas para soldar oxiacetiıenica. 
Guantes. 
Polainas. 
Chaquetas de cuero para soldadores. 
Manguitos de cuero-cromo cortos. 
Mandiles de cuero-cromo. 
Pantalla soldadura oxiacetilenica con cristal verde 

para oxicorte. 
Pantalla-casco de fibra con cristal inactfnico norma

lizado. 

3509 REAL DECRETO 83/1997, de 24 de enero, 
por el que se establece el certificado de pro
fesionalidad de la ocupaci6n de calderero 
industrial. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mfni
mos de formaci6n profesional ocupacional, ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac
terfsticas formales y materiales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial, su significa
do, su alcance y validez territorial, y, entre otras pre
visiones, las vfas de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar, 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer
tificaci6n, los objetivos que se redaman de los certi
ficados de profesionalidad. En sustancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva polftica activa de empleo, como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas, como apoyo a la pla
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual
quier ambito productivo, como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional, coherente ademas con la situa
ci6n y requerimientos del mercado laboral, y, para, por 
ultimo, propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada, la formaci6n pro
fesional ocupacional y la practica laboral. 

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto del Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria, de acw.erdo con su alcance y 
validez nacionales, y, respetando el reparto .de compe
tencias, permite la adecuaci6n de los contenidos mfni
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente en formaci6n pro
fesional ocupacional, sin perjuicio, en cualquier caso, de 
la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de calderero 
industrial. perteneciente a la familia profesional de indus
trias pesadas y construcciones metalicas, y contiene las 
menciones configuradoras de la referida ocupaci6n, tales 
como las unidades de competencia que conforman su 
perfil profesional, y los contenidos mfnimos de formaci6n 
id6neos para la adquisici6n de la competencia profe
sion al de la misma ocupaci6n, junto con las especifi
caciones necesarias para el desarrollo de la acci6n for
mativa; todo ello de acuerdo al Real Decreto 797/1995, 
varias veces citado. 

En su virtud, en base al artfculo 1, apartado 2, del 
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional, 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales, 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 24 de enero de 1997, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres
pondiente a la ocupaci6n de calderero industrial, de la 
familia profesional de industrias pesadas y construccio
nes metalicas, que tendra caracter oficial y validez en 
todo el territorio nacional. 

Artfculo 2. Especificaciones del certificado de profesio
nafidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo, su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos que 10 integran, asf como las caracte
risticas fundamentales de cada uno de los m6dulos figu
ran en el anexo II, apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso del alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II, apartado 3. 

4. Los requisitos bƏsicos de instalaciones, equipos 
it maquinaria, herramientas y utillaje, figuran en el 
anexo II, apartado 4. 

Artfculo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una, varias 0 todas las unidades de competencia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n, a las 
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito 
de la prestaci6n laboral pactada que constituya el objeto 
del contrato, de conformidad con los artfculos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 


