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Tubos de cobre espesor fino.

Tubos de bronce.

Carretes de hilo continuo de acero suave, inoxidable
y aluminio.

Varillas de acero suave para soldadura.

Varillas de latdn 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 CC; + A.

Botellas de argon.

Botella de acetileno.

Botellas de oxigeno.

Cinta aislante.

Trapos.

4.5 Elementos de proteccidn.

Botas de proteccion.

Gafas para esmerilar.

Gafas para soldar oxiacetilénica.

Guantes.

Polainas.

Chaqguetas de cuero para soldadores.

Manguitos de cuero-cromo cortos.

Mandiles de cuero-cromo.

Pantalla soldadura oxiacetilénica con cristal verde
para oxicorte. ,

Pantalla-casco de fibra con cristal inactinico norma-
lizado.

3509 REAL DECRETQ 83/1997. de 24 de enero,
por el que se establece el certificado de pro-
fesionalidad de la ocupacién de calderero

industrial.

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. por el
que se establecen directrices sobre los certificados de
profesionalidad y los correspondientes conténidos mini-
mos de formacion profesional ocupacional, ha instituido
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer-
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac-
teristicas 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 vias de acceso para su obtencidn.

El establecimiento de ciertas reglas uniformadoras
encuentra su razén de ser en la necesidad de garantizar,
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer-
tificacién, los objetivos que se reclaman de los certi-
ficados de profesionalidad. En sustancia esos objetivos
podrian considerarse referidos a la puesta en practica
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda
a la colocacién y a la satisfaccién de la demanda de
cualificaciones por las empresas, como apoyo a la pla-
nificacidn y gestion de los recursos humanos en cual-
quier ambito productivo, como medio de asegurar un
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formacién
profesional ocupacional, coherente ademas con la situa-
cién y requerimientos del mercado laboral, y, para, por
ultimo, propiciar las mejores coordinacién e integracion
entre las ensefianzas y conocimientos adquiridos a través
de la formacion profesional reglada. la formacion pro-
fesional ocupacional y la préactica laboral.

Martes 18 febrero 1997 5363 -

El Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor-
ma de creacidon del certificado de profesionalidad como
un acto del Gobierno de la Nacidn y resultante de su
potestad reglamentaria, de acwerdo con su alcance y
validez nacionales, y, respetando el reparto de compe-
tencias, permite la adecuacién de los contenidos mini-
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada
Comunidad Auténoma competente en formacion pro-
fesional ocupacional, sin perjuicio, en cualquier caso, de
la unidad del sistema por relacién a las cualificaciones
profesionales y de la competencia estatal en la ema-
nacién de los certificados de profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificado de pro-
fesionalidad correspondiente a la ocupacién de calderero
industrial, perteneciente a la familia profesional de indus-
trias pesadas y construcciones metalicas, y contiene las
menciones configuradoras de la referida ocupacion, tales
como las unidades de competencia que conforman su
perfil profesional, y los contenidos minimas de formacion
idoneos para la adquisicién de la competencia profe-

‘sional de la misma ocupacién, junto con las especifi-

caciones necesarias para el desarrollo de la accion for-
mativa; todo ello de acuerdo al Real Decreto 797/1995,
varias veces citado.

En su virtud, en base al articulo 1, apartado 2, del
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe
de las Comunidades Auténomas que han recibido el tras-
paso de la gestion de la formacion profesional ocupa-
cional y del Consejo General de la Formacioén Profesional,
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales,
y previa deliberacién del Consejo de Ministros en su
reunidn del dia 24 de enero de 1997, -

DISPONGO:

Articulo 1. Establecimiento.

Se establece el certificado de profesionalidad corres-
pondiente a la-ocupacidn 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.

Articulo 2.  Especificaciones del certificado de profesio-
nalidad.

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

2. El itinerario formativo, su duracidn vy la relacion
de los mdédulos que lo integran, asi como las caracte-
risticas fundamentales de cada uno de los médulos figu-
ran en el anexo I, apartados 1y 2.

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos
de acceso del alumnadeo a los médulos del itinerario
formativo figuran en el anexo ll, apartado 3.

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

Articuio 3. Acreditacion del contrato de aprendizaje.

Las competencias profesionales adquiridas mediante
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relacion
a una, varias o todas las unidades de competencia que
conforman el perfil profesional de la ocupacion, a las
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito
de la prestacion laboral pactada que constituya el objeto
del contrato, de conformidad con los articulos 3.3 y 4.2
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo.
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Disposicion transitoria Gnica. Adaptacion al Plan Nacio- ANEXO |
nal de Formacion e Insercién Profesional . REFERENTE OCUPACIONAL

Los centros autorizados para dispensar la formacién
profesional ocupacionfal a través de! Plan Nacional de
Formacioén e Insercion Profesional, regulado por e! Real
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar
la imparticion de las especialidades formativas homo-
logadas a los requisitos de instalaciones, materiales vy
equipos, recogidos en el anexo I, apartado 4, de este
Real Decreto, en el plazo de un afio, comunicandolo
inmediatamente a la Administracion competente.

Disposicion final primera. Facultad de desarrolio.

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales
para dictar cuantas disposiciones sean precisas para

1. Datos de la ocupacién:

1.1 Deng_minacic‘m; calderero industrial.
1.2 Familia profesional: industrias pesadas y cons-
trucciones metalicas

2. Perfil profesional de la ocupacién:

2.1 Competencia general: el calderero industrial
construye de forma auténoma estructuras metdlicas,
recipientes y tuberias con chapas de distintos espesores
y perfiles normalizados en acero ai carbono e inoxidable
tundamentalmente; intérpretando planos, realizando cro-
quis y empleando técnicas de trazado, desarrollo, corte,
conformado y soldadura. Para la construccion de los dis-

desarrollar el presente Real Decreto.

" Dispaosicion final segunda.

El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial del

Estadon.

Dado en Madrid a 24 de enero de 1997.
JUAN CARLOSR.

El Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales,

JAVIER ARENAS BOCANEGRA

Entrada en vigor.

tintos elementos utiliza maquinas de corte y conformado
asi como equipos de soldadura eléctrica, y organiza el
equipo de trabajo para la obtencién de productos en
las condiciones de seguridad y con las caracteristicas
de calidad requeridas.

2.2 Unidades de competencia:

1. Construir estructuras metélicas.

2. Construir conjuntos de conductos cilindricos.
3. Construir conos y tolvas.

4. Construir depésitos.

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje-
cucion,

Unidad de competencia 1: construir estructuras metalicas

CRITERIOS DE EJECUCION

REALIZACICNES PROFESIONALES
1.1 Realizar croquis y despieces y orga-i 1.1.1
nizar ef plan de trabajo aprovisionan-
do utiles y herramientas para iniciar| 1.1.2
el proceso del mismo.
1.1.3
1.1.4
) 1.1.5
1.1.6
1.1.7
1.1.8
1.1.9
1.2 Distribuir y coordinar el trabajo,1.2.1
transmitiendo claramente érdenes
verbales o escritas, para facilitar la
colaboracién y conseguir un mejor} 1.2.2
aprovechamiento de los recursos
humanos.
1.2.3
124
1.2.5

Efectuando todas las tareas de preparacion de acuerdo con las
normas de seguridad e higiene establecidas.

Comprobando que los planos, esquemas y documentacién técnica
contienen toda la informacién necesaria para construir las estruc-
turas metalicas.

Realizando los croquis y despieces necesarios para facilitar el tra-
bajo a los componentes del equipo.

Determinando los equipos de corte, conformado y soldadura a
utilizar, segun las especificaciones técnicas.

Planificando el acopio de materiales, herramientas e instrumentos
de trabajo, segiin las necesidades recogidas en planos y docu-
mentos técnicos.

Organizando el proceso operativo a seguir, segin los recursos
humanos y materiales disponibles.

Comprobando que se dispone de todas las chapas y perfiles con
las dimensiones y tipos de material indicados en planos y docu-
mentos técnicos.

Determinando los parametros de los equipos de corte, conformado
y soldadura, segun el espesor y tipo de material a trabajar.
Seleccionando las herramientas e instrumentos de trabajo en fun-
cién de las estructuras a construir.

Asignando a cada persona o equipo de trabajo las tareas mas
apropiadas en funcidn de sus capacidades, en cada una de las
fases de ejecucion de los procesos operativos.

Comprobando que no existan interferencias entre el equipo de
trabajo en las tareas encomendadas a los mismos.

Indicando a cada componente del grupo de trabajo el método
mas idéneo a seguir en la realizacion del mismo.

Confrontando los tiempos de ejecucion de los procesos operativos
con los previstos, con objeto de corregir desviaciones y obtener
los conjuntos acabados en el tiempo establecido.

Vigilando el riguroso cumplimiento de las Normas de Seguridad
e Higiene en el Trabajo, en los distintos procesos del mismo.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.3 Trazar

y marcar perfiles y chapas,
ajustdndose a las medidas e infor-
macion de planos y croquis, para su
posterior corte en condiciones de
calidad y seguridad.

1.4 Cortar perfiles y chapas utilizando las

herramientas, equipos y utillajes ade-
cuados al proceso de trabajo, para
su posterior conformado y armado
en condiciones de calidad y segu-
ridad.

. 1.5 Taladrar, roscar y conformar perfiles

y chapas en las condiciones de cali-
dad que faciliten su posterior ensam-
blaje.

1.3.1
1.3.2
1.3.3

1.34
1.3.5

1.3.6
1.3.7
1.3.8
1.3.9

1.3.10
1.3.11

1.4.1

142

1.4.3

1.4.4

‘I.:fl-.S
1.4.6
1.4.7
1.4.8

1.4.8
1.4.10

1.4.11
1.4.12

1.4.13

1.6.1
1.6.2

1.6.3

154 .

155

Realizando todas las tareas de trazar y marcar de acuerdo con
las normas de- seguridad e higiene establecidas.

ldentificando sobre planos y croquis toda la mformacnon necesaria
para trazar los desarrollos previstos.

Seleccionando las herramientas de trazado (punta de trazar, gra-
nete, martillo, escuadras, cinta métrica, reglas, compases, plantillas,

. etc.), en funcidn del tipo de material y desarrollo a realizar.

Aplicando el calculo numeérice para determinar las cotas reales
cuando se trate de estructuras de grandes dimensiones. .
Colocando las chapas o perfiles en posicion y lugar precisos, en
la mesa o el caballete, para facilitar su trazado en condiciones
de comodidad y seguridad suficientes.

Distribuyendo las piezas en las chapas de manera que se consiga
el maximo aprovechamiento del raterial.

Teniendo en cuenta la «mano» cuando se trazan perfiles asi-
métricos.

Utilizando plantillas cuidadosamente construidas cuando se tracen
varias piezas iguales.

Marcando las lineas de referencia de corte, plegado y armado,
de forma que permitan una facil diferenciacién de la mismas.
Graneteando con precisidn y claridad las lineas de corie previstas.
Identificando cada pieza con su réferencia y nimero de orden,
seglin las indicaciones de los planos y documentos técnicos.

Efectuando los trabajos de corte de acuerdo con las normas de
seguridad e higiene establecidas.

Utilizando el equipo de corte indicado en el proceso de trabajo,
segln la forma, dimensiones, grosor y tipo de material a cortar.
Observando en el traslado de las piezas a cortar, las normas de
seguridad necesarias para evitar accidentes.

Situando las chapas y perfiles de forma que permitan un corte
manual coémodo y seguro.

Cortando tos perfiles con tronzadora o sierra segun la importancia
de la calidad de corte.

Asegurandose de que la separacion de cuchillas es Ia correspon-
diente al espesor de la chapa.

Efectuando el corte de chapas con cizallas o guillotinas cuando
se trate de cortes rectos y espesores ligeros.

.Observando, en el corte manual o automatico por medio de cizallas

o guillotinas, las medidas de seguridad indicadas en el proceso -
de trabajo.

Realizando el corte de chapas y perfiles con arco-plasma cuando
se trate de aceros aleados y metales no férreos.

Regulando la presién del gas, intensidad de la corriente y avance,
cuando se trate de corte por arco-plasma, en funcion del espesor
y tipo de metal a cortar.

Regulando, cuando se trate de corte oxiacetilénico, la presion del
oxigeno, acetileno y altura de la boquilla; y adecuando la velocidad
de avance seguin el espesor del acero a cortar.

Controlando la secuencia de apertura y cierre de los gases vy la
distancia de la boquitla a la chapa para evitar que se produzca
el retroceso de la llama.

Asegurandose de que los cortes quedan limpios de escorias y
de rebabas.

Realizando todos los trabajos de taladrar, roscar y conformar de
acuerdo con las normas de seguridad e higiene establecidas.
Teniendo el cuidado necesario de no estirar las chapas finas al
enderezar y no sobrepasar la temperatura limite establecida al
utilizar el método de calor.

Utilizando en el-enderezado la prensa, cuando se trate de chapas
estrechas y gruesas, o el cilindro, cuando se trate de chapas anchas
y largas.

Realizando el plegado de chapas en frio o en caliente segun el
espesor de las mismas.

Curvando los perfiles, en frio o en caliente, segun las dimensiones
y el radio de curvado de los mismos.
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REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIQS DE EJECUCION

1.6:6 Empleando los utiles de curvado o curvadora de perfiles en funcién
de la forma de los mismos y de la disponibilidad de la maquinaria.

1.5.7 Efectuando el taladrado manual con la maxima perpendicularidad
entre la broca y la pieza a taladrar.

1.6.8 Seleccionando el material de la broca, el 4ngulo de afilado, la
velocidad de giro y el avance, en funcién del material a taladrar.

1.5.9 Asegurando la sdlida fijacién de la pieza a taladrar.

1.5.10 Utilizando en operaciones de roscado el macho correspondiente
al tipo de rosca a realizar.

1.5.11 Verificando que las dimensiones de las piezas son las indicadas
en los planos, para adoptar medidas correctoras ante posibles
desviaciones.

1.6 Ensamblar conjuntos de estructuras: 1.6.1 Comprobando que las piezas cumplen con las dimensiones, refe-

metalicas por medio de éoldaduya of rencia y nimero de orden indicados en los planos. o
tornillos para facilitar su montaje y|1.6.2 Ajustando las piezas a ensamblar hasta obtener la medida indicada
evitar deformaciones. en los planos, con las creces ¢ demasias establecidas en caso

de su posterior mecanizado.

1.6.3 Comprobando que los (tiles tienen las dimensiones necesarias
para poder cumplhir su funcién.

1.6.4 Inmovilizande las piezas a ensamblar, por medio de sujeciones,
para impedir su movimiento durante el punteado, y en su caso,
el soldeo. ' ' '

1.6.5 Efectuando el apriete de los tornillos con la secuencia que evite

: tensiones perjudiciales.

1.6.6 Colocando las piezas que asi lo requieran, con una ligera inclinacion
hacia el lado contrario al de punteo, para facilitar su posterior
enderezado.

" 11.6.7 Punteando los puentes de fijacién entre dos piezas, s6lo por un-
lado, para facilitar su posterior arranque.

1.6.8 Protegiendo el lugar de trabajo con mamparas y cortinas, para
evitar accidentes a personas préximas.

1.6.9 Utilizando los medios de proteccién personal, que garanticen la
seguridad de los trabajadores. '

1.6.10 Comprobando que las soldaduras estan limpias y sin defectos con-
forme a los procedimientos establecidos.

1.6.11 Efectuando el arranque de los puentes de fijacién v la limpieza
de los restos de soldadura con pulcritud.

1.6.12 Realizando el enderezado de forma que las piezas gqueden sin
marcas ni tensiones internas.

1.6.13 Verificando que las dimensiones y formas del conjunto chtenido
se encuentran dentro de las tolerancias indicadas en los planos
¥ Normas.

Unidad de competencia 2: construir conjuntos de conductos cilindricos

REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCION

2.1 Trazar y desarrollar cilindros segin|2.1.1 Realizando todas las tareas de trazado y desarrollo de acuerdo

formas y dimensiones especificadas, con las normas de seguridad e higiene establecidas.
con las herramientas y meétodos esta-| 2. 1.2 Analizando en los planos y croquis toda la informacién necesaria
blecidos, para el posterior conforma- que nos permita trazar los desarrollos de tubos, codos e injertos.

do en condiciones de calidad y

seguridad. 2.1.3 Comprobando que los Gtiles y herramientas de trazado se encuen-

tran en buen estado para su utilizacion.

2.1.4 Determinando, mediante célculo numerico, las dimensiones reales
de las cotas de curvado segun los radios y espesor del material.

2.1.5 Teniendo en cuenta la fibra neutra en el calculo de los desarrollos.

2.1.6 Situando la chapa en el caballete o0 mesa de trazado con objeto
de realizar el trazado de forma cémoda y segura.

2.1.7 Utilizando plantilias, cuidadosamente construidas, cuando se tra-
cen varias piezas iguales.

2.1.8 Cuidando que las marcas de plegado o curvado estén en la cara
correcta de la chapa.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

2.2 Cortar y curvar chapas utilizando los

equipos y herramientas de corte vy
conformado.indicados en el proceso
de trabajo, ajustando los contornos
con precision, en condiciones de cali-
dad que faciliten su posterior ensam-
blado.

2.3 Ensamblar los despieces con torni-

llos y por soldeo, utilizando los equi-
pos y herramientas indicados en el
proceso de trabajo, para la obtencién

de los conjuntos acabados en con-

diciones de calidad y seguridad.

O

NN N

—
— —
N -

2113

2.21
222
223

224
2.25

226
2.2.7
2.2.8
229
2.2.10
2.2.11

2.2.12
2.2.13
2.2.14

2.3.1
2.3.2
2.3.3

234
2.35

236
2.3.7

2.3.8

2.3.9
2.3.10

2.3.11

Realizando el marcado de las lineas de referencia de cortes, ple-
gado y armado de forma diferenciada, para permitir un facil reco-
nocimiento de las mismas.

Graneteando con precision y de forma homogénea las lineas de
corte.

Destacando, con pintura o preducto similar, el contorno de corte.
Observando que en los bordes de las caras se aprecian debida-
mente los diferentes tipos de chaflan gque deben prepararse para
soldadura.

Comprobando que la marca realizada en las piezas, referencia
y nimero de orden, se corresponde con la indicada en planos
y documentos técnicos.

Efectuando todos los trabajos de corte y curvado de acuerdo con
las normas se seguridad e higiene establecidas.

Comprobando que e! equipo de corte a utilizar se corresponde
con el indicado en el proceso de trabajo. °

Trasladando las chapas y bridas al lugar de corte o curvado de
forma segura, tanto con equipos de elevacion y transporte como
manualmente.

Utilizando el corte con soplete de oxigas o arco-plasma segin
el tipo de metal a cortar.

Regulando los parametros de los equipos de corte como son: velo-
cidad, intensidad de corriente y presién de los gases, segun el
equipo 0 maquina y material a cortar.

Agustando la separacion y altura entre las cuchillas de la vibradora
en funcién del espesor de la chapa a cortar.

Cortando los contornos con cizalla vibratoria cuando el espesor
y la forma del desarrollo lo permita.

Comprobando que el curvado se efecttia por el lado contrario
al de trazado de aberturas y chaflanes segin lo establecido.
Colocando las piezas de forma que el biselado o achaflanado se
efectie de forma cémoda y precisa.

Utitizando el util de curvado o rodillo de curvar segun las dimen-
siones y la forma de la pieza a curvar.

Realizando las entradas para la iniciacion del curvado de los tubos
c?n la curvatura y longitud necesarias para que no queden partes
planas.

Curvando las piezas con las técnicas que eviten que se produzcan
grietas en las mismas.

Asegurando que en las dimensiones finales de montaje se han
tenido en cuenta las demasias de mecanizado.

Comprobando la exactitud del conformado de chapas y perfiles
al final de la ejecucidn, para garantizar que las medidas se corres-
ponden con las requeridas en planos y documentos técnicos.

Realizando todas las tareas de ensamblaje de acuerdo con las
normas de seguridad e higiene establecidas.

Utilizando los ejes de las virolas como referencia para el montaje
de los injertos y conjuntos.

Manteniendo la distancia entre los extremos a soldar seguin las
indicaciones de las normas técnicas de soldadura aplicables en
cada caso.

Colocando los puentes de sulemon entre los extremos a ensamblar
para facilitar su soldeo.

Asegurandose de que la bridas se montan sobre los tubas, de
manera que el punto intermedio entre dos agujeros de las mismas
coincida con el eje superior de la virola.

Teniendo en cuenta el exceso de material de las bridas al montarlas
sobre los tubos, en caso de posterior mecanizado de las mismas.
Comprobando al realizar la soldadura, que los medios de proteccion
utilizados garantizan la seguridad personal y ambiental e integridad
de la maquinaria, equipos y bienes,

Confrontando los agujeros a atornillar mediante barras de punta.
Utilizando tornillos largos para aproximar las bridas, cuando éstas
se encuentren separadas.

Utilizando tornillos de menor didmetro y punteros cénicos para
conseguir alinear los agujeros.

Asegurandose de que las juntas estan colocadas segun lo indicado
en planos y documentos técnicos.
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REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCION

2.3.12 Observando en el apriete de tornillos con llaves dinamométricas,
que el par de apriete se corresponde con el indicado en el proceso
de trabajo o normas técnicas.

2.3.13 Verificando que las dimensiones y forma del conjunto construido
se corresponden con lo indicado en planos y documentos técnicos.

Unidad de competencia 3: construir conos y tolvas
REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCION
3.1 Trazar y desarrollar cuerpos conicos | 3.1.1  Comprobando que en los planos y crogquis se encuentra toda la
y tolvas, por los sistemas de trazado informacion necesaria para trazar los desarrollos.
radial y triangulacion, con las herra-|3.1.2  Utilizando las herramientas y utillajes de trazado de acuerdo con
mientas y utillaje establecidas, para el desarrollo a efectuar.
que tras su posterior corte y confor-|3.1.3 - Utilizando el célculo numérico cuando las perpendiculares a trazar
mado se obtenga una pieza de la sean de grandes dimensicnes.
maxima calidad. 3.1.4 Situando las chapas de forma que se consiga un trazade cémodo
Y Seguro.

315 Dzstnbuyendo los desarroilos en las chapas de manera que se
consiga un maximoe aprovechamignto del material.

3.1.6 Escogiendo el método de trazado radial o de triangulacidn, segin
la figura a desarroliar.

3.1.7 Comprobando que las formas obtenidas en el desarrollo coinciden
con lo esperado.

3.1.8 Trazando y cortando cuidadosamente la mitad del desarrollo de
la tolva que se utilizara como plantilla para la otra mitad.

3.1.9 Graneteando el contorno de trazado con precision y de forma
homogénea, para una visualizacion mas clara.

3.1.10 Marcando con pintura o producto similar, de forma diferenciada,
las lineas de corte, doblado y conformado para un facil recono-
cimiento de las mismas.

3.1.11 Realizande una proyeccién de la silueta de la pieza a construir,
para comprobar la forma de la misma antes de ensamblarla.

3.2 Cortar y conformar desarrollos de[3.2.1 Realizando todos los trabajos de corte y conformado de acuerdo
cuerpos cdnicos y tolvas, utilizando con las normas de Seguridad e Higiene en el Trabajo.
las maquinas, utillaje y técnicas de|3.2.2 Eligiendo las herramientas de corte manual o mecanico, segin
doblado y conformado indicadas en el espesor y forma del desarrollo.
el proceso de trabajo, para obtener|{3.2.3 Seleccionando los equipos de corte por oxiacetilénica o plasma
piezas con curvaturas suaves y sin en funcién del tipo de metal a cortar.
marcas. 3.2.4 Ajustando los parametros de las maquinas y equipos de corte

segun el espesor y forma del metal a cortar.

3.2.5 Cortandc con precisién de manera que gquede medio granetazo
libre a lo largo de toda la iinea.

3.2.6 Ajustando los contornos hasta la linea de corte, ohservando que
siga una curvatura homogénea y sin saltos bruscos.

3.2.7 Eliminando rebabas para evitar cortes accidentales.

3.2.8 Utilizando el degliello o el martillo adecuado al espesor de la chapa,
de forma tal que el curvado quede suave y sin marcas.

3.2.9 Eligiendo el curvado a mano ¢ con prensa, segln las dimensiones
y forma de las piezas desarrolladas.

3.2.10 Utiizando el método de desnivelacién de rodillos o qtil de guia,
segun la maquina de curvar a utilizar.

3.2.11 Observando, al conformar en caliente, no sobrepasar la tempe-
ratura limite de la estructura molecular del material.

3.2.12 Comprobando, mediante plantillas, que el conformado se ajusta
a las indicaciones de planos y croquis.

3.2.13 Observando que la preparacion de los bordes de las piezas es
la indicada en cada caso.

3.2.14 Comprobando que las piezas conformadas se corresponden, en
cuanto a dimensiones y formas, con las indicadas en los planos

. y documentos técnicos.
3.2.15 Cumpliendo con rigor las normas de seguridad e higiene en el

trabajo en todas las fases del mismo.




BOE ntm. 42

Martes 18 febrero 1997

5369

Unidad de competencia 4: construir depésitos

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

4.1

4.2

4.3

. Construir fondos para depdsitos, tra-

zando, cortando, corformando vy
ensamblando gajos en ttiles median-
te soldadura eléctrica, para construir
depdsitos en condiciones de calidad
y seguridad.

Construir bocas de hombre y cuer-
pos de depdsitos, trazando, cortan-
do, conformando y ensamblando
virolas mediante soldadura eléctrica,
para construir depdsitos en condicio-
nes de calidad y seguridad.

Construir y acoplar soportes de depd-

sitos, segun indicaciones de planos;

y documentos técnicos, mediante
soldadura eléctrica, para construir
depdsitos en condiciones de calidad
y seguridad.

4.1.1

4.1.2
413
4.1.4
415
4156

4.1.7

4.2.1
4.2.2

4.2.3
4.2.4
4.25
426

427

428
4.29

4.2.10
4.2.11
4212
4.2.13

4.3.1

4.3.2
4.3.3

4.3.4
4.3.5
4.3.6
4.3.7
4.3.8

Realizando todos los trabajos de construccién de fondos de depé-
sitos de acuerde con las normas de seguridad e higiene esta-
blecidas.

Marcando, con precision y claridad. el exceso de material del gajo

" para fondo conformado en prensa.

Teniendo en cuenta el nimero de gajos del fondo para que en
el (til coincida.un refuerzo por cada uno de ellos.

Fijando sdlidamente los gajos al util, a medida que se van pun-
teando, para evitar su deformacion.

Cuidando que la alineacion entre bordes esté dentro de los limites
establecidos.

Evitando dejar marcas en el fondo al corregir en frio las defor-
maciones producidas por la soldadura, y no sobrepasar la tem-
peratura limite al utilizar el método de calar.

Verificando que las dimensiones finales son las requeridas en los
documentos técnicos y planos.

Realizando todos los trabajos de construccién de bocas de hombre
y cuerpos de depdsitos de acuerdo con las normas de seguridad
e higiene establecidas.

Asegurandose de que las entradas, en los extremos de las virolas,
tienen la curvatura necesaria para que no queden partes planas
al curvarlas.

Comprobando, en el curvado de las virolas, que los extremos de
las mismas estén paralelos a los rodiilos de curvar.

Efectuando e curvado de las virolas en el menor nimero de pasa-
das posibles.

Comprobando que la orientacion de los taladros de la brida de
fa boca de hombre es la indicada en el plano.

Asegurandose de que entre el borde de la virola de la boca de
hombre y la cara superior de la brida queda espacio suficiente
para el corddn de soldadura.

Verificando el perfecto acoplamiento de la tapa de la boca de

-hombre.

Vigilando que el traslado de las virolas se efectia de forma segura.

Adoptando las medidas pertinentes que eviten la deformacién de
las virolas durante su manipulacion.

Asegurandose de gque la posicidn de las uniones longitudinales
de las virolas es la indicada en el plano.

Optimizando el acoplamiento de virolas con la ayuda de casquillos,

.sietes, guias soldadas, tensores y barras de ufia y cufias.

Cuidando que la alineacion entre bordes esté dentro de los limites
establecidos. .
Verificando que las dimensiones finales son las requeridas en los
documentos técnicos y planos.

Realizando todos los trabajos de construccion y ensamblaje de
soportes de acuerdo con las normas de seguridad e higiene
establecidas.

Teniendo en cuenta la curvatura exterior del depdsito al trazar
las chapas y curvar las pletinas.

Comprobando, mediante calculo numérico, que las marcas para
la situacidn de los soportes estan de acuerdo con el dngulo de
referencia indicado en los planos.

Teniendo en cuenta el exceso de material en los casos de posterior
mecanizado de los asientos, segun lo indicado en los planos.
Comprobando que la situacion de los soportes es la indicada en
los planos.

Verificando que los apoyos de los soportes quedan perfectamente
nivelados.

Asegurandose de que el soporte se adapta al deposﬂo en todo
su desarrollo.

Verificando que las dimensiones finales son las requeridas en los
documentos técnicos y planos.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

. CRITERIOS DE EJECUCION

4.4 Armar depdsitos con todos sus acce-
sorios mediante soldadura al arco
eléctrico y tornillos, para obtener
depdsitos en condiciones de calida
y seguridad. :

4.4.1
442
443
444

445
4.4.6

4.4.7

4.4.8
449
4.4.10
4.4.11

. con las normas de seguridad e higiene establecidas.

Realizando todos los trabajos de armado de depdésitos de acuerdo
Optimizando el acoplamiento a virolas con la ayuda de sietes,
guias soldadas, tensores y barras de ufia y cufias. '
Cuidando que la alineacidn entre bordes esté dentro de los limites
establecidos. ,

Determinando mediante calculo numérico transformando grados en
milimetros de desarrollo exterior la situacién de aperturas y acopla-
mientos de accesorios no coincidentes con los ejes del depdsito.
Observando que el marcado para boca de hombre y accesorios
se ha efectuado de forma clara y precisa.

Asegurandose de que la posicién del marcado de aperturas y aco-
plamientos para accesorios se corresponde con la especificada,
segun situaciéon de montaje del depésito.

. Acoplando la boca de hombre en las aperturas efectuadas en

los depésitos, de forma que enrasen ambas, segun indicaciones
técnicas de montaje y soldadura.

Asegurandose de que la tapa de la boca de hombre cierra her-
méticamente en toda la superficie.

Comprobando que los accesorios cumplen con las dimensiones
y formas indicadas en los planos.

Utilizando utillajes o medios de fijacion mecénica para el montaje
de bocas de hombre y accesorios.

Verificando que las dimensiones finales son las requeridas en los
documentos técnicos y planos dentro de las tolerancias espe-
cificadas.

ANEXO Ii

H. REFERENTE FORMATIVO

1. linerario formativo

Corte de metales por
arco-plasma y oxicorte
manual

Soldadura de chapas y
perfiles con electrodos

Soldadura semiauto-
matica (MAG) para cal-

revestidos

dereria

Interpretacion de pla-
nos de construcciones-
metalicas

Construccion de elemen-
tos de estructuras mets-
licas

Trazados y desarrollos

Construccién de tubos

de caldereria

colindricos de chapa

Construccion de conos
y tolvas -

Construccion
de depdsitos

1.1 Duracion:

Contenidos practicos: 690 horas.
Contenidos tedricos: 220 horas.

Evaluaciones: 40 horas.
Duracién total: 950 horas.

1.2  Médulos que lo componen:
1. Corte de metales por arco-plasma y oxicorte

manual.

2. Soldadura de chapas y perfiles con electrodos

revestidos.

3. Soldadura semiautomaética {MAG) para caldere-

ria.

4. Interpretacion de planos de construcciones meta-

licas.

5. Construccion de elementos de estructuras meta-

licas.

©OND

Trazados y desarrollos de caldereria.
Construccion de tubos cilindricos de chapa.
Construccion de conos y tolvas.
Construccion de depdsitos.
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2. Médulos formativos

Maédulo 1.

Corte de metales por arco-plasma y oxicorte manual. {(Asociado al perfll profesnonal)

Objetwo general del madulo: aplicar técnicas y destrezas manuales para realizar operaciones de corte en chapas,
perflles y tubos de acero al carbono con procedimientos de oxicorte y de materiales férreos y no férreos con

arco-plasma en condiciones de calidad y seguridad.

Duracion: 50 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

" CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Preparar piezas a medida, a partirde | 1.1.1
chapas y perfiles de ac/carbono, uti-
lizando el oxicorte manual, con el|1.1.2
nive! de calidad elemental.

—
—

1.2 TFreparar piezas a medida de ac/ino-
xtdable o aluminio empleando el
arco—plasma manual, con el nivel de
calidad elemental.

—

—_—r e
SIS SISI I SR ST &

—_
— O 0~ a ;s WIN

. Q

sk
—
—

Identificar en planos y documentacion técnica las formas y dimen-

siones de las piezas a cortar.

Senalar los elementos de proteccion personal a emplear. en las

operaciones de oxicorte.

1.1.3  Utilizar eficazmente los medios de proteccion para la seguridad
de personas y bienes.

1.1.4 Reconocer los componentes que forman un equipo de oxicorte.

1.1.6  Explicar las consecuencias que origina el contacto del oxigeno
con grasas y aceites.

1.1.6 Razonar la necesidad de mantener la vertlcalldad de las botellas
de acetileno.

1.1.7 Preparar los equipos, con las boquillas de corte y presiones de
los gases necesarios, en funcidn de los espesores a cortar.

1.1.8 Explicar el comportamiento de las vélvulas de seguridad de
antirretroceso.

1.1.9 Determinar el sincronismo de la velocidad de avance del corte
con el espesor del material a cortar. .

1.1.10 Organizar el mantenimiento de primer nivel en equipo, herramien-

' tas y materiales.

1.1.11 Efectuar con rapidez el bloqueo del paso de los gases ante retro-

cesos de la llama.

Relacionar los elementos del equipo de proteccién y herramientas
utilizadas.

Definir el proceso de corte por arco-plasma.

Identificar en documentos técnicos 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 4rea de corte reune las condiciones establemdas
para evitar inhalaciones de gases y quemaduras por proyecciones.
Determinar la separacion entre la antorcha y la pieza a cortar.
Explicar la influencia de la velocidad de avance en el corte, en
funcién 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 reposicién de
los equipos y accesorios empleados con arco-plasma.

Contenidos teérico-practicos:

Seguridad e Higiene: Oxicorte, proteccion y riesgos.

Seguridad e Higiene: Arcoplasma, proteccién vy ries-
gos.

Caracteristicas del equipo y elementos auxiliares que
componen la instalacion de oxu:orte manual y corte por
arco-plasma manual..

Fundamentos del oxicorte. Prineipios de Lavoisier.

Tecnologia del oxicorte.

Tecnologia del arco-plasma.

Retrocesos en el oxicorte.

Vilvulas de seguridad.

Defectos del oxicorte: causas y correcciones.

Temperatura de la llama del soplete.

Gases empleados en oxicorte, caracteristicas.

Presiones y consumos de |los gases empleados.

Boquillas de caldeo y de corte.

Espesores a cortar.

Velocidad de corte. .

‘Técnicas del corte recto, circular, chaflan y perforado
de agujeros.

Estado plasma de los gases: ionizacion.

Temperaturas del arco-plasma.

_ Gases plasmdgenos: argén, hidrégeno, nitrogeno,

aire.

Electrodos y portaelectrodos para el arco plasma dia-
metros, longitudes, tipos.

Arco plasma: transferido y no transferido.

Variables fundamentales del proceso de corte por
arco plasma: energia empleada: alta frecuencia. Gases
empleados: disociacion del gas. Caudal y presién de los
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gases. Distancia boquilla-pieza. Velocidad de corte.
Defectologia del corte por arco plasma.

Técnicas de organizacién.

Conocimiento del entorno laboral.

Técnicas de comunicacion.

Calidad total en la empresa.

Interrelacion y prioridades entre normas.

Instalar el equipo de oxicorte manual: botellas de ace-
tileno y oxigeno. Mangueras y valvulas de seguridad.
Monorreductores de oxigeno y acetileno. Sopletes,
boquillas y carro.

Instalar el equipo de corte por arco-plasma manual.
Rectificador de corriente eléctrica. Mangueras vy
mangrreduciores-caudalimetro. Antorcha y boquillas,
electrodo, casquillo y patin, Compresor de aire compri-
mido de presién constante.

Manejo del equipo de oxicorte manual, encendido
y apagado.

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

Oxicorte de chapas a chaflan con carro y a puiso.

Oxicorte circular y perforacién en chapas con carro
y a pulso.

Oxicorte recto de perfiles normallzados redondos v
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.

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

Médulo 2. Soldadura de chapas y perfiles con electrodos revestidos. (Asociado al perfil profesional)

Qbjetivo general del moédulo: realizar soldaduras por arco eléctrico con electrodos rutilo y basico en chapas
y perfiles de acero suave en espesores finos y medios, juntas a tope y en 4ngulo, en posicion horizontal.

Duracién: 80 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERICS DE EVALUACION

2.1 Realizar soldaduras en chapas de|2.1.1
acero suave a tope, sin chaflan y con

Identificar en las especificaciones técnicas Ias caracteristicas de
las soldaduras a realizar.

chaflan, con electrodos rutilo y basi-|2.1.2 Identificar el equipo, herramientas, dtiles y medios de proteccién

co, en posicion horizontal, con el

a utilizar.

nivel de calidad elemental. 2.1.3 Comprobar en las juntas a unir la separacion, chaflan y nivelacién

de bordes requerida.

N 2.1.4 Relacionar la intensidad de corriente aproplada con los electrodos

2.2 Realizar soldaduras en chapas de 2.2.'1
acero suave, en angulo y solape,

rutilo o basico, para cordones de penetracién y relleno.
2.1.5 Explicar la técnica a seguir en el soldeo de chapas a tope para
evitar defectos por reverso y anverso.
2.1.6 Analizar, visualmente, las soldaduras, identificando los defectos
- vy las causas gue los provocan.
2.1.7 Seleccionar los medios de proteccion a emplear para evitar radia-
ciones del arco eléctrico, quemaduras y descargas eléctricas.

identificar las normas de punteado de las uniones a solape y en
angulo.

en posicién horizontal, con electro-{2.2.2 Comprobar que en el soldeo de cordones de rafz y relleno la incli-

dos rutilo y basico, con &l nivel de

nacion del electrodo es la adecuada.

calidad elemental. 2.2.3 Seleccionar las intensidades de soldeo para cordones de raiz y

2.3 Realizar soldaduras en posicién hori-| 2.3.1

relleno, en funcidn del diametro del electrodo vy espesor de las
piezas a unir.

2.2.4 ldentificar la defectologia mas comin que se puede producir en
el soldeo en angulo y solape, con electrodos rutilos y héasicos.

2.2.5 Comprobar que el espesor de soldadura estd dentro del margen
de tolerancia.

12.2.6 Analizar, visualmente, las soldaduras identificando los defectos y
las causas que los provocan.

Indicar la secuencia de soldeo de perfiles entre si y sobre chapas.

zontal de perfiles de acero suave con|2.3.2 Identificar el proceso de punteado para la unién de perfiles en

electrodos revestidos, rutilo y basico

pasicién horizontal.

con el nivel de calidad elemental.|2 33 Seleccionar el método y secuencia operativa en el soldeo de perfiles

para evitar contracciones y tensiones.
2.3.4 Identificar las normas para la soldadura de perfiles con cordones

\ continuos, discontinuos y alternos.

2.3.5 Describir las caracteristicas, formas y dimensiones de los perfiles
normalizados.

2.3.6 Analizar las soldaduras realizadas, indicando los posibles defectos

- y las causas que los originan.
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Y
Contenidos tedrico-practicos:

Normas de seguridad e higiene en el trabajo del sol-
dador. Prevencion v primeros auxilios.

Medios de proteccion para soldadura.

Caracteristicas de las herramientas manuales. -

Conceptos basicos de electricidad y su aplicacion a
la socldadura.

Conocimientos bdsicos de: geometria y dibujo de -

estructuras metalicas.

Conocimientos de los aceros para soldadura.

Normas sobre preparaciones de bordes y punteado.

Material de aportacion: electrodos v normas de apli-
cacidn relacionadas.

Tecnologia de la soldadura por arco con electrodos
revestidos.

Normas sobre procesos de soldeo.

Métodos de soldadura continua y discontinua.

Saoldabilidad de los aceros al carbono, influencia de
los elementos de aleacion, zonas de la unidn soldada.

. ‘Defectos externos e internos de la soldadura: causas

y correcciones.

Secuencias y métodos operatlvos segun tipode junta
y disposicion de la estructura.

Dilataciones y contracciones.

Deformaciones y tensiones.

Técnica 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.

Técnicas de organizacion.

Conocimiento del entorno laboral.

Técnicas de comunicacion.

Calidad total en la empresa.

Interrelacion y prioridades entre normas.

Instalar el equipo y elementos auxiliares para el soldeo
por arco eléctrico con electrodos revestidos.

Preparar y puntear fas juntas a unir de chapas a tope
sin chaflan y con chaflan,

Soldar chapas de acero suave con electrodo rutilo
a tope, sin chaflan, en posicidn horizontal.

Soldar chapas de acero suave con electrodo rutilo
a tope, con chafldn V, en posicidn horizontal.

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

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

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

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

Unir por soldadura perfiles normalizados en: «T», «do-
ble T» , «L» y «U» , con electrodos bésicos y rutilo, en

juntas a tope, con chafldn y sin chaflan, angulo y solape.

Médulo 3. Soldadura semiautomatica MAG para caldereria. (Asociado al perfil profesional)

Objetivo general del modulo: aplicar el proceso operativo para la realizacion de soldaduras con procedimiento
de arco eléctrico con hilo continuo y gas de proteccién para la unidén de chapas, perfiles y tubos de estrueturas
metalicas ligeras conforme a las especificaciones técnicas.

Duracion: 60 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Soldar chapas de acero al carbono,|3.1.1 Planificar los trabajos de soldeo de acuerdo con las normas de
por procecimiento MAG, con el nivel seguridad e higiene establecidas. '
de calidad elemental. 3.1.2 Demostrar que se cumplen los siguientes requisitos de segurldad

-+ Que no existen fugas de gases en los circuitos del equipo de
soldeo. Que la instalacion eléctrica esta de acuerdo con las normas
de seguridad. Que se toman las medidas de seguridad preceptivas
para la soldadura en lugares con escasa ventilacion.

Distinguir los materiales base y de aportacion.
Identificar los gases de proteccidn activos o mezclas.

Aplicar técnicas de limpieza de bordes a soldar, 6xidos y grasas
hasta eliminarlos, para impedir posibles defectos de soldadura.

Comprobar que el puesto de trabajo se encuentra protegido de
corrientes de aire, para evitar la pérdida de proteccién del bafo
de fusion.

3.1.7 Aplicar técnicas de regulacion de los pardmetros eléctricos y la
velacidad del hilo; para permitir un arco de transferencia estable,
tipo «spray» o de arco corto.

3.1.8 Indicar las técnicas de scldeo de espesores finos en vertical des-
cendente con movimiento de pistola rectilineo.

3.1.9 Aplicar técnicas de limpieza por acumulacién de proyecciones en
la tobera que dificultan la salida del hilo y gas protector.

3.1.10 Comprobar, con calibre, que la medida de la garganta del corddn

es la requerida.

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

Demoaostrar las ventajas del procedimiento semiautomatico en rela-
cion al de electrodo revestido.

'3.2.3 Aplicar técnicas de regulacion de pardmetros eléctricos y velocidad
del hilo.

—t e a—
» aHWw

3.2 Soldar estructuras de perfiles y tubos | 3.2.1
de acero al carbono por procedimien-
to semiautomatico con el nivel de|3.2.2
calidad elemental.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

3.2.4 Definir 1a simbologfa de los hilos para la soldadura del acero al
carbono.

3.2.6 Diferenciar las técnicas para el soldeo con hilo continue en posi-
ciones diversas. '

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

Contenidos tedrico-practicos:

Seguridad e higiene en los procesos de soldeo. -
Nocividad del CO,. _
Ventilacion en los lugares de trabajo angostos.

Equipo de proteccion: chagueta y mandil de cuero-cro-
mo, y pantalla de cristal inactinico.

Conocimientos de los elementos que componen la
instalacion de soldadura MAG: caracteristicas de la fuen-
te de corriente de soldadura. Regulacién de la tension
e intensidad. Unidad de alimentacién de hilo: carrete
de hilo, tren de arrastre, rodillos para diferentes didme-
tros de hilo, presion de arrastre, velocidad de hilo. Bote-
llas de gas CO, y mezclas. Manorreductor-caudalimetro.
Calentador de gas.

Propiedades del gas CO; en el aspecto de la sol-
dadura.

Propiedades de los gases inertes en el proceso de
soldadura. :

Influencia de las mezclas de gas de protecciéon en
la penetracion y aspecto del cordén.

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

Caracteristicas y conservacion de la pistola de soldar:
Toberas. Boquillas. Limpieza.

Parametros principales en la soldadura MAG: Pola-
ridad de la corriente de soldadura. Diametro del hilo.
Intensidad de corriente de soldadura en funcién de la
velocidad del hilo y su didmetro. Tension. Caudal de gas.

Longitud libre del hilo. Inclinacién de la pistola, movi-
miento lineal, circular a impulsos o pendular.

Sentido de avance en aportacién de material.

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

Defectos mas comunes: falta de fusién, penetracién
excesiva ¢ insuficiente, porosidad superficial o interna,
cordén discontinuo, fisuracion del cordon y de crater.

Técnica de soldeo en las diferentes posiciones de
soldadura con hile continuo.

Distribucién de los diferentes cordones de raiz y relle-
no. :
Conocimiento del entorno laboral.

Técnicas de comunicacion.

Calidad total en la empresa.

Instalacién de la maquina de soldar y los componen-
tes del equipo: Carrete de hilo-electrodo continuo. Unidad
de alimentacion de hilo y arrastre. Botella de gas CO,
y mezclas, mangueras y pistola MAG. Manorreduc-
tor-caudalimetro. Calentador de gas.

Soldar chapas de acero al carbono de espesores

“medios con hilo continuo, en la ‘posicién horizontal, a

tope, angulo intericr y exterior: Punteado de piezas. Cor-
dén de raiz. Cordones de relleno.

Soldar chapas de acero al carbono de espesores finos
y medios con hilo continuo en las distintas posiciones, -
a tope y en angulo: Punteado de piezas. Corddn de raiz.
Cordones de relleno.

Soldar, con hilo continuo, perfiles normalizados
de «b» , «Tn , «ln y «ln, en diferentes posiciones de
soldeo y formas de union. . .

Mddulo 4. Interpretacion de planos de construcciones metalicas. {Asociado al perfil profesional)

Objetivo general del médulo: interpretar planos de construcciones metalicas tales como: Elementos estructurales
de naves industriales, grias y puentes, conducciones de fluidos, conos y tolvas, y depésitos. Realizar despieces
de los mismos y el crogquizado de elementos estructurales. Asi como conocer los distintos sistemas de representacién

grdfica.
Duracidn: 100 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1 Aplicar los sistemas de representa-|4.1.1
cién gréfica empleados en construc- caras.

ciones metalicas al dibujo de ohjetos (4.1.2

simples. 413

41.4

415

416

4.1.7

4.2 Dibujar y acotar elementos simples |4.2.1
de construcciones metdlicas,

Dibujar un «dado» en proyeccién ortogonal representando sus seis

Distinguir entre vistas pesibles vy vistas necesatias.

Dibujar un prisma mediante las vistas necesarias e imprescindibles.
Dibujar un paralepipedo en perspectiva caballera y en isométrica.
Dibujar la tercera vista de un objeto perfectamente definide, dadas
dos de ellas. ‘

ldentificar ias caracteristicas de las uniones soldadas por la inter-
pretacion de sus simbolos.

Represemar, simbélicamente, uniones a tope con y sin chaflan.
4.1.8 Representar, simbdlicamente, uniones en angulo y solape.

Indicar los tipos de lineas empleados en las representaciones gré-
ficas de piezas, asi como su significado y aplicacion.

empleando vistas, secciones y deta-{4.2.2 Dibujar un caballete, construido con perfiles, sefialando las aristas

lies.

ocultas, y con una seccion transversal.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

4.3 Realizar los despieces de conjuntos
simples de estructuras metalicas.

4.4 Interpretar planos de conjunto de
construcciones metalicas realizando
el croquizado de subconjuntos ele-
mentales para la fabricacion del con-
junto por elementos.

423

4.2.4
4.25

428

4.3.1
4.3.2
4.3.3

434
435

4.41
4.4.2

443
444

445
446

4.4.7

Definir los siguientes términos: Cota. Linea de cota. Linea de refe-
rencia de cota.

Describir los fundamentos de la norma de acotacion.

Dibujar una zapata de una columna acotandola v representando
un detalle de una costura soldada.

Dibujar una viga armada con alma, platabandas y refuerzos obte-
niendo el despiece de sus partes.

Reconocer perfiles' normalizados a partir de su representacion
simbolica.

Indicar el objeto de emplear escalas en los planos y explicar su
significado con un ejemplo.

Explicar en que consiste el croquizado de piezas v el método para
su realizacion.

Realizar el croquizado de despiece de la zapata de una columna.
Realizar el despiece de una cercha de una nave industrial dibujando
y acotando todos sus componentes con regla y cartabodn.

Relacionar los elementos representados en diferentes vistas, sec-
ciones o detalles del plano o planos de conjunto.

Enumerar los formatos empleados para la representacion gréfica,
asi como sus dimensiones.

Indicar los apartados del cajetin de un plano.

Realizar croquis de despiece de subconjuntos de estructuras, tube-
rias, piezas suplementarias de transformacién v depdsitos, a partir
de los planos de conjunto.

Realizar esquemas de montaje de conjuntos estructurales a partir
de los planos de montaje.

Expresar la diferencia que existe entre una representacion ortogonal
realizada por el sistema europeo y la misma realizada por el
americano. 7

Dibujar un «dado» en proyeccién ortogonal, representando las seis
caras en el sistema americano y comparar las vistas con las obte-
nidas por el sistema europeo.

Contenidos tedrico-practicos:

Vistas de un objeto en el dibujo.
Relacion entre las vistas de un objeto.

Vistas posibles y vistas necesarias y suficientes.

-

Dibujar un prisma representando las vistas necesarias
e imprescindibles.

Representar un cuerpo de séis caras en perspectiva
caballera y en isométrica.

Dadas dos vistas de un objeto perfectamente definido,

- Tipos de lineas empleadas en los planos. Denomi-’ dibujar la tercera.

nacion y aplicacion.
Simbgologias empleadas en los planos.
Simbolos de soldadura mas usuales.

Dibujar el alzado, planta y perfil de una coleccidon
de prismas con las caras seccionadas por planos obli-
cuos, a partir de los propios cuerpgs o su representacion
en perspectiva.

. Vistas, secciones y detalles en la representacion gré- Dibujar y acotar un caballete de taller, seccionado.
fica. o Dibujar el conjunto y despiece de una zapata de
El acotado en el dibujo. Norma de acotado. columna.
Estudio de planos de conjunto. Partes que lo com- Dibujar una viga de celosia .y el despiece de todos

ponen. Organizacidn y relacion entre vistas.

El croquizado de piezas.
La escala en los planos

Planos de conjunto Cclecciones de planos de una

obra.

Técnicas avanzadas de interpretacion de érdenes vy

especificaciones técnicas

sus elementos.

Realizar el croquuzado del despiece de un p!ano de
conjunto dado.

Representar diferentes uniones soldadas por medio
-de sus simbolos mas usuales.

Obtener las dimensiones aproximadas de elementos
no acotados en planos dibujados a escala.

Representar las seis vistas del cubo de la primera

Relacion entre las vistas de una pieza y su forma practica, en el sistema europeo.

real en tres dimensiones.

Representar las seis vistas del cubo de la pnmera

Importancia de la meticulosidad en la transmisién de practica, en el sistema europeo.

datos de un plang a un croquis.

Realizar el despiece de un plano de conjunto en el

Representar las seis vistas de un cubo cuyas caras gue estén representados depdsitos y las estructuras que

estén debidamente diferenciadas.

los soportan.



5376 Martes 18 febrero 1997 BOE num. 42

Médulo 5. Construccién de elementos de estructuras metalicas. {Asociado a la UC: «Construir estructuras
metalicas»)

-Objetivo general del modulo: construir elementos de estructuras metélicas, organizando el proceso de trabajo,
efectuando las operaciones de trazado, corte, conformado y ensamblado de chapas y perfiles por medic de soldadura
y tornillos, segin planos y croquis. )

Duracidn: 150 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION

.

5.1 Organizar la construccion de elemen-|5.1.1  Establecer los medios y equipos de seguridad necesarios para

tos de estructuras metélicas, elabo- efectuar las tareas de organizacion y aprovisionamiento de mate-
rar y controlar procesos de trabajo riales. '

y aprovisionar materiales, dtiles y{5.1.2 Realizar los despieces de todos los elementos de una estructura
herramientas. - metalica a partir del plano de la misma. :

5.1.3 Hacer lalista de los materiales necesarios para construir una estruc-
. tura metalica dada.

5.1.4 Elaborar la hoja del plan de trabajo que permita realizar una estruc-
tura metdlica dada, con el maximo aprovechamiento de los recur-
s0s disponibles.

5.1.5 Relacionar los aspectos basicos a considerar en la planificacién
del trabajo del calderero. -

5.1.6 Sefalar los medios a utilizar en el acopio de materiales en funcion
de las caracteristicas de estos.

5.1.7 Relacionar las maquinas y herramientas mas comunes para la cons-
truccion de estructuras metalicas.

5.1.8 Determinar en un supuesto practico la coordinaciéon de un grupo
de trabajo.

5.1.9 Describir los diferentes métodos de transmisién de informacién
técnica entre los integrantes del equipo de trabajo.

5.2 Trazar perfiles y chapas para la cons-|5.2.1  Describir los distintos tipos de perfiles normalizados habitualmente

truccion de elementos de estructuras empleados en la construccion de una estructura metalica.
metalicas segun formas y dimensio-|5.2.2 Dlstlngwr tas herramientas mas habituales en el trazado de chapas
nes indicadas en los planos. y perfiles,

5.2.3 Relacionar y describir las partes de que se compone la estructura
metalica de una nave convencional.

5.2.4 Trazar una cercha definida en un plano dado, determinando las
dimensiones de los perfiles y chapas que la componen.

6.25 Trazar cartelas para la unién de perfiles a tamario real sobre el
trazado a escala reducida de un pértico.

526 Calcular numéricamente la longitud de los tirantes o diagonales
de un portico. : -

2.7 Trazar una zapata de una columna definida en un plano dado.

.2.8 Construir plantillas, para cartelas y cartabones, con la maxima

precision. '

2.9 Construir plantillas para el trazado del corte de perfiles.

2.10 Trazar las chapas para las uniones de los perfiles con las medidas

y formas obtenidas anteriormente y con el méximo aprovecha-

miento de material, sefialdndolas con las referencias indicadas

en los planos.

5.2.11 Indicar las precauciones a tomar cuando se trazan perfiles

s asimétricos.

©.2.12 Trazar los perfiles de una cercha y pie de columna a partir de
un plano dado, sefialandolos con las referencias indicadas en los

planos.
5.2.13 Describir los distintos tipos de vigas empleados en construcciones
: metalicas.

6.3 Cortar por medios mecénicos, oxicor-|5.3.1  Cortar por medios mecanicos, oxicorte o arco-plasma, chapas y
te o arco-plasma, chapas y perfiles perfiles para la construccion de elementos de estructuras meta-
para la construccion de elementos licas.
de estructuras metalicas. 5.3.2 Indicar fa maquina o el equipo de corte a utilizar en funcién del

tipo de material (ac/carbono o inoxidable), su forma y espesor.

5.3.3 Introducir los datos numéricos por medio del teclado de la maquina
automatica de corte.

5.3.4 Indicar la influencia de la separacion de cuchillas de la cizalla
en los resultados del corte. :

5.3.6 Cortar chapas y perfiles con cizalla obteniendo cortes precisos
y sin rebabas.
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5.3.6 Cortar chapas y perfiles por oxicorte obteniendo cortes con pre-
- cisidn sin entallas ni rebabas.

5.3.7 Cortar chapas y perfiles por arco-plasma produciendo cortes
limpios.

- 5.4 Conformar perfiles y chapas, segin|5.4.1 Emplear los equipos y medios de seguridad necesarios para efec-
croquis y planos, utilizando, herra- tuar las tareas de taladrado, roscado y conformado.
mientas, maquinaria y utillaje ade-{5.4.2 Enumerar las diferentes maquinas de conformar mas usuales
cuadas a cada operacion. empleadas por el calderero.

5.4.3 Indicar la temperatura méaxima de calentamiento de las chapas
y perfiles sin que pierdan sus caracteristicas mecanicas.

5.4.4 Describir la técnica de enderezado de perfiles y chapas en frio
y por calor.

5.4.5 Explicar en qué casos se enderezan las chapas en prensa o en
cilindro. '

5.4.6 Curvar perfiles con Utiles de curvado o curvadora para obtener
la forma especificada, sin dafar las alas y el alma de los mismos.

5.4.7 Indicar en qué casos se utilizara la taladradora manual y qué pre-
cauciones se tomaran durante el taladrado.

5.4.8 Indicar los diferentes tipos de roscas empleados en caldereria.

5.4.9 Describir el proceso de taladrado y roscado.

5.4.10 Taladrar y roscar chapas y perfiles con taladradora manual o de
columna, utilizando la broca correspondiente al diametro del
macho. .

5.5 Ensamblar conjuntos de estructuras!b5.5.1 Comparar las dimensiones, referencia y nimero de orden de las
metélicas definidas en planos y docu- piezas, con las indicadas en los planos.
mentos técnicos por medio de sol-|5.5.2 Construir Utiles que permitan ensamblar conjuntos de manera facil
dadura al arco eléctrico y tornillos. ¥ precisa.

553 Senalar el método de punteo que permita corregir la desviacién
de la chapa por la contraccion de la soldadura.

5.5.4 Indicar la técnica de punteo de puentes o sietes que den resistencia
a la fijacidén y que faciliten su posterior arranque.

5.5.5 Relacionar los equipos y medios de proteccién que garanticen
la seguridad en el trabajo.

5.6.6 Fijar conjuntos mediante puntos de soldadura resistentes y situa-
dos de forma que impidan la deformacién de los mismos en su
posterior soldeo.

5.5.7 Indicar la técnica de enderezado de conjuntos soldados que per-
mita corregir las deformaciones sin dafiar el material.

5568 Describir que secuencia se debe seguir en el apriete de tornillo
para evitar tensiones perjudiciales. :

55.9 Describir los diferentes tipos de tornillos y arandelas empleados
en caldereria.

5.5.10 Describir los puntos de comprobacion a realizar en la estructura
una vez finalizado el montaje.

5.5.11 Comprobar dimensicnes y corregir deformaciones de los conjuntos
montados.

Contenidos tedrico-practicos: Maquinas de taladrar, de columna y portatil. Funcio-
Magquinas y herramientas empleadas en la construc- namiento y aplicacicn.

cion de estructuras metalicas. Gurvadoras de perfiles.
Seguridad en el manejo de las magquinas y herramien- Utiles y plantillas. Su aplicacion.

tas empleadas en Construccioiies Metalicas.
Perfiles normalizados empleados en caldereria.
Tipos de estructuras metaiicas mas comunes.

Partes principales de las que se compone la estructura

metalica de una nave convencional.

Técnicas de taladrado, escariado y roscado.
- Técnicas de punteado de perfiles.

Necesidad de observar con rigurosidad, tanto las nor-
mas generales de seguridad e higiene vigentes como
tas particulares de la empresa.

Técnicas de comunicacion.

TIDO[S) de aceros empleados en construcciones sol- Incidencia del mantenimiento de un actividad orde-

dadas. Denominacion y caracteristicas. nada en la prevencion de accidentes en el trabajo.
Influencia del calor en el comportamiento de los Construir un caballete

aceros.

Construir un pilar de nave industrial segin plano.

Célculo numérico de longitudes de perfiles en estruc- Construir viga armada en «L» de chapa.

turas metalicas.

Construir viga de alma aligerada BOYD .

Introduccion al control numérico de maquinas de cor- Construir postes de celosia para tendido eléctrico.

te y conformado.

Construir viga para gria de chapa, con refuerzos

) Méquinqs_ de corte mecanico empleadas en construc- transversales.
ciones metalicas: Guillotina. Tronzadora. Sierra. _
Tipos, caracteristicas, funcicnamiento y utilizacién. segun plano.

Construir una cercha para una nave convencional,
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Médulo 6. Trazados y desarrollos de caldereria. {Asociado al perfil profesional)

Objetivo general del médulo: trazar figuras geométricas planas y elementos estructurales de construcciones
metdlicas. Trazar y desarroliar cilindros, conos y toivas. Para la construccién de estructuras metdlicas, recipientes
y conducciones de fluidos. Utilizando los distintos sistemas de trazado y desarrollo propios del caldererc de taller.

Duracion: 120 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1

6.2

6.3

6.4

Trazar figuras geométricas planas
utilizadas para determinar la forma
vy dimensiones de elementos meta-
licos y para sl armado de conjuntos
y subconjuntas, con tiles de dibujo.

Trazar eflementos estructurales de
construcciones metdlicas con mate-
riales y herramientas propios del
taller.

Trazar y desarrollar superficies cilin-
dricas de revolucion, tanto en el aula
con papel y dtiles de dibujo, como
en el taller en chapa fina y con herra-
mientas de trazado. :

Trazar y desarrollar superficies céni-
cas de revolucidn, tanto en papel
como en chapa.

6.1.1
6.1.2

6.1.3
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6.3.6
6.3.7

6.4.1

6.4.2
6.4.3

644
6.4.5

-0

Describir los utiles de dibujo detallando sus caracteristicas y
aplicacion.

Definir los canceptos siguientes: Rectas paralelas, perpendiculares
y oblicuas. Angulos. Tridngulos v cuadrilateros. Curvas conicas:
circunferencia, elipse, parabola e hipérbola. El 6valo.

Trazar perpendiculares a una recta desde distintas posiciones de
la misma, con ayuda del compas y por calculo numérico.

Trazar rectas paralelas con el compds y con el metro o regla
milimetrada.

Explicar la divisién de la circunferencia en cuadrantes, grados,
minutos y segundos, asi como su significado.

Trazar angulos de 90, 45, 60 y 30 grados con ayuda del compas.
Clasificar los tridngulos segin sus angulos y segin sus lados.
Trazar un tridngulo conociendo la longitud de los tres lados.
Trazar tridngulos rectangulos conociendo sus dos catetos.

Dividir una circunferencia en 6, 8 y 12 partes iguales.

Obtener el radio de un arco conocidas su cuerda y su flecha.

Describir las herramientas de trazado, sus caracteristicas, aplica-
cidén y mantenimiento.

Trazar bridas de chapa, rectangulares
taladros, a partir de un croquis dado.
Trazar los perfiles necesarios para construir un marco definido en
un croquis o plano dado.

Trazar todos los elementos de la zapata de una columna, con placa
de asiento y cartelas, a escala natural.

Trazar una cercha a escala a partir de un plano dado y determinar
la forma y dimensiones de todos sus elementos, a dicha escala.
Determinar todos los elementos de una viga de celosia.

Trazar el troquel o bastidor para armar una estructura plana formada
por perfiles y chapas de medianas dimensicnes, utilizando el cal-
culo numérico para trazar el contorno.

Obtener las dimensiones y ia forma de los angulos necesarios
para construir un castillete formado por dos marcos, cuatro pun-
tales en las esquinas y cuatro diagonales, unidos por cartelas.

Definir los siguientes términos: Bisectriz. Mediatriz. Generatriz.
Relacionar casos posibles de cuerpos huecos de superficie cilin-
drica, en funcién de las formas de sus extremos o bocas.
Definir el concepto de fibra neutra en el desarrollo. de tubos.
Desarrollar un cilindro seccionado por un plano oblicuo, deter-
minando la longitud del suficiente nimero de generatrices.

y circulares, marcando sus

- Determinar las lineas de interseccién de un codo cilindrico de

dos secciones por las bisectrices de los angulos que forman ios
ejes de los gajos. :

Obtener los datos necesarios para el desarrollo de un codo cilin-
drico en tres o mas secciones. _

Describir el método a emplear para la determinacion de la linea
de interseccion y el desarrollo del injerto y el agujero, en los siguien-
tes casos posibles: Tubos del mismo diametro. Tubos de distinto
didmetro.

Indicar las formas en que se pueden presentar las superficies céni-
cas, en cuanto a sus bocas o secciones laterales se refiere.
Describir la forma de obtener el desarrollo de un cono.

Obtener el desarrollo de un tronco de cono de vértice accesible
Con compés.

Trazar un arco de gran radio sin compas.

Conseguir el desarrollo de un tronco de cono de vértice inaccesible
por el procedimiento de los tres trapecios.
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6.4.6 Seccionar un cono por un plano oblicuo, cortando todas las gene-
ratrices y obtener el desarrolio del tronco de cono resultante,
6.4.7 Describir el procedimiento a seguir para conseguir la linea de inter-

6.5 Realizar el trazado y desarrcllo de tol-]6.5.1
vas piramidales y de transformacion
por los sistemas de triangulacién y{6.5.2
radial.

6.5.3

6564

seccion entre un cono y un cilindro en los que se cortan todas
sus generatrices.

Describir los sistemas de trazado y desarrollo por: Paralelas. Radial.
Triangulacion.

Indicar los casos en que se debe aplicar un sistema u otro de
trazado y desarrollo.

Desarrollar una tolva de forma de tronco de pirdamide por trian-
gulacidn, con el maximo aprovechamiento del material.
Desarrollar una tolva de transformacion cuyas bocas sean cuadrada
o rectangular, y circular, por los sistemas radial y triangulacion.

6.5.5
6.5.6

" Trazar una elipse conociendo sus dos ejes.
Desarrollar una tolva de transformacion cuyas bocas sean circular
y ovalada, por triangulacion.

Contenidos tedrico-practicos:

Utiles de dibujo y de trazado.

Seguridad en el manegjo y mantenimiento de Ias herra-
mientas de dibujo y trazado.

Definicidn de rectas, angulos, tridngulos, cuadrilateros
y curvas cerradas planas.

Rectas perpendiculares, oblicuas y paralelas.
La circunferencia. Rectas o segmentos relacionados.

Division de la circunferencia. Longitud de su desarro-

llo.
Trazado de angulos, tridngulos y cuadrilateros.
Trazado de estructuras complejas. _
Desarrollo de superficies. cilindricas. Cilindro seccio-
nado por un plano oblicuo.
Trazado y desarrollo de codos cilindricos de una, dos,
tres 0 mas secciones. _
Trazado y desarrollo de injertos de igual y distinto
diametro. Casos posibles.
Desarrollo de superficies conicas. Cono seccuonado
por un plano oblicuo.

Desarrollo de un tronco de cono recto, tanto de vértice.

accesible como no accesible.

Obtencion de la linea de interseccién entre conos
o entre cono y cilindro, cortdndose todas sus genera-
trices.

Sistemas de trazado: Por paralelas. Radial. Por trian-
gulacion.

Trazado y desarrollo de tolvas de bocas circular y
rectangular o cuadrada. Casos posibles,

Trazado y desarrollo, por triangulacion, de una tolva
de bocas circular y ovalada.

Introduccién al trazado y desarrollo asistidos por orde-
nador.

Técnicas avanzadas de interpretacion de ordenes y
especificaciones técnicas

. Coordinacidon de maovimientos. Su estudio y aplica-
cién.
Importancia de la calidad en el proceso de calderena
Trazar perpendiculares y paralelas.
Trazar paralelas con ayuda def compas.

Trazar angulos de diferente nimero de grados con
el compas.

Trazar triangulos rectangulos conociendo dos lados
y con cualquier valor de sus angulos conociendo sus
tres lados. _

Dividir la circunferencia en partes iguales con ayuda
del compas. .

Trazar un arco de gran radio, sin compas, conociendo
la cuerda y la flecha.

Trazar arcos de circunferencia, conocidas la cuerda
y flecha.

" Trazar espirales de tres y cuatro centros.
Trazar una parabola conociendo su cuerda y su flecha.
Trazar una brida sobre chapa, marcando los taladros

_ de la misma.

Trazar una viga de celosia y el despiece de todos
sus elementos..

Trazar las chapas necesarias para la construccion de
una zapata para columna.

Trazar una cercha, a partir del plano de la misma,
determinando la forma y dimensiones de todos sus ele-
mentos. .

Trazar y desarrollar codo de 90.° de dos secciones.

Trazar y desarrollar codo de 90.° de tres secciones.

Trazar y desarrollar injerto cilindrico de ejes perpen-
diculares de igual diametro. :

Trazar injerto cilindrico de ejes oblicuos de igual dia-
metro.

Trazar desviaciéon en «Y» de 120.° de cilindros de
igual didmstro.

Trazar y desarroliar el injerto y el agujero de dos tubos
de distinto diametro y ejes perpendiculares contenidos
en-un mismo plano.

Trazar y desarrollar injerto cilindrico de ejes oblicuos
id? diferente diametro y ejes contenidos por planos para-
elos.

Trazar y desarrollar cono truncado de bases paralelas

y ejes centrados de vértice accesible.

Trazar y desarrollar un tronco de cono cuya base supe-
rior esté seccionada por un plano oblicuo.

Obtener la linea de interseccidn entre conos y entre
cono y cilindro en la que se cortan todas sus generatrices.

Trazar y desarrollar un tronco de cono oblicuo por
trnangulacuon

Trazar y desarrollar tolvas de bocas circular y rec-
tangular o cuadrada.

Trazar y desarrollar una tolva de bocas circular y ova-

- lada por triangulacién.
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Médulo 7. Construccion de tubos cilindricos de chapa. {Asociado a la UC: «construir conjuntos de conductos

cilindricos»}

Objetivo general del modulo construir tubos cilfndricos de’ formas varias a partir de chapas, organizando el
proceso de trabajo y ensamblandoe los diferentes elementos.

-Duracion: 120 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACIGON .

7.1 Trazar y desarrollar elementos de
conducciones de tuberia cilindrica,
injertos y bifurcaciones, utilizando
con soltura y precision las herramien-
tas de trazado.

7.2 Cortar y curvar las chapas de los
desarro]los de tuberia, utilizando los
equipos y herramientas de corte y
curvado adecuados al espesory tlpo
de material empleado.

7.1.1
7.1.2
7.1.3

714

7.15

7.1.7

7.1.8

7.1.98
7.1.10

7.21
7.2.2

7.2.3
1.2.4
7.25
71.26
71.2.7"

728

7.2.9

7.2.10
7.2.11
7.2.12
7.2.13

1.2.14

Indicar los equipos y medios de seguridad necesarios ‘para el tra-
zado y desarrolio de tubos.

Identificar las piezas procedentes del trazado y corte automatizado
con las representadas en el plano o croguis.

Realizar croquis de despiece de los distintos elementos a construir
(tubos rectos, codos, injertos y bifurcaciones), con los datos nece-
sarios para su trazado y desarrollo.

Relacionar las herramientas necesarias para el trazado en taller
de cilindros de diferentes formas, asi como la manera de'comprobar
su estado de uso.

Determinar la longitud del desarrollo de un tubo en los siguientes
casos, y segln se conozca: Sus didametros exterior e interior. Su
didametro exterior y el espesor de la chapa. Su diametro interior
y el espesor de {a chapa.

Describir las diferencias existentes entre los distintos casos de
codos, en funcion del nimero de secciones, en lo que al método
a sequir para su trazado se refiere.

Trazar y desarrollar un codo en dos y en tres seccionies con el
numero necesario de divisiones de la boca en funcion del didmetro
de la misma y la precisidon requerida.

Indicar los casos de injertos que se pueden presentar teniendo
en cuenta los didmetros y la posicién y direccion de los ejes del
injerto y el tubo.

Trazar y desarrollar mjertos y los agujeros correspondientes con
variedad de didmetros y posiciones.

Trazar bifurcaciones de tuberias del mismo didmetro determinando
con exactitud las [meas de interseccidn.

Emplear los equipos y medios de segundad necesarios para efec-
tuar las tareas de corte y curvado.

Determinar e! equipo o maquina de corte més indicado para cada
una de las piezas a cortar en funcién del tipo de material y su
espesor.

Indicar la separacion y altura de cuchillas en funcién del espesor
del material a cortar

indicar para qué materiales, espesores y formas se utiliza la cizalla
vibratoria.

Afilar las cuchillas de la vibradora, montarlas y ajustarlas para
un espesor dado, atendiendo a las tablas de {a maquina.

Cortar desarrollos sinuosos de _pequefios espesores, en la cizalla
vibratoria, con rapidez y precision.

Cortar chapas para tubos en cizalla de gmllotma situando el tope
manualmente o por control digital segun fa maquina.

Cortar desarrollos de espesores superiores a los que admiten las
maquinas de corte con oxicorte ¢ plasma produciendo cortes lim-
pios y precisos y con los biseles establacidos.

Describir la técnica a emplear para ¢! curvado de tubos en méaquina
curvadora de rodillos.

Indicar los distintos medios y métodos que se pueden emplear
para curvar tubos segin dimensiones de los mismos.

Hacer entradas para el curvado de tubos en el propio cilindro
y en plegadora. -

Curvar chapas formando cilindros de curvatura uniforme y sin
marcas.

Cortar la sobredimensién del desarrollo necesaria para no tener
que hacer entradas de curvado, con la ayuda de un carrit guia
o de una regla para el apoyo del soplete.

Puntear virolas de tubos e injertos con puntos valldos puentes
o forma establecida con [a separacién y alineacidn de bordes
requeridas.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION
7.3 Ensamblar los despieces con torni-|7.3.1 Describir la técnica de recilindrado y aplantillado de virolas.
llos y por soldeo, utilizando los equi-| 7.3.2 Repasar la curvatura de los tubos e injertos, una vez soldados,
pos y herramientas indicados en el ajustandolos a la plantilla, sin produciries marcas que dafien el
proceso de trabajo. material o que afeen el trabajo.

7.3.3 Armar codos de gajos sobre superficie plana, para evitar el alabeo,
teniendo en cuenta la deformacién del angulo del codo por la
contraccion de la soldadura.

7.3.4 Montar injertos sobre tubos, con el acoplamiento y la orientacién
pedidos, mediante puntos de soldadura y refuerzos provisionales
que garanticen su indeformabilidad durante el soldeo.

7.3.6  Relacionar los tipos de bridas que se emplean en construcciones
metalicas,

7.36 Indica(; los medios y técnica que se pueden emplear para el montaje
de bridas.

7.3.7 Montar bridas en tubos e injertos con la orientacién de taladros
y el acoplamiento al tubo indicados en el plano.

7.3.8 Indicar los medios, dtiles y herramientas que se emplean en el
armado de conjuntos de tuberia con soldadura.

7.3.9 Describir la técnica a emplear para el acoplamiento de tuberias
atornitladas. '

7.3.10 Armar conjuntos de tuberias definidos en planos, una vez se haya

‘ previamente prefabricado todos sus componentes.
Contenidos tedrico-practicos: _'_Péecauciones a tomar en el acabado superficial de
. , e, cilindros.

Estudio de planos de tuberias. 1dentificacién de acce- Importancia del mantenimiento preventivo de maqui-
soros. nas y equipos para su conservacion y para la prevencién

Diferencias en el método a seguir para el trazado de accidentes. ‘
de codos de una y dos secciones, y de tres o mas Incidencia del mantenimiento de una actividad orde-
secciones. nada en la prevencién de accidentes en el trabajo.

Estudio de los distintos casos que se pueden dar en _ Construir codo de 90.° de dos secciones de chapa
injertos cilindricos, atendiendo a la relacion entre ejes fina. . .
y didmetros. _ Construir codo de 90.° de tres secciones de chapa

Caracteristicas de las cizallas. Su manejo y mante- fina.

nimiento.

Seguridad en el manejo del cilindro v la cizalla.

La maquina de cilindrar. Tipos.

Trazar injerto cilindrico de ejes perpendiculares de
igual diametro.

Construir injerto cilindrico de ejes oblicuos de igual
diametro de chapa media. .

El curvado de chapas en el cilindro, Recilindrado y Trazar inierto de ejes perpendiculares, contenidos en

aplantillado.
Punteado de virolas. _
Armado de codos e injertos.
Montaje de bridas.
Armado de conjuntos de tuberia.

un mismo plano, de distinto didametro sobre chapa.
Construir injerto cilindrico de ejes perpendiculares,
contenido por planos paralelos, en chapa de espesor
medic, con bridas en las bocas.
-Construir injerto cilindrico de ejes oblicuos, contenidos
en un mismo plano, de diferente diametro de chapa media.

Importancia de la precision en el trazado y desarroflo- Trazar injerto de ejes oblicuos, contenidos por planos

de elementos de caldereria.

paralelos, de diferente didmetro y desarrollar la plantilia

Estudio de la coordinacion de movimientos en el pro- del agujero.

ceso de fabricacién de tubos.

La organizacidn en el trabajo del calderero.

. Construir desviacién en Y de 120.° de cilindros de
igual didmetro con bridas en las bocas.

Médulo 8. Construccién de conos y tolvas. {Asociado a la UC: «construir conos y tolvasy)

Objetive general del modulo: construir conos y tolvas de acero al carbono e inoxidables, trazando, desarrollando
y cortando mediante oxicorte, arco-plasma o cizalla, asi como conformando y ansamblando, mediante soidadura

al arco eléctrico y tornillos.
Duraciéon: 100 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

8.1 Trazar y desarrollar conos y tolvas,
utilizando con soltura y precision las
herramientas de trazado.

811
8.1.2

8.1.3

Describir las herramientas de trazado empleadas en e¥ trazado
y desarrollo de conos y tolvas.

Dibujar, a partir de un plano de conjunto que contiene conos y
tolvas, los croquis de éstos con todos los datos necesarios para
su construccidn.

Trazar un tronco de cono por el procedimiento de los tres trapecios.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION

8.1.4 Trazar un tronco de cono oblicuc de bocas paralelas por trian-
gulacion.

8.1.5b Trazar una tolva de bocas rectangular y circular por el sistema
radial y por triangulacion.

8.1.6 Trazar una tolva de bocas ovaladas por triangulacién.

8.1.7 Calcular numéricamente e[ radic para el desarrollo de un tronco
de cono.

8.1.8 Describir el procedimiento para determinar la linea de interseccién
entre conos y cilindros.

8.1.9 Enumerar los casos que se pueden presentar de tolvas de hocas:
circular y rectangular o circular y cuadrada, atendiendo a la situa-
cién de dichas bocas.

8.2 Cortar v conformar desarrollos de|8.2.1 Comprobar que las piezas para la construccion de conos y tolvas
conos y tolvas, utilizando las maqui- procedentes del corte automatico son las indicadas en los docu-
nas, utillaje y técnicas de confor- mentos técnicos.
madao. 8.2.2 Clasificar los procedlmlentos de corte por orden de idoneidad en

funcién de la trayectoria de la linea de corte, el espesor y el tipo
de material.

8.2.3 Cortar el desarrollo de un tronco de cono y una tolva de chapa
fina con la cizalla guiliotina y la vibradora ajustandose a las lineas
de corte y sin rebabas.

8.2.4 Cortar desarrolios de chapa de acero inoxidable por arco-plasma
Iqon la regulacién de parametros que facilite un corte rapido y
impio.

8.2.5 Cortar desarrollos de chapa de acero al carbono por oxicorte.

8.2.6 Describir los procedimientos que se pueden emplear para curvar
conos vy troncos de cono.

Curvar un tronco de cono en el cilindro de curvar accionando
sobre los rodillos y girando la chapa por tramos.

Curvar un tronco de cono de chapa fina en el cilindro de curvar,
utilizando pasadas completas, con la colocacidén de un tope al
avance de la boca menor.

8.2.8 l|dentificar las partes de una plegadora y explicar su manejo y
funcichamiento.

8.2.10 Curvar desarrollos de tolvas en la plegadora, controlando {a pro-
fundidad de plegado y el espaciado entre los mismos, a fin de

conseguir una curvatura suave.

8.2.11 Repasar la curvatura de conos y tolvas con ayuda del martlllo

‘ el degiello, el macho, etc., y las plantillas correspondientes.

8.3 Armar conos y tolvas, previamente |8.3.1 Enumerar los utiles y herramientas que se emplean en el armado
curvados y aplantillados, y montar las de conos y tolvas.
bridas y refuerzos correspondientes. | 8.3.2 Indicar de qué forma se pueden confrontar los bordes longitu-

dinales de un tronco de cono o una tolva, cuando al curvarlos
quedan desfasados ( revirados ).

8.3.3 Puntear un tronco de cono con puntos de soldadura resistentes

y poco abultados, y con la separacién y nivelacién de bordes ade-
cuadas a las exigencias de las especificaciones técnicas.

8.3.4 Armar tolvas fijandolas con puntos de soldadura convenientemen-
Ee gspaciados y consiguiendo una perfecta alineaciéon de sus

: ordes
8.3.5 Montar bridas en tronco de cono y tolvas cuidando la orientacion
' de los taladros y la nivelacidn de las mismas.
8.3.6 Corregir deformaciones producidas por la soldadura utilizando los
métodos adecuados al espesor y tipo de material y sin dejar marcas.

Contenidos tedrico-practicos: Interseccion entre conos y entre conos y cilindros.
Medios de proteccion instalados en las maguinas de La esfera inscrita.

construcciones metalicas. La plegadora. Tipos. sus caracteristicas, funcio-
Herramientas de trazado de conos y tolvas. El compas namiento y manejo.

de varas. La regla flexible. Utiles para el curvado de troncos de cono en el
Croquizado de conos y tolvas a partir de planos de cilindro.

conjunto,. Estudio de mejoras en el proceso productivo en cal-
Sistermnas de trazado. Radial y Triangulacion. dereria.
Verdadera longitud de las generatrices de conos y Normas de comportamiento entre los componentes

tolvas en el trazado.

de un grupo de trabajo.

Triangulos semejantes. Calculo del radio del desarro- Cambios de actividad laboral impuestos por los avan-

llo de un tronco de cono.

ces tecnologicos y reestructuracion.
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Actuacion ante contingencias derivadas de situacio- Construir tolva de bocas cuadrada y rectangular en
nes imprevistas en el desarrollo de las actividades del dos mitades.
calderero. - Construir tolva de bocas circular y rectangular, cen-
Construir cono truncado de bases paralelas y ejes tradas y paralelas, con bridas.
centrados de vértice accesible en chapa fina. Construir una tolva, o pieza de transformacién, de
Construir tronco de cono recto de vértice inaccesible, bocas circular y rectangular descentradas y oblicuas
con collarines y bridas. entre si. :
Construir tronco de cono con la base mayor normal Construir tolva de bocas circular y ovalada, curvada
y la menor oblicua. : en la plegadora.
Construir la bifurcacion de dos tubos de distinto dia- Construir una tolva cuyas bocas son paralelas, una
inetro y ejes paralelos, de ellas est4 formada por una circunferencia y la otra,
Construir cono truncado de bases paraleélas de ejes por dos medias circunferencias de igual diametro que

no coincidentes de vértice accesible en chapa fina.

la anterior y dos rectas que las unen.

Médule 8.  Construccion de depdésitos. (Asociado a la UC: «construir depdsitosn)

Objetivo general del médulo: construir de
y accesorios, aplicando las técnicas de trazado,

Duracién: 170 horas.

pésitos de acero al carbono e inoxidables, con todos sus componentes
corte, conformado y ensamblado en el taller de caldereria.

OBJETIVOS ESPECIFICOSS

" CRITERIOS DE EVALUACION

9.1

9.2

Construir casquetes esféricos y fon-
dos de depdsitos de acero al carbono
e inoxidables a partir de gajos con-
formados sobre (tiles.

Construir bocas de hombre y cuer-
pos de depésitos en aceros al car-
bono e inoxidables.

9.1.1
9.1.2
9.1.3

9.156
9.16
9.1.7

9.1.8

9.1.10

9.2.1
9.22
9.2.3
9.2.4

9.25
9.2.6

9.2.7
9.2.8

Describir los distintos tipos de fondos empleados para tanques
y depésitos, en cuanto a su forma y fabricacion.

Indicar los procedimientos que se suelen emplear para el trazado
de gajos para un fondo bombeado, una vez curvados en prensa.
Marcar el sobrante de gajos para fondo, con plantilla o puntales
y regla, marcando la linea de forma adecuada al procedimiento
de corte a utilizar.

Decidir la situacién de cada refuerzo del util para el punteado
de gajos, teniendo en cuenta el niumero de los mismos que for-
maran el casquete esférico o fondo.

Construir atil para el armado del fondo en condiciones de precision
y facilidad de procedimiento.

indicar las técnicas de fijacién que eviten la deformacion de los
gajos durante su punteado.

Armar casquete o fondo, punteando los gajos o asegurdandolos
con puentes, para su posterior soldeo en las condiciones esta-
blecidas.

Ensamblar los distintos sectores que forman un fondo plano, fijan-
dolos con puntos de soldadura o puentes y recortando el sobrante
después de soldados, en su caso.

Definir las técnicas de correccién de deformaciones en frio y en
caliente que eviten marcas en el casquete esférico o fondo, o
que deformen la estructura molecular de las piezas por sobrepasar
la temperatura limite.

Comprobar si las dimensiones finales de las piezas coinciden con
las indicadas en los documentos técnicos y planos.

Indicar las diferencias existentes, en cuanto a la manipulacion para
la construccion de elementos metalicos, entre el acero al carbono
y el.acero inoxidable.

Cortar chapas para virolas de acero al carbono o acero inoxidable
por procedimiento automatico o semiautomético de reguacion
directa. :

Indicar las condiciones que tienen que reunir las entradas en los
extremos de las virolas para que no queden partes planas al
curvarlas. ' , ‘
Curvar y puntear virolas para bocas de hombre y depdsitos, con
curvatura uniforme, paralelismo entre bordes y en el nimero de
pasadas imprescindible.

Describir las medidas a adoptar para evitar la deformacion de
las virolas durante su manipulacién.

Describir fa funcién que cumplen los dtiles empleados en €l aco-
plamiento de virolas, tales como: casquillos, sietes, guias soldadas,
tensores, barras de ufia y cufias. _ :
Armar depésitos, ensamblande virolas y montando fondos con
los utiles y herramientas que optimicen el proceso.

Comparar las dimensiones finales de las bocas de hombre y cuer-
po:i‘ de depdsito con las indicadas en los documentos técnicos
y planos.
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OBJETIVOS ESPECIFICOSS

CRITE.RIOS DE EVALUACION

9.3 Construir y acoplar soportes y refuer-| 8.3.1
zos para depdsitos de acero al car-
bono y acero inoxidable, 9.3.2

933

934

9.35

9.36

9.3.7

9.3.8

9.4 Armar depdsitos, acoplando fondos: 8.4.1
y montando boca de hembre, sopor-
tes y accesorios.

942

943

944

945

9.4.6

9.4.7
8.4.8

Relacionar los medios de seguridad necesarios para la censtruccion
de soportes de depodsitos.

Utilizar la curvatura reatl del depdsito como referencia para realizar
las curvas de los perfiles y chapas que se acoplan al mismo.
Trazar, cortar y conformar chapas y perfiles para soporte de
deposito. '
Armar soporte con curvatura adaptada al deposito y las dimen-
siones indicadas en la documentacion técnica.

Plegar perfiles de chapa en forma de omega, para refuerzo de
depésito con la secuencia de plegado adecuada.

Curvar perfiles normales y plegados de chapa en cilindro con Gtil
adecuado.

Indicar cédmo se pueden acoplar refuerzos vy soportes de acero
al carbono a depdsitos de acero inoxidable.

Comparar las dimensiones finales del soporte con las indicadas
en los planos y documentos técnicos.

indicar las precauciones a tomar para que el acero inoxidable

no se contamine con particulas de acero al carbono u otros pro-

ductos que puedan originar su corrosion.

tdentificar, de forma clara y precisa, el marcado de las bocas de

hombre y accesorios indicados en planos y documentos técnicos.

Acoplar fondos a depdsito, con reparticién en todo el desarrollo

de las posibles diferencias entre las del fondo vy las de la virola.

Montar boca de hombre con brida y tapa, sobre depésito, segin
lano.

%omparar las dimensicnes y formas de los accesorios con las

indicadas en los planos.

Montar soporte y accesorios con la nivelacion y situacidn que

aseguren un perfecto asentamiento del depdsito y funcionalidad

de los accesorios.

Utilizar utillajes o medios de fijacibn mecdanica para el montaje

de bocas de hombre y accesorios. '

Comparar las dimensiones finales del depdsito con las indicadas

en los planos y documentos técnicos. :

Contenidos tedrico-practicos:

Seguridad en el armado de depositos.
Tipos y formas de fondos de depdsitos.

Construir y montar refuerzos de depdsito.
Armar deposito con todos sus componentes y acce-
SOrios.

Trazado de gajos curvados para fondo o casquete. -
Precauciones a tomar en la manipulacién del acero 3. Requisitos personales

inoxidable.

Efecto que produce la contaminacién del acero inoxi-

dable por particulas de acero al carbono.

3.1 Requisitos del profesorado:
a) Nivel académico: titulacién universitaria o, en su

Manejo de virolas de gran didmetro en el cilindro defecto, capacitacién profesional equivalente relaciona-

de curvar.

da con el curso.

Técnicas de ensamblado de virolas, tanto vertical b) Experiencia profesional: debera tener tres afios

como horizontalmente.

de experiencia en fa ocupacion.

Acoplamiento de refuerzos y soportes de acero al c} Nivel pedagégico: sera necesario tener formacion

carbono a depdsitos de acero inoxidable.
Acoplamiento de accesorios a depésito.
Pruebas hidraulicas y neumaticas.

pedagogica o experiencia docente.
3.2 Requisitos de acceso del alumnado:

Técnicas avanzadas de interpretaciéon de érdenes y a) Nivel académico: certificado de escolaridad o
especificaciones técnicas equivalente. ) ) )
Estudio de mejoras en el proceso productivo en cal- _b} Experiencia profesional: no se requieren conoci-
dereria. mientos tecnicos previos. ) ‘
importancia de la calidad en el proceso de caldereria. ¢} Condiciones fisicas: ninguna en especial, salvo
Cambios de actividad laboral impuestos por los avan- aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesion.

ces tecnoldgicos y reestructuracion.

Importancia del mantenimiento preventivo de maqui- 4. Requisitos materiales
nas y equipos para su conservacion y para la prevencion

de accidentes.

Construir atil para armado de casquete esférico o

fondo para depdsito.

4.1 Instalaciones:
a}) Aula de clases tedricas:

Marcar, cortar y puntear gajos, previamente curvados, El aula tendrd que tener un minimo de 30 metros

para fondo de depésito.

cuadrados para un grupo de 15 alumnos (dos metros

Construir boca de hombre para registro de depésito. cuadrados por alumno}.

Construir cuerpo de deposito.
Construir soportes para depésito.

Estara equipada con mobiliario docente para 15 pla-
zas ademas de los elementos auxiliares.
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b) Instalaciones para practicas:

Superficie aproximada de 200 metros cuadrados
aproximadamente.

Hluminacidn natural o artificial.

Condiciones ambientales: atmosfera normalmente
limpia. _

Condiciones acusticas de nivel medio.

Lugar de trabajo en interiores.

Temperatura ambiente.

Ventilacion normal.

Mobiliario: el necesario para la realizacion de las prac-
ticas programadas.

El acondicionamiento eléctrico debera cumplir con
las normas de baja tensidn y estar preparado de forma
que permita la realizacion de las practicas.

¢} Otras instalaciones:

Areas y servicios higiénico-sanitarios en nimero ade-
cuado a la capacidad del centro.
© Almacén de aproximadamente 20 metros cuadrados.
Despachos de direccion y administracion del centro.
Los centros deberan reunir las condiciones higiénicas,
acusticas, de habitabilidad vy de seguridad exigidas por
la legislacidn vigente y disponer de licencia municipal
de apertura como centro de formacion.

4.2 Equipoy maguinaria:

Dos bancos de trabajo blpersonal metalicos con table-
ro de madera dura, con dos cajones para herramienths,
y con dos tornitlos paralelos.

Un taladro de columna, capacidad de broca 25 mili-
metros de didmetro.

Un taladro eléctrico portatil con capacidad de broca

“de 13 milimetros.

Un electro-esmeriladora fija con peana o soporte
metdlico, capacidad de muela de 200 milimetros de
diametro.

Tres desbarbadoras eléctricas portatiles, con cape-
ruza protectora. Capacidad de muela de 178 milimetros
de didmetro.

Sierra alternativa para cortar metales de 14 pulgadas

Una cizalla vibratoria eléctrica de base fija, capacidad
de corte 3 milimetros de espesor.

Una cizalla guillotina eléctrica capacidad de corte 4
milimetros de espesor, longitud Gtil de corte 1.040 mili-
metros (con accesorios).

“Una cizalla manual de palanca con peana soporte.
Cuchillas de 250 milimetros de longitud y capacidad
de corte hasta cuatro milimetros de espesor.

Una tronzadora de disco abrasivo, con peana soporte

y mordazas regulable. Motor de dos CV, con accesorios.

Un cilindro de curvar eléctrico, con roditlo superior
de 120 milimetros de diametro, inferiores de 105 mili-
metros aproximadamente de didametro. Espesor a curvar
hasta ocho milimetros y longitud uatil de 1.050 milimetros
aproximadamente.

Una plegadora universal accionada con motor eléc-
trico, longitud de mordaza 1.050 milimetros. Capacidad
de plegado seis milimetros de espesor.

Una prensa horizontal para enderezar perfiies.

Cuatro carros transportadores para botellas oxigeno
y acetileno o propano, con ruedas.

Dos sopletes oxiopropano para cortar y calentar. Com-
pleto.

Dos sopletes oxiacetilénico para soldar hasta 9 mili-
metros y cortar hasta 50 milimetros.

Una instalacion para corte plasma de espesores hasta

25 milimetros.

Cinco mesas soporte para corte con soplete.

Cinco pantallas biombo para aislar el puesto de sol-
dadura.

Diez banquetas metélicas para puesto de soldadura.

Dos maquinas de scldar con electrodo continuo de
40 a 350 A. aproximadamente.

Tres transformadores de soldadura hasta 350 A.
aproximadamente.

Un yunque bicornio con patas, de 50 kilogramos, con
cepo de madera.

Dos tas planos por ambas caras de acero fundido
rectificado de 500 =x 500 x 100 (con mesa soporte).

Cinco mesas metalicas para soldadura eléctrica con
posicionador vy rejilla.

Un tas cilindrico hueco de fundicién de 400 milime-
tros de diametro.

Un proyector de transparencias.

Un proyector de diapositivas.

Una pantalla enrollabie.

4.3 Herramientas y utillaje:

Alicates.

Brocas.

Calibre pie de rey.
Cartabén de tacon de acero.
Cepillos de puas de acero.
Cinta métrica.
Compas de vara.
Compases de puntas.
Cortafrios.

Deguellos.
Destornilladores.
Escuadras.

Falsa escuadra.
Flexémetros.

Gatos de apriete.
Giramachos.
Granetes.

Limas.

Juegos de llaves.
Machos y terrajas.
Martillos.

Mazo de acero.
Piquetas.

Puntas de trazar.
Reglas.

Sierras manuales.
Tenazas.

Tensores.

Terrajas.

Tijeras de mano para chapa.
Tracteles. -

Utiles de dibujo.

4.4 Material de consumo:

Acetileno.
Anhidrido carbonico.
Argon.
Chapas de acero al carbono.
Chapas de acero inoxidable.
Discos de esmeril.
Discos abrasivos de tronzadora.
Electrodos revestidos.
Hilo de soldar continuo.
Hojas de sierra.
Material de dibujo.
Oxigeno.

. Perfiles normalizados.

- Pletinas y llantas.
Redondos.
Tubos.
Tornilleria.

- 4.5  Elementos de proteccion:

Botas de proteccion.

Casco.

Gafas protectoras de cristal oscuro.

Gafas protectoras de cristal claro. :
Caretas de proteccitn para soldar.

Guantes de proteccion.

Mandil.

Polainas.

Cinturones de seguridad.



