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de lə Ley 30/1992, de 26 de noviembre, de Regimen 
Juridico de Iəs Administrəciones Publicəs y del Proce­
dimiento Administrativo Comun. 

Disposici6n adicional unicə. Ejercicio de funciones y 
nombramiento de los miembros designados. 

1. Los miembros nətos del Pətronəto ejerceran sus 
funciones desde lə entrədə en vigor del presente Real 
Decreto. 

2. Los miembros designədos por el Ministerio de 
Educəci6n y Culturə seran nombrədos mediənte Orden 
en el plazo de un mes desde dicha entrədə en vigor. 

Disposici6n derogətoriə unicə. Derogaci6n normativa. 

Quedən derogədos los Decretos 1693/1961, de 6 
de septiembre, y 1337/1962, de 1 de junio, əsı como 
cuəlquier otrə disposici6n de iguəl 0 inferior rəngo que 
se opongə ə lə presente. 

Disposici6n finəl unicə. Entrada en vigor. 

Este Reəl Decreto entrəra en vigor el dıə siguiente 
əl de su publicəci6n en el «Boletın Oficiəl del Estədo». 

Dədo en Mədrid ə 7 de febrero de 1997. 
JUAN CARLOS R. 

La Ministra de Educaci6n y Cultura, 

ESPERANZA AGUIRRE Y GIL DE BIEDMA 

4149 

MINISTERIO DE TRABAJO 
Y ASUNTOS SOCIALES 
REAL DECRETO 84/1997, de 24 de enero, 
por el que se establece el certificado de pro­
fesionafidad de la ocupaci6n de tubero indus­
trial. 

EI Reəl Decreto 797/1995, de 19 de məyo, por el 
que se estəblecen directrices sobre los certificədos de 
profesionəlidəd y los correspondientes contenidos mıni­
mos de forməci6n profesionəl ocupəcionəl. hə instituido 
y delimitədo el mərco əl que deben əjustərse 105 cer­
tificədos de profesionəlidəd por referenciə ə sus cərəc­
teristicəs forməles y məteriəles, ə lə pər que hə definido 
regləmentəriəmente su nəturəlezə esenciəl. su significə­
do, su əlcənce y vəlidez territoriəl, y, entre otrəs pre­
visiones, iəs vfəs de əcceso pərə su obtenci6n. 

EI estəblecimiento de ciertəs regləs uniformədorəs 
encuentrə su rəz6n de ser en lə necesidəd de gərəntizər, 
respecto ə todəs iəs ocupəciones susceptibles de cer­
tificəci6n, los objetivos que se recləmən de 105 certi­
ficədos de profesionəlidəd. En sustənciə, esos objetivos 
podrian considerərse referidos ə lə puestə en practicə 
de unə efectivə polıticə əctivə de empleo, como əyudə 
ə lə colocəci6n y ə lə sətisfəcci6n de lə deməndə de 
cuəlificəciones por iəs empresəs, como əpoyo ə lə plə­
nificəci6n y gesti6n de los recursos humənos en cuəl­
quier ambito productivo, como medio de əsegurər un 
nivel de cəlidəd əceptəble y uniforme de lə forməci6n 
profesionəl ocupacionəl, coherente ədemas con lə situə­
ci6n y requerimientos del mercədo Iəborəl. y, pərə, por 
ultimo, propiciər Iəs mejores 'coordinəci6n e integrəci6n 
entre Iəs ensefiənzəs y conocimientos ədquiridos ə trəves 

de lə forməci6n profesionəl reglədə, lə forməci6n pro­
fesionəl ocupəcionəl y lə practicə Iəborəl. 

EI Reəl Decreto 797/1995 concibe ədemas ələ nor­
mə de creəci6n del certificədo de profesionəlidəd como 
un əcto del Gobierno de lə Nəci6n y resultənte de su 
potestəd regləmentəriə, de əcuerdo con su əlcənce y 
vəlidez nəcionəles, y, respetəndo el repərto de compe­
tencias, permite lə ədecuəci6n de los contenidos mfni­
mos formətivos ə lə reəlidəd socio-productivə de cədə 
Comunidəd Aut6nomə competente en forməci6n pro­
fesionəl ocupəcionəl. sin perjuicio, en cuəlquier cəso, de 
lə unidəd del sistemə por reləci6n ə Iəs cuəlificəciones 
profesionəles y de lə competenciə estətəl en lə emə­
nəci6n de los certificədos de profesionəlidəd. 

EI presente Reəl Decreto regulə el certificədo de pro­
fesionəlidəd correspondiente ə lə ocupəci6n de tubero 
industriəl, perteneciente ə lə fəmiliə profesionəl de Indus­
triəs pesadəs y construcciones metalicəs y contiene Iəs 
menciones configurədorəs de lə referidə ocupəci6n, təles 
como Iəs unidədes de competenciə que conformən su 
perfil profesionəl, y los contenidos mfnimos de forməci6n 
id6neos pərə lə ədquisici6n de lə competenciə profe­
sionəl de lə misma ocupəci6n, junto con Iəs especifi­
cəciones necesəriəs pərə el desərrollo de lə əcci6n for­
mətivə; todo ello de əcuerdo al Reəl Decreto 797/1995, 
vəriəs veces citədo. 

En su virtud, en bəse əl ərtfculo 1, əpartədo 2 del 
Reəl Decreto 797/1995, de 19 de məyo, previo informe 
de Iəs Comunidədes Aut6noməs que hən recibido el trəs­
pəso de lə gesti6n de lə forməci6n profesionəl ocupə­
cionəl y del Consejo Generəl de lə Forməci6n Profesionəl. 
ə propuestə del Ministro de Trəbəjo y Asuntos Sociəles, 
y previə deliberəci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dıə 24 de enero de 1997, 

DISPONGO: 

Articulo 1. Establecimiento. 

Se estəblece el certificədo de profesionəlidəd corres­
pondiente ə la ocupəci6n de tubero industrial, de la fami­
liə profesional de Industrias pesadas y construcciones 
metalicas, que tendra caracter oficiəl y validez en todo 
el territorio nəcionəl. . 

Artfculo 2. Especificaciones del certificado de profesio­
nalidad. 

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

2. EI itinerərio formətivo, su duraci6n y lə relaci6n 
de los m6dulos que 10 integrən, ası como las caracte­
rısticas fundamentales de cədə uno de los m6dulos figu­
rən en el anexo II, apartədos 1 y 2. 

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

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos 
y məquinariə, herramientəs y utillaje, figuran en el 
ənexo II, apartado 4. 

Articulo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediənte 
el contrato de əprendizəje se əcreditaran por relaci6n 
a unə, vərias 0 todas las unidades de competencia que 
conforman el perfil profesionəl de lə ocupaci6n, a las 
que se refiere el presente Reəl Decreto, segun el ambito 
de la prestaci6n Iəboral pactəda que constituyə el objeto 
del contrato, de conformidəd con 105 artıculos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 
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Disposici6n transitoria unica. Adaptaci6n al Plan Nacio- ANEXO 1 
nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional. 

1. REFERENTE OCUPACIONAL 
Los centros autorizados para dispensar la formaci6n 

profesional·ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regul.ado por el Real 
Decreto 631/1993. de 3 de mayo. deberan adecuar 
la impartici6n de las especialidades formativas homo­
logadas a los requisitos de instalaciones. materiales y 
equipos. recogidos en el anexo II. apartado 4 de este 
Real Decreto. en el plazo de un afio. comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

1. Datos de la ocupaci6n: 

1.1 Denominaci6n: tubero industrial. 
1.2 Familia profesional: Industrias pesadas y cons­

trucciones metalicas. 

2. Perfil profesional de la ocupaci6n: 

2.1 Competencia general: el tubero industrial realiza 
la prefabricaci6n y montaje de tuberıas con sus corres­
pondientes accesorios en aceros al carbono e inoxidable 
fundamentalmente. a partir de tubos. codos. manguitos. 
bridas y demas complementos. Interpreta planos y realiza 
los trazados pertinentes. Utiliza tecnicas de corte. con­
formado. ensamblado y montaje. Trabajando tanto en 
taller como en obra. Todo ello en condiciones de calidad 
y seguridad aceptables. 

Disposici6n final primera. Facultad de desarrollo. 

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

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 
2.2 Unidades de competencia: 

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

1. Fabricar tramos de tuberıa en taller. segun planos 
y croquis. 

2. Ensamblar y montar conducciones de tuberıas 
y sus accesorios en obra. segun especificaciones tec­
nicas y planos. 

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

Ei Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales. 
JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje­
cuci6n. 

Unidad de competencia 1: fabricar tramos de tuberıa en taller. segun planos y croquis 

REALJZACIONES PROFESIONAlES 

1.1 Preparar equipos. herramientas. 1.1.1 
materiales. instrumentos y procesos 
de trabajo. interpretando planos. 1.1.2 
documentos tecnicos y 6rdenes ver-
bales. para facilitar la fabricaci6n de 1.1.3 
tramos de tuberıas en taller. 

1.1.4 

1.1.5 

1.1.6 

1.1.7 

1.1.8 

1.1.9 

1.2 Construir utiles para el trazado. cur- 1.2.1 
vado y armado de tubos. injertos y 
accesorios. con herramientas y equi- 1.2.2 
pos adecuados. para el posterior 
armado y montaje de los tramos de 1.2.3 
tuberıas en condiciones de calidad 
y seguridad. 1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

CRITER10S DE EJECucıÖN 

Realizando todos los trabajos de preparaci6n de acuerdo a las 
normas de seguridad e higiene establecidas. 
Interpretando debidamente los planos y la documentaci6n tecnica. 
ası como las instrucciones verbales 0 escritas complementarias. 
Comprobando mediante una figura hecha con alambre que se 
interpreta correctamente la figura representada 
Asegurando la correcta aplicaci6n de los equipos y medios de 
protecci6n usados. ası como las normativas de calidad y seguridad 
e higiene. 
Repartiendo el trabajo a cada componente del equipo en funci6n 
de sus capacidades. 
Comprobando que los equipos de soldadura. carte y conformado 
son los establecidos y se encuentran en condiciones de utilizaci6n. 
Determinando las operaciones a realizar para planificar el proceso 
operativo. 
Estableciendo los tiempos de ejecuci6n de las fases definidas en 
el proceso de trabajo en funci6n de los recursos humanos 
'disponibles. 
Asegurandose de que los materiales a utilizar se transportan al 
lugar de trabajo en condiciones de seguridad. 

Realizando todos los trabajos de construcci6n de utiles de acuerdo 
a las riormas de seguridad e higiene establecidas. 
Comprobando que las dimensiones de las curvas e injertos de 
los tramos y tubos son las indicadas. 
Escogiendo el material necesario. y a ser posible. el proveniente 
de los restos sobrantes almacenados. 
Utilizando la maquinaria y herramientas determinadas segun la 
forma. las dimensiones y el material del util a construir. 
Verificando que las dimensiones y las formas de los utiles son 
las establecidas. segun las especificaciones requeridas. 
Efectuando el marcado y la colacaci6n de las plantillas en el lugar 
previsto. para identificarlas y usarlas facilmente. 
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1.5 Unir tubos, injertos y bridas. con ayu-
. da de utiles apropiados y mediante 

soldadura, para la obtenci6n de tra­
mos de tuberia en condiciones de 
calidad y seguridad. 
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1.4.6 

1.4.7 

1.4.8 

1.4.9 

1.4.10 

1.4.11 

1.4.12 
1.4.13 

1.4.14 

1.4.15 

1.4.16 

1.4.17 

1.5.1 

1.5.2 

1:6.3 
1.5.4 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Realizando todos 105 trabajos de trazar. marcar y cortar de acuerdo 
a las normas de seguridad e higiene establecidas. 
Teniendo en cuenta el avance por codos y demas accesorios, 
al tiempo de calcular la longitud de las cafias de tubo. 
Utilizando el recubrimiento necesario en la zona de trazado para 
que este sea visible. 
Comprobando que el trazado se realiza segun indicaciones 
tecnicas. . 
Asegurandose de que 105 golpes de granete se efectuan sobre 
las lineas trazadas. 
Colocando las tuberias de manera correcta para facilitar el corte. 
Utilizando las maquinas. hojas de sierra y otros parametros como 
avances y fijaciones en funci6n del diametro y del tipo de material 
de las tuberias. 
Haciendo uso del corte por oxigas 0 plasma en funci6n del tipo 
de materiaL. 
Colocando el carro y el compas segun el diametro de la brida 
a cortar. 
Ajustando 105 parametros de los equipos de carte de oxigas 0 
plasma segun espesor y tipo de material a cortar. 
Observando que la realizaci6n del desbarbado de tuberias y bridas 
sigue el proceso operativo previsto. 
Comprobando que las dimensiones y acabados de 105 cortes rea­
lizados son 105 establecidos. 
Realizando todos los trabajos de confarmar y preparar tuberias 
y bridas de acuerdo a las normas de seguridad e higiene 
establecidas. 
Empleando 105 utiles de curvado de tubos en frio 0 en caliente 
segun 10 indicado en el proceso de trabajo. 
Efectuando el rellenado y el tapado de 105 extremos de las tuberias 
a curvar en caliente. con el tipo de material que evite defor­
maciones. 
Seleccionando la maquinaria manual u oleohidraulica en funci6n 
del curvado de tuberias. 
Asegurandose de que el calentamiento del tubo. para curvarlo. 
se realiza de forma homogenea. para evitar que se produzcan 
arrugas en la parte interior y disminuya excesivamente el espesor 
en la parte exterior. 
Vigilando que no se sobrepase la temperatura limite establecida 
durante el calentamiento del tubo. 
Eliminando las tapas de los extremos de los tubos una vez curvados. 
ı:ıara vaciar al material del interior de 105 mismos. 
Efectuando el curvado en frio. mediante maquina 0 util de curvar. 
de forma cuidadosa para evitar el aplastamiento de la curva. 
Haciendo uso de las herramientas manuales de enderezado. la 
maquinariade enderezar 0 105 equipos de calentamiento esta­
blecidos, para enderezar tubos y bridas. 
Utilizando las maquinas de taladrar manuales 5610 cuarıdo no sea 
ı:ıosible la utilizaci6n de las de columna. 
Escogiendo el tipo de broca, el angulo de carte, la velocidad y 
el avance en funci6n del material a taladrar. 
Fijando las piezas a taladrar y roscar con la maxima seguridad. 
Usando las herramientas de roscar manuales cuando no sea posi­
ble roscar en maquina. 
Utilizando la desbarbadora manual 0 de pie, 105 equipos de oxigas 
o plasma, en funci6n de las dimensiones y el tipo de material 
a achaflanar. 
Comprobando que el angulo del chaflan es elindicado, mediante 
util 0 transportador de angulos. 
Asegurandose de que el tal6n del chaflan tiene la medida indicada 
en planos y documentos tecnicos dentro de las tolerancias. 
Utilizando una superficie plana para poder aplicar el sistema de 
calentamiento y enfriamiento en el aplanado. 

Realizando todos 105 trabaj05 de unir tuberias. injertos y bridas 
de acuerdo con las normas de seguridad e higiene establecidas. 
Efectuando el ajuste de 105 parametros del equipo de soldadura 
siguiendo las indicaciones del proceso de trabajo. 
Asegurandose del perfecto acoplamiento entre bridas y tubos. 
Eligiendo, en el embridado, abrazadera5, tirantes rigidos 0 gat05 
de apriete segun necesidades. 
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REALlZAC10NES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCı6N 

1.5.5 Fijando los tubos. injertos y bridas. mediante puentes 0 puntos 
de soldadura. con la separaci6n entre chaflanes dentro de las 
tolerancias. 

1.5.6· Punteando los puentes de fijaci6n s610 por un lado para facilitar 
. su posterior arranque. 

1.5.7 Utilizando la fijaci6n mecanica 0 utillajes cuando sea posible 0 
10 indique la documentaci6n tecnica. 

1.5.8 Efectuando la fijaci6n mediante puntos de soldadura opuestos. 
cuando sea posible. para evitar que la contracci6n de los mismos 
desplace la pieza. 

1.5.9 Utilizando. preferentemente. el nivel en la colocaci6n de las bridas 
sobre el tubo y la orientaci6n de los taladros. 

1.5.10 Comprobando que los taladros quedan a caballo del eje vertical 
de la tuberfa 

1.5.11 Asegurandose de que el angulo de los injertos es el indicado en 
planos y documentos tecnicos. mediante angulos gufas 0 trans­
portador de angulos. 

1.5.12 Comprobando que la alineaci6n de tubos se efectUa dentro de 
las tolerancias. mediante pletinas. angulos gufas 0 acunaci6n en 
perfiles V 0 U. 

1.5.13 Utilizando la soldadura oxigas 0 al arco electrico con electrodo 
revestido 0 TIG. en funci6n del material a soldar 0 de las espe­
cificaciones tecnicas. 

1.5.14 Efectuando la soldadura con la secuencia indicada en las normas 
de soldadura. especfficas a cada caso. para evitar deformaciones. 

1,5.15 Comprobando visualmente y con Ifquidos penetrantes que no exis­
ten defectos en las soldıaduras. 

1.5.16 Garantizando que los medios y sistemas de protecci6n personal 
y medio ambiental son los establecidos en cada operaci6n a 
realizar. 

Unidad de competencia 2: ensamblar y montar conducciones de tuberfas y sus accesorios en obra. segun 
especificaciones tecnicas y planos 

REAUZACIONES PRQFESIONAlES 

2.1 Preparar equipos. herramientas. tra-
mos de tuberfas. accesorios. instru-
mentos y procesos de trabajo. inter-
pretando planos. esquemas y docu-
mentos tecnicos para facilitar el mon-
taje de conjuntos de tuberfas yacce-
sorios en obra. 

2.2 Montar en obra conjuntos de tube-
rfas y accesorios con herramientas 
y equipos de soldadura y montaje. 
alineando correctamente las tube-
rlas. para el correcto funcionamiento 
de la instalaci6n de tuberlas en las 
condiciones de calidad y seguridad 
requeridas. 

2.1.1 

2.1.2 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.1.7 

2.1.8 

2.1.9 

2.2.1 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

CA1TEAIOS DE EJECUCION 

Efectuando todas las tareas de preparaci6n de acuerdo con las 
normas de seguridad e higiene establecidas. 
Interpretando debidamente los planos y documentaci6n tecnica 
complementaria. 
Estudiando cuidadosamente las vistas. secciones. detalles y lista 
de material del plano. 
Determinando las medidas de seguridad necesarias en la utilizaci6n 
de los medios de transporte y de elevaci6n establecidos. 
Comprobando que los equipos. conjuntos. accesorios. herramien­
tas e instrumentos necesarios se encuentran en el lugar de rea­
lizaci6n del trabajo. 
Examinando en los planos de conjunto el recorrido de las tuberfas 
para situarlas correctamente sobre la obra civiL. 
Comprobando que en el plano de montaje se encuentra toda la 
informaci6n necesaria para el montaje de cada tramo de tuberfa. 
Determinando el proceso operativo en funci6n 'de las especifica­
ciones tecnicas y las operaciones a realizar. 
Indicando a cada componente del equipo el trabajo a realizar en 
funci6n de sus capacidades. 

Efectuando todas las tareas de montaje de acuerdo con las normas 
de seguridad e higiene establecidas. 
Marcando los puntos de fijaci6n de los tubos a la obra con 'una 
cruz suficientemente grande para que permanezcan localizados 
Previendo el transporte. ubicaci6n y montaje de los andamios nece­
sarios para realizar el trabajo de forma c6moda y segura. 
Realizando el premontaje. a pie de obra. de tramos de tuberfa 
10 mas grande posible de acuerdo con los medios de elevaci6n 
disponibles. . 
Determinando el montaje de los tramos fundamentales de tuberfas. 
entronques e insercipnes segun el plano de montaje. 
Sujetando los tramos de tuberfa para su elevaci6n de forma segura 
y en posici6n adecuada. 
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2.3 

REAlIZACIONES PROFESIONALES 

Unir por soldeo los tramos de tube­
rfas, bridas y accesorios con los equi­
pos de soldadura, montaje y herra­
mientas adecuadas para obtener el 
conjunto total de la instalaci6n de 
tuberias con la calidad y seguridad 
requeridas. 

"1 

2.2.7 

2.2.8 

2.2.9 

2.2.10 

2.2.11 

2.2.12 

2.2.13 

2.2.14 

2.2.15 

2.2.16 

2.2.17 

2.2.18 
2.2.19 

2.2.20 

2.3.1 

2.3.2 

2.3.3 
2.3..1-

2.3.5 

2.3.6 

2.3.7 

2.3.8 

2.3.9 

CRITERIOS OE EJECUCION 

Utilizando los elementos de elevaci6n adecuados al esfuerzo a 
soportar. 
Teniendo en cuenta la perdida de longitud por costuras trans­
versales al unir tramos de tuberia. 
Comprobando que las uniones quedan con la separaci6n, prepa­
raci6n de bordes, alineaci6n y fijaci6n correctas, segun las exi­
gencias de soldadura. 
Asegurandose de que la distancia entre lineas de tuberia son las 
indiradas. 
Con.probando que los soportes deslizantes se encuentran colü­
cados a la medida adecuada para su correcto funcionamiento. 
Asegurandose de que las liras para compensaci6n de dilataciones 
se colocan de acuerdo a las indicaciones tecnicas de montaje. 
Comprobando que las juntas de expansi6n estan fijadas, libres 
de tensi6n, a la distancia indicada por el fabricante. 
Observando la cörrecta orientaci6n del conjunto de tuberias segun 
planos y documentos tecnicos de montaje. 
Efectuando el nivelado y aplomado de tuberias mediante niveles 
convencionales, manguera de agua 0 laser, cuando sea posible 
y segun indicaciones tecnicas. 
Usando barras de punta para aproximar la orientaci6n de los tala­
dros de las bridas. 
Aproximando las bridas con tornillos mas largos y de menor dia­
metro que los diminutivos. 
Colocando Iəs junt2s adecuadas a cada uni6n. 
Apretando los tornıllos de forma secuencial, en cruz y por pasadas 
sucesivas. 
Comprobando que no se sobrepasa el par de apriete especificado 
al atornillar las bridas. 
Efectı anda todas Iəs tareas de unı6n de acuerdo con las normas 
de spguridad e higiene establecidas. 
Comprob3ndo que la uni6n de bridas por medio de tornilleria y 
juntas de estanqueidad es 1" deıermin, da en planos. 
Eiigiendo los consumibles a utilizar en f..ınri6n del trabajo a realizar. 
Estableciendo el sistema operativo de :,olueo por oxiacetilenica, 
electrico con electrodo rev'~stido" 0 TIG, segun el material a unir. 
Comprobando visualmente que la calidad de la soldadura realizada 
cumple las normas establecidas. 
Efectuando el resanado de la soldadura realizada, si de la ins­
pecci6n vısual 3e deduce la ntcesidad del mismo, de acuerdo 
a los criterios establecidos. 
Verificando visualmente que la instalaci6n de tuberias esta de 
acuerdo con 10 indicado en la documentaci6n tecnica. 
Efectuəndo prueb<ıs de estanqueidad, mediante la colocaci6n de 
bridas ciegas, sin sobrepasar la presi6n de prueba. 
Efectııando la puesta a punto final de la instalaci6n en las con­
diciones de calidad y seguridad exigidas. 

ANEXO ii 

iL. REFERENTE FORMATIVO 

1. Itinerario formativo 

Corte de metales Soldadura de cha- Soldadııra semiaıı- Interpretaci6n de 
por arco-plasma y - pas y perfiles con t-- tomatica (MAG) t-- planos ortogonales 

electrodos revesti- e isometricos de oxicorte manual 
dos 

para caldereria 
tuberfa 

i 

J 
ı 

Trazado y desarro- r--- Prefabricado de t-- Montaje de tube-
110 de tuberia tube.rias rfas 



6604 

1.1 Duraci6n: 

Contenidos practicos: 590 horas. 
Contenidos te6ricos: 210 horas. 
Evaluaciones: 40 horas. 
Duraci6n total: 840 horas. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 

Jueves 27 febrero 1997 BOE num. 50 

2. Soldadura de chapas y perfiles con electrodos 
revestidos. 

3. Soldadura semiautomatica (MAG) para caldere­
rfa. 

4. Interpretaci6n de planos ortogonales e isometri-
cos de tuberfa. 

5. Trazado y desarrollo de tuberfa. 
1. Corte de metales por arco-plasma y oxicorte 

manual. 
6. Prefabricado de tuberfas. 
7. Montaje de tuberfas. 

2. M6dulos formativos 

M6dulo 1 Corte de metales por arco-plasma y oxicorte manual (asociado al perfil profesional) 

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

Duraci6n: 50 horas. 

1.1 

1.2 

OBJETIVOS ESPECıFICOS 

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

Preparar piezas a medida de acı 
inoxidable 0 aluminio empleando el 
arco-plasma manual. con el nivel de 
calidad elemental. 

Contenidos te6rico-practicos: 

1.1.1 

1.1.2 

1.1.3 

1.1.4 
1.1.5 

1.1.6 

1.1.7 

1.1.8 

1.1.9 

1.1.10 

1.1.11 

1.2.1 

1.2.2 
1.2.3 

1.2.4 
1.2.5 

1.2.6 

1.2.7 
1.2.8 

1.2.9 
1.2.10 

1.2.11 

CRITERıos DE EVAlUACIÖN 

Identificar en planos y documentaci6n tecnica las fornıas y dimen­
siones de las piezas a cortar. 
Seiialar los elementos de protecci6n personal a emplear en las 
operaciones de oxicorte. 
Utilizar eficazmente 105 medios de protecci6n para la seguridad 
de personas y bienes. 
Reconocer 105 componentes que forman un equipo de oxicorte. 
Explicar las consecuencias que origina el contacto del oxfgeno 
con grasas y aceites. 
Razonar la necesidad de mantener la verticalidad de las botellas 
de acetileno. 
Preparar los equipos. con las boquillas de corte y presiones de 
los gases necesarios. en funci6n de los espesores a cortar. 
Explicar el comportamiento de las valvulas de seguridad de 
antirretroceso. 
Determinar el sincronismo de la velocidad de avance del corte 
con el espesor del material a cortar. 
Organizar el mantenimiento de primer nivel en equipo. herramien­
tas y materiales. 
Efectuar con rapidez el bloqueo del paso de 105 gases ante retro­
cesos de la lIama. 

Relacionar 105 elementos del equipo de protecci6n y herramientas 
utilizadas. 
Definir el proceso de corte por arco-plasma. 
Identificar en documentos tecnicos las formas y dimensiones de 
las piezas a cortar. 
Enumerar 105 gases plasmagenos mas utilizados. 
Reconocer 105 elementos que componen el equipo de corte por 
plasma. 
Comprobar si el area de corte reune las condiciones establecidas. 
para evitar inhalaciones de gases y quemaduras por proyecciones. 
Determinar la separaci6n entre la antorcha y la pieza a cortar. 
Explicar la influencia de la velocidad de avance en el corte en 
funci6n de 105 parametros regulados y el espesor a cortar. 
Controlar el desgaste de boquilla y electrodo. 
Comprobar que las formas y dimensiones de las piezas cortadas 
cumplen con las especificaciones. 
Explicar las pautas a seguir en el mantenimiento y reposici6n de 
105 equipos y acoesorios empleados con arco-plasma. 

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

Fundamentos del oxicorte. Principios de Lavoisier. 
Tecnologfa del oxicorte. 
Tecnologfa del arco-plasma. 
Retrocesos en el oxicorte. gos. 

Caracterfsticas del equipo y elementos auxiliares que 
componen la instalaci6n de oxicorte manual y corte por 
arco-plasma manual. 

Valvulas de seguridad. 
Defectos del oxicorte: causas y correcciones. 
Temperatura de la lIama del soplete. 
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Gases empleados en oxicorte. caracterfsticas. 
Presiones y consumos de 105 gases empleados. 
Boquillas de caldeo y de corte. 
Espesores a cortar. 
Velocidad de corte. 
Tecnicas del corte recto. circular. chaflan y perforado 

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

de agujeros. . 

Instalar el equipo de corte por arco-plasma manual: 
rectificador de corriente eıectrica. Mangueras y manorre­
ductores-caudalfmetro. Antorcha y boquillas. electrodo. 
casquillo y patfn. Compresor de aire comprimido de pre­
si6n constante. 

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

aire. 

Manejo del equipo de oxicorte manual. encendido 
yapagado. 

Oxicorte recto en chapas de acero al carbono con 
carro y a pulso. Electrodos y portaelectrodos para el arco-plasma: dia­

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

ya pulso. 

Arco-plasma: transferido y no transferido. 
Varıables fundamentales del proceso de corte por 

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

Oxicorte recto de perfiles normalizados. redondos y 
tubos a pulso. 

Cortar con arco-plasma manual chapas de acero al 
carbono . Defectologfa del corte por arco-plasma. 

. Tecnicas de organizaci6n. Efectuar cortes rectos y circulares en chapa de alu­
minio. con arco-plasma manual. Conocimiento del entorno laboral. 

Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 

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

M6dulo 2. Soldadura de chapas y perfiles conelectrodos revestidos (asociado al perfil profesional) 

Objetivo general del m6dulo: realizar s01daduras por arco electrico con electrodos rutilo y basico en chapas 
y perfiles de acero suave en espesores finos y medios. juntas a tope y en angulo. en posici6n horizontal. 

Duraci6n: 80 horas. 

2.1 

2.2 

2.3 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

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

2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.1.7 

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

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

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

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

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

Identificar las normas de punteado de las uniones a solape y en 
angulo. 
Comprobar que en el soldeo de cordones de raiz y relleno la incli­
naci6n del electrodo es la adecuada. 

Seleccionar las intensidades de soldeo para cordones de rafz y 
relleno. en funci6n del diametro del electrodo y espesor de las 
piezas a unir. 
Identificar la defectologfa mas comun que se puede producir en 
el soldeo en angulo y solape. con electrodos rutilos y basicos. 
Comprobar que el espesor de soldadura esta dentro del margen 
de tolerancia. 
Analizar visualmente las soldaduras identificando 105 defectos y 
las causas que los provocan. 

Indicar la secuencia de soldeo de perfiles entre sf y sobre chapas. 
Identificar el proceso de punteado para la uni6n de perfiles en 
posici6n horizontal. 

2.3.3 Seleccionar el mEHodo y secuencia opərativa ən 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. 
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OBJETIVOS ESPECfFICOS 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERIOS DE EVAlUACIÖN 

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. 

Normas de seguridad e higiene en el trabajo del sol­
dador. PrevenCi6n y primeros auxilios. 

Tecnica operativa del soldeo de perfiles teniendo en 
cuenta: diferenciade espesores del perfil (ala y alma). 
Zonas interiores y exteriores del perfiı. Contracciones 
y tensiones. Cordones continuos y discontinuos. 

Medios de protecci6n para soldadura. Tecnicas de organizaci6n. 
Tecnologia de los elementos que componen la ins­

talaci6n de soldadura electrica manual. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 

Caracteristicas de las herramientas manuales. 
Conceptos bəsicos de electricidad y su aplicaci6n a 

la soldadura. 

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

por arco electrico con electrodos revestidos. Conocimientos bəsicos de: geometria y dibujo de 
estructuras metalicas. Preparar y puntear las juntas a unir de chapas a tope 

sin chaflan y con chafıan. 
Conocimientos de los aceros para soldadura. 
Normas sobre preparationes de bordes y punteado. 
Material de aportaci6n: electrodos y normas de apli-

Soldar chapas de acerO suave con electrodo rutilo 
a tope, sin chaflan, en posici6n horizontaı. 

caci6n relacionadas. 
Soldar chapas de acerO suave con electrodo rutilo 

a tope, con chaflan V, en posici6n horizontal. 
Tecnologia de la soldadura por arco con electrodos 

revestidos. 
Soldar chapas de acero suave en espesores finos y 

medios, con electrodo rutilo, en angulo interior y acu­
nado, horizontal, con cord6n de raiz y pasadas de recar­
gue estrecFtas. 

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

los elementos de aleaci6n, zonas de la uni6n soldada. 

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

Soldar con electrodo basico chapas de acero suave 
en espesores medios a tope con chaflan en V. Defectos externos e internos de la soldadura: causas 

y correcciones. Soldar chapas de acerO suave con rutilo y bə'sico 
en angulo exterior horizontaı. Secuencias y metodos operativos, segun tipo de junta 

y disposici6n de la estructura. Unir por soldadura perfiles normalizados en: «T .. , «do­
ble T .. , «L .. y «U .. , con electrodos basicos y rutilo, en 
juntas a tope, con chaflan y sin chaflan, angulo y solape. 

Dilataciones y contracciones. 
Deformaciones y tensiones. 

M6dulo 3. Soldadura semiautomatica MAG para caldererfa (asociado al perfil profesional) 

Objetivo general del m6dulo: aplicar el proceso operativo para la realizaci6n de soldaduras con procedimiento 
de arco electrico con hilo continuo y gas de protecci6n para la uni6n de chapas, perfiles y tubos de estructuras 
metalicas ligeras conforme a las especificaciones tecnicas. 

3.1 

Duraci6n: 60 horas. 

OBJETIVQS ESPECfFICOS 

Soldar chapas de acero al carbono, 
por procedimiento MAG, con el nivel 
de calidad elementaı. 

3.1.1 

3.1.2 

3.1.3 
3.1.4 
3.1.5 

3.1.6 

3.1.7 

3.1.8 

3.1.9 

3.1.10 

CRITERIQS DE EVALUACı6N 

Planificar los trabajos de soldeo de acuerdo con las normas de 
seguridad e higiene establecidas. 
Demostrar que se cumplen los siguientes requisitos de seguridad: 
que no existen fugas de gases en los circuitos del equipo de soldeo. 
Que la instalaci6n electrica esta de acuerdo con las normas de 
seguridad. Que se toman las medidas de seguridad preceptivas 
para la soldadura en lugares con escasa ventilaci6n. 
Distinguir los materiales base y de aportaci6n. 
Identificar los gases de protecci6n activos 0 mezclas. 
Aplicar tecnicas 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 perdida de protecci6n del bano 
de fusi6n. 
Aplicar tecnicas de regulaci6n de los parar:netros electricos y la 
velocidad del hilo para permitir un arco de transferencia estable 
tipo «spray .. 0 de arco corto. 
Indicar las tecnicas de soldeo de espesores finos en vertical des­
C"endente conmovimiento de pistola rectilineo. 
Aplicar tecnicas de limpieza por acumulaci6n de proyecciones en 
la tobera que dificultan la salida del hilo y gas protector. 
Comprobar con calibre que la medida de la garganta del cord6n 
es la requerida. 
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3.2 

OBJEnVOS ESPECIFICOS 

Soldar estructuras deperliles y tubos 3.2.1. 
de acero al carbono por procedimien-
to semiautomatico con el nivel de 3.2.2 
calidad elemental. 

Contenidos te6rico-practicos: 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.2.6 

Seguridad e higiene en los procesos de soldeo. 
Noeividad del COz. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Preparar el puesto de trabi:ıjo. əquipos de soldeo. herramientas 
. y utiles necesarios. segun el proceso a realizar. 
Demostrar las ventajas del procedimiento semiautomatico Ən rela-" 
ci6n al de electrodo revestido. 
Aplicar tecnicas de regulaci6n de parametros electricos y velocidad 
del hilo. 
Definir la simbologıa de los hilos para la soldadura del acero al 
carbono. 
Diferenciar las tecnicas para el soldeo con hilo continuo en posi­
ciones diversas. 
Enumerar las operaciones de mantenimiento preventivo en maqui­
nas y equipos. 

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

Ventilaei6n en los lugares de trabajo angostos. 
Equipo de protecci6n: chaqueta y marıdil de cuero-cro-

Sentido de avance en aportaci6n de material. 
Factores a tener en cuenta en cada uno de los posibles 

defectos propios de la soldadura MAG. 
Defectos mas comunes: falta de fusi6n. penetraci6n 

excesiva 0 insuficiente. porosidad superficial 0 interna. 
cord6n discontinuo. fisuraci6n del cord6n y de crater. 

mo. y pantalla de cristal inactlnico. 
Conocimientos de los elementos que componen la 

instalaci6n de soldadura MAG: caracterısticas de la fuen­
te de corriente de soldadura. Regulaci6n de la tensi6n 
e intensidad. Unidad de alimentaci6n de hilo: carrete 
de hilo. tren de arrastre. rodillos para diferentes diame­
tros de hilo. presi6n de arrastre. velocidad de hilo. 80te­
lIas de gas COz y mezclas. Manorreductor-caudalfmetro. 
Calentador de gas. 

Propiedades del gas' COz en el aspecto de la sol­
dadura. 

Propiedades de los gases inertes en el proceso de 
soldadura. 

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

Caudal de gas. para ca da proceso de soldadura. 
Influencia del caudal regulado. 

Caracterısticas y conservaci6n 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 funci6n de la 
velocidad del hilo y su diametro. Tensi6n. Caudal de gas. 
Longitud libre del hilo. 

Tecnica de soldeo en las diferentes posieiones de 
soldadura con hilo continuo. 

no. 
Distribuci6n de los diferentes cordones de raız y relle-

Conocimiento del entorno laboral. 
T(knicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Instalaci6n de la maquina de soldar y los componen­

tes del equipo: carrete de hilo-electrodo continuo. Unidad 
de alimentaci6n de hilo y arrastre. 80tella de gas CO2 
y mezclas. mangueras y pistola MAG. Manorreduc­
tor-caudalfmetro. Calentador de gas. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores 
medios con hilo continuo. en la posici6n horizontal. a 
tope. angulo interior y exterior: punteado de piezas. Cor­
d6n de ralz. 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. Cord6n de ralz. 
Cordones de relleno. 

Soldar. con hilo continuo. perfiles normalizados de 
"Lı>. "Tı>. ,,1>, y "U». en diferentes posiciones de soldeo 
y formas de uni6n. 

M6dulo 4.lnterpretaci6n de planos ortogonales e isometricos de tuberıa (asociado alperfil profesional) 

Objetivo general del m6dulo: interpretat planos ortogonales e isometricos de tuberıa empleados en construcciones 
metalicas. ası como normas de dibujo y la representaci6n simb61ica asoeiada a las instalaciones de tuberfa. efectuando 
calculos elementales de tuberla. croquizando elementos y despieces de las mismas. 

4.1 

Duraei6n: 100 horas. 

OBJETIVOS ESPEClflCOS 

Aplicar los sistemas de representa­
ei6n grafica empleados en construc­
eiones metalicas al dibujo de objetos 
simples. ' 

4.1.1 

4.1.2 
4.1.3 
4.1.4 
4.1.5 

4.1.6 

4.1.7 
4.1.8 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Dibujar un «da do» en proyecci6n ortogonal representando sus s~is 
caras. 
Distinguir entre vistas posibles y vistas necesarias. 
DiQujar un prisma mediante las vistas necesarias e imprescindibles. 
Dibujar un paralepipedo en perspectiva caballera y en isometrica. 
Dibujar la tercera vista de un objeto perlectamente definido. dadas 
las otras dos. 
Identificar las caracterısticas de las uniones soldadas por la inter­
pretaci6n de sus simbolos. 
Representar simb61icamente uniones a tope con y sin chafıan. 
Representar simb61icamente uniones en angulo y solape. 
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4.2 

4.3 

OBJETıVOS ESPEcfFICOS 

Interpretar sobre planos ortogonales 
de tuberfa y accesorios, soportes y 
tubos con curvas situadas en el mis­
mo plano y en planos diferentes. 

Interpretar elementos y normas de 
planos industriales, efectuando calcu­
los elementales de longitudes de 
tuberia. 

4.2.1 

4.2.2 

4.2.3 

4.2.4 

4.2.5 

4.2.6 

4.2.7 

4.2.8 
4.2.9 

4.3.1 

4.3.2 

4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

4.3.6 

4.3.7 

4.3.8 

4.3.9 

4.4 Interpretar planos isometricos de 
tuberfa, tanto de construcci6n como 
de montaje, asf como la representa­
ci6n esquematica de accesorios en 
los mismos. 

4.4.1 
4.4.2 

Contenidos te6rico-practicos: 

Vistas de un objeto en el dibujo. 
Relaci6n entre las vistas de un objeto. 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

4.4.6 
4.4.7 

4.4.8 

4.4.9 

Vistas posibtes y vistas necesarias y suficientes. 
Simbologfas empleadas en los planos. 
Sfmbolos de soldadura mas usuales. 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Indicar los nombres de las tres vistas principales de un objeto 
y su situaci6n en el dibujo en sistema ortogonal. 
Distinguir los sistemas de representaci6n ortogonal europeo y 
americano. 
Identificar en un dibujo ortogonal de tuberfa los elementos y acce­
sorios tales como: bridas, diafragmas, derivaciones, conexiones, 
juntas de expansi6n, tubos de dilataci6n, lIaves de paso, manetas, 
term6metros, caudaHmetros. 
Indicar la utilidad y funcionamiento de los elementos de servicio: 
cajas de lodos, filtros, separadores, purificadores, visores. 
Realizar el despiece y acotado de los componentes de un soporte 
deslizante para una "Iira» de expansi6n. 
Explicar c6mo se representan las curvas en sistema ortogonal 
esquematico. 
Explicar porque se utilizan planos esquematicos, indicando la sim­
bolizaci6n de accesorios. 
Conocer la norma de acotaci6n en los planos de tuberfa ortogonal. 
Realizar practicas de interpretaci6n de recorridos de tuberfas repre­
sentadas en un plano ortogonal, copiandolos con un alambre rfgido. 

Describir las medidas (formato) de los planos industriales segun 
normas de dibujo. 
Distinguir entre diametros nominales de tuberfas en normas euro­
peas, americana e internacional. 
Indicar la equivalencia entre el diametro nominal en pulgadas y 
el diametro exterior en miHmetros para una gama determinada. 
Explicar que se entiende por avance de la curva en el calculo 
de tramos rectos. 
Indicar las diferencias y equivalencias entre las roscas mas usuales 
en tuberfas tales como: metrica, whitworth, gas. 
Deducir la medida maxima y mfnima de una cota en funci6n de 
su tolerancia indicada en el plano 0 segun la norma que le 
corresponda. 
Indicar que se entiende por escala y su utilizaci6n para hallar medi­
das no indicadas en los planos, sefialando las reservas al utilizar 
este metodo. 
Calcular por el teorema de Pitagoras varias rectas de tuberfa en 
tramos intermedios de eses 0 desviaciones. 
Describir los diferentes tipos de valvulas empleados en tuberfa, 
su funcionamiento y composici6n elemental. 

Indicar las perspectivas mas utilizadas en dibujo industrial. 
Explicar para que se utiliza la perspectiva isometrica y sus 
caracterfsticas. 
Identificar los accesorios rep,esentados simb61icamente en un pla­
no isometrico de tuberfa. 
Representar los ejes de la perspectiva isometrica e indicar sus 
referencias. 
Explicar la acotaci6n de tuberfa no coincidente con los ejes 
isometricos. 
Sefialar las varas de tuberfa situadas fuera de los ejes isometricos. 
Describir las diferentes formas de representaci6n de altitudes en 
planos isometricos. 
Representar tramos de tuberfa dibujados en isometrica mediante 
un alambre convenientemente curvado. 
Realizar un esquema de montaje de una tuberfa representada en 
un plano isometrico. 

EI acotado en el dibujo. Norma de acotado. 
Estudio de planos de conjunto. Partes que 10 com-

ponen. Organizaci6n y relaci6n entre vistas. 
EI croquizado de piezas. 
La escala en los planos. 
Sistemas de representaci6n de vistas ortogonales. 

europeo y americano. 
Secciones y detalles en la representaci6n grMica. 
Tipos de Hneas empleadas en los planos. Denomi-

Representaci6n de planos, rectos, inclinados, curvos 
y ciHndricos. 

Vistas mas utilizadas en planos de tuberfa. naci6n yaplicaci6n. 
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Bridas, suplementos, diafragmas, derivaciones y 
conexiones. 

Planos isometricos de montaje industrial. con repre­
sentaci6n del tubo entero, caracteristicas y utilizaci6n. 

Representaci6n de taladros, pasantes y roscados.· 
Roscas, metri ca, whitworth y gas. 
Diametro nominal, significado y utilizaci6n. 
Diametros nominalesde tuberia DIN yASA. 
Calculo del diametro exterior de un tubo en milimetros 

Conocimientos de legislaci6n y aplicaci6n de segu­
ridad e higiene. 

Cambios de actividad laboral impuestos por los avan­
ces'tecnol6gicos y reestructuraci6n. 

dado el diametro en pulgadas. 

Tecnicas avanzadas de interpretaci6n de 6rdenes y 
especificaciones tecnicas. 

Relaci6n entre las vistas de una pieza y su forma 
real en tres dimensiones. Tipos de soportes empleados en tramos de tuberia. 

Radios y avances de las curvas DIN yASA. 
Cajas de lodos, filtros, separadores, purificadores y 

visores. utilidad y funcionamiento. 

Importancia de la meticulosidad en la transmisi6n de 
datos de un plano a un croquis. 

Representar las seis vistas de un cubo cuyas caras 
esten debidamente diferenciadas. Calculo de abrazaderas y zunchos. 

Representaci6n grƏfica de perfiles y medidas de la 
secci6n de los mismos. 

Dibujar un prisma representando las vistas necesarias 
e imprescindibles. 

Representaci6n de curvas y bridas en sistema orto­
gonal yesquematico. 

Representar un cuerpo de seis caras en perspectiva 
caballera y en isometrica. 

Dadas dos vistas de un objeto perfectamente definido, 
dibujar la tercera. 

Representaci6n esquematica de curvas montantes 
de 90°. 

Realizar el croquizado del despiece de un plano de 
conjunto de tuberia. Utilizaci6n de planos esquematicos. 

Valvulas. tipos, piezas de una valvula elemental. fun-
cionamiento. 

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

Acotaci6n en los planos ortogonal e isometrico. 
Planos ortogonales de montaje. 
Planos ortogonales esquematicos. 

Obtener las dimensionesaproximadas de elementos 
no acotados erıplanos dibujados a escala. 

Aplicaci6n del teorema de Pitagoras para hallar varas 
rectas de tuberia en tramos intermedios de eses 0 des­
viaciones. 

Representar las seis vistas del cubo de la primera 
practica, en el sistema americano. 

Dibujar el alzado. planta y perfil de una colecci6n 
de prismas con las caras seccionadas por planos obli­
cuos, a partir delos propios cuerpos 0 su representaci6n 
en perspectiva. 

Aplicaci6n de la escala en caso de falta de cotas 
en los planos de montaje. Precauciones y forma de uti­
!izaci6n de la misma. Croquizar el despiece de un dep6sito simple, 

Relacionar 105 accesorios de una instalaci6n de tube­
ria definida en un plano. 

Perspectivas utilizadas en dibujo industrial. 
Perspectiva isometrica. caracteristicas, utilizaci6n. 
Ejes de la perspectiva isometrica. 
Representaci6n y referencias de Jos ejes isometricos. 
Diferentes representaciones de curvas de tuberia en 

Realizar el despiece de los soportes de un tramo de 
tuberia con codos y juntas de expansi6n. 

isometrica. 

Determinar la longitud de 105 tram05 rectos de" tubo, 
en un 5ubconjunto de tuberia representado en ortogonal 
y en isometrico. 

Acotaci6n en planos isometricos. 
Calculo de varas inclinadas con dos 0 mas cotas. 

Realiza. 81 esquema del montaje de una instalaci6n 
de tuberia representada en ortogonal. 

M6dulo 5. Trazado y desarrollo de tuberia (asociado al perfil profesionall 

Objetivo general del m6dulo: trazar figuras geometritas planas. Trazar y desarrollar curvas, injertos y reducciones 
de tuberias, para la conducci6n de fluidos, directamente sobre tubos normalizados 0 en plantillas adaptables a 
los mismos. 

5.1 

Duraci6n: 100 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS 

Trazar figuras geometricas planas 
utilizadas para determinar la forma 
y dimensiones de elementos meta­
licos y para el armado de conjuntos 
y subconjuntos, con utiles de dibujo. 

5.1.1 

5.1.2 

5.1.3 

5.1.4 

5.1.5 

5.1.6 
5.1.7 
5.1.8 
5.1.9 
5.1.10 
5.1.11 
5.1.12 
5.1.13 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Describir 105 utiles de dibujo detallando sus caracteristicas y 
aplicaci6n. 
Definir lös cqnceptos siguientes: rectas paralelas, perpendiculares 
y oblicuas. Angulos. Triangulos y cuadriıateros. Curvas c6nicas: 
circunferencia, elipse, parabola e hiperbola. EI 6valo. 
Trazar perpendiculares a una recta desde distintas posiciones de 
la misma, con ayuda del compas y por calculo numerico. 
Trazar rectas paralelas con el compas y con el metro 0 cinta 
metrica. 
~xplicar la divisi6n 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 triangulos segun sus angulos y segun sus lados. 
Trazar un triangulo conociendo la longitud de los tres lados. 
Trazar triangulos 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. 
Trazar un arco de gran radio sin compas. 
Trazar una elipse conociendo sus dos ejes. 
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5.2 

OBJETIVQS ESPECfFICOS 

Trazar y desarrollar superficies cilln­
dricas de revoluci6n, tanto en el aula 
con papel y utiles de dibujo, como 
en el taller en chapa fina y con herra­
mientas de trazado. 

5.2.1 
5.2.2 

5.2.3 
5.2.4 

5.2.5 

5.2.6 

5.2.7 

CAITERIOS DE EVAlUACIÖN 

Definir los siguientes terminos: bisectriz. Mediatriz. Generatriz. 
Relacionar casos posibles de cuerpos huecos de superficie ·cilln­
drica, en funci6n de las formas de sus extremos 0 bocas 
Definir el concepto de fibra neutra en el desarrollo de tubos. 
Desarrollar un cilindro seccionado por un plano oblicuo determi­
nando la longitud del suficiente numero de generatrices. 
Determinar las IIneas de intersecci6n de un codo cillndrico de 
dos secciones por las bisectrices de los angulos que forman los 
ejes de los gajos. 
Obtener los datos necesarios para el desarrollo de un codo cilin­
drico en tres 0 mas secciones. 
Describir el metodo a emplear para la determinaci6n de la IInea 
de intersecci6n y el desarrollo del injerto y el agujero, en los siguien­
tes casos posibles: tubos del mismo diametro. Tubos de distinto 
diametro. 

5.3 Trazar codos, injertos y reducciones 
directamente sobre tubos, asi como 
tendidos de tuberia para su ensam­
blado. 

5.3.1 
5.3.2 

Trazar y desarrollar codos e injertos directamente sobre un tubo. 
Trazar y desarrollar directamente injertos sobre codos fabricados 
de una sola pieza. 

5.3.3 
5.3.4 

Definir los diferentes sistemas de trazado empleados en tuberia. 
Describir el sistema de trazado por paralelas y su utilizaci6n en 
tuberia. 

5.3.5 
5.3.6 
5.3.7 

Describir los tipos de reducciones en tuberia. 
Trazar una reducci6n en estrella sobre un tubo. 
Trazar reducciones en chapa por el sistema radial y de trian­
gulaci6n. 

5.3.8 Trazar un tendido de tuberia segun plano. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Utiles de dibujo y de trazado. 
Seguridad en el manejo y mantenimiento de las herra­

mientas de dibujo y trazado. 
Definici6n de rectas, angulos, triangulos, cuadrilateros 

y curvas cerradas planas. 
Rectas perpendiculares, oblicuas y paralelas. 
Triangulos, sus clases, valor de los angulos (teorema 

de Pitagoras). 

110. 

Cuadrilateros, sus clases. 
La circunferencia. Rectas 0 segmentos relacionados. 
Divisi6n de la circunferencia. Longitud de su desarro-

~spirales, aplicaci6n de las mismas. 
Ovalo, aovada, elipse. 
La parabola, su aplicaci6n en tuberia. 
Trazado de angulos, triangulos y cuadriıateros. 
Trazado de figuras planas determinadas por planos 

o croquis. 
Generatrices en cilindros y conos. Eje de simetria. 
Desarrollo de superficies cillndricas. Cilindro seccio­

nado por un plano oblicuo. 
Trazado y desarrollo de codos cillndricos de una, dos, 

tres 0 mas secciones. 
Trazado y desarrollo de injertos de igual y distinto 

diametro. Casos posibles. 
Desarrollo de superficies c6nicas. Cono seccionado 

por un plano oblicuo. 
Desarrollo de un tronco de cona recto, tanto de vertice 

accesible como no accesible. 
Sistemas de trazado: por paralelas. Radial. Por trian-

gulaci6n. 
Escala, aplicaciones mas comunes: 
Tipos y utilizaci6n de reducciones en tuberia. 
Introducci6n al trazado y desarrollo asistidos por orde-

nador. 
Tecnicas avanzadas de interpretaci6n de 6rdenes y 

especificaciones tecnicas. . 
Coordinaci6n de movimientos. Su estudio y aplica­

ci6n. 

Importancia de la calidad en el proceso de tuberia. 
Trazar perpendiculares y paralelas. 
Trazar paralelas con ayuda del compas. 
Trazar angulos de diferente numero 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 una brida sobre chapa, marcando los taladros 
de la misma. 

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

Trazar y desarrollar codo de 90° de dos secciones. 
Trazar y desarrollar codo de 90° de tres secciones. 
Trazar y desarrollar injerto cillndrico de ejes perpen-

diculares de igual diametro. 
Trazar injerto cillndrico de ejes oblicuos de igual dia­

metro. 
Trazar desviaci6n en «Y» de 120° de cilindros de igual 

diametro. 
Trazar y desarrollar 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 
de diferente diametro y ejes contenidos por planos para­
lelos. 

Trazar y desarrollar cona truncado de bases paralelas 
y ejes centrados de vertice accesible. 

Trazar y desarrollar injertos, marcando las genera­
trices directamente sobre el tubo. 

Trazar y desarrollar injertos sobre curvas lisas pre­
fabricadas. 

Trazar una reducci6n en estrella sobre un tubo. 
Trazar tendidos de tuberia sobre chapa 0 bastidor 

para el armado de tramos. 
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M6dulo 6. Prefabricado de tuberıas (asociado a la unidad de competencia: fabricar tramos de tuberıa en taller 
segun planos y croquis) 

Objetivo general del m6dulo: construir tramos de tuberfa, organizando el proceso de trabajo, construyendo plantillas 
y utiles para injertos, bridas, fijaciones de accesorios y armado de tuberfas, trazando y cortando elementos de 
tuberfa y bridas, curvando y ensamblando los conjuntos mediante soldadura. 

Duraci6n: 200 horas. 

6.1 Elaborar el proceso de trabajo y pre-
parar los equipos, maquinaria, herra-
mientas y material necesario para el 
montaje de tramos de tuberfas. 

6.2 Construir plantillas y utiles para tra-
zar, curvar y armar tuberfas. 

6.3 Trazar y cortar elementos de tuberfa 
y bridas, con herramientas de traza-
do y corteadecuadas. 

6.4 Curvar tuberfas y mecanizar bridas 
y fijaciones de accesorios. 

6.5 Ensamblar mediante soldadura ele-
mentos de tuberfa, injertos, brıdas y 
fijaciones de accesorios. 

6.1.1 

6.1.2 

6.1.3 

6.1.4 

6.1.5 
6.1.6 

6.1.7 

6.1.8 

6.2.1 

6.2.2 

6.2.3 

6.2.4 

6.2.5 

6.2.6 
6.2.7 
6.2.8 
6.3.1 

6.3.2 
6.3.3 

6.3.4 

6.3.5 

6.3.6 

6.4.1 . 
6.4.2 

6.4.3 

6.4.4 

6.4.5 

6.4.6 

6.5.1 

6.5.2 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Indicar los medios de seguridad y equipos a emplear durante el 
proceso de fabricaci6n. 
Describir los materiales y accesorios mfıs comunes empleados en 
la construcci6n de tuberfa. 
Indicar c6mo se representan las vfılvulas y accesorios mediante 
la sismologfa asociada. 
Realizar despieces y croquis en tramos de tuberfa, en ortogonal 
eisometrica, a partir de planos de conjunto. 
Hacer lista de materiales de un plana de conjunto de tuberfa. 
Determinar los equipos de soldadura, corte, conformado, herra­
mientas y utiles que se emplearan en la fabricaci6n de las tuberias. 
Elaborar la hoja del plan de trabajo para la fabricaei6n de tramos 
de tuberia. 
Relaeionar los aspectos a considerar en la planificaci6n del trabajo 
del tubero. 

Emplear el equipo y medios de seguridad indicados en el plan 
de trabajo. 
Elaborar los croquis, a partir del tramo de tuberfa que se quiere 
construir, para la realizaci6n de utiles y plantillas. 
Realizar las plantillas de varilla necesarias para las curvas no nor­
malizadas a efectuar. 
Trəzar plantillas para gajos de cur.vas, injertos y agujeros en material 
que se pueda ənrollar al exterior del tubo. 
Determinar el tipo de perfiles a usar para la construcei6n de utiles 
segun el esfuerzo a que esten sometidos y precisi6n que se requiera 
de ellos. 
Realizar utiles para el ensamblado de tramos de tuberfa. 
Cortar plantillas con tijera 0 cizalla vibratoria, ajustandose al trazado. 
Marcar las plantillas y utiles para identificarlas posteriormente. 

Enumerar los equipos y medios de seguridad necesarios para efec­
tuar las tarı;ıas de trazado y corte. 
Indicar el proceso a seguir para trazar los injertos, agujeros y bridas. 
Trazar injertos en los tubos, con las plantillas indicadas, en la situa­
eion de referencia. 
Marcar con precisi6n el contorno trazado para cortar con garantfas 
de exactitud. 
Adaptar el contorno del corte, del tubo a injertar, sobre el tubo 
de destino, antes de efectuar el agujero del mismo, manteniendo 
la inclinaci6n y orientaci6n del injerto requerida. 
Indicar de que manera se efectuarfı el corte en los tubos y bridas 
para que el mismo se realice con seguridad, comodidad y precisi6n. 

Realizar todos los trabajos de curvar y mecanizar de acuerdo a 
las normas de seguridad e higiene estableeidas. 

. Describir el proceso de p-reparacion y curvado de tuberias, en calien­
te, con material de relleno. 
'Controlar la temperatura mfıxima de calentamiento de las tuberfas 
para que pierdan sus caracterfsticas mecfınicas. 
Describir el proceso de calentamiento de la tuberfa, que evite arru­
gas enla parte interior y excesiva disminuei6n de espesor en la 
parte exterier. 
Indicər el proceso de curvado de tuberfas en frio que evite el aplas­
tamiento de las mismas. 
Comparar las dimensiones de los elementos de tuberia y fijaciones 
de accesorios con las indicadas-en planos. 

Indicar Iəs mediəs y equipos de seguridad y medioambientales 
necesarios durante el proceso de ensamblado. 
Realizar el centrado de las bridas y tubos tomando como refereneia 
el diametro interior. 
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OBJETIVQS ESPECfFICOS 

Contenidos te6rico-practicos: 

6.5.3 

6.5.4 

6.5.5 

6.5.6 

6.5.7 

6.5.8 

CRITERIQS DE EVALUACIÖN 

Indicar la situaci6n de los agujeros de la brida con respecto al 
eje superior del tubo. 
Mantener la distancia de separaci6n entre bordes mediante el pun-
teado con: puentes, galgas de separaci6n. . 
Explicar porque los puentes para soldadura se puntean s610 por 
un lado. 
Indicar en que ca sos se utiliza la fijaci6n mecanica 0 mediante 
utillajes, en la preparaci6n de uniones para su posterior soldeo. 
Fijar los injertos a los tubos con el angulo y alineaci6n indicados 
en los documentos tecnicos 
Indicar los utiles 0 herramientas a utilizar en la alineaci6n de tubos. 

Seguridad en el manejo de maquinas y herramientas 
empleadas en el prefabricado de tuberfas. 

Importancia del mantenimiento preventivo de maqui­
nas y equipos para su conservaci6n y para la prevenci6n 
de accidentes. 

Estudio de mejoras en el proceso productivo en tuberfa. 
Importancia de la calidad en el proceso de tuberfa. 
Realizar despieces de tuberfas a partir de planos orto-

Tubos normalizados. Gamas de diametros y espesores 
de pared. Diametro nominal. 

Simbologfa de accesorios de tuberfa. Su represen­
taci6n en ortogonal e isometrica. 

gonales e isometricos. 
Elaborar el plan de trabajo. 

Maquinas, herramientas y utiles empleados en el pre- Realizar plantillas para curvado de tubos. 
fabricado de tuberias. 

Croquizado de tramos y despieces de tuberfas. 
Curvado de tubos con maquina y por calor: 
Trazado de plantillas para gajos e injertos. 
Codos, Ts y reducciones normalizados. 

Realizar plantillas para gajos de codos y para injertos. 
Realizar utiles para el ensamblado de tramos de tuberfa. 
Marcar tubos, injertos y gajos para codos. 
Cortar tubos con tronzadora y sierra de cinta. 

Corte de tubos con maquina 0 equipos de corte. 
Materiales empleados en la fabricaci6n de tubos. 
Manipulaci6n del acero inoxidable. 

Cortar y achaflanar tubos por oxicorte y arco-plasma. 
Curvar tubos con maquina curvadora. 
Curvar tubos por medio de calor. 
Armar codos e injertos fijandolos segun indicaciones 

para su posterior soldeo. ' 
Tecnicas de armado de tramos de tuberfa por sol­

dadura yatornillado. 
Montar bridas en tubos e injertos. 
Armar tramos de tuberfa con todos sus accesorios. 
Realizar pruebas de estanqueidad en tuberfas. Tecnicas de montaje de accesorios. 

M6dulo 7. Montaje de tuberias (asociado a la unidad de competencia: ensamblar y montar conducciones de 
tuberias y accesorios, en obra, segun especificaciones tecnicas y planos) 

Objetivo general del m6dulo: montar e instalar conjuntos de tuberfas con sus accesorios de regulaci6n y contro!. 
organizando el proceso, montando y ensamblando conjuntos y accesorios, y efectuando la puesta a punto finaL. 

Duraci6n: 250 horas. 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

7.1 Organizar el proceso de montaje e 7.1.1 
instalaci6n de tuberfas, interpretan-
do planos, esquemas y documentos 
tecnicos, preparando equipos y 7.1.2 
materiales, y determinando el plan 
de trabajo. 

7.1.3 

7.1.4 

7.1.5 

7.1.6 

7.1.7 

7.2 Montar conjuntos de tuberfas con 7.2.1 
sus correspondientes fijaciones, 
soportes, juntas de expansi6n y acce- 7.2.2 
sorios, utilizando herramientas y 
equipos de fijaci6n y montaje. 

CRıTERlüS DE EVALUACIÖN 

Determinar los equipos y medios de seguridad a emplear durante 
el proceso de montaje e instalaci6n de acuerdo con las normas 
de seguridad e higiene establecidas. 
Interpretar planos ortogonales e isometricos de tuberfas y docu­
mentaci6n tecnica de la instalaci6n, determinando la secuencia 
mas id6nea para el montaje de los tramos de tuberfa. 
Indicar c6mo se representan las valvulas y accesorios mediante 
lasimbologfa asociada. 
Describir los elementos que componen la instalaci6n de tuberfa 
contemplados en los planos y documentaci6n tecnica en un 
supuesto dado. 
Enumerar las herramientas y equipos necesarios para el montaje 
e instalaci6n de tuberfas 
Identificar los tramos de tuberfa y accesorios suministrados tenien­
do en cuenta 10 especificado en los documentos tecnicos. 
Realizar croquis y despieces de la parte de la instalaci6n de tuberfa 
que hava que realizar en obra. 

Seıialar la situaci6n de los puntos de fijaci6n de los soportes de 
tuberfas segun planos y necesidades. 
Describir el proceso de trazado y fijaci6n de los soportes de tuberfa, 
indicando las herramientas a emplear segun el material donde 
se fijen los mismos. 
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OBJETIVOS ESPECiFICOS 

7.2.3 

7.2.4 

7.2.5 

7.2.6 

7.2.7 

7.2.8 

7.2.9 

7.2.10 

7.3 Fijar tuberfas en obra por medio de 7.3.1 
soldadura y tornillos. y efectuar las 
pruebas establecidas. 

Contenidos te6rico-practicos: 

7.3.2 

7.3.3 

7.3.4 

7.3.5 

7.3.6 

7.3.7 

7.3.8 

Describir el proceso de montaje de tramos de tuberfas indicando 
los medios de elevaci6n a emplear. 
Describir el proceso de preparaci6n y montaje de andamios. indi­
cando los elementos de los mismos y equipamiento a utilizar. 
Construir tramos de tuberfa no previstos y prefabricados con ante­
rioridad. tomando medidas directamente sobre el terreno. 
Describir los medios a emplear en el nivelado y aplomado de 
tuberfas. 
Describir para que se utilizan las juntas de expansi6n y que pre­
cauçiones hay que tener al montarlas. 
Montar "Iiras» de dilataci6n segun indicaciones tecnicas de 
montaje. 
Montar tramos de tuberfaa pie de obra. con todos sus accesorios. 
para su posterior elevaci6n. situaci6n y. fijaci6n definitiva. 
Montar en obra tuberfas con sus correspondientes accesorios. fijan­
dolas sobresoportes. niveladas yalineadas. 

Enumerar los medios y equipos de seguridad necesarios para la 
fijaci6n de tuberfas de acuerdo con las normas de seguridad e 
higiene establecidas. 
Nivelar y alinear tuberfas asegurandolas convenientemente hasta 
su fijaci6n definitiva. 
Describir los accesorios de una instalaci6n de tuberfa y su cometido 
en la misma. 
Indicar los distintos medios y metodos que se emplean en la fijaci6n 
de uniones de tuberfa para su posterior soldeo. 
Puntear las uniones entre tramos de tuberia teniendo en cuenta 
el acortamiento por contracci6n de Lə soldadura. 
Fijar tuberfas con tornillos. previa colocaci6n de las juntas corres­
pondientes. con la secuencia y par de apriete correctos. 
Comprobar la instalaci6n de tuberfa y efectuar las correcciones 
necesarias. de acuerdo con 10 indicado en la documentaci6n tec­
nica y con la estetica del conjunto. 
Realizar las pruebas hidraulicas y neumaticas especificadas ajus­
tandose a los parametros de presiones y tiempos indicados. 

Construir y fijar soportes para tuberfas. 
Medidas de seguridad a tener en cuenta en el montaje 

de tuberfas. 
Construir tramos de tuberia en obra surgidos de modi­

ficaciones 0 ca sos no previstos. 
Equipo personaj de seguridad para el trabajo en altura. 
Equipos y herramientas normalmente empleados en 

el montaje de tuberfas. 
Identificaci6n de elementos representados en planos 

ortogonales e isometricos de tuberfa. 
Croquizado de tramos de tuberfa representados en 

planos de conjunto 0 directamente disenados en obra. 
1ipos de soportes de tuberfa y su aplicaci6n. 
Utiles y herramientas de alineaci6n y elevaci6n de 

tuberfas. 
Compensaci6n de dilataciones de las tuberias. 
Montaje de andamios. Elementos de protecci6n ins-

talados en los mismos. 
Fijaci6n de tramos 0 tubos para su elevaci6n. 
Elementos de fijaci6n ıj elevaci6n de tubos. 
Elevaci6n de tramos de tuberia. 
Pruebas de estanqueidad en tuberias. 
Normas de comportamiento entre los componentes 

de un grupo de trabajo. 
Incidencia del mantenimiento de un actividad orde­

nada en la prevenci6n de accidentes en el trabajo. 
. Tecnicas avanzadas de interpretaci6n de 6rdenes y 

especificaciones tecnicas 
Actuaci6n ante contingencias derivadas de situacio­

nes imprevistas en el desarrollo de las actividades del 
tubero. 

Montar tramos de tuberfa. con t6dos susaccesorios. 
a pie de obra. 

Montar andamios para la instalaci6n de tuberfas de 
forma c6moda y segura. 

. Prepərar medios de elevaci6n para la situaci6n defi­
nitiva de tuberias. 

Montar tramos de tuberfa en altura debidamente ali­
neados ynivelados. 

Fijar tuberfas mediante 'puntos de soldadura. direc­
tamente 0 con puentes. para su posterior soldeo. 

Fijar tuberias mediante tornillos. previa colocaci6n de 
juntas. valvulas y demas accesorios. 

Realizar pruebas hidraulicas y neumaticas siguiendo 
las instrucciones recogidas en los documentos tecnicos. 

3. Requisitos personales 

3.1 Requisitos del profesorado: 

a) Nivel academico: titulaci6n universitaria 0 en su 
defecto capacitaci6n profesional equivalente relacionada' 
con el curso. 

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

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

3.2 Requisitos de acceso del alumnado: 

a) Nivel academico: Certificado de Escolaridad 0 
equivalente. 

b) Experiencia profesional: no se requieren conoci­
mientos tecnicos previos. 

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

4.1 Instalaciones: 

a) Aula de clases te6ricas: 

EI aula tendra que tener un mınrmo de 30 metros 
cuadrados. para un grupo de 15 alumnos (2 metros cua­
drados por alumno). 

Estara equipada con mobiliario d6cente para 15 pla­
zas. ademas de los elementos auxiliares. 

b) Instalaciones para practicas: 

Superficie aproximada de 200 metros cuadrados 
aproximadamente. 

lIuminaci6n natural 0 artificial. 
Condiciones ambientales: atm6sfera normalmente 

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

ticas programadas. 
EI acondicionamiento electrico debera cumplir con 

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

c) Otras instalaciones: 

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

Almacen de aproximadamente 20 metros c.uadrados. 
Despachos de direcci6n y administraci6n del centro. 
Los centros deberan reunir las condiciones higienicas. 

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

4.2 Equipo y maquinaria: 

Dos bancos de trabajo bipersonal metalicos con table­
ro de madera dura. con dos cajones para herramientas. 
y con dos tomillos paralelos. 

Un taladro de columna. capacidad de broca 25 mili-
metros de diametro. . 

Un taladro electrico portatil con capacidad de broca 
de 13 milimetros. 

Una electro-esmeriladora fija con peana 0 soporte 
metalico. capacidad de muela de 200 milfmetros de 
diametro. 

Tres desbarbadoras electricas portatiles. con cape­
ruzaprotectora. Capacidad de muela de 178 milimetros 
de diametro. 

Sierra alternativa para cortar metales de 14". 
Una cizalla vibratoria electrica de base fija. capacidad 

de corte 3 milimetros de espesor. 
Una cizalla manual de palanca con peana soporte. 

Cuchillas de 250 milfmetros de longitud y capacidad 
de corte hasta 4 milimetros de espesor. 

Una tronzadora de disco abrasivo. con peana soporte 
y mordazas regulable. Motor de 2 CV con accesorios. 

Un cilindro de curvar chapa accionado a mano. Rodi­
iios de 1.050 milimetros de longitud y 85 milimetros 
de diametro. Espesor de chapa a curvar hasta 2 mili­
metros. 

Una plegadora universal accionada a mano. longitud 
de mordaza 1.050 milimetros. capacidad de plegado 2 
milimetros de espesor. 

Cuatro carros transportadores para botellas oxfgeno 
y acetileno 0 propano. con ruedas. 

Dos sopletes oxi-propano para cortar y calentar. Com­
pleto. 

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

Un equipo 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 metalicas para PU8StO de soldadura. 
Dos maquinas de soldar con electrodo continuo de 40 

a 350 A. aproximadamente. 
Tres transformadores de soldadura hasta 350 A 

aproximadamente. 
Un yunque bicornio con patas. de 50 kg. con cepo 

de madera. 
Dos tas planos por ambas caras de acero fundido 

rectificado de 500 x 500 x 100 (con mesa sopo'te). 
Cinco mesa's metƏlicas para soldadura electrica con 

posicionador y rejilla. 
Dos maquinas curva-tubos en frfo oleohidraulicas. 

accionadas a mano con capacidad para doblar tubos 
hasta 2". 

Dos terrajas sistema «duplexı> para rosca gas de 1/2" 
a 2". 

Dos terrajas de crique de cabezas intercambiables 
de 3/8" a 1 1/4". 

Dos cortatubos para tuberfa de acero. hasta 2". 
Una bomba hidraulica manual para pruebas de pre-

si6n hasta 15 kilogramos/centimetro cuadrado. 
Un proyector de transparencias. 
Un proyector de diapositivas. 
Una pantalla enrollable. 

4.3 Herramientas y utillaje: 

Alicates. 
Brocas. 
Calibre pie de rey. 
Cartab6n de tac6n de acero. 
Cepillos de puas de acero. 
Cinta metrica. 
Compas de vara. 
Compases de puntas. 
Cortafrfos. 
Destornilladores. 
Escuadras. 
Flex6metros. 
Gatos de apriete. 
Giramachos. 
Granetes. 
Limas. 
Juegos de lIaves. 
Machos y terrajas. 
Martillos. 
Mazo de acero. 
Piquetas. 
Puntas de trazar. 
Reglas. 
Tenazas multiusos. 
Sierras manuales. 
Tenazas. 
Tensores. 
Terrajas. 
Tijeras de mano para chapa. 
ı;racteles. 
Utiles de dibujo. 

4.4 Material de consumo: 

Acetileno. 
Anhidrido carb6nico. 
Arg6n. 
Chapas de acero al carbono. 
Discos de esmeril. 
Discos metalicos de tronzadora. 
Discos abrasivos de tronzadora. 
Electrodos revestidos. 
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Hilo de soldar continuo. 
Hojas de sierra. 
Jur1tas. 
Codos. 
Tes. 
Reducciones. 
Valvulas. 
Tornillos. 
Material de dibujo. 
Oxfgeno. 
Perfiles normalizados. 
Pletinas y lIantas. 
Pinturas. 
Racores. 
Redondos. 
Tubos de acero al carbono. 
Tubos de acero inoxidable. 

4.5 Elementos de protecci6n: 

Botas de protecci6n. 
Casco. 
Gafas protectoras decristal oscuro. 
Gafas protectoras de cristal claro. 
Caretas de protecci6n para soldar. 
Guantes de protecci6n. 
Mandil. 
Polainas. 
Cinturones de seguridad. 

4150 REAL DECRETO 88/1997. de 24'de enero, 
por el que se establece el certificado de pro­
fesionalidad de La ocupaci6n de soldador de 
tuberfas y recipientes de "Əlta presi6n. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los corresporıdientes contenidos mfni­
mos de formaci6n profesional ocupacional, ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por referer:ıcia 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 obtenci6n. 

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

EI Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor­
ma de creaci6n del certificado de profesionalidad como 
un acto del Gobierno de la Naci6n y resultante de su 
potestad reglamentaria. de acuerdo con su alcance y 
validez nacionales, y, respetando el reparto de cornpe­
tencias, permite la adecuaci6n de los contenidos mini­
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente en formaci6n pro­
fesional ocupacional, sin perjuicio, en cualquier caso. de 

la unidad del sistema por relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema­
naci6n de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de soldador 
de tuberias y recipientes de alta presi6n. perteneciente 
a la familia profesional de Industrias pesadas y cons­
trucciones metalicas y contiene las menciones configu­
radoras de la referida ocupacian, tales como las unidades 
de competencia que conforman su perfil profesional, y 
los contenidos minimos de formadan id6neos para la 
adquisici6n de la competencia profesional de la misma 
ocupaci6n, junto con las especificaciones necesarias 
para el desarrollo de la acci6n formativa; todo ello de 
acuerdo al Real Decreto 797/1995, varias veces citado. 

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

DISPONGO: 

Articulo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres­
pondiente a la ocupaci6n de soldador de tuberias y reci­
pientes de alta presi6n, de la familia profesional de Indus­
trias pesadas y construcciones 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 ocupaci6n y de su.perfil 
profesional figuran en el anexo 1. . 

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

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

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equi­
pos y maquinaria. herramientas y utillaje figuran en el 
anexo II, apartado 4. 

Artfculo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

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

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

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


