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de la Ley 30/1992, de 26 de noviembre, de Régimen
Juridico de las Administraciones Publicas y del Proce-
dlmlento Administrativo Comun.

Disposicion adicional dnica. _
nombramiento de los miembros designados.

1. Los miembros natos del Patronato ejerceran sus
funciones desde la entrada en vigor del presente Real
Decreto.

2. los miembros designados por el Ministerio de
Educacion y Cultura seran nombrados mediante Orden
en el plazo de un mes desde dicha entrada en vigor.

Disposicion derogatoria dnica. Derogacion normativa.

Quedan derogados los Decretos 1693/1961, de 6
de septiembre, y 1337/1962, de 1 de junic, asi como
cualquier otra disposicion de igual o inferior rango que
se oponga a la presente.

Disposicion final (inica.  Entrada en vigor.

Este Real Decreto entrard en vigor el dia siguiente
al de su publicacion en el «Boletin Qficial del Estados.
Dado en Madrid a 7 de febrero de 1997.
JUAN CARLOS R.

La Ministra de Educacidn y Cultura,
ESPERANZA AGUIRRE Y GIL DE BIEDMA

MINISTERIO DE TRABAJO
Y ASUNTOS SOCIALES

REAL DECRETO 84/1897, de 24 de enero,
por el que se establece el certificado de pro-
fes;onahdad de la ocupac:on de tubero indus-
tria

4149

Ef Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el -

gue se establecen directrices sobre los certificados de
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini-
mas de formacidn profesional ocupacional, ha instituido
y delimitade 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 cbtencién.

El establecimiento de ciertas reglas uniformadoras
encuentra su razon de ser en la necesidad de garantizar,
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer-
tificacion, los objetivos gque se reclaman de los certi-
ficados de profasionalidad. En sustancia, esos objetivos
podrian considerarse referidos a la puesta en practica
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda
a ia colocacion y a la satisfaccién de la demanda de
cualificaciones por las empresas, como apoyo a la pla-
nificacidn y gestién de los recursos humanos en cual-
quier ambite productive, como medio de asegurar un
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formacidn
profesional ocupacional, coherente ademas con la situa-
cién vy requerimientos del mercado laboral, vy, para. por
ultimo, propiciar las mejores ‘coordinacién e integracion
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves
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de la formacidn profesional reglada, la formacién pro-
fasional ocupacional y la practica laboral.

El Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor-
ma de creacion del certificado de profesionalidad como
un acto del Gobierno de la Nacion y resultante de su
potastad reglamentaria, de acuerdo con su alcance y
validez nacionales, y, respetando el reparto de compe-
tencias, permite la adecuacion de los contenidos mini-
mos formatives a la realidad sacio-productiva de cada
Comunidad Autonoma 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-
nacidn de los certificados de profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificado de pro-
fasionalidad correspondiente a la ocupacion de tubero
industrial, perteneciente a la familia profesional de Indus-
trias pesadas y construcciones metdlicas y contiene las
menciones configuradoras de la referida ccupacién, tales
como las unidades de competencia que conforman su
perfil profesional, y los contenidos minimos de formacion
tdéneos para la adquisicion de la competencia profe-
sional de la misma ocupacién, junto con las especifi-
caciones necesarias para el desarrollo de [a accién 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 Dacreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe
de las Comunidades Autonomas que han recibido el tras-
paso de la gestidon de la formacion profesional ocupa-
cicnal y del Consejo General de la Formacién Profesional,
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales,
y previa deliberacién del Consejo de Ministros en su
reunion del dia 24 de enero de 1997, :

DISPONGO:

Articulo 1. Establecimiento.

Se establece el certificado de profesionalidad corres-
pondiente a la ocupacion de tuberc industrial, de la fami-
lia profesional de Industrias pesadas y construcciones
metaélicas, que tendra caracter oficial y validez en todo |
el territorio nacional. .

Articuio 2.
nalidad.

Espscificaciones del certificado de profesio-

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

2. El itinerario formativo, su duracién y la relacion
de los modulos gue lo inlegran, 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 alumnade a fos mddulos del itinerario
formativo figuran en el anexo ll, apartado 3.

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

Articulo 3. Acreditacion del contrato de aprendizaje.

Las competencias profesionales adquiridas mediante
el contrato de aprendizaje se acreditardn 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, seglin el &mbito
de la prestacion laboral pactada que constituya el cbjeto
del contrato, de confarmidad con los articulos 3.3 y 4.2
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo.
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Disposicién transitoria Unica. Adaptacion al Flan Nacio-
nal de Formacion e Insercidn Profesional.

Los centros autorizados para dispensar la formacion
profesional -ocupacional a través del Plan Nacional de
Formacidn e Insercion Profesional, regulado por el Real
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar
la imparticidn de las especialidades formativas homo-
logadas a los requisitos de instalaciones, materiales y
equipos, recogidos en el anexo ll, apartado 4 de este
Real Decreto, en el plazo de un ano, comunicandolo

ANEXO |
I.  REFERENTE OCUPACIONAL

1. Datos de la ccupacion:

1.1 Denominacion: tubero industrial.
1.2 Familia profesional: Industrias pesadas y cons-
trucciones metalicas.

2. Perdil profesional de la ocupacién:

inmediatamente a la Administracion competente.

Disposicidn final primera.

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

desarrollar el presente Real Decreto.

Disposicién final segunda.

El presente Real Decreto entrara en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial del 1.

Estadon.

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

El Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales,

JAVIER ARENAS BOCANEGRA

Facultad de desarrolio.

Entrada en vigor.

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

y seguridad aceptabies.
2.2 Unidades de competencia:

Fabricar tramos de tuberia en taller, segun planos
¥ croquis.

2. Ensamblar y montar conducciones de tuberias
¥y sus accesorios en obra, segun especificaciones téc-
nicas y planos.

2.3 Realizaciones profesmnales y criterios de eje-
cucion.

Unidad de competencia 1: fabricar tramos de tuberia en taller, segtn planos y croquis

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.1

1.2

Preparar equipos, herramientas,

materiales, instrumentos y procesos |

de trabajo, interpretando planos,
documentos técnicos y ordenes ver-
bales, para facilitar la fabricacién de
tramos de tuberias en taller.

Construir utiles para el trazado, cur-
vado y armado de tubos, injertos y
accesorios, con herramientas y equi-
pos adecuados, para el posterior
armado y montaje de los tramaos de
tuberias en condiciones de calidad
y seguridad.

1.1.3
1.1.4

1.1.5
1.1.6
1.1.7

1.2.1
1.2.2
1.2.3
1.2.4
1.25
1.2.6

Realizando todos los trabajos de preparacion de acuerdo a las
normas de seguridad e higiene establecidas.

Interpretando debidamente los planos y la documentacion técnica,
asi-como las instrucciones verbales o escritas complementarias.
Comprobando mediante una figura hecha con alambre que se
interpreta correctamente la figura representada

Asegurando la correcta aplicacién de los equipos v medios de
proteccién usados, asi como las normativas de calidad y seguridad
e higiene.

Repartiendo el trabajo a cada componente del equipo en funcién
de sus capacidades, _
Comprobando que los equipos de soldadura, corte y conformado
son los establecidos y se encuentran en condiciones de utilizacién.
Determinando las operac:ones a realizar para plamflcar el proceso
operativo.

Estableciendo los tiempos de ejecucidn de las fases definidas en
el proceso de trabajo en funcnon 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 construccion de dtiles de acuerdo
a las normas de seguridad e higiene establecidas.

Comprobando que las dimensiones de las curvas e injertos de
los tramos y tubaos son las indicadas.

Escogiendo el material necesario, y a ser posible, el provenienta
de los restos sobrantes almacenados.

Utilizando la maquinaria y herramientas determinadas segun la
forma, las dimensiones y el material del Gtil a construir.

Verificando que las dimensiones y las formas de los utiles son
las establecidas, segtin las especificaciones requeridas.

Efectuando el marcado y la colocacién de las plantilias en el lugar
previsto, para identificarlas y usarias facilmente.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.3

1.4

1.5

Trazar, matcar y cortar tuberias, bri-
das, injertos y agujeros para acce-
sorios, con herramientas de trazado,
marcado y corte adecuadas, para
obtener los tramos de tuberias reque-
ridos en los documentos técnicos.

Conformar y preparar tubos y bridas,
curvando y mecanizandeo con equi-
pos y herramientas apropiados, para
su posterior ensamblado en tramos,
en las condiciones de calidad reque-
ridas.

Unir tubos, injertos y bridas, con ayu-
" da de utiles apropiados y mediante
soldadura, para la obtencion de tra-
mos de tuberia en condiciones de
calidad y sequridad.

1.3.1
1.3.2
1.3.3
1.3.4
1.35
1.3.6
137
1.3.8
1.3.9
1.3.10
13.11
1.3.12

1.4.1

1.4.2
1.4.3

1.4.4
1.4.5

1.4.6
147
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
1.56.2

18.3
154

Realizando todos los 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 dccesonos
al tiempo de calcular la longitud de las cafias de tuho.
Utilizando el recubrimiento necesarto en la zona de trazado para

ue éste sea visible.

.omprobando que el trazado se realiza segun indicaciones
técnicas.
Asegurandose de que los go[pes de granete se efectian sobre
las hneas 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 funcion del didmetro y del tipo de material
de las tuberias.
Haciendo uso del corte por oxigds o plasma en funcién del tipo
de material.
Colocando el carro.y el compas segin el diametro de la brida
a cortar.
Ajustando los parametros de los equipos de corte de oxigas o
plasma segun espesor y tipo de material & cortar.
Ohservando que la realizacidon del desbarbado de tuberias y bridas
sigue el proceso operativo previsto.
Comprobando que las dimensiones y acabadas de los cortes rea-
lizados son los establecidos.

Realizando todos los trabajos de conformar y preparar tuberias
y bndas de acuerdo a las normas de seguridad e higiene
establecidas,

Empleando los Gtiles de curvado de tubos en frio o en caliente
segun lo indicado en el proceso de trabajo. :

Efectuando el rellenado y el tapado de los extremos de las tuberias
a curvar en caliente, con el tipo de material que evite defor-
maciones.

Seleccionando la maquinaria manual u oleohidraulica en funcién
del curvado de tuberias.

Asequrandose de que el calentamiento del tubo, para curvarlo,
se realiza de forma homogénea, para evitar que se produzcan
arrugas en la parte interior y disminuya excesivamente el espesor

“enla parte exterior.

Vigilando gue no se sobrepase la temperatura limite establecida

durante el calentamiento del tubo.

Eliminando las tapas de los extremaos de los tubos una vez curvados,

Eara vaciar €l material del interior de los mtsmos. )
fectuando el curvado en frio, mediante méaquina o Util de curvar,

de forma cuidadosa para evitar el aplastamiento de la curva.

Haciendo uso de las herramientas manuales de enderezado, la

maguinaria 'de enderezar ¢ los equipos de calentamiento esta-

blecidos, para enderezar tubos y bridas.

Utilizando las maquinas de taladrar manuales sélo cuando no sea
osible la utilizacion de las de columna. :
scogiendo el tipo de broca, el angulo de corte, la velocidad y

el avance en funcion 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-

hle rascar en maquina.

Utilizando la desbarbadora manual o de pie, los equipos de oxigas

o plasma, en funcidn de las dimensiones y el tipo de material

a achaflanar.

Comprobando qgue el angulo del chaﬂan es el indicado, mediante

util o transportador de angulos.

Asegurandose de que el talén 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 los trabajos de unir tuberias, injertos y bridas
de acuerdo con las normas de seguridad e higiene establecidas.
Efectuando el ajuste de los pardmetros del equipo de soldadura
siguiendo las indicaciones del proceso de trabajo.

Asegurandose del perfecto acoplamiento entre bridas y tubos.
Eligiendo, en el emgridado, abrazaderas, tirantes rigidos o gatos
de apriete segun necesidades.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.5.5

166"
15.7
1.5.8

159
1.5.10
1.6.11

1.5.12

1.6.13

1.5.14
1.6.15
1.5.16

Fijando los tubos, injertas y bridas, mediante puentes o puntos
de soldadura, con la separacion entre chaflanes dentro de las
tolerancias. :

Punteando los puentes de fijacién solo por un lado para facilitar

. 8U posterior arrangue.

Utilizando la fijacion mecanica o utillajes cuando sea posible o
lo indigue la documentacion técnica.

Efectuando la fijacién mediante puntos de soldadura opuestos,
cuando sea posible, para evitar que la contraccién de los mismos
desplace la pieza.

Utilizando, preferentemente, el nivel en la colocacion de las bridas

"sobre el tubo y la orientacién de los taladros.

Comprobando que los taladros quedan a caballo del eje vertical
de la tuberia -
Asegurandose de que el dngulo de los injertos es el indicado en
planos y documentos técnicos, mediante angulos guias o trans-
portador de angulos.

Comprobando que la alineacion de tubos se efectda dentro de
las tolerancias, mediante pletinas, angulos guifas o acunacion en
perfiles V o U. -
Utilizando la soldadura oxigas o al arco eléctrico con electrodo
revestido o TIG, en funcién del material a soldar o de las espe-
cificaciones técnicas.

Efectuando la soldadura con la secuencia indicada en las normas
de soldadura, especificas a cada caso, para evitar deformaciones.
Comprobando visualmente y con liquidos penetrantes que no exis-
ten defectos en las soldaduras.

Garantizando que los medios y sistemas de proteccion personal
y medio ambiental son los establecidos en cada operacion a
realizar.

Unidad de competencia 2: ensamblar

y montar conducciones de tuberias y sus accesorios en obra, segun
especificaciones técnicas y planos

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

2.1

2.2

Preparar equipos, herramientas, tra-
mos de tuberias, accesorios, instru-
mentos y procesos de trabajo, inter-
pretando planos, esquemas y docu-
mentos técnicos para facilitar el mon-
taje de conjuntos de tuberias y acce-
sorios en obra. ‘

Montar en obra conjuntos de_tube-
rias y accesorios con herramientas
y equipos de soldadura y monftaje,

alineando correctamente las tube-

tias, para el correcto funcicnamiento
de la instalacién de tuberias en las
condiciones de calidad y seguridad
requeridas.

2.1.1
212
2.1.3
214
215

2.16
2.1.7
2.1.8
2.1.2

2.2.1
2.2.2
223
224

225
226

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

Interpretando debidamente los planos y documentacion técnica
complementaria. :
Estudiando cuidadosamente las vistas, secciones, detalles y lista
de material del plano. .
Determinando las medidas de seguridad necesarias en la utilizacién
de los medios de transporte y de elevacion establecidos.
Comprobando que los equipos, conjuntos, accesorios, herramien-
tas e instrumentos necesarios se encuentran en el lugar de rea-
lizacion del trabajo.

Examinando en los planos de conjunto el recorrido de las tuberias
para situarlas correctamente sobre la obra civil.

Comprobando que en el plano de montaje se encuentra toda la
informacion necesaria para el montaje de cada tramo de tuberia.
Determinando el proceso operativo en funcion de las especifica-
ciones técnicas v las operaciones a realizar.

Indicando a cada componente del equipo el trabajo a realizar en
funcién de sus capacidades.

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

Marcando los puntos de fijacion de los tubos a la obra con una
cruz suficientemente grande para que permanezcan localizados
Previendo el transporte, ubicacién y montaje de los andamios nece-
sarios para realizar el trabajo de forma comoda y segura.
Realizando el premontaje, a pie de obra, de tramos de tuberia
lo méas grande posible de acuerdo con los medios de elevacion
disponibles. .

Determinando el montaje de los tramos fundamentales de tuberias,
entrongues e insercipnes segun el plano de montaje.

Sujetando los tramos de tuberia para su elevacion de forma segura
y en posicién adecuada.
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REALIZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCION
2.2.7 Uilizando los elementos de elevacion adecuados al esfuerzo a
, soportar. *
2.2.8 Teniendo en cuenta la pérdida de longitud por costuras trans-
versales al unir tramos de tuberia.
2.2.9 Comprobando que las uniones quedan con la separacion, prepa-
racidén de bordes, alineacion y fijacion correctas, segun las exi-
encias de soldadura.
2.2.10 Asegurandose de que la distancia entre lineas de tuberia son las
indicadas.
2.2.11 Con.probandc que los soportes deslizantes se encuentran colo-
cados a la medida adecuada para su correcto funcionamiento.
2.2.12 Asegurandose de que las liras para compensacion de dilataciones
sae colocan de acuerdo a las indicaciones técnicas de montaje.
12.2.13 Comprobando que las juntas de expansidn estan fijadas. libres
de tensidn, a la distancia indicada por el fabricantsa.
2.2.14 Observando la correcta orientacion del conjunto de tuberias segun
lanos y documentos técnicos de montaje.
2215 Efectuando el nivelado y aplomado de tuberias mediante nivsles
convencionales, manguera de agua o laser, cuando sea posible
segun indicaciones técnicas.
2.2.16 {Jsando barras de punta para aproximar la orientacidn de los tala-
dros de las bridas. : '
2.2.17 Aproximando las bridas con tornillos mas largos v de menor dia-
metro que los diminutivos.
2.2.18 Colocando las juntss adecuadas a cada union.
2.2.19 Apretando los tornilos de forma secuencial, en cruz y por pasadas
sucesivas.
2.2.20 Comprobando que no se sobrepasa el par de apriete especificado
al atornillar las bridas.
2.3 Unir por soldeo los tramos de tube-|2.3.1 . Efecti ando todas las tareas de unidn de acuerdo con las normas
rias, bridas y accesorios con los equi- de seguridad e higiene establecidas.
pos de soldadura, montaje y herra-|2.3.2 - Comprobando cue ta unidén de bridas por medio de tornilleria y
mientas adecuadas para obtener el juntas de estanqueidad es o determin.da en planos.
conjunto total de la instalacidon de|2.3.3 Eligiendoe los consumibles a utilizar en funcidn del trabajo a realizar.
tuberias con la calidad y seguridad|2.3 4 Estableciendo el sistema operative de uoldeo por oxiacetilénica,
requeridas. . eléctrico con electrodo revastido o TIG, segun el material a unir.
235 Comprobando visualmente que ia calidad de la soldadura realizada
cumple las normas establecidas.
2.3.6 Efectuando el resanado de la soldadura realizada, si de la ins-
peccion visual se deduce la necesidad del mismo, de acuerdo
a los criterios establecidos.
2.3.7 Verficando visualmente que la instalacion de tuberias estd de
acuerdo con lo indicado en la documentacién técnica.
2.3.8 Efectuando pruebas de estangueidad, mediante la colocacion de
bridas ciegas, sin sobrepasar la presién de prusha.
2.3.8 Efectuando la puesta a punto final de la instalacién en las con-
diciones de calidad y seguridad exigidas.
ANEXO 1l
. REFERENTE FORMATIVO
1. [tinerario formativo

- Corte de metales
por arco-plasma y
oxicorte manual

Soldadura de cha-

pas y perfiles con

electrodos revesti-
dos

Soldadura semiau-
tomatica (MAG)
para caldereria

Interpretacion de

planos ortogonales

e isométricos de
tuberia

Trazado y desarro-
lio de tuberia

Prefabricado de
tuberias

Montaje de tube-
rias
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arco-plasma en condiciones de calidad y seguridad.

1.1 Duracion:

Contenidos practicos: 590 horas.

Contenidos tedricos: 210 horas.

Evaluaciones: 40 horas.
Duracion total: 840 horas.

1.2 Médulos que lo componen:
1. Corte de metales por arco—plasma y oxicorte 6. Prefabricado de tuberias.

nual.

2. Soldadura de chapas y perfiles con electrodos
revestidos.
) 3. Soldadura semiautomatica (MAG) para caldere-
ria.

4. Interpretacion de planos ortogonales e isométri-
cos de tuberia.

6. Trazado y desarrolio de tuberia.

7. Montaje de tuberias.

2. Madédulos formativos

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

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

Duracion: 50 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Preparar piezas a medida, a partir de
chapas y perfiles de ac/carbono, uti-
lizando el oxicorte manual, con el

_nivel de calidad elemental.
1.2 Preparar piezas a medida de ac/

inoxidable o aluminio empleando el
arco-plasma manual, con el nivel de

calidad elemental.

1.1.1
1.1.2

1.4
1.5

—

1.1.10
1.1.11

—
—

— — — —

-
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o

— — —
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—

Identificar en planos y documentacion técnica las formas y dimen-
siones de las piezas a cortar.

Sefialar los elementos de proteccién personal a emplear en las
operaciones de oxicorte.

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

Reconocer los . componentes que forman un equipo de oxicorte.
Explicar las consecuencias que origina el contacto del oxigeno
cONn grasas y aceites.

Razonar la necesidad de mantener la verticalidad de las botellas
de acetileno. _

Freparar los equipos, con las boquillas de corte y presiones de
los gases necesarios, en funcion de los espesores a cortar.

Explicar el comportamiento de las vdlvulas de seguridad de
antirretroceso.

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

Organizar el mantenimiento de primer nivel en equipo, herramien-
tas y materiates.

Efectuar con rapidez el bloqueo del paso de los gases ante retro-
cesos de la llama.

Relacionar los elementos de! equipo de proteccion 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 drea de corte redne las condiciones establecidas,
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 plezas cortadas
cumplen con las especificaciones.

Explicar las pautas a seguir en el mantenimiento y reposicion de
los equipos y accesorios empleados con arco-plasma.

Contenidos tedrico-practicos:

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

Fundamentos del oxicorte. Principios de Lavoisier.
Tecnologia del oxicorte.

Tecnologia del arco-plasma.

Retrocesos en el oxicorte.

gos. , : . v .
Caracteristicas del equipo y elementos-auxiliares que Valvulas de seguridad. _
componen la instalacidon de oxicorte manual y corte por Defectos del oxicorte: causas y correcciones.

arco-plasma manual.

Temperatura de la llama del soplete.
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Gases empleados en oxicorte, caracteristicas.
Presiones y consumos de los gases empleados.
Boguillas 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 plasmagenos: argon,
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: disociacién del gas. Caudat y presion de los
gases. Distancia boquilla-pieza. Velocidad de corte.

Defeclologia del corte por arco-plasma.

hidrégeno, nitrdgeno,

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 carriente eléctrica. Mangueras y manorre-
ductores-caudalimetro. Antorcha y boquillas, electrado,
casquillo y patin. Compresor de aire comprimido de pre-
sidn constante.

Manejo del equipo de oxicorte manual, encendido
y apagado. _

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

Oxicorte de chapas a chaflan con carrc v a pulso.

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

Oxicorte recto de perfiles normalizados, redondos vy
tubos a pulso.

Cortar con arco-plasma manual chapas de acero a

. Técnicas de organizacion.
Conocimiento del entorno laboral.
Técnicas de comunicacion.
Calidad total en la empresa.

Interrefacian y prioridades entre normas.

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 arca-plasma
manual.

Modulo 2. Soldadura de chapas y perfiles con electrodos revestidos {asociado al perfil profesional)

Objetivo general del médulo: 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 dangulo, en posicion horizontal.
Duracion: 80 horas.

OBJETIVCS ESPECIFICOS

CRITERIOS OF EVALUACION

2.1

2.2

2.3

Realizar soldaduras en chapas de
acero suave a tope, sin chaflan y con
chaflan, con electrodos rutilo y bési-
co. en posicidn horizontal, con el
nivel de calidad elemental.

Realizar soldaduras en chapas de
acero suave, en angulo y solape, en
posicidn horizontal, con electrodos

rutilo y basico, con el nivel de calidad |

elemental.

Realizar scldaduras en pasicidn heri-
zontal de perfiles de acero suave con
electrodos revestidos, rutilo y bédsico
con el nivel de calidad elemental.

2.1.1
2.1.2
213
2.14
215
2.1.6
2.1.7

2.2.1

2.2.2

2.2.3

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

ldentificar el equipo, herramientas, ttiles y medios de proteccidn
a utilizar.

Comprobar en las juntas a unir la separacidn, chaflan y nivelacion
de bordes requerida.

Relacionar la intensidad de corriente apropiada con los electrodos
rutilo o bdsico, para cordones de penetracién y relleno. '
Explicar la técnica a sequir en el soldeo de chapas a tope para
evitar defectos por reverso y anverso.

Analizar visualmente las soldaduras, identificando los defectos y

- las causas que los provocan,

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 uniohes a solape y en
angulo.

Comprobar gue en el soldeo de cordones de raiz y rel]eno la incli-
nacion de! electrodo es la adecuada.

Seleccionar las intensidades de soldeo para cordones de raiz y
relleno, en funcidn del didmetro del electrodo y espesor de las
piezas a unir.

ldentificar la defectologia mas comun gue se puede producir en
el soldeo en angulo y sclape, con electrodeos rutilos y basicos.
Comprobar que el espesor de soldadura esta dentro del margen
de tolerancia.

Analizar visualmente las soldaduras identificando los deftectos y
las causas que los provocan. .

Indicar la secuencia de soldec de perfiles entre si y sobre chapas.
Identificar el proceso de punteado para la unién de perfiles en
posicion horizontal.

Seleccionar el método y secuencia operativa en el soldea de perfiles
para ewitar contracciones y tensiones.

ldentificar las normas para la soldadura de perfiles con cordones
continuos, discontinuos y alternos.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

235
236

Describir las caracteristicas, formas y dimensiones de los perfiles
normalizados. ‘ : ’
Analizar fas soldaduras realizadas indicando los posibles defectos
y las causas que los originan.

Contenidas tedrico-practicos:

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

Medios de proteccion para soldadura.

Tecnologia de los elementos que componen la ins-
talacion de soldadura eléctrica manual.

Caracteristicas de las herramientas manuales.

Conceptos basicos de electricidad y su aplicacién a
la soldadura.

Conocimientos basicos de: geometria y dibujo de
estructuras metalicas.

Conocimientos de los aceros para soldadura.

Normas sobre preparaciones de bordes y punteado.

Material de aportacién; electrodos y normas de apli-
cacion relacionadas.

Tecnologia de la soldadura por arco con electrodos
revestidos.

Normas sobre procesos de soldeo.

Vétodos de soldadura continua y discontinua.

Soldabilidad de los aceros al carbono, influencia de
tos elementos de aleacidn, zonas de la unidn soldada.

Defectos externos e internos de la soldadura: causas
y correcciones.

Secuencias y métodos operativos, segun tipo de 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
v tensiones. Cordones continuos y discontinuos.

Técnicas de organizacion.

Conocimiento del enterno 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 las 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 posicién horizontal.

Soldar chapas de acero suave con electrodo rutilo

- a tope, con chaflan V, en posicion horizontal.

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

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

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

Soldar chapas de acero suave con rutilo y bdsico
en dngulo exterior horizontal.

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, dngulo 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 proteccion para la unién de chapas, perfiles y tubos de estructuras
metdlicas ligeras conforme a las especificaciones técnicas.

“ Puracion: 60 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACIGN

3.1 Soldar chapas de acero al carbono,
por procedimiento MAG, con el nivel

de calidad elemental.

3.1.1
3.1.2

W www
— _I_l'_l
o obkwWw

3.1.8
3.1.9
3.1.10

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 instalacién eléctrica estd 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 aportacién.

Identificar los gases de proteccidn activos o mezclas.

Aplicar técnicas de limpieza de bordes a soldar, oxidos 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 proteccidn del bafo
de fusion.

Aplicar técnicas de regulacion de los pardmetros eléctricos vy la
velocidad del hilo para permitir un arco de transferencia estable
tipo «spray» o de arco corto.

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

Aplicar técnicas de limpieza por acumulacion de proyecciones en
la tobera que dificultan la salida del hilo y gas protector.
Comprobar con calibre que la medida de la garganta del cordén
es la requerida.
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CRITERIOS DE EVALUACION

Prepar—ar el puesto de trabajo, equipos de soldeo, herramientas

'y utiles necesarios, segln el proceso a realizar.

Demostrar las ventajas del procedimiento semiautomatico en rela-
cién al de electrodo revestido. :
Aplicar técnicas de regulacion de pardmetros eléctricosy velocrdad

Definir la simbologia de los hilos para la soldadura del acero al

Diferenciar las técnicas para e! soldeo con hilo continuo en pos:—
ciones diversas.

BOE nam. 50
OBJETIVOS ESPECIFICOS
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.
' 323
del hilo.
324
. carbono.
325
326

Enumerar las operaciones de mantenimiento preventivo en maqm—
nas y equipos.

Contenidos tedrico-practicos:

Seguridad e higiene en los procesos de soldeo.

Nocividad del CO».

Ventilacién en los lugares de trabajo angostos.
Equipo de proteccion: chaqueta y mandil de cuerp-cro-

mo, y pantalla de cristal inactinico.

Conocimientos de [os elementos que componen la

Inclinacién de la pistola, movimiento lineal, circular
a lmpulsos o pendular.

Sentido de avance en aportamén de material.

Factores a tener en cuenta en cada uno de los pOSIb!es
defectos propios de la soldadura MAG.

Defectos mas comunes: falta de fusidn, penetracién’
excesiva o insuficiente, porosidad superficial o interna,
cordén discontinuo, fisuracidn del corddn y de crater.

instalacion de soldadura MAG: caracteristicas de la fuen-
te de corriente de soldadura. Begulacion de la tension
e intensidad. Unidad de alimentacién de hilo: carrete
de hilo, tren de arrastre, rodillos para diferentes diame-
tros de hilo, presién de arrastre, velocidad de hilo. Bote-
llas de gas CO; y mezclas. Manorreductor—caudahmetro_
Calentador de gas.

Propiedades del gas COs en el aspscto- de la sol-
dadura.

Propiadades de los gases inertes en el proceso de
scldadura.

Influencia de las mezclas de gas de proteccron 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 socldadura. Diametro del hilo.
Intensidad de corriente de soldadura en funcién de la
velocidad del hilo y su didmetro. Tensidn. Caudal de gas.
Longitud libre del hilo,

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

Distribucion de los diferentes cordones de raiz vy relle-
no.

Conocimiento del entorne laboral.

Técnicas de comunicacion.

Calidad total en la empresa.

Instalacién de la méaquina de soldar y los componen-
tes del equipo: carrets de hilo-electrodo continuo. Unidad
de alimentacién 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 posicidon horizontal, a
tope, angulo interior y exterior: punteado de piezas. Cor-
don 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 v en angulo: punteado de piezas. Cordén de raiz,
Cordones de relleno.

Soldar, con hilg contmuo perfiles normalizados de
tln, «T», «ln y «Un, en diferentes posiciones de seoldeo
y formas de unién. .

Madulo 4. Interpretacion de planos ortogonales e isométricos de tuberia (asociado al perfil profesional)

Objetivo general del modulo: interpretar planos ortogonales e isométricos de tuberia empleados en construcciones
metdlicas, asi como normas de dibujo y la representacién simbdlica asociada a las instalaciones de tuberfa, efectuando
calculos elementales de tuberia, croqmzando elementos y despieces de las mismas.

Duracion: 100 horas.

CRITERIOS DE EVALUACION

Dibujar un «dadon en proyeccién ortogonal representandc SUS seis

Distinguir entre vistas posibles y vistas necesarias.

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 definido, dadas
las otras dos. ] 7
Identificar las caracteristicas de las uniones soldadas por la inter-
pretacion de sus simbolos.

Representar simbdlicamente uniones a tope con vy sin chaflan.

‘ OBJETNVOS ESPECIFICOS

4.1 Aplicar lbs sistemas de répresenta— 4.1.1
cion grafica empleados en construc- . caras.

ciones metalicas al dibujo de objetos|4.1.2

simples. 4.1.3

. 4.1.4

415

* |4.1.8

4.1.7

4.1.8

Representar simbdlicamente uniones en angulo vy solape.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

4.2

4.3

4.4

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

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

Interpretar planos isométricos de

- tuberia, tanto de construccién como

de montaje, asi como la representa-
cidn esquematica de accesorios en
los mismos.

421
422
4.2.3

424
4.2.5
4.2.6
4.2.7

428

429

4.3.1
4.3.2
433
43.4
435
43.6

4.3.7

4.3.8
4.3.9

441
2

Indicar los nombres de las tres vistas principales de un objeto
y su situacién en el dibujo en sisterma ortogonal.

Distinguir los sistemas de representacion ortogonal europeo y
americano.

Identificar en un dibujo ortogonal de tuberia los elementos y acce-
sorios tales como: bridas, diafragmas, derivaciones, conexiones,
juntas de expansion, tubos de dilatacion, Haves de paso, manetas,
termometros, caudalimetros.

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 «lira» de expansién.

Explicar como se representan las curvas en sistema ortogonal
esquematico.

Explicar porqué se utilizan planos esquematicos, indicando la sim-
bolizacién de accesorios. A

Conocer la norma de acotacion en los planos de tuberia ortogonal.
Realizar practicas de interpretacion de recorridos de tuberias repre-
sentadas en un plano ortogonal, copidndolos con un alambre rigido.

Describir las medidas (formato) de los planos industriales segun
normas de dibujo.

Distinguir entre diametros nominales de tuberias en normas euro-
peas, americana e internacional.

Indicar la equivalencia entre el diametro nominal en pulgadas y

el diametro exterior en milimetros para una gama determinada.
Explicar qué se entiende por avance de la curva en el calculo
de tramaos rectos.

Indicar las diferencias y equivalencias entre las roscas mas usuales
en tuberias tales como: métrica, whitworth, gas.

Deducir la medida maxima y minima de una cota en funcién de
su tolerancia indicada en el plano o segin la norma que le
corresponda.

Indicar qué se entiende por escala y su utilizacién para hallar medi-
das no indicadas en los planos, sefialando las reservas al utilizar
este método.

Calcular por el teorema de Pitagoras varias rectas de tuberia en
tramos intermedios de eses o desviaciones.

Describir los diferentes tipos de valvulas empleados en tuberia,
su funcionamiento y composicion elemental.

Indicar las perspectivas mas utilizadas en dibujo industrial.

Explicar para qué se utiliza la perspectiva isométrica y sus
caracteristicas.

Identificar los accesorios representados simbdlicamente en un pla-
no isomeétrico de tuberia.

Representar los ejes de la perspectiva isométrica e indicar sus
referencias.

Expllcar la acotacién de tuberia no coincidente con los ejes
isométricos.

Sefialar las varas de tuberia situadas fuera de los ejes isométricos.
Describir las diferentes formas de representacion de altitudes en
planos ispmétricos.

Representar tramos de tuberia dibujados en isométrica mediante
un alambre convenientemente curvado.

Realizar un esquema de montaje de una tuberia representada en
un plano isométrico.

Contenidos tedrico-practicos:

Vistas de un objeto en el dibujo.

El acotado en el dibujo. Norma de acotado.
‘Estudio de planos de conjunto. Partes que lo com-
- ponen. Organizacién y relacion entre vistas.

Relacidn entre las vistas de un objeto.

Vistas posibles y vistas necesarias y suficientes,

Simbologias empleadas en los planos.

Simbolos de soldadura mas usuales.

Secciones y detalles en la representacion gréafica.

Tipos de lineas empleadas en los planos. Denomi-
nacion y aplicacién.

El croquizado de piezas.

La escala en los planos.

Sistemas de representacion de vistas ortogonales.
europec y americano.

Representacion de planos, rectos, inclinados, curvos
y cilindricos.

Vistas mas utilizadas en planos de tuberia.
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Bridas, suplamentos, diafragmas, derivaciones vy
conexiones.

Representacion de taladros, pasantes y roscados..

Roscas, métrica, whitworth y gas.

Diametro nominal, significado y utilizacion,

Diametros nominales de tuberia DIN y ASA,

Calculo del diametro exterior de un tubo en milimetros
dado el diametro en pulgadas.

Tipos de soportes empleados en tramos de tuberia.

Radios y avances de las curvas DIN y ASA.

Cajas de lodos, filiros, separadores, purificadores y-

visores, utilidad y funcionamiento. ‘

Célculo de abrazaderas y zunchos.

Representacion grafica de perfiles vy medidas de la
seccian de los mismos.

Representacion de curvas y bridas en sistema orto-
gonal y esquematico.- .

Representacién esquemética de curvas montantes
de 80°.

Utilizacion de planos esquematicos. : .

~ Valvulas, tipes, piezas de una vdlvula elemental, fun-
cionamiento.

Acotacidn en los planos ortogonal e isométrico.

Planos ortogonales de montaje.

Planos ortogonales esquematicos. .

Aplicacion del teorema de Pitdgoras para hallar varas
rectas de tuberia en tramos intermedios de eses o daes-
viaciones,

Aplicacidn de la escala en casu de falta de cotas
en los planas de montaje. Precaucioneas vy forma de uti-
lizacion de la misma.

Perspectivas utilizadas en dibujo industrial.

Perspectiva isométrica, caracteristicas, utilizacion.

Ejes de la perspectiva isométrica.

Representacion y referencias de los ejes isométricos.

Diferentes representaciones de curvas de tuberia en
isometrica.

Acotacion en planos isométricos.

Calculo de varas inclinadas con dos o més cotas.

Planos isométricos de montaje industrial, con repre-
sentacion del tubo entero, caracteristicas y utilizacion.
Conocimientos de legislacién y aplicacién de segu-
ridad e higiene.
Cambios de actividad laboral impuestos por los avan-
ces tecnolégicos y reestructuracion.
Técnicas avanzadas de interpretacion de drdenes y
especificaciones técnicas, )
"Relacion entre las vistas de una pieza y su forma
real en tres dimensiones. ‘
Importancia de la meticulosidad en la transmision de

datos de un plane a un croquis.

Representar las seis vistas de un cubo cuyas caras
estén debidamente diferenciadas. '

Dibujar un prisma representando las vistas necesarias
e imprescindibles.

Representar un cuerpo de seis caras en perspectiva
caballera y en isométrica. _

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

Realizar el croquizado del despiece de un planc de
conjunto de tuberia.

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

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

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

Dibujar el alzado, planta y perfil de una coleccion
da prismas con las caras seccionadas por planos obli-
cuos, a partir de las propios cuerpos o su representacion
en parspectiva.

Croquizar el despiece de un depdsito simple.

Relacionar los accesorios de una instalacion de tube-
ria definida en un plano. ‘

Realizar sl despiece de los soportes de un tramo de
tuberia con codos y juntas de expansidn.

Determinar la longitud de los tramos rectos de tubo,
en un subconjunto de tuberia representado en ortogonal
y en iscmétrico.

Realiza. el esquema del montaje de una instalacién
de tuberia representada en ortogonal.

Mddulo 5. Trazado y desarrollo de tuberia (asociado al perfil profesionat)

Objetivo general del médulo: trazar figuras geométricas planas. Trazar y desarrollar curvas, injertos y reducciones
de tuberias, para la conduccién de fluides, directamente sobre tubos normalizades o en plantillas adaptables a

los mismos. .
Duracion: 100 horas.

OBJETIVOS ESFECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

Trazar figuras geométricas 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
512
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Describir los utiles de dibujo detallando sus caracteristicas y
aplicacion.

Definir los conceptos siguientes: rectas paralelas, perpendiculares
y oblicuas. Angulos. Triangulos y cuadrilateros. Curvas conicas:
circunferencia, elipse, parabola e hipérbola. El évalo. ,

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

Trazar rectas paralelas con el compas y con el metro o cinta
métrica.

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

Trazar angulos de 80, 45, 60 y 30 grados con ayuda del compaés.
Clasificar los tridgngulos seg(n sus angulos y segiin sus lados.
Trazar un tridngulo 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 conoécidas su cuerda y su flecha.
Trazar un arco de gran radio sin compas.

Trazar una elipse conociendo sus dos ejes.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

.2 Trazar y desarrollar superficies cilin-
dricas de revolucién, tanto en el aula
con papel y utiles de dibujo, como
en el taller en chapa fina y con herra-
mientas de trazado.
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5.3 Trazar codos, injertos y reducciones
directamente sobre tubos, asi como
tendidos de tuberia para su ensam-
blado.

A
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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 e| desarrollo de tubos.
Desarrollar un cilindro seccionado por un plano oblicuo determi-
nando {a longitud del suficiente nimerc de generatrices.
Determinar las lineas de interseccion de un codo cilindrico de
dos secciones por las bisectrices de los angutos que forman los
ejes de los gajos.
5.2.6 Obtener los datos necesarios para el desarrollo de un codo cilin-
drico en tres o mas secciones.
5.2.7 Describir el método a emplear para la determinacidn de ia linea
de interseccion y el desarrollo del injerto y el agujero, en los siguien-
tes casos p05|bles tubos del mismo didametro. Tubos de distinto
diametro.

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

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

Describir los tipos de reducciones en tuberia.

Trazar una reduccion en estrella sobre un tubo.

Trazar reducciones en chapa por el sistema radial y de trian-
gulacién.

Trazar un tendido de tuberia segun plano.

Contenidos tedrico-practicos:

Utiles de dibujo v de trazado.

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

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

Rectas perpendiculares, oblicuas y paralefas.

Tridngulos, sus clases, valor de los angulos (teorema
de Pitagoras).

Cuadrilateros, sus clases.

La circunferencia. Rectas o segmentos relacionados.

Divisién de la circunferencia. Longitud de su desarro-
flo.

Espirales, aplicacién de las mismas.

Ovalo, aovada, elipse.

La parabola, su aplicacion en tuberia.

Trazado de angulos, tridngulos y cuadrilateros.

Trazado de figuras planas determinadas por planos
0 croquis.

Generatrices en cilindros y conos. Eje de simetria.

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
didmetro. Casos posibles.

Desarrolio de superficies. conicas. Cono seccionado
por un plano oblicuo.

Desarrollo de un tronco de cono recto, tanto de vértice
accesible como no accesible.

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

Escala, aplicaciones mas comunes.”

Tipos y utilizacién de reducciones en tuberia.

Introduccidn al trazado y desarrollo asistidos por orde-
nador.

Técnicas avanzadas de interpretacion de ordenes y
especificaciones técnicas.

Coordinacion de mowmlentos Su estudio y aplica-
cion.

Importancia de la calidad en el proceso de tuberia.

Trazar perpendiculares y paraleias.

Trazar paralelas con ayuda del compés.

Trazar angulos de diferente ndmero de grados con
el compas.

Trazar trianguios rectangulos conociendo dos lados
y con cuatquier 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 vy 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 80° 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 desviacion en «Y» de 120° de cilindros de igual
diametro.

Trazar y desarrollar el injerto y el agujero de dos tubos
de distinto diametro v 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 injertos, marcando las genera-
trices directamente sobre el tubo.

Trazar y desarrollar injertos sobre curvas lisas pre-
fabricadas.

Trazar una reduccién en estrella sobre un tubo.

Trazar tendidos de tuberia sobre chapa o bastidor
para el armado de tframos.
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Modulo 6. Prefabricado de tuberias |asociado a la unidad de competencia: fabricar tramos de tuberia en taller
segun planos y croquis}

Objetive general del médulo: construir tramos de tuberia, organizando el proceso de trabajo, construyendo plantillas
y utiles para injertos, bridas, fijaciones de accesorios y armado de tuberias, trazando y cortando elementos de
tuberla y bridas, curvando y ensamblando los conjuntos mediante soldadura.

- Duracion: 200 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

Elaborar el proceso de trabajo y pre-
parar los equipos, maquinaria, herra-
mientas v material necesario para €l
montaje de tramos de tuberias.

6.1

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

6.3 Trazar y cortar elementos de tuberia
y bridas, con herramientas de traza-
do y corte adecuadas.

6.4 Curvar tuberias y mecanizar bridas
y fijaciones de accesorios.

6.5 Ensamblar mediante soldadura ele-
mentos de tuberia, injertos, brLdas Y
fijaciones de accesorios.

6.1.1
6.1.2
6.1.3
6.1.4

6.15
6.1.6

6.1.7
6.1.8

6.2.1
6.22

6.2.3
6.2.4

&
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8.4.1

5.4.2

6.4.3
64.4

6.4.5
6.4.6

6.5.1
6.5.2

o b Wi

Indicar los medios de seguridad y equipos a emplear durante el
proceso de fabricacion.

Describir los materiales y accesorios mas comunes empleados en
la construccién de tuberia.

Indicar como se representan las valvulas y accesorios mediante
la sismologia asociada.

Realizar despieces y croquis en tramos de tuberfa, en ortogonal
e isomeétrica, a partir de planos de conjunto.

Hacer lista de materiales' de un plano de conjunto de tuberia.
Determinar los squipos de scoldadura, corte, conformado, herra-
mientas y Utiles que se emplearan en la fahricacion de las tuberias.-
Elaborar la hoja del plan de trabajo para la fabricacién de tramos
de tuberia.

Reiacionar los aspectos a considerar en la planificacion del trabajo
del tubero.

Emplear el equipo v medios de seguridad indicados en el plan
de trabajo.

Elaborar los croguis, a partir del tramo de tuberia que se quiere
construir, para la realizacion de utiles y plantillas.

Realizar las plantillas de varila necesarias para las curvas no nor-
malizadas a efectuar.

Trazar plantillas para gajos de curvas, injertos y aguleros en material
que se pueda enrollar al exterior del tubo.

Determinar el tipo de perfiles a usar para la construccion de dtiles
segun el esfuerzo a que estén sometidos y precision que se requisra
de elios. .

Realizar Gtiles para el ensamblado de tramos de tuberia.

Cortar plantillas con tijera o cizalla vibratoria, ajustdndose al trazado.

Marcar las plantillas y Gtiles para identificarlas postenormente.

Enumerar los equipos y medios de seguridad necesarios para efec-
tuar las tareas 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-
cion de referencia. _

Marcar con precisién el contorno trazado para cortar con garantias
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 inclinacion y orientacion del injerto reguerida.

Indicar de qué manera se efectuara el corte en los tubos vy bridas

_ para que el mismo se realice con seduridad, comodidad y precision.

Realizar todos los trabajos.de curvar y mecanizar de acuerdo a
las normas de sequridad e higiene establecidas.

- Describir el proceso de preparacion y curvado de tuberias, en calien-

te, con material de relleno.

‘Controlar la temperatura maxima de calentam:ento de las tubenas

para que pierdan sus caracteristicas mecdnicas.

Describir el proceso de calentamiento de la tuberia, que evite arru-
gas en la parte interior y excasiva disminucion de espasor en la
parte exterior,

Indicar el proceso de curvado de tuberias en frio que evite el aplas-
tamiento de las mismas.

Comparar las dimensiones de los elementos de tuberia y fijaciones

- de accesorios con las indicadasen planos.

Indicar los medios y equipos de seguridad y medioambientales
necesarios durante el proceso de ensamblado,

Realizar el centrado de las bridas y tubos tomando como referencia
el diametro interior.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

6.5.3
6.5.4
6.5.5
6.5.6
6.6.7
6.5.8

Indicar 1a situaciéon de los agujeros de la brida con respecto al
eje superior del tubo.

Mantener la distancia de separacion entre bordes mediante el pun-
teado con: puentes, galgas de separacion.

Explicar porqué los puentes para soldadura se puntean soélo por
un lado.

Indicar en qué casos se utiliza la fijacibn mecanica o mediante
utillajes, en la preparacion de uniones para su posterior soldeo.
Fijar los injertos a los tubos con el angulo y alineacién indicados
en los documentos técnicos

Indicar los Utiles o herramientas a utilizar en la alineacién de tubos.

Contenidos teérico-practicos:

Seguridad en el manejo de maquinas y herramientas

empleadas en el prefabricado de tuberias.

Tubos nermalizados. Gamas de didametros y espesores

de pared. Didmetro nominal.

Simbologia de accesorios de tuberia. Su represen-

tacidn en ortogonal e isométrica.

Maquinas, herramientas y utiles empleados en el pre-

fabricado de tuberias.

Croquizado de tramos y despieces de tuberias. -

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

Corte de tubos con maquina o equipos de corte.
Materiales empleados en la fabricacion de tubos.

Manipulacién del acero inoxidable.

Técnicas de armado de tramos de tuberia por sol-

dadura y atornillado.
Técnicas de montaje de accesorios.

Importancia del mantenimiento preventivo de maqui-
Nas y equipos para su conservacion y para la prevencion
de accidentes.

Estudio de mejoras en el proceso productivo en tuberia.

Importancia de la calidad en el proceso de tuberia.

Realizar despieces de tuberias a partir de planos orto-
gonales e isométricos.

Efaborar el plan de trabajo.

Realizar plantillas para curvado de tubos.

Realizar plantillas para gajos de codos y para injertos.

Realizar utiles para el ensamblado de tramos de tuberia.

Marcar tubos, injertos y gajos para codos.

Cortar tubos con tronzadora vy sierra de cinta.

Cortar y achaflanar tubos por oxicorte y arco-plasma.

Curvar tubos con méquina curvadora.

Curvar tubos por medio de calor.

Armar codos e injertos fijandolos segutn indicaciones
para su posterior soldeo.

Montar bridas en tubos & injertos.

Armar tramos de tuberia con todos sus accesorios.

Realizar pruebas de estanqueidad en tuberias.

Médulo 7. Montaje de tuberias {asociado a la unidad de competencra' ensamblar y montar conducciones de
tuberias y accesorios, en obra, segun especificaciones técnicas y planos)

Objetivo general del modulo: montar e instalar conjuntos de tuberias con sus accesorios de regulacion y control,
organizando el proceso, montando y ensamblando conjuntos y accesorios, y efectuando la puesta a punto final.
Duracién; 250 horas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

7.1

7.2

Organizar el proceso de montaje e
instalacion de tuberias, interpretan-
do planos, esquemas y documentos
técnicos, preparando equipos y
materiales, y determinando el plan
de trabajo.

Montar conjuntos de tuberias con
sus correspondientes fijaciones,
soportes, juntas de expansion y acce-
sorios, utilizando herramientas y
equipos de fijacién y montaje.

7.1.1

7.1.3
7.1.4

7.1.5
7.1.6
7.1.7

7.2.1
7.2.2

Determinar los equipos y medios de seguridad a emplsar durante
el proceso de montaje e instalacién de acuerdo con las normas
de seguridad e higiene establecidas.

Interpretar planos ortogonales e isométricos de tuberias y docu-
mentacién técnica de la instalacion, determinando la secuencia
mas iddnea para el montaje de los tramos de tuberia.

Indicar cémo se representan las vélvulas y accesorios mediante
la'simbologia asociada,

Describir los elementos que componen la instalacion de tuberia
contemplados en los planos y documentacion técnica en un
supuesto dado.

Enumerar las herramientas.y equipos necesarios para el montaje
e instalacion de tuberias _

Identificar los tramos de tuberia y accesorios suministrados tenien-
do en cuenta lo especificado en los documentos técnicos.

Realizar croquis y despieces de la parte de la instalacion de tubena
que haya que realizar en obra.

Sedalar la situacion de los puntos de fijacidn de los soportes de
tuberias segun planos y necesidades.

Describir el proceso de trazado y fijacion de los soportes de tuberia,
indicando las herramientas a emplear segun el material donde

. se fijen los mismos.



BOE nam. 50

Jueves 27 febrero 1997

6613

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CRITERIOS DE EVALUACION

. - 7.2.3

724
125
7.26
7.2.7
728
7.2.9
7.2.10

_7.3 Fuyar tuberias en obra por medic de | 7.3.1

soldadura y tornillos, y efectuar las
pruebas establecidas.

7.3.2
7.3.3
734
735
7.36

7.3.7

7.3.8

Describir el proceso de montaje de tramos de tuberias indicando
fos medios de elevacion a emplear,

Describir el proceso de preparacidon vy montaje de andamios, indi-
cando los elementos de los mismos. y equipamiento a utilizar.
Construir tramaos de tuberia no previstos y prefabricados con ante-
rioridad, tomando medidas directamente sobre el terreno.

Describir los medios a emplear en el nivelado y aplomado de
tuberias.

Describir para qué se utilizan las juntas de expans:én Yy gqué pre-
caugciones hay que tener al montarlas.

Montar «liras» de dilatacién segtn indicaciones tecnlcas de
montaje.

Montar tramos de tuberia a pie de obra, con todos sus accesorios,
para su posterior elevacion, situacién vy fijacion definitiva.

Montar en obra tuberfas con sus correspondientes accesorios, fijan-
dolas sobre sopaortes, niveladas v alineadas.

Enumerar los medias y equipos de seguridad necesarios para la
fijacion de tuberias de acuerdo con las normas de seguridad e
higiene establecidas.

Nivelar y alinear tuberias asegurandolas convenientemente hasta
su fijacion definitiva.

Describir los accesorios de una instalacion de tuberia y su cometido
en la misma.

Indicar los distintos medios y métados que se emplean en la fijacidn
de uniones de tuberia para su posterior soldeo.

Puntear las uniones entre tramos de tuberia teniendo en cuenta
el acortamiento por contraccidn de [a soldadura.

Fijar tuberias con tornillos, previa colocacion de las juntas corres-
pondientes, con la secuencia y par de apriete correctos.
Comprobar la instalacién de tuberfa y sfectuar las correcciones
necesarias, de acuerdo con lo indicado en la documentacidn téc-
nica y con la estética del conjunto.

Realizar las pruebas hidraulicas y neumnaticas especificadas ajus-
tandose a los parametros de presiones y tiempos indicados.

Contenidos tednco-practicos:

Medidas de seguridad a tener en cuenta en el montaje

de tuberias.

Equipo personal de seguridad para el trabajo en a!tura
Equipos y herramientas normalments empleados en

el montaje de tuberias.

Construir y fijar sopaortes para tuberias.

Construir tramos de tuberia en obra surgidos de madi-
ficaciones o casos no previstos.

Preparar medios de elevacion para la situacién defi-
nitiva de tuberias.

Montar tramos de tuberia en altura debidamente ali-

Identificacion de elementos representados en planos
ortogonales e isométricos de tuberia.

Croquizado de tramaos de tuberia representados en
planos de conjunto o directamente disefiados en obra.

Tipos de soportes de tuberia y su aplicacién.

- Utiles y herramientas de alineacién y elevacion de

tuberias.

Compensacion de dilataciones de las tuberias.

Montaje de andamios. Elementos de protecc:lon ins-
talados en los mismos.

Fijacidon de tramos o tubos para su elevacion.

Elamentos de fijacidn y elevacion de tubos

Elevacion de tramos de tuberia.

Pruebas de estanqueidad en tuberias.

Normas de comportamiento entra los componentes
de un grupo de trabajo.

Incidencia del mantenimiento de un actividad orde-
nada en la prevencidn de accidentes en el trabajo.
" Técnicas avanzadas de interpretacion de ordenes y
especiicaciones técnicas

Actuacion ante contingencias derivadas de situacio-
nes imprevistas en el desarrollo de las actividades del
tubero. ,

Montar tramos de tuberia, con todos sus accesorios,
a pie de obra.

Montar andamios para la instalacién de tuberias de
forma comoda y segura.

neados y nivelados. _

Fijar tuberias mediante puntos de soldadura, direc-
tarmente o con puentes, para su posterior soldeo.

Fijar tuberias mediante tornillos, previa colocacién de
iuntas, valvutas vy demas accesorios.

Realizar pruebas hidraulicas y neuméticas siguiendo
las instrucciones recogidas en los documentos técnicos.

3. Requisftos personales

3.1 Requisitos del profesorado:

a} Nivel académico: titulacidén universitaria o en su
defecto capacitacion profesional equivalente relacionada’
con el curso. .

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

c) Nivel pedagdgico: serd nacesario tener formacién
pedagdgica ¢ experiencia docente.

3.2 Requisitos de acceso del alumnado:

a} Nivel académico: Certificado de Escolaridad o
equivalente.

b) Experiencia profesional: no se requieren conoci-
rmientos técnicos previos.

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

4.1 Instalaciones:
a) Aula de clases teéricas:

El aula tendrd que tener un minimo de 30 metros
cuadrados, para un grupo de 15 alumnos (2 metros cua-
drados por alumno).

Estard equipada con mobiliaric docente para 15 pla-
zas, ademas de los elementos auxiliares.

b) Instalaciones para practicas:

Superficie aproximada de 200 metros cuadrados
aproximadamente.

lluminacion natural o artificial.

Condiciones ambientales: atmdsfera normalmente
limpia.
* Condiciones acusticas de nivel medio.

Lugar de trabajo en interiores.

Temperatura ambiente.

Ventilacién normal.

Mobhiliario: el necesario para la realizacion de las préc-
ticas programadas.

El acondicionamiento eléctrico debera cumplir con
las normas de baja tension y estar preparado de forma
gue 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 deberdn reunir las condiciones higiénicas,
acusticas, de habitabilidad y de seguridad exigidas por
la legislacion vigente y disponer de licencia municipal
de apertura como centro de formacion.

4.2 Equipo y maguinaria:

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

Un taladro de columna, capamdad de broca 25 mili-
metros de diametro.

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

Una electro-esmeriladora fija con peana o soporte
metalico, capacidad de muela de 200 milimetros de
didmetro.

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

Sierra alternativa para cortar metales de 14"

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

Una cizalla manual de palanca con peana soporte.
Cuchillas de 250 milimetros 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-
llos de 1.050 milimetros de longitud y 85 milimetros
de didmetro. Espesor de chapa a curvar hasta 2 mili-
metros.

Una plegadora universal accionada a mano, longitud
de mordaza 1.0560 milimetros, capacidad de plegado 2
milimetros de espesor.

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

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

Dos sopletes oxiacetilénico para soldar hasta 9 mili-
metros y cortar hasta 50 milimetros.
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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 metdlicas para puesto de soldadura.

Dos magquinas 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 soporte).

Cinco mesas metalicas para soldadura eléctrica con
posicionador y rejilla.

Dos maquinas curva-tubos en frio oleohidraulicas,
accionadas a mano con capacidad para doblar tubos
hasta 2",
2Pos terrajas sistema «dUplex» para rosca gas de 1/2"
a2’

Dos terrajas de crigue de cabezas intercambiables
de 3/8"a11/4".

Dos cortatubos para tuberia de acero, hasta 2°.

Una bomba hidraulica manual para pruebas de pre-
sidén hasta 15 kilogramos/centimetro cuadrado.

Un provyector de transparencias.

Un provector de diapositivas.

Una pantalla enrollable.

4.3 Herramientas y utillaje:

Alicates.

Brocas.

Calibre pie de rey.
Cartabén de tacdn de acero.
Cepillos de plas de acero.
Cinta métrica.
Compdés de vara.
Compases de puntas.
Cortafrios.
Destornilladores.
Escuadras.
Flexdmetros.

Gatos de apriete.
Giramachos.
Granetes.

Limas.

Juegos de llaves.
Machos y terrajas.
Martillos.

Mazo de acero.
Piguetas.

Puntas de trazar.
Reglas.

Tenazas multiusos.,
Sierras manuales.
Tenazas.

Tensores.

Terrajas. :
Tijeras de mano para chapa.
Tracteles.

Utiles de dibujo.

4.4 Material de consumo:

Acetileno.

Anhidrido carbénico.

Argon.

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 continuao.
Hojas de sierra.

Juntas.

Codos.

Tes.

Reducciones.

Valvulas.

Tornillos.

Material de dibujo.
Oxigeno.

Perfiles normalizados.
Pletinas y ilantas.

Pinturas.

Racores.

Redondos.

Tubos de acero al carbono.
Tubos de acero inoxidable.

4.5 Elementos de proteccion:

Botas de proteccion.

Casco.

(Gafas protectoras de cristal oscuro.
Gafas protectoras de cristal claro.
Caretas de proteccién para soldar.
Guantes de proteccion.

Mandil.

Polainas.

Cinturones de seguridad.

REAL DECRETO 88/1987. de 24 de enero.
por el que se establece el certificado de pro-
fesionalidad de la ocupacion de soldador de
tuberias y recipiénies de alta presion.

El Real Decreto 757/1995, de 19 de mayo, por el
gque se establecen directrices sobre los certificados de
profesionalidad y los correspondientes contenidos 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 obtancidn.

El establecimiento de ciertas reglas uniformadoras
encuentra su razon de ser en la necesidad de garantizar,
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer-
tificacidn, los objetivos que se reclaman de los certi-
ficados de profesionalidad. En substancia, esos objetivos
podrian considerarse referidos a la puesta en practica
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda
a la colocacion y a la satisfaccion de la demanda de
cualificaciones por las empresas, como apoyo a la pla-
nificacién 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
profasional ocupacional, coherente ademas con la situa-
cion y requerimientos del mercado laboral, .y, para, por
ultimo, propiciar las mejores coordinacion e integracién
entre [as ensefianzas y conocimientos adquiridos a través
de la formacidn profesional reglada, ta formacién pro-
fesional ocupacional y la practica laboral.

El Real Decreto 797/1285 concibe ademds a la nor-
ma de creacion del certificado de profesionalidad como
un acto del Gohierno de la Nacion y resultante de su
potestad reglamentaria, de acuerdo 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
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la unidad del sistema por relacién a las cualificaciones
profesionales y de la competencia estatal en la ema-
nacion de los certificados de profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificado de pro-
fasionalidad correspondiente a la ocupacion de soldador
de tuberias y recipientes de alta presion, perteneciente
a la familia profesional de Industrias pesadas y cons-
trucciones metalicas y contiene las menciones configu-
radoras de la referida ocupacion, tales como las unidades

de competencia que conforman su perfil profesional, y

los contenidos miinimos de formatidn idoneos para la .
adquisicidén de la competencia profesional de la misma
ocupacion, junto con las especificaciones necesarias
para el desarrollo de la accion formativa: 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 formacién profesional ocupa-
cional y del Consejo General de la Formacién Profesional,
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales,
y previa deliberacidon del Consejo de Ministros en su
reunién del dia 24 de enero de 1997, '

DISPONGO:

Articulo 1. Establecimienio.

Se establece el certificado de profesionalidad corres-
pondiente a la ocupacién de soldador de tuberias y reci-
pientes de alta presidn, de la familia profesional de Indus-
trias pesadas y construcciones metalicas, que tendra
cardcter oficial y validez en todo el territorio nacional.

Articulo 2. Esbeciﬁcacr’ones de! certificado de profesio-
nahdad. )

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

2. El itinerario formativo, su duracién y la relacién
de los mddulos que lo integran, asi como las caracte-
risticas fundamentales da cada uno de los médulos, figu-
ran en el anexo |, apartados 1y 2. 4

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

4. Los requisitos bésicos de instalaciones, equi-

' pos y magquinaria, herramientas y utillaje fiqguran en el

anexo ll, apartado 4.

Articulo 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 ocupacién, a las
que se reftere el presente Real Decreto, segdn el ambito
de la prestacion laboral pactada que constituya ef obje-
to del contrato, de conformidad con los articulns 3.3
y 4.2 del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo.

Disposicion transitoria Unica. Adaptacién al Plan Nacio-
nal de Formacidn e Insercion Profesional.

Los centros autarizados para dispensar la formacion
profesional ocupacional a través del Plan Nacional de
Formacion e Insercion Profesional, regulado por el Real
Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuar
la imparticién de las especialidades formativas homo-
logadas a los requisitos de instalaciones, materiales y
equipos, recogidos en el anexa ll, apartado 4. de este
Real Decreto, en el plazo de un ano, comunicandolo
inmediatamente a la Administracién competente.



