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4.2 Equipo y maquinaria: 

Dos bancos de trabajo bipersonal. metalicos. con 
tablero de madera dura. con dos cajones para herra­
mientas y con dos tornillos paralelos. 

Un taladro de columna. capacidad de broca de 25 
milfmetros 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 milimetros de 
diametro. 

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

Sierra alternativa para cortar metales de 14 pulgadas. 
Una cizalla guillotina eıectrica. capacidad de corte 

4 milfmetros de espesor. long. util de corte 1.040 milf­
metros (con accesorios). 

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. 

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

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

Dos sopletes oxiacetilenicos para soldar hasta 9 mili­
metros y cort<ır hasta 50 milfmetros. 

Un equipo para corte plasma de espesores hasta 25 
milfmetros. 

Cinco mesas soporte para corte con sopıete. 
Cinco pantallas biombo para aislar el puesto de sol­

dadura. 
Diez banquetas metalicas para puesto 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 kilogramos. con 

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

rectificado de 500 x 500 x 100 (con mesa soporte). 
Cinco mesas metalicas para soldadura electrica con 

posicionador y rejilla. 
Un carro de taller con dos ruedas fijas y dos giratorias, 

de 940 x 750 x 500 milfmetros, aproximadamente. 
Un carroguia m6vil hidraulico. Capacidad de carga 

de 1.500 kilogramos aproximadamente. 
Dos escaleras de tijera de 3 metros de longitud aproxi­

mada. 
Dos tr6colas de dos poleas con cuerda de canamo 

para 350 kilogramos aproximadamente. 
Dos aparatos de elevaci6n (tractel) con capacidad 

para 1.600 kilogramos de elevaci6n y 2.500 kilogramos 
de tracci6n, aproximadamente. 

Un diferencial. 
Un cabrestante. 
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. 
Ccmpases de puntas. 

Cortafrios. 
Degüellos. 
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. 
Tracteles. 
Utiles de dibujo. 

4.4 Material de consumo: 

Acetileno. 
Anhidrido carb6nico. 
Arg6n. 
Chapas de acero al carbono. 
Chapas deacero inoxidable. 
Discos de esmeril. 
Discos abrasivos de tronzadora. 
Electrodos revestidos. 
Hilo de soldar continuo. 
Hojas de sierra. 
Material de dibujo. 
Oxigeno. 
Perfiles normalizados. 
Pletinas y lIantas. 
Redondos. 
Tubos. 
Tornilleria. 

4.5 Elementos de protecci6n: 

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

3618 REAL DECRETO 87/1997, de 24 de enero, 
par el que se establece el certificado de pro­
fesionalidad de la ocupaci6n de saldadar de 
estructuras metiılicas pesadas. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de maya, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini­
mos de formaci6n profesional ocupacional, ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
teristicas formales y materiales. a la par que ha definido 
reg!amentari3mente su n;:ıturalf,'za eS€i1ciaL su significa-
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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 reclaman de los certi­
ficados de profesionalidad. En substancia esos objetivos 
podrlan considerarse referidos a la puesta en practica 
de una efectiva politica 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
d6n y requerimientos del mercado laboral, y, para, por 
ultimo, propidar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos atraves 
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 Gobiemo de la Nad6n y resultante de su 
potestad reglamentaria, de acuerdo con· su alcance y 
validez nacionales, y, respetando el reparto de compe­
tendas, permite la adecuaci6n de los contenidos mini­
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada 
Comunidad Aut6noma competente en formad6n pro­
fesional ocupacional, sin perjuido, en cualquier caso, de 
la unidad del sistema por relad6n a las cualificadones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema­
nadan de los certificados de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de soldador 
de estructuras metalicas pesadas, perteneciente a la 
familia profesional de Industrias pesadas yconstrucdo­
nes metalicas y contiene las menciones configuradoras 
de la referida ocupaci6n, tales como las unidades de 
competenda que conforman su perfil profesional, y los 
contenidos minimos de formacic:Jn id6neos para la adqui­
sici6n de la competencia profesional de la misma ocu­
paci6n, junto con las especificaciones necesarias para 
el desarroll0 de ia acd6n 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 Oecreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras­
paso de la gesti6n de la formad6n profesional ocupa­
cional y del Consejo General de la Formad6n Profesional, 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales, 
y previa deliberaciGn del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 24 de enero de 1997, 

DI S P.O NGO: 

Artıculo 1. Establecimiento. 

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

Artıculo 2. Especificaciones del certificado de profesio­
nalidad. 

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

2. EI itinerario formativo, su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos qi.iƏ 10 integran, (jsi como las caracte-

rfsticas fundamentales de cada uno de 105 m6dulos figu­
ran en el anexo II, apartados 1 y 2. 

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

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos 
y maquinaria, herramientas y utillaje, figuran en el ane­
xo II, apartado 4. 

Artıculo 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 competeneia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n, a las 
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambito 
de la prestaci6n laboral pactada que constituya el objeto 
del contrato, de conformidad con los artıculos 3.3 y 4.2 
del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria unica. Adaptaci6n al Plan Nacio­
nal de Formad6n e Inserci6n Profesional. 

Los centros autorizados para dispensar la formaci6n 
profesional ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6ne 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 11 apartado 4 de este 
Real Decreto, en el plazo de un ano, comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

Disposici6n final primera. Facultad de desarrollo. 

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

Disposici6n final segunda. fntrada en vigor. 

EI presente Real Decreto entrara en vigor. el dıa 
siguiente al de su publicaci6n en el «80letın Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 24 de enero de 1997. 

JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de T rabajo y Asuntos Sociales. 

JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

AN EXO I 

1. REFERENTE OCUPACIONAL 

1. Datos de la ocupaci6n: 

1.1 Denominaci6n: soldador de estructuras meta­
licas pesadas. 

1.2 Familia profesional: Industria pesada y construc­
ciones metalicas. 

2. Perfil profesional de la ocupaci6n: 

2.1 Competencia general: el soldador de estructuras 
metalicas pesadas realiza trabajos de uni6n de elementos 
metalicos utilizando las maquinas de soldadura electrica 
convencionales asl como los procedimientos de soldeo 
MAG, MIG y TIG, aplicando las especificadones tecnicas 
descritas en la homologaci6n de procesos de soldadura. 
Cumpliendo las normas de seguridad e higiene en la 
construcoi6n de estruct-uras meta!!c-as pesadas. 
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2.2 Unidades de competencia: 

1. Soldar con electrodos revestidos y arco-TIG, ele­
mentos metalicos de aceros al carbono, inoxidables y 
aleados. 

3. Soldar aluminio y aleaciones ligeras por el pro­
cedimiento TIG. 

4. Cortar metales con oxicorte y arco-plasma per 
los procedimientos manual yautomatico. 

2. Soldar con procedimientos MAG-MIG aceros al 
carbono, inoxidables y aluminio. 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje­
cuci6n. 

Unidad de competencia 1: sol dar con electrodos revestidos y arco-TIG elementos metalicos de aceros al carbono. 
inoxidables y aleados 

1.1 

1.2 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Soldar estructuras de chapas y per­
files de acero al carbono, con elec­
trodos basicos y rutilos, cumpliendo 
las especificaciones tecnicas de 
homologaci6n para las posiciones 
1F y 2F. 

Soldar estructuras de chapas y per­
files de acero al carbono, con elec­
trodos basicos y rutilos, cumpliendo 
las especificaciones tecnicas de 
homologaci6n para las posiciones 
3F y4F. 

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 

1.1.12 

1.1.13 

1.1.14 

1.1.15 

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 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Realizando todos los trabajos de soldeo de acuerdo con las normas 
de seguridad e higiene establecidas. 
Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: materiales base. Electrodos. Tipos 
de juntas. Secuencia de soldadura. 

Organizando el puesto de trabajo, equipos de soldadura, herra­
mientas y utiles necesarios segun el proceso a seguir. 
Comprobando que los electrodos basicos se encuentran sin hume­
dad y se mantienen en estufas a las temperaturas recomendadas. 
Punteando segun las normas de punteado y con la nivelaci6n 
de bordes requerida. 
Controlando los parametros electricos con pinza voltiamperi­
metri ca. . 
Iniciando el cord6n de soldadura con electrodos bƏsicos con un 
ligero retroceso y con arco corto para evitar poros. 
Soldando en posici6n 1 F (acunada) con electrodos de rutilo, 
pasos de avance cortos y movimiento lateral rapido para evi tar 
la interposici6n de escorias. 
Soldando en posici6n 1 F con electrodos basicos y pasadas anchas 
de acuerdo a 10 indicado en normas. 
Soldando con electrodos basicos a cordoncillo en la posici6n 2F 
(angulo interior horizontal) con arco corto para evitar poros. 
Comprobando con calibre que la garganta del cord6n tiene la 
medida establecida en las especificaciones tecnicas. 
Cömprobando que la calidad de las soldaduras obtenidas res­
ponde a las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 
Efectuando las reparaciones de los defectos de soldadura con­
forme a los criterios de homologaci6n. 
Manejando las herramientas y maquinas auxiliares con precauci6n 
y de forma especial cuando se utilice la desbarbadora. 
Realizando todos los trabajos de mantenimiento preventivo de 
maquinaria, equipos de soldadura y herramientas, con ftecuencia. 

Asegurando que los medios de protecci6n se utilizan de forma 
apropiada para evitar quemaduras por proyecciones y despren­
dimientos cuando se suelda en estas posiciones. 
Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: materiales base. Electrodos. Tipos 
de juntas. Secuencia de soldadura. 
Punteando segun las normas, con la nivelaci6n de bordes 
requerida. 
Controlando los parametros electricos con pinza voltiamperi­
metrica. 
Manteniendo permanentemente el arco muy corto y la punta 
ligeramente retrasada cuando sesuelda con electrodos basicos. 
Procurando una posici6n que le permita ver el bano de fusi6n 
por arriba. 
Soldando los cordones de raiz y de relleno en posici6n 3F (vertical 
ascendente) con el centro ligeramente adelantado y arco corto 
para conseguir buena penetraci6n y cordones planos. 
Peinando en posici6n 3F con arco corto en los laterales para 
evitar mordeduras. 
Soldando en la posici6n 4F (angulo en techo) a cordoncillo y 
arco muy corto para evitar mordeduras y desfondamientos. 
Procurando retardar la eliminaci6n de la escoria para evitar el 
enfriamiento rapido de las soldaduras. 
Comprobando que la calidad de las soldaduras obtenidas res­
ponde a las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 
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REALlZACIONES PROFESIONALES CRITERIOS DE EJECUCı6N 

1.2.12 Efectuando las reparaciones de los defectos de soldadura con­
forme alos criterios de homologaci6n. 

1.2.13 Realizando el mantenimiento preventivo de las maquinas y herra­
mientas auxiliares, con frecuencia .. 

1.3 Soldar elementos metalicos de aca- 1.3.1 
ros al carbono e inoxidables, con 
electrodos basicos y rutilos y 

Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: materiales base. Electrodos y vari­
lIas. Gases inertes. Tipos de juntas. Secuencia de soldadura. 
Comprobando que los electrodos se encuentran sin humedad 
y se mantienen en estufas a las temperaturas recomendadas. 

1.4 

arco-TIG, cumpliendo las especifica- 1.3.2 
ciones tecnicas de homologaci6n 
para la posici6n 1 G. 

Soldar elementos metalicos de aca­
ros al carbono e inoxidables, con 
electrodos basicos y rutilos y 
arco-TIG, cumpliendo las especifica­
ciones tecnicas de homologaci6n 
para la posici6n 3G. 

1.3.3 Verificando que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tEknicas. 

1.3.4 Limpiando los chaflanes y zonas pr6ximas de las juntas a soldar, 
y de forma mas rigurosa los aceros inoxidables. 

1.3.5 Uniendo las piezas a soldar con puntos validos, segun las normas 
de punteado, con la nivelaci6n y separaci6n de bordes requerida. 

1.3.6 Efectuando la uni6n de piezas con puntos no validos, dentro del 
chaflan, sin que estos sobrepasen la zona de fusi6n .. 

1.3.7 Esmerilando los extremos de los puntos validos hasta darles forma 
de pico de flauta con objeto de facilitar su empalme al soldar 
los cordones de raiz. 

1.3.8 Controlandolos parametros electricos con pinza voltiamperi­
metrica. 

1.3.9 Evitando desfondamientos en los cordones de raiz con balanceo 
laterəl y velocidad de avance relativamente rapida. 

1.3.10 Evitando las faltas de fusi6n en los cordones de raiz con una 
<<lagrima» centrada. 

1.3.11 Depositando el primer cord6n de relleno en forma de pasada 
delgada, para evitar perforaciones en la penetraci6n y atrapa­
mientos de escoria en los chaflanes. 

1.3.12 Manteniendo el electrodo permanentemente afilado y limpio, al 
s01dar CQn T16, para obtener estabilidad y concentraci6n del arco .. 

1.3.13 li:mpleando mascarilTas y gafas protectoras en el afilado de elec­
trodos ele tungsteno. 

1.3.14 Manteniendo permanentemente el arco muy corto y la punta 
ligeramente retrasada cuando se suelda con electrodos basicos. 

1.3.15 PlI0tegiendo con gas inerte, en soldadura ,TIG de aceros inoxi­
dables, el reverso de la junta a soldarpara evitar su contaminaci6n 
dl'lrante la fusi6n. 

1.3.16 Efectuando los rellenos y peinados del inoxidable a cordoncillo 
para evitar sobrecalentamientos. 

1.3.17 Teniendo en cuenta durante todo el proceso de soldeo del acero 
inoxidable que esta rigurosamente prohibido cebar el arco fuera 
de la zona de chaflanes. 

1.3.18 Controlando, durante el soldeo de aceros inoxidables, que no 
se alcance la temperatura critica para evitar modificaciones 
estructurales. 

1.3.19 Comprobando que la calidad de las soldaduras obtenidas res­
ponde a las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 

1.3.20 Efectuando las reparaciones de los defectos de soldadura con­
forme a los criterios de homologaci6n. 

1.4.1 

1.4.2 

1.4.3 

1.4.4 

1.4.5 

1.4.6 

1.4.7 

Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: materiales base. Electrodos y vari­
lIas.Gases inertes. Tipos de juntas. Secuencia de soldadura. 
Verificando que la medida del tal6n y el angulo del chaflar.ı de 
los boraes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 
Limpiando los chaflanes y zonas pr6ximas de las juntas a soldar, 
y de forma mas rigurosa los aceros inoxidables. 
Uniendo las piezas a soldar con puntos validos segun las normas 
de punteado con la nivelaci6n y separaci6n de bordes requerida. 
Controlando los parametros electricos con pinza voltiamperi­
metrica. 
Soldando 105 cordones. de raiz, retrasar la punta del electrodo 
cuando la .<ıagrima» se hace grande. 
Soldando los cordones de raiz adelantar la punta del electrodo 
cuando la «Iagrima» tiende a cerrarse. 
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1.5 

1.6 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Soldar elementos metalicos de ace­
ros al carbono e inoxidables. con 
electrodos basicos y rutilos y 
arco-TIG. cumpliendo las especifica­
ciorıes tecnicas de homologaci6n 
para la posici6n 2G. 

Soldar elementos metalicos de ace­
ros al carbono e inoxidables. con 
electrodos basicos y rutilo y arco-TIG. 
cumpliendo las especificaciones tec­
nicas de homologaci6n para la posi­
ci6n 4G. 
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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 

1.4.18 

1.5.1 

1.5.2 

1.5.3 

1.5.4 

1.5.5 

1.5.6 

1.5.7 

1.5.8 

1.5.9 

1.5.10 

1.5.11 

1.5.12 

1.5.13 

1.5.14 

1.6.1 

1.6.2 

1.6.3 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Efectuando los cordones de relleno con electrodos con el centro 
ligeramente adelantado y arco corto en los laterales para obtener 
cordones planos. 
Soldando rellenos con electrodos inoxidables. con pasos de avan­
ce cortos para evitar la formaci6n de poros. 
Peinando con electrodos mediante la utilizaci6n de arco corto 
para evitar mordeduras en los laterales. 
Peinando con electrodos. con pasos de avance relativamente cor­
tos para mejorar la estructura del material y «vistosidad» del 
cord6n. . 
Verificando que las dimensiones del peinado se ajustan a las 
normas de soldadura. 
Soldando los cordones de raız con una boquilla pequeiia. para 
facilitar el acceso a los talones de la junta. 
Soldando la pasada de raız con TIG. en aceros inoxidables. con 
protecci6n de gas inerte en el reverso para evitar la contaminaci6n 
de la junta a soldar. 
Manteniendo el extremo de la varilla dentro de la zona de pro­
tecci6n del gas para evitar su oxidaci6n. 
Soldando el cord6n de raız con TIG. en aceros inoxidables. con 
aportaci6n constante y movimiento de avance rapido para evitar 
contracciones de piezas. . 
Comprobando que la calidad de las soldaduras obtenidas res­
ponde a las especificaciones tecnicas de homologaci6n 
Efectuando las reparaciones de los defectos de soldadura con­
forme a los criterios de homologaci6n. 

Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: materiales base. Electrodos y vari­
IIas. Gases inertes. Tipos de juntas. Secuencia de soldadura. 
Verificando que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 
Limpiando los chaflanes y zonas pr6ximas de las juntas a soldar. 
y de forma mas rigurosa los aceros inoxidables. 
Uniendo las piezas a sol dar con puntos validos segun las normas 
de punteado con la nivelaci6n y separaci6n de bordes requerida. 
Soldando el cord6n de raız con electrodos. con la «Iagrima» retra­
sada en la parte superior y empuje atras y arriba en cada movi­
miento lateral para evitar mordeduFas. 
Soldando las pasadas de relleno. con cordones estrechos y velo­
cidad de avance relativamente rapida para obtener cordones pla­
nos de gran calidad. 
Soldando cordones de peinado a cordoncillo. tener especial aten-
ci6n a las Ifneas de fusi6n entre cordones. . 
Controlando que las dimensiones del peinado estan dentro de 
la normativa. . 
Manteniendo el arco muy corto en el ultimo cord6n de peinado 
para evitar mordeduras. / 

Protegiendo con purgas parciales 0 totales el reverso de las 
juntas a soldar de acero inoxidable para evitar su contaminaci6n 
durante la fusi6n. 
Efectuando el cord6n de raiz con TIG. con aportaci6n de varilla 
en la parte superior para obtener un cord6n centrado y sin 
mordeduras. 
Efectuando los cordones de refuerzo con TIG en capas delgadas 
para evitar perforaciones y rechupes." 
Comprobando que la calidad de las soldaduras obtenidas res­
ponden a las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 
Efectuando las reparaciones de los defectos de soldadura con­
forme a los criterios de homologaci6n. 

Asegurando que los medios de protecci6n se utilizan de forma 
apropiada para evi tar quemaduras por proyecciones y despren­
dimientos. muy frecuentes en esta posici6n. 
Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: materiales base. Electrodos y vari­
IIas. Gases inertes. Tipos de junta. Secuencia de soldadura. 
Verificando que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estən de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 
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1.7 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

J 

Unir y plaquear con electrodos basi­
cos, especiales y arco-TIG cumpJien­
do las especificaciones tecnicas de 
los procedimientos especiales de sol­
dadura, para aceros aleados de com­
plicada soldabilidad. 

1.6.4 

1.6.5 

1.6.6 

1.6.7 

1.6.8 

1.6.9 

1.6.10 

1.6.11 

1.6.12 

1.7.1 

1.7.2 
1.7.3 

1.7.4 

1.7.5 

1.7.6 

1.7.7 

1.7.8 

1.7.9 

1.7.10 

1.7.11 

1.7.12 

1.7.13 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Limpiando los chaflanes y zonas pr6ximas de las juntas a soldar, 
y de forma mas rigurosa los aceros inoxidables. 
Uniendo las piezas a soldar con puntos validos segun las normas 
de punteado con la nivelaci6n y separaci6n de bordes requerida. 
Presionando el electrodo ligeramente en el cord6n de raiz para 
conseguir una adecuada penetraci6n convexa. 
Depositando los cordones de relleno con electrodos en forma 
de pasadas delgadas y velocidad de avance relativamente rapida 

. para evitar perforaciones y rechupes. 
Efı:ıctuando las pasadas de peinado con arco muy cort.o para 
evitar mordeduras y abultamientos excesivos en el centro. 
Soldando el cord6n de raiz con TIG, meter la varilla por arriba. 
Cuando no sea posible, ejercer una ligera presi6n con la varilla 
hacia arriba. 
Soldando rellenos y peinados, mantener una ligera incli.naci6n 
del electrodo en el sentido de avance para evitar interrupciones 
por desprendimientos de materiaL. 
Comprobandoque la calidad de las soldaduras obtenidas res­
ponde a las especificaciones tecnicas de hornologaci6n. 
Efectuando las reparaciones de los defectos de soldadura de 
acuerdo a los criterios de hornologaci6n. 

Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedirniento 
de soldadura principalrnente: rnateriales base. Electrodos de 
agarre. Electrodos de acabado. Varillas. Gases inertes. Secuencias 
de soldeo. Proceso terniico. 
Limpiando meticulosamente las zonas a plaquear. 
Cornprobando que se ha' efectuado el secado de los electrodos 
y que se conservan calientes en estufas hasta su utilizaci6n. 
Precalentando las zonas a sol dar hasta la temperatura indicada 
en el procedimiento de soldadura. 
Depositando los cordones de soldadura alterna y transversalmen­
te para controlar deformaciones y tensiones. 
Soldando la primera capa en secuencias cortas, con martilleado 
despues de cada una de ellas para reducir tensiones internas 
y desgarros. . 
Efectuando los recargues con cordones alternativos y transver­
sales para minimizar tensiones. 
Asegurando que la temperatura entre pasadas se mantiene segun 
10 especificado en el procedimiento. 
Distensionando la soldadura despues de cada pasada con un 
martilleado para reducir tensionesinternas. 
Soldando aceros especiales con TIG, mantener estrictamente las 
temperaturas de procedimiento dada su capacidad de fusi6n local­
mente intensa. 
Comprobando que las soldaduras realizadas no tienen defectos 
visibles. 
Reparando los posibles defectos de soldadura' respetando rigu­
rosamente los procesos de soldeo y termico. 
Protegiendo las piezas acabadas con los medios que garanticen 
un enfriamiento controlado. 

" Unidad de competencia 2: soldar con procedimientos MAG-MIG aceros al carbono. inoxidables y aluminio 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

2.1 Sol dar estructuras de perfiles y cha- 2.1.1 
pas de acero al carbono, por los pro­
cedimientos MAG MIG, con hilos 2.1.2 
tubulares y macizos, cumpliendo las 
especificaciones tecnicas de homo­
logaci6n, para la construcci6n· de 
estructuras y dep6sitos. . 

2.1.3 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Efectuando todos los trabajos de soldeo de acuerdo con las nor­
mas de seguridad e higiene establecidas. 
Comprobando que se cumplen los siguientes requisitos de segu­
ridad: 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 el interior de dep6sitos. 
Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: material base. Materiales de apor­
taci6n. Gases. Secuencia de soldadura. Control de calidad. 
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2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.1.7 

2.1.8 

2.1.9 

2.1.10 

2.1.11 

2.1.12 
2.1.13 

2.1.14 

2.1.15 

2.1.18 

2.1.19 

2.1.20 

2.1.21 

2.1.22 

2.1.23 

2.1.24 

2.2 Soldar elementos metalicos de ace- 2.2.1 
ros inoxidables, por el procedimiento 
MIG, cumpliendo· las especificacio-
nes tecnicas de homologaci6n para 
la construcci6n de dep6sitos. 2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

2.2.7 . 

2.2.8 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Organizando el puesto de trabajo, equipos de soldadura, herra­
mientas y utiles necesarios segun el proceso a realizar. 
Verificando que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. . 
Eliminando de los bordes a sol dar 6xidos y grasas, para impedir 
posibles defectos en las soldaduras. 
Punteando segun las normas y con la nivelaci6n y separari6n 
de bordes requerida. 
Controlando 105 parametros electricos con pinza voltiamperi­
metri ca. 
Comprobando que el puesto de trabajo se encuentra protegido 
de corrientes de aire, para evitar la formaci6n de poros. 
Regulando los parametros electricos y la velocidad del hilo para 
permitir un arco de transferencia estable para cada tipo de pasada. 

'Soldan do en horizontal a impulsos en bordes con poca separaci6n 
para obtener cordones con buena penetraciôn. 
Manteniendo la limpieza entre pasadas al soldər con hilo tubular. 
Controlando que la temperatura entre r asadas se mantiene segun 
10 especificado en el procedimiento. 
Depositando el cord6n de rafz en cornisa con la ({Iagrima» defor­
mada hacia arriba para obtener un cord6n centrado. 
Aportando el primer cord6n de relleno en regimen ({spray» y de 
derecha a izquierda en cornisa. 
Terminando el relleno del chaflan en cornisa a cordoncillo sin 
sobrepasar los Ifmites del chafıan. 
Realizando los peinados a cordoncillo de forma alternativa de 
exterior a interior, depositando el ultimo cord6n en el eje de la 
uni6n. 
Realizando el cord6n de rafz en vertical ascendente con movi­
miento lateral para obtener la fusi6n uniforme de bordes. 
Realizando cordones de rell.eno en vertical ascendente con el 
centro ligeramente adelantado para obtener cordones planos. 
Soldando los cordones de peinado en verti.cal ascendente, man­
tener la punta del hilo ligeramente retrasada para evitar mor­
deduras. 
Efectuando la limpieza de la tobeia con frecuencia para evitar 
la desprotecci6n del gas por la acumulaci6n de proyecciones. 
Verificando con calibre quela medida de la garganta del cord6n 
es cönforme a las especificaciones tecnicas. 
Comprobando que la calidad de las soldaduras obtenidas res­
ponde a las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 
Realizando el mantenimiento preventivo de las maquinas y herra­
mientas auxiliares, con frecuencia. 

Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: material base. Material de' aporta­
ci6n. Gases. Sistemas para protecci6n por reverso. Control de 
temperaturas. Secuencia de soldadura. Control de calidad. 
Verificando que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. . 
Efectuando una. perfecta limpieza de los bordes a sol dar hasta 
eliminar los 6xidos y grasas que pueden dar lugar a defectos 
en la soldadura. 
Punteando segun las normas de punteado y con la nivelaci6n 
y separaci6n de bordes requerida. 
Controlando los parametros electricos con pinza voltiamperi­
metrica. 
Protegiendo totalmente los dep6sitos pequenos con gas inerte 
por medio de una purga y dejando un orificio para la salida del 
oxfgeno. 
Protegiendo las juntas de los dep6sitos grandes por tramos, con 
gas inerte para evitar oxidaciones en las soldaduras. 
Controlando durante el soldeo de aceros inoxidables que no se 
alcanza la temperatura crıtica para evitar modificaciones estruc­
turales 
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Soldar elementos metalicos de alu­
minio, por el procedimiento MIG, 
cumpliendo las especificaeiones tec­
nicas del procedimiento de soldadu­
ra para la construcci6n de estructu­
(as y dep6sitos. 

2.2.9 Realizando el cord6n de raiz, a tope en horizontal a derechas 
para controlar la penetraei6n. 

2.2.10 Realizando rellenos y .peinados en horizontal a cordoncillos para 
evi tar sobrecalentamientos. 

2.2.11 Depositando 105 cordones conforme a la secueneia de soldadura 
espeeificada para evitar tensiones y deformaciones. 

2.2.12 Soldando penetraci6n en cornisa a derechas con mayor incidencia 
en la parte superior para evitar descolgamientos del cord6n. 

2.2.13. Soldando en cornisa 105 cordones de relleno a cordoneillo con 
un orden que impida la formaci6n de angulos cerrados entre 
ellos. 

2.2.14 Realizando el peinado en cornisa a cordoneillo de abajo arriba, 
controlando que la uni6n entre cordones presenta Hneas de fusi6n 
suaves sin alteraci6n de sobreespesor. 

2.2.15 Soldando el cord6n de raiz en vertical ascendente con movimiento 
lateral para controlar la fusi6n de bordes. 

2.2.16 Soldando en vertical ascendente cordones de relleno con movi­
miento triangular para evitar abultamiento del cord6n en el centro. 

2.2.17 Soldando en vertical ascendente cdrdones de peinado con la pun­
ta del hilo ligeramente retrasado'para evitar mordeduras. 

2.2.18 Teniendo en cuenta durante .todo el proceso de soldeo que esta 
rigurosamente prohibido cebar el arco fuera de la zona de 
chaflanes. 

2.2.19 Manteniendo la pistola con el gas protector sobre el bano de 
fusi6n, una vez terminada la soldadura, hasta que se solidifique 
para evitar porosidades 0 fisuras en el crater. 

2.2.20 Efectuando la limpieza de .Ia tobera con frecuencia para evitar 
la desprotecci6n del gas por la acumulaei6n de proyecciones. 

2.2.21 Verificando con calibre que la medida de la garganta del cord6n 
es conforme a las especificaciones tecnicas. 

2.2.22 Comprobando visualmente que la calidad de las soldaduras res­
ponde a las espeeificaciones del proceso. 

2.2.23 Efectuando las reparaeiones de 105 defectos de soldadura con­
forme a 105 criterios de homologaci6n. 

2.2.24 Teniendo en cuenta durante todo el proceso de soldeo 105 rigu­
rosos controles de calidad de homologaci6n por ensayos no des­
tructivos y destructivos. 

2.3.1 . Interpretando en las espeeificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura prineipalmente: material base. Material de aporta­
ei6n. Gases. Sistemas de protecei6n por reverso. Secuencia de 
soldadura. Control de calidad. 

2.3.2 Comprobando que la medida del tal6n y el angulo del chaflan 
de 105 bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 

2.3.3 Efectuando con productos quimicos y herramientas destinadas 
al aluminio una limpieza efectiva de los bordes a sol dar hasta 
conseguir la total eliminaci6n de la aıumina. 

2.3.4 Regulando los parametros del equipo de acuerdo con las ins­
truceiones del procedimiento de soldadura. 

2.3.5 Controlando 105 parametros electricos con pinza voltiamperi­
metrica. 

2.3.6 Punteando las piezas a unir con una frecuencia y localizaci6n 
acorde con las especificaciones tecnicas para el aluminio. 

2.3.7 Protegiendo totalmente 105 dep6sitos pequenos con gas inerte 
por medio de una purga y dejando un orificio para la salida del 
oxigeno. 

2.3.8 Protegiendo las juntas de los dep6sitos grandes por tramos, con 
gas inerte para evjtar oxidaeiones en las soldaduras. 

2.3.9 Realizando el tratamiento termico segun espeeificaeiones del 
procedimiento. 

2.3.10 Soldando a tope en horizontal el cord6n de raiz con una veloeidad 
de avance rapida para evi tar perforaciones. 

2.3.11 Depositando en horizontal 105 cordones con una secuencia de 
soldadura alternada para evitar tensiones y deformaciones. 

2.3.12 Soldando peinados en horizontal a cordoncillos para evitar 
sobrecalentamientos. 

2.3.13 Soldando espesores disimilares, dirigir la punta del hilo hacia el 
espesor mas wueso. 
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2.3.14 Soldando el cordôn de penetraci6n en cornisa con la <dagrima» 
ligeramente deformada en la parte superior para obtener un cor-
d6R centrado. . 

, 2.3.15 Soldando rellenos y peinados en cornisa a cordoncillo para evitar 
cordones descolgados. 

2.3.16 Soldando en vertical ascendente con velocidad de avance rapida 
para evi tar descolgamientos. 

2.3.17 Soldando en vertical pasadas de rellano con centro ligeramente 
adelantado para obtener cordones planos. 

2.3.18 Soldando peinado en vertical, no sobrepasar los limites del chaflan 
para obtener una anchura de cord6n regular y uniforme. 

2.3.19 Evitando una inclinaci6n excesiva de la pistola para que no quede 
desprotegido əl bano de fusi6n y se formen poros. 

2.3.20 Limpiando la soldadura entre pasadas con cepillos de alambre 
de acero inoxidable hasta que queden exentas de 6xidos y 
escorias. 

2.3.21 Limpiando las soldaduras y zonas pr6ximas de forma rigurosa 
para facilitar el control de calidad. 

2.3.22 Comprobando visualmente que la calidad de las soldaduras res­
ponde a las especificaciones del proceso. 

2.3.23 Efectuando las reparaciones de los defectos de soldadura con­
forme a los criterios de homologaci6n. 

2.3.24 Teniendo en cuenta durante todo el proceso de soldeo los rigu­
rosos controles de calidad de homologaci6n por ensayos no des­
tructivos y destructivos. 

Unidad de competencia 3: soldar aluminio y aleaciones Iigeras por el procedimiento TIG 

REALtZACIONES PROFESIONAlES 

Soldar elementos metalicos de alu- 3.1.1 
minio y aleaciones ligeras, por el pro­
cedimiento TIG, cumpliendo las 
especificaciones tecnicas de los pro- 3.1.2 
cedimientos de soldadura para unio-
·nes sin chafıan. 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 
3.1.6 

3.1.7 

3.1.8 

3.1.9 

3.1.10 

3.1.11 

3.1.12 

3.1.13 

3.1.14 

3.1.15 

3.1.16 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Efectuando todos los trabajos de soldeo del aluminio con pro­
cedimiento TIG de acuerdo con las normas se seguridad e higiene 
establecidas. 
Interpretando en las especificaciones tecnicas del procedimiento 
de soldadura principalmente: material base. Preparaci6n de bor­
des. Varillas de aportaci6n. Gases. Sistemas de punteado. Sis­
temas de purgas. Secuencia de soldadura. Control de calidad 
Procurando una ventilaci6n y situaci6n adecuadas para evitar las 
inhalaciones de los gases producidos en la limpieza del aluminio. 
Organizando el puesto de trabajo, equipos de soldadura, herra­
mientas y utiles necesarios segun el proceso a realizar. 
Conectando la alta frecuencia correctamente al trasformador. 
Manteniendo el electrodo de tungsteno permanentemente afilado 
y limpio para obtener estabilidad y concentraci6n del arco. 
Utilizando mascarilla protectora en el afilado de electrodo de 
tungsteno. 
Verificando que la conexi6n del electrodo de tungsteno con la 
pieza de la torcha, tiene un ajuste perfecto. • 
Comprobando que la boquilla de vitroceramica es la adecuada 
a la costura a soldar y al caudal de gas a utilizar. 
Comprobando que la longitud libre del electrodo de tungsteno 
es la correcta. 
Efectuando con productos quimicos y herramientas destinadas 
al aluminio una limpieza efectiva de los bordes a soldar hasta 
conseguir la total eliminaci6n de la aıumina. 
Controlando los parametros electricos con pinza voltiamperi­
metrica. 
Limpiando la varilla de aportaci6n de forma efectiva inmediata­
mente antes de empezar a soldar. 
Punteando las piezas a unir con una frecuencia y localizaci6n 
acorde con las especificaciones tecnicas para el aluminio. 
Evitando la aportaci6n de metal sobre las piezas a unir antes 
de estar formado el bano de fusi6n. 
Soldando en angulo interior horizontal sin oscilaci6n de la torcha 
y con mayor aporte de material a la chapa vertical para evitar 
mordeduras. 
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3.1.17 Soldando en angulo exterior sin balanceo y con el extremo de 
la varilla dentro de la zona de protecci6n del gas para evitar 
contamir;ıaci6n. 

3.1.18 Realizando la uni6n en angulo exterior Uevando la torcha y varilla 
con la inclinaci6n adecuada para que no se produzcan des­
fondamientos. 

3.1.19 Teniendo en cuenta durante todo el proceso de soldeo que esta 
rigurosamente prohibido cebar el arco fuera de la zona de 
chaflanes. 

3.1.20 Taniando an cuenta durante todo el proceso de soldeo que esta 
rigurosamente prohibido cebar el arco fuera de la zona de cha­
flanes. 

3.1.21 Limpiando las soldaduras y zonas pr6ximas de forma rigurosa 
para facilitar el control de calidad. 

3.1.22 Comprobando visualmente que la calidad de las soldaduras res­
poııde a las especificaciones del proceso. 

3.1.23 Efectuando las reparaciones de 105 defectos de soldadura con­
forme a los criterios de homologaci6n. 

3.1.24 Teniendo encuenta durante todo el proceso de soldeo 105 rigu­
rosos controles de calidad de homologaci6n por ensayos no des­
tructivos y destructivos. 

3.1.25 Realizando el mantenimiento preventivo de las maquinas y herra­
mientas auxiliares, con frecuencia. 

Soldar elementos metalicos de alu- 3.2.1 
minioy aleaciones ligeras, por el pro­
cedimiento TIG, cumpliendo las 
especificaciones tecnicas para posi-
ciones multiples. 3.2.2 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

3.2.6 

3.2.7 

3.2.8 

3.2.9 

3.2.10 

3.2.11 

3.2.12 

3.2.13 

3.2.14 

3.2.15 

3.2.16 

3.2.17 

Interpretando en las especificaciones tıknicas del procedimiento 
de soldadura, principalmente: material base. Preparaci6n de bor­
des. Varillas de aportaci6n. Gases. Sistemas de punteado. Sis­
temas de purga. Secuencia de soldeo. Control de calidad. 
Utilizando equipos sinergicos para conseguir un ajuste de para­
metros controlados. 
Verificando que las medidas de los bordes a soldar estan de 
acuerdo con las especificaciones tecnicas. 
Manteniendo el electrodo de tungsteno permanentemente əfilado 
y limpio para obtener estabilidad y concentraci6n del arco. 
Limpiando 105 bordes a soldar con productos quimicos 0 herra­
mientəs de inoxidəble həstə conseguir la total eliminəci6n del 
6xido de aluminio. 
Uniendo las piezas a soldar con puntos validos siguiendo las nor­
mas de punteado con la nivelaei6n y separaci6n de bordes 
requerida. 
Controlando los parametros electricos con pinza voltiamperi­
metrica. 
Evitando el contacto del electrodo de tungsteno con el bano de 
fusi6n para evitər inclusiones en el mismo. 
Aportando material en 105 bordes superiores del tal6n para evitar 
una penetraci6n excesiva al soldar en horizontəl. 
Soldando en horizontal con un pequeno balanceo de la torcha 
para facilitar la fusi6n de los bordes de la raiz. 
Sincronizando los movimientos de torcha y vərilla para obtener 
una fusi6n perfecta y uniforme de los bordes al soldar en horizontal 
a tope. 
Soldan do en horizontal con aportaci6n constante y movimiento 
de avance rapido- pəra evitar el cierre de la junta y desfon­
damientos. 
Soldando en vertical con aporte de material en los bordes pos­
teriores del tal6n para evitar una falta de penetraci6n. 
Soldando en cornisə con un mayor aporte de material en la chapa 
superior para evitar mordeduras y descuelgues. 
Soldando tubos en posici6n horizontal a partir de semivertical 
ascendente para conseguir una buena penetraci6n y homoge­
neidad en la soldadura. 
Teniendo en cuenta durante todo el proceso de soldeo el giro 
permanente que debe darse ala torcha para mantener el bano 
de fusi6n protegido. 
Soldando an techo y semitecho con aportaci6n de varilla dentro 
del tubo por arriba para asegurər una buena penetraci6n en la 
soldadura. 
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3.2.18 Soldando tubos en vertical y semivertical ascendente por sectores 
diametralmente opuestos cuando el diametro de los tubos ası 
10 requiera. 

3.2.19 Retardando unos segundos la retirada de la torcha para proteger 
el bano de fusi6n una vez interrumpido el arco. 

3.2.20 Verificando con calibre que la medida de la garganta del cord6n 
es conforme a las especificaciones tecnicas. 

3.2.21 Comprobando visualmente que la calidad de las soldaduras res­
ponde a las especificaciones del proceso. 

3.2.22' Efectuando las reparaciones de los defectos de soldadura con­
forme a los criterios de homologaci6n. 

3.2.23 Teniendo en cuenta durante todo el proceso de soldeo los rigu­
rosos controles de calidad de homologaci6n por ensayos no des­
tructivos y destructivos. 

Unidad de competencia 4: cortar metales con oxicorte y arco-plasma por los procedimientos manual yautomatico 

REALlZACIQNES PROFESIQNALfS CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

4.1 Realizar cortes en chapas. perfiles. 4.1.1 
tubos y barras de aceros al carbono. 
utilizando el oxicorte manual. cum- 4.1.2 
pliendo las especificaciones tecnicas 

Interpretando correctamente las instrucciones de los procesos 
de corte. 
Asegurando que no existen fugas en los circuitos del equipo de 
corte. 

4.2 

para la construcci6n de estructuras 4.1.3 
metalicas. 

Comprobando que se cumplen las medidas de seguridad nor­
malizadas referentes a la fijaci6n y verticalidad de las botelfas. 
situaci6n de mangueras y ausencia de productos inflamables. 
Seleccionando la boquilla y regulando la presi6n de los gases 
en funci6n del espesor a cortar. 

Cortar chapas de acero al carbono 
por oxicorte automatico. convencio­
nal y CNC. conforme a las especi­
ficaciones tecnicas para la construc­
ci6n de estructuras metalicas. 

4.1.4 

4.1.5 Produciendo mayor precalentamiento en el inicio de los cortes 
para evitar accidentes por retrocesos y salpicaduras de metal 
fundido. 

4.1.6 Sincronizando la velocidad con la capacidad de corte limpio para 
evitar interrupciones y defectos. 

4.1.7 810queando el paso de los gases con rapidez en caso de retroceso 
para evitar accidentes. 

4.1.8 Comprobando peri6dicamente el funcionamiento de las valvulas 
antirretroceso. 

4.1.9 Comprobando que las dimensiones de las piezas cortadas se ajus­
tan a las tolerancias indicadas en los croquis 0 planos. 

4.1.10 Realizando el mantenimiento de primer nivel en los equipos de 
corte conforme a la normativa establecida. 

4.1.11 Asegurando el estricto cumplimiento de las siguientes normas 
de seguridad: que el oxıgeno no entre en contacto con grasas 
y aceites. Uso correcto de los medios de protecci6n para pre­
venci6n de accidentes. No dirigir la Ifama hacia la instalaci6n 
o materias inflamables. 

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 

Interpretando planos y documentaci6n tecnica para establecer 
los procesos de corte. 
Comprobando que en la instalaci6n no existen fugas de gases. 
Utilizando siempre los medios de protecci6n normalizados. 
Seleccionando la boquilfa y regulando la presi6n de los gases 
en funci6n del espesor a cortar. 
Posicionando las chapas a cortar con rigidez en la plataforma 
de corte. 
Replanteando el corte de las chapas con el maximo aprovecha­
miento del materiaL. 
Introduciendo el programa en el ordenador de proceso de la 
maquina de CNC conforme a los procedimientos establecidos. 
Realizando la simulaci6n de las trayectorias en vacfo para la veri­
ficaci6n del programa y comprobaci6n de los itinerarios de corte. 
Operando con los mandos para el encendido automatico de los 
sopletes y poniendo en funcionamiento la maquina seglln las 
instrucciones de los manuales. 
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AEALlZACIQNES PAoFroıoNALES 

4.2.10 

4.2.11 
4.2.12 

1
4 .2.13 

1 4 .2.14 

4.2.15 

4.3 Cortar aceros inoxidables y materia- 14.3.1 
les no ferricos, utilizando el arco-plas-

4.4 

ma manuaL conforme a las especi- 4.3.2 
ficaeiones tecnicas para la construc-
ei6n de estructuras metalicas. 4.3.3 

4.3.4 

4.3.5 

4.3.6 

4.3.7 

4.3.8 

4.3.9 

Cortar aceros inoxidables y aleacio- 4.4.1 
nes ligeras con arco-plasma automa-
tico, conveneional y CNC,conforme 4.4.2 
a las especificaeiones tecnicas para 
la construcci6n de əstructuras meta-
licas. 

4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

4.4.6 

4.4.7 

4.4.8 

4.4.9 

4.4.10 

4.4.11 
4.4.12 

4.4.13 

4.4.14 

4.4.15 

CRITERIQS DE EJECUCIÔN 

Comprobando que la calidad y angulos de corte se realizan con­
forma a las especificaeiones tecnicas. 
Sincronizando la velocidad con la capacidad de corte limpio. 
Actuando con seguridad y prontitud ante anomalias ən la 
instalaci6n. 
Verificando que las formas y dimensiones de las piezas se ajustan 
a las solicitadas en las especificaciones. 
Clasificando las piezas cortadas segun la nomenclatura estable­
eida en la documentaci6n tecnica. 
Realizando əl mantenimiənto preventivo y el de reposici6n de 
elementos siguiendo las normös establecidas en el plan de 
mantenimiento. 

Interpretando las especificaciones tecnicas para estəblecer los 
distintos procesos de corte. 
Utilizəndo los elementos de protecci6n conforme ə la normativa 
de seguridad para este tipo de instalaci6n. 
Asegurando que el areane corte reune las condiciones adecuadas 
para evitar las inhalaciones de gases y quemaduras por pro­
yecciones. 
Verificando que la səparaci6n entn;; el electrodo y la pieza a cortar 
es la correcta. 
Regulando paramətros əlectricos y de gases en funci6n del mate­
rial y espesor a cortar. 
Sincronizando la velocidad de corte con los parametros para evitar 
interrupciones y defectos. 
Comprobando con frecuencia el desgaste del electrodo y la 
boquilla. 
Verificando que las formas y dimensiones de las piezas cortadas 
cumplen con las especificaciones ıecnicas 
Realizando el mantenimiento preventivo y əl de reposici6n də 
eləməntos siguiəndo las normas establecidas en el plan de 
mantənimiento. 

Interpretando la documəntaci6n tecnica para establecer los dis­
tintos procesos de corte. 
Asegurando el estricto cumplimiento də las siguientes normas 
də səguridad: quə əl sistema de aspiraei6n funciona correcta­
mente para evi tar las inhalaciones de humos y gasəs metalicos. 
Que la instalaci6n əlectrica del əquipo esta de acuerdo con el 
rəglamənto de seguridad. Que se hace un uso correcto de los 
medios de protecci6n para la prevenci6n də accidentes. 
Posicionando las chapas a cortar con rigidəz ən la plataforma 
de cortə. 
Replanteando el corte de las chapas con el maximo aprovecha­
miənto del materiaL. 
Vərificando que la səparaci6n əntrə ələlectrodo y la chapa a 
cortar əs la correcta. 
Regulando parametros electricos y de gases en funei6n del mate­
rial y əspesor a cortar. 
lntroduciəndo əl programa en el ordenador de proceso de la 
maquina de CNC conforme a los procedimiəntos establəcidos. 
Rəalizando la simulaci6n de las trayectorias en vado, para la veri­
ficaei6n del programa y comprobaci6n de los itinərarios də corte. 
Efectuandoel encendido y puesta en marcha de la maquina con­
forme a las instruccionəs tecnicas də la misma. 
Comprobando que la calidad del corte se realiza conformə a las 
espəcificacionəs tecnicas 
Sincronizando los parametros con la capacidad də corte limpio. 
Actuando con seguridad y rapidez ante anomaHas ən la ins­
talaci6n. 
Verificando que las formas y dimensionəs də las piəzas se ajustan 
a las solicitadas en las əspəcificaciones. 
Clasificando las piezas cortadas segun la nomenCıatura estable­
cida en la documəntaci6n tecnica. 
Realizando əl mantənimiento prəvəntivo y el de reposici6n de 
ələməntos siguiendo las normas establəcidas en el plan də 
mantenimiento. 
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ANEXO ii 

II. REFERENTE FORMATIVO 

1 . Itinerario formativo 

Tecnologia y nor mati-
va en soldadura y corte -

I 
Soldadura de acero 
inoxidable para homo- ı--­
logaciones "G» con TIG 

y electrodos . 

I 

Soldadura de es­
tructuras para ho­
mologaciones en unio- -
nes "F» con electrodos 

Soldadura de dep6si-
tos de acero inoxidable -
para homologaciones 
por el procedimiento 

MIG 

Soldadura de .es­
tructuras y dep6sitos 
para homologaci6n ı--­
por el procedimiento 

MAG-MIG 

Soldadura de estructu-
ras y dep6sitos de alu- -
minio por el procedi-

miento MIG 

Soldadura de dep6sitos 
para homologiı­
ciones en uniones con 
chaflanes con electro-

dos yTIG 

I 

Soldadura de aleacio­
nes de aluminio por el 

procedimiento TIG 

I 

Soldadura y pla­
queado de aceros r-­
aleados para homo­
logaciones con elec-

Corte de metales r-­
por arco-plasma y 

oxicorte manual 

Corte de metales 
por arco-plasma y 
oxicorte automatico 

trodo y arco TIG 

1.1 Duraci6n: 

Contenidos practicos: 595 horas. 
Contenidos te6ricos: 280 horas. 
Evaluaciones: 40 horas. 
Duraci6n total: 915 horas. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 

4. Soıdadura de dep6sitos para homologaciones en 
uniones con chaflanes con electrodos y TIG. 

5. Soldadura de acero inoxidable para homologacio­
nes "G» con TIG yelectrodos. 

6. Soldadura de dep6sitos de acero inoxidable para 
homologaciones por el procedimiento MIG. 

7. Soldadura de estructuras y dep6sitos de aluminio 
por el procedimiento MIG. 

8. Soldadura de aleaciones de aluminio por el pro­
cedimiento TIG. 

1. Tecnologia y normativa en soldadura y corta. 
9. Soldadura y plaqueado de aceros aleados para 

homologaciones con electrodo y arco TIG. 
2. Soldaduras de estructuras para homologaciones 

en uniones "F» con electrodos. 
10. Corte de metales por arco-placma y oxicorte 

Manual. 
3. Soldadura de estructuras y dep6sitos para homo­

logaciones por el procedimiento MAG-MIG. 
11. Corte de metales por arco-plasma y oxicorte 

automatico. 

2. M6dulos formativos 

M6dulo 1. Tecnologia y normativa en soldadura y corte (asociado al perfil profesional) 

Objetivo general del m6dulo: conocer las tecnicas y normas especificas de aplicaci6n en construcciones soldadas 
disefiadas con criterios de homologaci6n. para el control de la calidad de la soldadura y corte. 

1.1 

Duraci6n: 75 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Aplicar la normativa y sus equivalen- 1.1.1 
cias en la simbolizaci6n y represen­
taci6n de las soldaduras. electrodos 1.1.2 
y material de aportaci6n. 

1.1.3 

CRITERIOS DE EVAlUACIÖN 

Describir las normas correspondientes al conocimiento de elec­
trodos revestidos e hilo continuo. 
Identificar la norma UNE 14208 referida a 105 electrodos de wol­
framio 0 tungsteno para el soldeo en atm6sfera inerte y corte 
'por plasma. 
Interpretar la norma UNE 14009 referente a 105 signos conven­
cionales empleados en la soldadura. 
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OBJETIVOS ESPECiFICOS 

1.2 Describir los ensayos que se preeisan 
para determinar la homologaci6n de 
soldadores y procedimier:ıtos de sol-
deo. 

1.3 Describir los tratamientos termicos 
aplicados al proceso de soldadura, 
ası como LLL analisis de la defectologıa 
del soldeo y corte. 

1.4 Distinguir las innovəeiones tecnol6-
gicas en equipamientos y la introduc-
ci6n de sisteməs informativos en sol-
dədura y corte. 

Contenidos te6rico-practicos: 
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1.1.4 

1.1.5 

1.2.1 

1.2.2 

1.2.3 

1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

1.2.7 

1.2.8 

1.3.1 

1.3.2 

1.3.3 

1.3.4 

1.3.5 

1.3.6 

1.4.1 

1.4~2 
1.4.3 

1.4.4 

1.4.5 

1.4.6 

1.4.7 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Interpretər lə normə UNE 14701 para lə elecci6n del vidrio de 
. protecci6n para el soldeo por arco. 
Conocer el contenido de las norməs UNE 14030 y 14001 referida 
a los ensayos que se realizən a los transformadores para soldadura 
əl ərco. 

Distinguir lə əplicaei6n de tos ensayos destructivos en lə inspecei6n 
de construcciones soldədəs. 
Determinər segun normə UNE 14022 las cərəcterısticas mecanicəs 
del metəl depositado. 
Conocer la aplicaci6n de los c6di!;los de lə normə ASME refe­
ridas a los distintos cəmpos de las construcciones metalicas (sec­
ei6n iX). 
Distinguir las pruebas a que se someten Iəs probetas reəlizadas 
para la homologəci6n de soldədores. 
Deducir las especificəciones correspondientes al examen de 501-
dədores de tuberfas, segun norma UNE 14042-71. 
Identificər los niveles de calificaci6n AR-l, AR-2 y AR-3 corres­
pondiente a la homologəci6n de soldədores de tuberıas, segun 
normə əmericana AWS-D 1 0.9. 
Significər en la aplicaei6n del examen y cəlificəei6n de los operarios 
destinados a trəbəjos de soldeo electrico por arcoen las estructurəs 

. de əcero segun norma UNE 14010. 
Identlficar las piezas cortədas segun lə nomencləturə estəblecida 
en documentaci6n tecnicə. 

Distinguir los aceros y sus cərəcterfsticas y formas comerciales 
segun UNE 36009 y 36080. 
Determinər 'Iə clasificaci6n de los aceros segun su soldabilidəd 
en funci6n del porcentaje de carborıo. 
Determinar la soldəbilidəd de los əceros al carbono porla suma 
de carbono, silicio, manganeso e impurezas. 
Obtener la temperatura de precalentamiento en aceros de com­
plicada soldabilidad aplicando las f6rmulas apropiadas. 

. Relacionar 105 defectos que se producen en las soldaduras por 
fusi6n segun UNE 14050, ası como las causas que Iəs originən. 
Significar en los distintos trətamientos termicos pərə lə eliminaci6n 
de tensiones 0 de norməlizado, iəs aplicaciones concretas. 

Identificar el procedimiento de corte y soldeo por Iəser y su campo 
de əplicəci6n en Iəs construcciones soldadas. 
Describir el procedimiento de soldeo mediante ultrasonidos. 
Explicar el campo de aplicaci6n del corte mediante chorro de agua 
con 0 sin adici6n de əbrasivo. 
lIustrar el empleo de sistemas -robotizados en el soldeo de tuberiəs 
y conj.untos de grandes series. 
Demostrar el empleo de ordenədores en lə comunicaci6n y pro­
gramaci6n de equipos coməndədos por CNC y robot. 
Distinguir el empleo de maquinas espeeializadas en la producei6n 
de grandes series de piezəs soldadas. 
Conocer los programas informaticos en el analisis y proceso de 
datos de 105 ensayos en las uniones soldadas. 

Cəracterfsticas del metal de aportaci6n ensoldadura: 
electrodos revestidos, hilos continuos, ,varillas de apor­
taci6n. 

Electrodos de wolframio para solda dura TIG, norma 
UNE 14208. 

Representaci6n de soldaduras en planos, simbologıa 
norma UNE 14009. 

Conocimiento de la norma UNE 14003 referente a 
la simbolizaci6n de electro dos revestidos. 

Simbolizəci6n de electrodos revestidos para el soldeo 
de aceros resistentes a la tracci6n, a la fluencia y bəjəs 
temperaturas norma UNE 14201 y 14205. 

Simbolizaci6n de electrodos revestidos para el soldeo 
de la fundiei6n del hierro y recargues duros, normas 
UNE 14202 y 14207 y EN. 

Caracterısticas de varillas e hilos para soldadurə, nor­
ma UNE 14203. 

Calculo de cordones de soldadurə solicitədos pol' car­
gas estaticas, norma UNE 14035. 

Examenes y cualificaci6n de soldaduras manuəles por 
arco electrico con electrodos revestidos parə soldadura 
de tubos de acero de g.asoductos y oleoductos, norma 
UNE 14042, ası como otras normas como EN, DIN 
yAWS. 

Equivalencia de homologaci6n de soldadores de tube­
rıas, niveles AR-1, AR-2 y AR-3, segun normə əmericana 
AWS.D-9. 
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Ensayos en probetas de soldadura por homologaci6n 
de soldadores, norma UNE 14042-74. 

Normas internacionales mas usuales: EN-ISO-DIN­
AWS-ASME-API-ANSI. 

Tratamientos termicos a aplicar durante la soldadura 
en el soldeo de aceros aleados, f6rmula de Seferian: 
calculo del carbono equivalente. Temperatura a aplicar 
segun espesor. Metodos de precalentamiento y control 
de temperatura. 

Tratamientos termicos para eliminaci6n de tensiones 
y normalizaci6n del conjunto solda do: temperatura a apli­
car en funci6n del metal base. Hornos de calentamiento 
y enfriamiento controlado. 

Conocimiento de los aceros inoxidables: austenfticos. 
Martensfticos. Ferrfticos. Soldabilidad. Caracterfsticas de 
la zona de transici6n. 

Defectologfa externa de soldadura: exceso y falta de 
materiaL. Desfondamientos. Mordeduras. Inclusiones de 
escoria. Grietas y fisuras. Sobrecalentamiento del mate­
riaL. Poros superficiales. 

Defectos internos de soldadura: porosidades tubular, 
vernicular 0 esferica. Inclusiones de escorias y gaseosas. 
Falta de fusi6n. Falta de penetraci6n. Grietas y fisuras. 
Templabilidad del material. 

Defectos de corte de metales: aristas fundidas. Super­
ficies estriadas. Rebabas. Cortes desnivelados. Dureza. 

Ensayos destructivos: tracci6n. Resiliencia. Plegado. 
Compresi6n. 

Ensayos no destructivos: partfculas magneticas, Ifqui­
dos penetrantes, ultrasonidos, radiologfa, gammagraffa 
y corrientes inducidas. 

Descripci6n de cada ensayo. 
Elementos que 10 componen. 

Utilizaci6n de cada procedimiento para la localizaci6n 
de diferentes defectos. 

Introducci6n a la informiıtica aplicada a los procesos 
automiıticos de soldeo y corte. 

Programas de CNC y robot. 
Conocimiento de nuevos procesos tecnol6gicos de 

corte y soldeo: soldadura por ıaser. Corte por ıaser. Sol­
dadura por ultrasonidos. 

Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Elegir los electrodos, hilos y varillas de aportaci6n 

adecuados, atendiendo a la norma UNE 14003 para un 
proceso de soldeo y material definido. 

Determinar el proceso de soldeo a seguir en funci6n 
de la simbologfa: de soldadura representada en un plano. 

• Realizar la preparaci6n de probetas soldadas para 
someterlaş a los ensayos de tracci6n, resiliencia y ple­
gado. 

Obtener las probetas segun los requerimientos de 
homologaci6n de la norma de aplicaci6n para tuberfas. 

Determinar la temperatura de precalentamiento de 
un acero aleado del que se conocen sus componentes 
y constituyentes, mediante la f6rmt;la de Seferian. 

Analizar, de un conjunto soldado, los posibles defec­
tos, realizando un informe de su grado de perfecci6n 
y proponiendo acciones correctoras. 

Realizar un ensayo mediante partfculas magneticas 
en una costura soldada. 

Realizar una comprobaci6n', mediante Ifquidos pene­
trantes, en una uni6n soldada. 

Programar mediante ordenador, con apoyo de cısoft­
ware» adecuado, una maquina de corte por CNC. 

M6dulo 2, Soldadura de estructuras para homologaciones en uniones «F» con electrodos (asociado a la unidad 
de competencia: soldar con electrodos revestidos y arco TIG, elementos metalicos de aceros al carbono, inoxi­

dables y aleados) 

Objetivo general del m6dulo: soldar chapas y perfiles de acero suave con electrodos basico y rutilo, para 
estructuras rnetalicas en juntas de rinc6n y angulo exterior e interior, en las posiciones (1 F, 2F, 3F y 4F), cumpliendo 
las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 

2.1 

Duraci6n: 100 horas. 

OBJETIVQS ESPECIFICOS 

Soldar chapas y perfiles de acero al 
carbono, con electrodos basicos y 
rutilos, cumpliendo las especificacio­
nes tecnicas de homologaci6n para 
las posiciones 1 F y 2F, con el nivel 
de calidad estandar. 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

2.1.1 Demostrar que la soldadura se realiza de acuerdo con las normas 
de seguridad e higiene establecidas. 

2.1.2 Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 

2.1.3 Seleccionar electrodos en base a su simbologfa y a las especi­
ficaciones tecnicas de la obra. 

2.1.4 
2.1.5 

2.1.6 
2.1.7 

Describir la secuencia de soldadura. 
Relacionar los equipos de soldadura, herramientas y utiles nece­
sarios: 
Demostrar que los electrodos basicos estan exentos de humedad. 
Aplicar la operaci6n de punteado segun las normas y calidades 
requeridas. 

2.1.8 Comprobar los parametros electricos establecidos con pinza 
voltiamperimetrica.· 

2.1.9 Aplicar las tecnicas de soldeo con electrodos basicos y de rutilo. 
2.1.10 .Significar las tecnicas empleadas de soldeo en posici6n 1 F (acu­

nada) con electrodos de rutilo y basicos. 
2.1.11 Aplicar las tecnicas de soldeo a cordoncillo en posici6n 2F. 
2.1.12 Demostrar el uso del calibre en la cornprobaci6n de' la garganta 

del cord6n. 
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OBJETIVOS ESPECiFICOS CRITERlOS DE EVALUACIÖN 

2.1.13 Comprobar que la calidad de las soldaduras obtenidas responde 
a las especificaciones tıknicas de homologaci6n. 

2.1.14 Indicar las precauciones a tomar en el uso de la .desbarbadora. 
2.1.16 Relacionar las operaciones de mantenimiento preventivo de maqui~ 

naria y equipos de soldadura. 

2.2 Sol dar estructuras y perfiles de acero 
al carbono, con electrodos basicos 
y rutilos, para las posiciones 3F y 4F, 
cumpliendo las especificaciones tec­
nicas de homologaci6n, con el nivel 
de calidad estandar. 

2.2.1 Demostrar que los medios de protecci6n se utilizan de forma apro­
piada para evitar accidentes cuando se suelda en estas posiciones. 

2.2.2 
2.2.3 

Identificar las caracterfsticas del material base. 

2.2.4 
Describir la secuencia de soldadura en las pos.iciones 3F y 4F. 
Demostrar porque hay que soldar con arco muy corto y la punta 
ligeramente retrasada al utilizar electrodos basicos. 

2.2.6 Aplicar las tecnicas de soldeo de los cordones de rafz y de relleno 
en. posici6n 3F (vertical ascendente) para conseguir buena pene­
traci6n y cordones uniformes y sin mordeduras laterales. 

2.2.6 Aplicar las tecnicas de soldeo en la posici6n 4F (angulo en techo) 
a cordoncillo y arco muy corto para evitar mordeduras y des-
fondamientos. 

2.2.7 Explicar los motivos porque se debe retardar la eliminaci6n de 
la escoria al terminar las soldaduras. 

2.2.8 Demostrar que la calidad de las soldaduras obtenidas responde 
a las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 

2.2.9 Indicar las operaciones para resanar defectos de soldadura con­
forme a los criterios de homologaci6n. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Conocimientos de legislaci6n y aplicaci6n de segu­
ridad e higiene. 

Interpretaci6n de planos de construcciones soldadas. 
Simbologfa de soldaduras en angulo, norma UNE 14009. 

Interpretaci6n de especificaciones de procedimiento 
de soldeo. 

Caracterfsticas electricas de los transformadores y 
rectificadores. Aplicaciones. Conservaci6n. 

Arco electrico: caracterfsticas, tensi6n an6dica, cat6-
dica yen la columna. 

Corriente alterna y corriente continua. Sfmbolo de 
representaci6n. 

Cristales inactfnicos de protecci6n, norma UNE. 
Tecnica de soldeo de perfiles normalizados: inicio de 

soldaduras, empatmes, direcci6n de los cordones, dife­
rencia de los espesores en el perfil. 

Concepto de soldabilidad: operatoria, metalurgia y 
constructiva. 

Soldabilidad de los aceros suaves en estas uniones. 
Influencia en la soldadLira de los componentes de 

los aceros: carbono, silicio, manganeso, azufre y f6sforo. 
Tensiones y deformaciones de las uniones soldadas: 

longitudinales y transversales. . 
Tecnica en la distribuci6n y posicionado de cordones 

en angulo. 
Tecnicas y calibres para la medici6n de cordones en 

angulo interior. 
Tecnica operatoria referente a inclinaci6n, separaci6n, 

velocidad de avance y movimiento del electrodo rutilo 
o basico. 

Defectologfa de la soldadura con electrodo rutilo y 
basico en angulo: mordeduras, desfondamientos de 
materiaL, inclusiones de escoria en el vertice del angulo, 

irregularidad en la colocaci6n de cordones, faltas de 
penetraci6ny desgarre laminar. 

Intensidades para los -diferentes cordones de rafz y 
recargue con electrodos rutilos y basicos. 

Posiciones de soldeo: 1 F, 2F, 3F y 4F. 
Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Instalar y poner a punto el equipo de soldadura elec­

trica y de protecci6n del puesto de trabajo. 
Soldar chapas de acero suave de espesores medios 

y gruesos, en angulo interior horizontal (1 F), posici6n 
acunada, con electrodos revestidos rutilo y basico. 

Soldar chapas de acero suave de espesores medios 
y gruesos en angulo interior horizontal (2F), con elec­
trodos basicos y rutilos. 

Soldar chapas de acero suave de espesores medios 
y gruesos en vertical ascendente (3F), con electrodos 
rutilos y basicos. 

Soldar chapas de acero suave de espesores medios 
y gruesos en posici6n bajo techo (4F) con electrodos 
rutilo y basicos. 

Unir por soldeo electrico, con electrodos rutilo y basi­
co, perfiles angulares normalizados, a tope y en angulo. 

Unir por soldeo electrico, con electrodos rutilo y basi­
co, perfiles normalizados en «U)), a tope y en angulo. 

Unir por soldeo electrico, con electrodos rutilo y basi­
co, perfiles normalizados en «T)) y doble «T)), a tope y 
en angulo. 

Unir por soldeo electrico, con electrodos rutilo y basi­
co, perfiles con cartelas de chapa. 

Soldar un conjunto formado por perfiles y chapa de 
espesores gruesos, con electrodo rutilo y basico. 
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Môdulo 3. Soldadura de estructuras y depôsitos para homologaciones por el procedimiento MAG-MIG. (asociado 
a la unidad de competencia: soldar con procedimientos MAG-MIG aceros al carbono, inoxidables y aluminio) 

Objetivo general del môdulo: establecer el proceso operativo para la realizaci6n de sol.daduras con procedimiento 
de arco electrico con hilo continuo y gas de protecci6n para la uni6n de chapas. perfiles y tubos de estructuras 
metalicas pesadas conforme a los requerimientos de homologaci6n. 

3.1 

3.2 

Duraci6n: 100 horas. 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

Soldar estructuras de perfiles y cha­
pas de acero al carbono, por proce­
dimiento MAG, con hilo macizo, cum­
pliendo las especificaciones tecnicas 
de homologaci6n, con el nivel de cali­
dad estandar. 

Soldar estructuras de perfiles y cha­
pas de acero al carbono por proce­
dimiento semiautomatico con hilo 
tubular, cumpliendo las especifica­
ciones tecnicas de homologaci6n, 
con el nivel de calidad estandar. 

Contenidos te6rico-practicos. 

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 

3.1.11 

CRJTERlaS DE EVALUACIÖN 

Planificar los trabajos de soldeo de acuerdo con las normas de 
seguridad e higiene establecidos. 
Demostrar que se cumplen los siguientes requisitos de seguridad: 
que no existen fugas de gases en 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 el interior de dep6sitos. 
Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
s~dadurn. . 
Distinguir los materiales base y de aportaci6n. 
Demostrar que las medidas del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 
Aplicar tecnicas de limpieza de bordes a soldar 6xidos y grasas 
hasta eliminarlos, para impedir posibles defectos de soldadura. 
Significar las tecnicas de control de los parametros electricos y 
caudal de gas de protecci6n. 
Demostrar que el puesto de trabajo se encuentra pr~tegido de 
corrientes de aire, para evi tar la perdida de protecci6n del bano 
de fusi6n. 
Aplicar tecnicas de regulaci6n de los parametros elect,icos y la 
velocidad del hilo para conseguir el arco de transferencia espe­
cificado para cada uniôn. 
Significar las tecnicas de soldeo del cord6n de raiz en vertical 
ascendente con movimiento lateral para controlar la penetraci6n. 
Describir las tecnicas de soldeo de relleno a tope en vertical ascen­
dente con movimiento en «zig-zag» y ligera retenci6n en los late-
rales para evitar abultamientos. 

3.1.12 Demostrar con calibre que la medida de la garganta del cord6n 
. es conforme a las especificaciones tecnicas. 

3.1.13 Demostrar que la calidad de la soldadura se realiza conforme a 

3.2.1 

3.2.2 
3.2.3 

3.2.4 
3.2.5 

3.2.6 

3.2.7 

3.2.8 

las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 

Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 
Distinguir los materiales base. 
Identificar que el diametro, caracteristicas y composici6n del hilo 
tubular a emplear se corresponden con las especificaciones. 
Demostrar las ventajas del hilo tubular en relaci6n al hilo macizo. 
Aplicar tecnicas de regulaciôn de parametros electricos y velocidad 
del hilo. 
Aplicar las tecnicas para el soldeo con hilo tubular en posici6n 
vertical. 
Demostrar el empleo del hilo tubular para uniones de espesores 
gruesos. 
Enumerar las operaciones de mantenimiento preventivo en maqui­
nas y equipos. 

Seguridad e higiene en los procesos de soldeo. 
Nocividad del CO2 . 

hilo, presi6n de arrastre, velocidad de hilo. Botellas de 
gas CO 2 y mezclas. Manorreductor-caudalimetro. Calen­
tador de gas. 

Propiedades del gas CO2 en el aSflecto de la sol­
dadura. Ventilaciôn en los lugares de trabajo angostos. 

Equipo de protecci6n: chaqueta y mandil de cuero-cro-
mo, y pantalla de cristal inactiRico. 

Propiedades de los gases inertes en el proceso de 
soldadura. 

Conocimientos de los elementos que componen la 
instalaci6n de soldadura MAG: caracteristicas de la fuen­
te de corriente de soldadura. Regulaci6n de la tensi6n 
e intensidad. Unidad de alimentaci6n de hilo: carrete 
de hilo, tren de arrastre, rodillos para cada diametro de 

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

Caudal de gas para cada proceso de soldadura. 
Caracteristicas y conservaci6n de la pistola de soldar: 

toberas. Boquillas. Limpieza. 
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Parametros prineipales en la soldadura MAG-MIG: 
polaridad de la corriente de soldadura. Diametro del hilo. 
Intensidad de corriente de soldadura en funci6n de la 
velocidad del hilo y su diametro. Tensi6n. Caudal de gas. 
Longitud libre del hilo. 

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

Caracterfsticas y regimenes del arco electrico: «spray" 
Arc.: tensiones superiores a 22 V e intensidad superior 
a 170 A. Short-Arc.: tensiones inferiores a 22 V e inten­
sidades inferiores a 170 A. 

Definici6n de los factores a tener en cuenta en cada 
uno de los posibles defectos propios de la soldadu-
ra MAG-MIG. . 

Defectos mas comunes: falta de fusi6n. penetraci6n 
excesiva 0 insuficiente. porosidad superficial 0 interna. 
fisuraci6n del cord6n y de crater. 

Hilos tubulares: diametros. caracterfsticas y funei6n 
del fundente del interior del hilo. 

Tecnica de soldeo en las diferentes posiciones de 
soldadura con hilo maeizo. 

Distribuei6n de los diferentes cordones de penetra­
ei6n. relleno y peinado. 

Tecnicas de soldeo en las diferentes posiciones de 
soldadura con hilo tubular. 

Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tıknicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Instalaci6n de la maquina de soldar y los componen­

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

Soldar chapas de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo macizo. en las posieiones 1 F. 2F y la posi­
ei6n 3F: punteado de piezas. Cord6n de rafz. Cordones 
de relleno y peinado. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo macizo en la posiei6n 1 G: punteado de 
piezas. Cord6n de penetraei6n. Cordones de relleno y 
peinado. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo macizo en la posici6n 2G: punteado de 
piezas. Cord6n de penetraci6n. Cordones de relleno y 
peinado. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo maeizo en la posici6n 3G: punteado de 
piezas. Cord6n de penetraei6n. Cordones de relleno y 
peinado. 

Soldar. con hilo macizo. perfiles normalizados de "L». 
"T». «y" y «U». en diferentes posiciones de soldeo y 
formas de uni6n. 

·Soldar. con hilo macizo. tubos de espesores medios 
y gruesos. en posici6n 1 G. 

Soldar. con hilo macizo. tubos de espesores medios 
y gruesos. en posici6n 2G. 

Soldar. con hilo macizo. tubos de espesores medios 
y gruesos. en posici6n 3G. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo tubular en las posiciones 1 F. 2F y3F. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo tubular en la posici6n 1 G. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo tubular en la posici6n 2G. 

Soldar chapas de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo tubular en la posici6n 3G. 

Soldar tubos de acero al carbono de espesores grue­
sos con hilo tubular en posici6n 1 G. 

M6dulo 4. Soldadura de dep6sitos para homologaciones ən uniones con chaflanes con electrodos y TIG (asoeiado 
a la unidad de competeneia numero 1: soldar con electrodos revestidos y arco TIG. elementos metalicos de 

aceros al carbono. inoxidables y aleados) 

Objetivo general del m6dulo: realizar soldaduras en chapas de acero suave con electrodos y TIG. en uniones 
con chaflan y en posiciones multiples cumpliendo las espeeificaciones tecnicas para la homologaci6n de soldadores 
de dep6sitos. 

4.1 

Duraci6n: 150 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Soldar chapas de acero suave con 
electrodos y arco TIG en la posi­
ci6n 1 G. cumpliendo las especifica­
ciones tecnicas. de homologaci6n. 
con el nivel de calidad estandar. 

CRITERIOS OE EVALUACIÖN 

4.1.1 Utilizar los medios de protecei6n adecuados. 
4.1.2 Significar la utilizaci6n de medios de protecci6n adecuados para 

el soldeo con arco-TIG y electrodos. 
4.1.3 Interpretar las normas sobre simboliıaci6n de electrodos de tungs­

teno y material de aportaci6n para TIG. 
4.1.4 Conocer la funei6n de los gases de protecci6n en la soldadura 

TIG por anverso y reverso de la soldadura. 
4.1.5 Demostrar la necesidad de puntear las piezas con la separaei6n 

y nivelaci6n de bordes requeridos. tanto con puntos validos como 
no validos. 

4.1.6 Comprobar que las intensidades son las adecuadas a los distintos 
diametros de elecfrodos y procesos de soldeo. 

4.1.7 Aplicar la tecnica para repasar los puntos con desbarbadora con 
la calidad requerida. 

4.1.8 Describir las condieiones para el secado y mantenimiento de 
electrodos. 

4.1.9 Relacionar los defectos que se producen soldando con «Iagrima» 
grande y pequena en posiei6n 1 G. 

4.1.10 Relacionar los defectos que se producen por lIevar la punta del 
electrodo muy adelantada 0 muy retrasada. 

4.1.11 Determinar el afilado y saliente adecuados del electrodo de 
tungsteno. 

4.1.12 Enumerar 105 defectos que provocan el exceso 0 la falta de presi6n 
de gas inerte. asf como el exceso de proyecciones en la tobera. 
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OBJETIVOS ESPEc(FlCOS CRITERIQS DE EVALUACION 

4.2 

4.3 

Soldar chapas de acero s: .. ave con 
electrodos y arco TIG en la posi­
ci6n 3G, cumpliendo las especifica­
ciones tecnicas de homologaci6n, 
con el nivel de calidad estandar. 

Soldar chapas de acero suave con 
electrodos y arco TIG en la posi­
ci6n 2G, cumpliendo las especifica­
ciones tecnicas de homologaci6n, 
con el nivel de calidad estandar. 

4.1.13 Explicar las tecnicas de cebado y descebado soldando con TIG. 
4.1.14 Enumerar los defectos que provoca la contaminaci6n del electrodo 

de tungsteno. 
4.1.15 Indicar la tecnica de lIegada a un punto de penetraci6n en los 

distintos procedimientos. 
4.1.16 Resanar los cordones de penetraci6n eliminando defectos y sin 

provocar abrasamientos. 
4.1.17 Indicar la tecnica para evitar perforaciones y rechupes en la pene­

traci6n al depositar el relleno. 
4.1.18 Demostrar en los rellenos que se cumplen las especificaciones 

tecnicas de secuencia, dimensiones y temperaturas. 
4,1.19 Aplicar la tecnica para efectuar los empalmes en los cordones 

de relleno y de peinado con los precalentamientos adecuados a 
los tipos de electrodos, 

4.1.20 Efectuar los peinados cumpliendo las especificaciones tecnicas 
de secuencia, dimensiones, angulos de reencuentro y tempe­
raturas. 

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 

4.2.10 

4,2.11 

4.2.12 

Interpretar los proceso y secuencias de soldeo para electrodOs 
revestidos y TIG en po~ici6n 3G. 
Comprobar que las intensidades son las adecuadas a los distintos 
diametros de electrodös y procesos de soldeo. 
Indicar las causas por las que pueden producirse faltas de fusi6n 
en las penetraciones 3G. 
Relacionar los defectos que se producen soldando con <dagrima» 
grande en posici6n 3G. 
Serialar los angulos de inclinaci6n adecuados de la torcha y variUa 
de aportaci6n en posici6n 3G. 
Indicar la tecnica de llegada a un punto de penetraci6n con TIG 
yelectrodos. 
Describir la tecnica de utilizaci6n de los electrodos basicos para 
evitar la aparici6n de poros. 
Relacionar las distintas causas por las que pueden producirse des­
fondamientos de material en posici6n 3G. 
Describir la tecnica de ejecuci6n en los rellenos para evitar las 
interposiciones de escoria. 
IndicƏ/' la tecnica para evitar perforaciones y rechupes en la pene­
traci6n al depositar el relleno, 
Demostrar en los r~lIenos que se cumplen las especificaciones 
tecnicas de secuencia, dimensiones y temperatu-ras. 
Aplicər la tecnica para efectuar los peinados cumpliendo las espe­
cificaciones tecnicas de secuencia, dimensiones, angulos de reen-
cuentro y temperaturas. 

4,2,13 Demostrar que en los cordones de peinado no se producen mor-

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 

4,3.10 

4.3.11 

deduras en los laterales ni defectos en los empalmes. 

Seiialar las diferencias operativas en la posici6n 2G. 
Indicar las causas por las que no se admiten puntos validos en 
penetraci6n con electrodos basicos, 
Explicar la forma y situaci6n de la <<ıagrimə» para que el cord6n 
de penetraci6n quede centrado. 
Describir la posici6n y los movimientos adecuados de la torcha 
para garantizar la protecci6n del bario de fusi6n con el gas inerte. 
Serialar las causas por las que pueden quedar mordeduras en 
los cordones de penetraci6n con TIG yelectrodos. 
Indicar la tecnica de Ilegada a un punto de penetraci6n con TIG 
y electrodos. 
Indicar la tecnica para evitar descolgamientos y mordeduras en 
cordones de penetraci6n. 
Indicar los movimientos adecuados soldando los cordones de raiz 
con electrodo basico y rutilo. 
Aplicar la tecnica de resanado de cordones de penetraci6n eli­
minando defectos y sin provocar abrasamientos. 
Describir la tecnica operativa en los cordones de relleno para evitar 
la formaci6n de angulos cerrados. 
Explicar las ventajas de realizar los cordones de relleno y peinado 
a cordoncillo en la posici6n 2G. 
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OBJETIVOS ESPEcfFICOS CRITERIOS DE EVALUACION 

" 4.3.12 Seıialar d6nde se inician los empalmes de los cordones de relleno 
y peinado para facilitar la ausencia de defectos y la homogeneidad 
del cord6n. 

4.3.13 Seıialar la importancia que para la garantia de calidad tiene el 
que las Hneas de uni6n entre cordones del peinado sean suaves. 

4.3.14 Describir la tecnica operativa para que el ultimo cord6n del peinado 
no tenga mordeduras. 

4.3.15 Enumerar los ensayos destructivos y no destructivos mas utilizados 
por las normas para la homologaci6n de soldadores en esta 
posici6n. 

4.4 Soldar chapas de acero suave con 
electrodos y arco TIG en la posi­
ci6n 4G, cumpliendo las especifica­
ciones tecnicas de homologaci6n, 
con el nivel de calidad estandar. 

4.4.1 Interpretar los procesos y secuencias de soldeo para electrodos 
revestidos en posici6n 4G. 

4.4.2 Enumerar los defectos, y sus causas, que pueden aparecer en 
la penetraci6n bajo techo con electrodos. 

4.4.3 Aplicar las tecnicas para realizar los cordones de relleno sin pro­
ducir descolgamientos, atrapamiento de escorias ni angulos 
cerrados. 

4.4.4 Explicar las causas por las que los cordones de relleno pueden 
quedar vacfas en los laterales y abultados en el centro. 

4.4.5 Explicar las causas por las que pueden producirse poros rellenando 
y peinando con electrodos basicos. 

4.4.6 Demostrarla tEknica para efectuar cordones de peinado sil1 mor­
deduras en los laterales ni abultamientos en el centro. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Prevenci6n de accidentes electricos, de quemaduras, 
golpes y cortes. 

Equipos de soldadura, regulaci6n. 
Fundamentos del procedimiento TIG. 
Norma UNE 14208-79 (referente a los electrodos de 

tungsteno). 
Electrodos, caracterfsticas, simbolizaci6n. 
Aceros, clasificaci6n. Soldabilidad. 
Tronzadoras, desbarbadoras, achaflanadoras. 
Normas UNE de soldadura 14004-09. 
Clasificaci6n segun ASME del empleo de la soldadura 

en la construcci6n de dep6sitos a presi6n. 
Tecnicas de punteado, . 
Defectologia de las soldaduras con electrodos reves­

tidos. Causas. 
Defectologia de las soldaduras con procedimiento 

TIG. Causas. 
Defectologia de las uniones soldadas con chafıan. 

Causas. 
Secado de los electrodos basicos, temperaturas y 

tiempos. 
Clasificaci6n de los aceros inoxidables. Soldabilidad. 
Caracterfsticas de los chaflanes: en ,eV», en "}(», en 

"U" y doble "U», angulos tal6n y separaei6n. 
Posiciones de soldeo: lG, 2G, 3G 'y 4:G (segun 

ASME IX). 
Tecnicas operativas para penetraci6n. re.IJıəoo y pei­

nado en las distintas posiciones. 

Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Preparar chaflanes en chapas de acero al carbono 

con achaflanadora, herramientas manuales y motoriza­
das, ajustando el angulo y tal6n,segun simbologia de 
preparaci6n de bordes. 

Soldar chapas achaflanadas de aceros al carbono y 
espesores gruesos en posici6n horizontal 1 G: punteado 
de piezas. Soldeo del cord6n de penetraci6n, con elec­
trodo rutilo 0 basico. Resanado de los cordones de pene­
traci6n. Soldeo de cordones de relleno y de peinado. 

Soldar chapas achaflanadas de aceros al carbono en 
cornisa (posici6n 2G segun ASME iX). 

Soldar chapas achaflanadas en vertical (posici6n 3G 
segun ASME). 

Soldar chapas achaflanadas bajo techo (posici6n 4G, 
segun ASME iX). 

Sol dar dep6sito de acero al carbono de espesor grue­
so en las diferentes posiciones de la soldadura. 

Soldar çon el procedimiento TIG el cord6n de raiz, 
chapas de acero al carbono en la posici6n horizontal 1 G, 
Gornisa 2G, vertical 3G y bajo techo 4G (segun ASME IX) 
con material de aportaci6n seleccionado ən funci6n del 
.metal base, realizando: preparaci6n de bordes de las 
piezas. Punteado de las piezas se.gun normativa. Soldeo 
de los cord0nes de penetraci6n. Soldeo del primer cor­
don de reHano. 
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M6dulo 5. Soldadura de acero inoxidable para homologaciones «G)) con TIG y electrodos (asociado a la unidad 
de competencia: soldar con electrodos revestidos y arco TIG. elementos metalicos de aceros al carbono. inoxi­

dables y aleados) 

Objetivo general del m6dulo: soldar aceros inoxidables con arco TIG y electrodos. en las posiciones (1G. 2G. 
3G y 4G), cumpliendo las especificaciones tecnicas de homologaci6n, 

5.1 

5.2 

5.3 

Duraci6n: 100 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS I CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 

Soldar elementos metalicos de ace­
ros inoxidables. con arco TlG. cum­
pliendo las especificaciones tecnicas 
de homologaci6n para la posi­
ci6n 3G. con el nivel de calidad 
estandaL 

Soldar elementos metalicos de ace­
ros al carbono e inoxidables. con 
arco TIG. cumpliendo las especifica­
ciones tecnicas de homologaci6n 
para la posici6n 2G. con el nivel de 
calidad estandar. 

5.1.6 

5,1.7 
5.1.8 

·5.1.9 

5,1.10 

5.1.11 

5.1.12 

Distinguir los materiales base y sus caracteristicas. 
Identificar que los electrodos de tungsteno y la varilla de aportaci6n 
se corresponden con la especificaci6n. 
Explicar la funci6n de los gases inertes en soldadura TIG. 
Demostrar que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 
Aplicar tecnicas de limpieza de los chaflanes y zonas pr6ximas 
de las juntas a soldaL 
Indicər el metodo de punteado y proceso de ejecuci6n. 
Aplicar la operaci6n de esmerilado de los extremos de los puntos 
validos para eliminar el 6xido formado. 
Explicar las destrezas necesarias para evitar las faltas de fusi6n 
en los cordones de raiz con una «Iagrima» centrada. 
Significar las ventajas de sol dar con el electrodo permanentemente 
afilado y limpio. 
Razonar la necesidad de emplear mascarillas y gafas protectoras 
en e.l afilado de electrodos de tungsteno, 
Indicar c6mo evitar la contaminaci6n por el reverso de la soldadura 
TlG. 

5,1,13 SigniJicar la necesidad de controlar la temperatura durante el sol-
000 de 105 aceros inoxirlables . 

. 5.1.14 Demostrar que la ealidad de las soldoouras obtenidas responde 
a las especificaciones tecnicas de homologaci6n, 

5,2,1 

5.2.2 
5.2.3 

5,2.4 

5.2.5 

5,2.6 

5.2.7 

5.2,8 

5.2.9 

5.2.10 

5,2.11 

5.3.1 

5.3,2 

5.3.3 

Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
. soldadura. 
Enumerar la secuencia de la soldadura en la posici6n 3G. 
Demostrar que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 
Aplicar tecnicas de limpieza de los chaflanes y zonas pr6ximas 
de las juntas a soldar. y de forma mas rigurosa los aceros 
inoxidables. 
Aplicar las tecnicas de uni6n de las piezas a soldar con puntos 
validos segun las normas de punteado con la nivelaci6n y sepa­
raci6n de bordes requerida. 
Utilizar tecnicas de cqntrol de los parametros electricos y caudal 
de gas de protecci6n.· 
Aplicar las tecnicas de soldeo de los cordones de raiz con una 
boquilla pequeria. para facilitar el acceso a los talones de la junta. 
Indicar las tecnicas de soldeo de la pasada de raiz con TIG. en 
aceros inoxidables. por el reverso para evitar la contaminaci6n. 
Demostrar por que IƏI extremo de la varilla debe ir dentro de la 
zona de protecci6n del gas. 
Significar la necesidad. para los cordones de raiz TIG en acero 
inoxidable. de mantener una aportaci6n constante y movimiento 
de avance rapido. 
Demostrar que la calidad de las soldaduras obtenidas responde 
a las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 

Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 
Demostrar que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas, 
Aplicar tecnicas de limpieza de los chaflanes y zonas pr6xımas 
de Iəs juntəs ə soldar. de los aceros inoxidəbles. 
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OBJETIVOS ESPEclFICOS CRITERIOS DE EVALUACION 

5.4 Sol dar elementos metalicos de ace­
ros inoxidables, con arco TIG, cum­
pliendo las espeeificaciones tecnicas 
de homologaci6n para la posi­
ei6n 4G, con el nivel de calidad 
estandar. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Fundamentos del procedimiento TIG. 

5.3.4 Utilizar las tecnicas de uni6n de las piezas a soldar con puntos 
validos segun las normas de punteado. 

5.3.5 Describir el empleo de tecnicas de protecei6n con purgas pareiales 
o totales del reverso de las juntas a soldar de acero inoxidable 
y sus aplicaciones. 

5.3.6 Significar la tecnica para el cord6n de raiz con TlG para obtenerlo 
centrado y sin mordeduras. 

5.3.7 Razonar la necesidad de ·efectuar los cordones de refuerzo con 
TIG en capas delgadas para evi tar perforaciones y rechupes. 

5.3.8 Demostrar que la calidad de las soldaduras obtenidas responde 
a las espeeificaeiones tecnicas de homologaci6n. 

5.4.1 

5.4.2 

5.4.3 

5.4.4 

5.4.5 

Demostrar que los medios de protecci6n se utilizan de forma apro­
piada para evitar quemaduras por desprendimientos, muy frecuen­
tesen esta posici6n. 
Identificar las espeeificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 
Comprobar que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
105 borde5 a solclar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 
Demostrar la tıknica de soldeo del cord6n de raiz con TIG para 
conseguir penetraci6n positiva. 
Demostrar que la calidad əe las soldaduras obtenidas responde 
a las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 

Calidad total en la empresa. 
Interrelaei6n y prioridades enHe norməs. 

Electrodos de tungsteno, caracteristicas, selecci6n, 
afilado, longitud que debe sobresalir de la tobera. 

Instalar el equipo TIG, conectando la pistola al rec­
tificador y a la toma de gas arg6n, comprobando la regıı­
laci6n electrica y eı caudal del gas. 

Norma UNE 14208-79 (electrodos de tungsteno). 
Tecnicas de. soldeo TIG aplicadas a cada tipo de junta 

y posici6n (segun ASME iX). 
Solda bili dad de los aceros inoxidables. Zonas de la 

uni6n soldada. 
Electrodos especiales de acero inoxidable: simbolo­

gia. 
Propiedades segun sus componentes (austeniticas, 

ferriticas y martensiticas). 
80tellas de gas arg6n industrial para soldar aceros 

inoxidables: Conservaci6n, precauciones y calculo de su 
volumen. Manorreductor-caııdalimetro. Manejo y fiabi­
li dad. Mantenimiento. 

Gases de protecci6n del reverso, procedimientos, pro­
piedades y aplicaci6n en la calidad de la soldadura. 

Varillas de aportaci6n, selecci6n en funci6n del metal 
base, diametros comerciales. 

Precauciones a tomar para evitar el sobrecalen­
tamiento del acero inoxidable, zona de transici6n y segre­
gaci6n de los carburos de cromo. 

Defectologia en soldeo con electrodos especiales de 
acero inoxidable. 

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

Realizar el afilado del electrodo y el montaje en la 
torcha. 

Soldar en la posici6n 1 G con penetraci6n TIG, rellenos 
y peinado con electrodo revestido. 

Soldar en la posici6n 2G con penetraci6n TIG, rellenos 
y peinado con electrodo revestido. 

Soldar en la posici6n 3G con penetraci6n TIG, rellenos 
y peinado con electrodo revestido. 

Soldar en la posici6n 4G con penetraci6n TIG, rellenos 
y peinado con electrodo revestido. 

Soldar chapas de aceros inoxidables en la posici6n 1 G 
(segun ASME iX), con procedimiento TIG: Preparaci6n 
y limpieza de los bordes a unir. Punteado con separaci6n 
de bordes y penetraci6n valida. Esmerilado en punta de 
flauta de los extremos de los puntos: Fijaci6n del sistema 
de protecci6n del gas por el reverso. Dep6sito del cord6n 
de penetraci6n. Dep6sito de cordones de relleno. 

Soldar chapas de aceros inoxidables en i~ posici6n 2G 
(segun ASME iX), con procedimiento TIG: Idem al ante­

. rior. 
Soldar chapas de aceros inoxidables en i~ posici6n 3G 

(segun ASME IX), con procedimiento TIG: Idem al ante­
rior. 

Soldar chapas de aceros inoxidables en i~ posici6n 4G 
(segun ASME IX), con procedimiento TIG: Idem al ante­
rior. 
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M6dulo 6. Soldadura de dep6sitos de acero inoxidable para homologaciones por el procedimiento MIG (asociado 
a la unidad de competencia: soldar con procedimientos MAG-MIG aceros al carbono. inoxidables y aluminio) 

Objetivo general del m6dulo: establecer el proceso operştivo para la realizaci6n de soldaduras con procedimiento 
de arco electrico con hilo continuo y gas inerte de protecci6n para la uni6n de chapas de acero inoxidable en 
la construcci6n de dep6sitos, conforme a los requerimientos de homologaci6n. 

Duraci6n: 75 horas. 

OBJETIVDS ESPECfFICOS CRJTERJQS DE EVAlUACIÖN 

6.1 Soldar elementos metalicos de ace- 6.1.1 
ros in8xidables, por el procedimiento 

Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 

MIG, cumpliendo las especificacio- 6.1.2 
nes tecnicas de homologaci6n, con 

Distinguir el material base y de aporte a emplear, asi como sus 
caracteristicas. 

el nivel de calidad estandar. 6.1.3 
• 

Demostrar que la medida del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 

6.1.4 Indicar las ventajas de utilizar maquinas sinergicas en el soldeo 
semiautomatico. 

6.1.5 Significar la influencia que la limpieza tiene en la calidad final 
de la soldadura. 

6.1.6 Indicar el metodo de punteado y su proceso de ejecuci6n. 
6.1.7 Describir los metodos que se utilizan en dep6sitos para efectuar 

la protecci6n por el reverso. 
6.1.8 Indicar las tecnicas de control de temperatura para el soldeo de 

los aceros inoxidables, asi como su objetivo. 
6.1.9 Demostrar las tecnicas de soldeo para los cordones de raiz. relleno 

y peinado, a tope en horizontal. 
6.1.10 Relacionar los objetivos fundamentales de soldar con una secuen­

cia ordenada. 
6.1.11 Significar las dificultades fundamentales en penetraciones en 

cornisa. 
6.1.12 Indicar las tecnicas mas convenientes para evitar abultamientos 

en soldeo ascendente. 
6.1.13 Demostrar que la calidad de la soldadura se realiza conforme a 

lasespecificaciones tecnicas de homologaci6n. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Seguridad e higiene en los procesos de soldeo. 
Conocimientos de los elementos que componen la 

instalaci6n de soldadura MIG: unidad de alimentaci6n 
de hilo: carrete de hilo, tren de arrastre, rodillos para 
cada diametro de hilo, presi6n de arrastre. velocidad de 
hilo. Botellas de gas inerte. Manorreductor-caudalimetro. 
Gases industriales utilizados para soldeo y protecci6n 
por el reverso. 

Conocimientos de la fuente de corriente. Maquina 
sinergica. 

Propiedades de los gases inertes en el proceso de 
soldadura. 

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

Caracteristicas y conservaci6n de la pistola de soldar: 
toberas. Boquillas. Limpieza. 

Parametros principales en la soldadura MIG: polaridad 
de la corriente de soldadura. Diametro del hilo. Intensidad 
de corriente de soldadura en funci6n de la velocidad 
del hilo y su diametro. Tensi6n. Caudal de gas. Longitud 
libre del hilo. 

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

Caracteristicas y regimenes del arco electrico: «spray» 
Arc.: tensiones superiores a 22 V e intensidad superior 
a 170 A. Short-Arc.: tensiones inferiores a 22 V e inten­
sidades inferiores a 170 A. 

Factores a tener en cuenta en cada uno de 105 posibles 
defectos propios de la solda dura MIG. 

Material base: ac/inoxidables: componente de alea­
ci6n. Caracteristicas mecanicas y quimicas. Propiedades 
principales. Aplicaciones en construcci6n soldada. 

Soldabilidad de 105 aceros inoxidables, en funci6n de 
su estructura austenitica, ferritica y martensitica. 

Tecnicas metalurgicas en la adici6n de niobio y titanio 
en 105 aceros inoxidables. para favorecer la solda bili dad 
de estos. 

Defectos mas comunes: la corrosi6n intergranular y 
sus causas. 

Defectos mas comunes: falta de fusi6n, penetraci6n 
excesiva 0 insuficiente, porosidad superficial 0 interna, 
fisuraci6n del cord6n y de crater. 

Tecnica de soldeo en las diferentes posiciones de 
soldadura con hilo macizo. 

Distribuci6n de 105 diferentes cordones de penetra­
ci6n, relleno y peinado. 

Tecnicas de soldeo en las diferentes posiciones de 
soldadura con hilo tubular. 

Tecnicas de limpieza y acabado de las soldaduras. 
Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Instalaci6n de la maquina de soldar y 105 componen-
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tes del equipo: pistola MIG. Carrete de hilo-electrodo' 
continuo macizo 0 tubular. Unidad de alimentaci6n de 
hilo y arrastre. MezCıas de gas arg6n utilizadas para pro­
tecci6n del revƏrso. Botella de gas arg6n. Manorreduc­
tor-caudallmetro. 

Soldar chapas de acero inoxidable con hilo macizo, 
en la posici6n 1 G: punteado de piezas. Cord6n de rafz. 
Cordones de relleno y peinado. 

Soldar chapas de acero inoxidable con hilo macizo. 
en la posici6n 2G: [dem al anterior. 

Soldar chapas de acero inoxidable con hilo macizo, 
en la posici6n 3G en ascendente y descendente: ıdem 
al anterior. 

. Soldar un· dep6sito de acero inoxidable controlando 
la temperatura durante el proceso de soldeo. 

Sol dar tubos en juntas a tope 1 G y uniones injertadas. 

Modulo 7. Soldadura de estructuras y depositos de aluminio por el procedimiento MIS (asociado a la unidad 
de competencia: soldar con procedimientos MAG-MIG aceros al carbono. inoxidables y aluminio) 

• 
Objetivo general del modulo: aplicar las tecnicas para el soldeo de estructuras y dep6sitos de aluminio, con 

el procedimiento de soldadura semiautomatica con atmosfera protegida (MIG). cumpliendo las especificaciones 
tıknicas. 

Duraci6n: 80 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS CAITEAIDS DE EVAlUACIÖN 

7.1 SoWar elementos metalicos de alu- 7.1.1 
minio por el procedimiento MIG, 
cumpliendo las especificaciones tec- 7.1.2 
nicas, con el nivel de calidad estan-

Describir las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura: 
Identificar əl material base y de aporte a emplear, ası como sus 
caracterfsticas. 

dar. 7.1.3 Demostrar que las medidas del tal6n y el angulo del chaflan de 
los bordes a soldar estan de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas. 
Indicarlas ventajas de utilizar maquinas sinergicas en al soldeo 
semiautematico. 
Relacionar productos y medios que se emplean para la limpieza 
del aluminio. 

7.1.6 
7.1.7 

Indicar el metodo de punteado y su proceso de ejecuci6n. 
Describir los metodos que se utilizan en dep6sitos para efectuar 
la protecci6n por el reverso. 

7.1.8 

7.1.9 

Demostrar las tecnicas para soldeo en horizontal de los cordones 
de raız, relleno y peinado. 
Indicar las tecnicas de soldadura mas adecuadas para el soldeo 
en vertical ascendente. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Seguridad e higiene en los procesos de s01deo y pro­
tecci6n ən 0pəraciones de limpieza de bordes con agen­
tes qulmicos. 

Protecci6n visuaL Norma UNE 14701-80. 
Conocimientos de los elementos que componen la 

instalaci6h de solclədura MIG, \Əara alumini0: fuente de 
cGlII'tente: maquina sinergica. Unidad de alime·l'ltaci6n de 
hilo: carrete de hilo, tren de arrastre, rodillGS JƏarə cada 
diƏfiı;ıetro de hilo, presi6n de arrastre, velocidad de hito. 
Ekııte1'las d:e gas inerte. ManClrredwctor-coodallmetro. 
GasEl$ in6l.tı&triales utilizados para solde0. 

?re.pied'ades de los gases inertes aR el prooEMilO de 
solGIMurə. 

Caracterfsticas y conservacioo de'la pistola de sol dar: 
toberas.Əoq.uillas. Umpieza. 

Pcırametros principales en la soldadura MIG de las 
aleaC'iones ligeras: poıaridad de la c0rriente de soldadura. 
Dia.metro del hilo. Intensidad de corriente de soldadura 
en funci6n de la velocidad del hilo y su diiımetro. Tıensi6n. 
Caudal de gas. Longitud libre del hilo. 

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

Composici6n de los hilos para el soldeo de aluminio. 
Conservaci6n. 

Normas sobre la preparaci6n de chaflanes. 
Factores a tener en cuenta en cada UI'lO de los posibles 

defectos propios de la soldadura MIG. 
Material base: aluminio: componentes. Caracteristi­

cas y propiedades. Apltcacienes. Designaci6n norma·li­
zada. 

Soldabilidad de Iəs aleaciones ligeras. 
Limpieza de bordes a s0ldar: tiempo maximo de efi­

cacia. 
Defectos mas comunes: fəlta de fusi6n. penetraci6n 

. excesiva 0 insuficiente, pOfOsidad superficial 0 interna 
y fisuraciones. 

Tecnica de salseo en tas diferentes pcəsiciones de 
soldeo de aleacionesligeras. 

DistribuciÔf1 me los diferentes cordones de penetra-
eion. relleno y peinado. 

Ensayos a los que se somete eI oord6n de saldadura. 
Limpieza de seldadura realizada. 
Tecnicəs CI!le ortraniz.ac®n. 
Conocimiento del etıtofno labora'l. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad tQtal ən la empresə. 
Interrelaci6n y priori0ades entre flormas. 
Instalaoi6n de la ma.ıina de sGldar y los componen­

tes del equipo: pist@la MIG. Carrete de hilo-electrodo 
continuo. Unidad de alimentaci6n de hilo y arrastre. Mez­
clas de gas arg6n utilizadas para protecci6n del reverso. 
Botella de gas arg6n. Manorreductor-caudalfmetro. 

SoIdar ehapas de aluminio con hilo macizo en juntas 
a tope. chaflan V. angulos y solape en posici6n horizontal: 
preparacion de bordes a soldar. Punteado de piezas. Cor­
don de ralz. Cordones de reUeno y peinado. 

Soldar chapas de aluminio en juntas a tope, chaflan V 
y angules en posici6n vertical: idem al anterior. 

Soldar cha\'ilas de aluminio en jurnas a tope, chaflan V 
y səlape en c0rni6a: fdem al anterior. 

Soldal' bridas a tubos y tubos a virolas. 
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M6dulo 8. Soldadura de aleaciones de aluminio por el procedimiento TIG (asociado a la unidad de competencia: 
soldar aluminio y aleaciones ligeras por el procedimiento TIG) 

Objetivo general del m6dulo: aplicar las t.knicas y destrezas para soldeo de aluminio y aleaciones ligeras 
de chapas y tubos de espesores medios. con procedimiento arco TIG. cumpliendo las especificaciones tecnicas. 

8.1 

8.2 

Duraci6n: 60 horas. 
-_ .. ~---~ ---,--

OBJETIVQS ESPECiFICOS 

Soldar elementos metalicos de alu­
minio y aleaciones ligeras. por el pro­
cedimiento TlG. cumpliendo las espe­
cificaciones tecnicas para uniones 
sin chafıan. con el nivel de calidad 
estandar. 

Soldar elementos metiırıcos de alu­
minio y aleaciones ligeras. por el pro­
cedimiento TIG. cumpliendo las espe­
cificaciones tecnicas para posiciones 
mtlltiples. con əl nivel de calidad 
estandar. 

8.1.1 

8.1.2 

8.1.3 
8.1.4 

8.1.5 
8.1.6 

8.1.7 

8.1.8 

8.1.9 

8.1.10 

8.1.11 

8.2.1 

8.2.2 

8.2.3 

8.2.4 

8.2.5 

8.2.6 

8.2.7 

8.2.8 
8.2.9 

8.2.10 

8.2.11 

CRITERIOS DE EVAlUACIÖN 

Razonar las normas de seguridad e higiene que se aplican en 
el soldeo TIG. 
Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 
Distinguir el material base y de aporte. ası como sus caracterlsticas. 
Explicar la relaci6n de los electrodos de tungsteno y varillas de 
aportaci6n en funci6n del material base. 
Indicar el metodo de punteado y su proceso de ejecuci6n. 
Relacionar las ventajas e inconvenientes del afilado del extremo 
del electrodo. 
Explicar el metodo a seguir para el correcto punteado de piezas 
a tope y en angulo. 
Explicar la influencia que tiene el diametro de la boquilla en la 
protecci6n y aportaci6n del cord6n. 
Demostrar la tecnica en el manejo de torcha y varilla para evitar 
la contaminaci6n del tungsteno. . 
Describir los controles de calidad de homologaci6n por ensayos 
no destructivos. 
Demostrar que la calidad de la solda dura se realiza conforme a 
las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 

Identificar las especificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 
Demostrar que las medidas de los bordes a soldar estan de acuerdo 
con las especificaciones tecnicas. 
Significar ventajas e inconvenientes de los sistemas de punteado 
por los metodos (puntos validos y no validos). 
Comprobar los parametros electricos establecidos con pinza 
voltiamperimetrica. 
Indicar la tecnica a seguir para evitar una penetraci6n excesiva 
al soldar en horizontal. 
Indicar c6mo manejar la torcha y varilla de aportaci6n para con­
seguir una fusi6n uniforme de bordes. 
Relacionar las causas por las que pueden aparecer falta de pene­
traci6n y mordeduras. soldando en vertical y en cornisa. 
Explicar el metodo de soldeo de tubos en posici6n 1 G. 
Demostrar el manejo correcto de torcha y varilla para el soldeo 
de tubos en posiciones mtlltiples. 
Explicar los aspectos tecnicos por los que se debe retardar la 
retirada de la antorcha del bano de fusi6n una vez interrumpido 
el arco. 
Demostrar que la calidad de la soldadura se realiza conforme a 
las especificaciones tecnicas de homologaci6n. 

______________________ -L___ ________________________________ ___ 

Contenidos te6rico-practicos: 

Seguridad e higiene aplicada a los procedimientos 
de soldadura. 

Fundamentos del procedimiento TIG. 
Conocimientos de los elementos que componen la 

instalaci6n de soldadura TIG para aluminio: fuente de 
corriente. Unidad de alimentaci6n. Botellas de gas arg6n. 
Caudalfmetro. 

Electrodos de tungsteno. caracterlsticas. selecci6n. 
afilado. longitud que debe sobresalir de la tobera. Con­
taminaci6n. 

Norma UNE 14208-79 (electrodos de tungsteno). 
Material base: aluminio: componentes. Caracterısti­

cas y propiedades. Aplicaciones. Designaci6n normali­
zada. 

Soldabilidad de las aleaciones de aluminio. 
Limpieza de bordes a soldar: tiempo maximo de efi­

cacia. 
Materiales de aportaci6n. 
Varillas normalizadas al material base a soldar y lim­

pieza de las mismas. 
. Normas sobre preparaci6n de bordes. 
Botellas de gas a presi6n. conservaci6n. manejo. pre­

cauciones. calculo de su volumen. 
Normas depunteado y preparaci6n de las juntas. 
Tratamientos termicos aplicados durante el proceso 

de soldeo de las aleaciones ligeras de aluminio. 
Defectologıa de las soldaduras con procedimiento TIG 

de las aleaciones ligeras. Causas. 
Tecnicas de organizaci6n. 
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Conoeimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaei6n y prioridades entre normas. 

ei6n horizontal: preparaei6n y limpieza. Punteado. Dep6-
sito de cordones. 

Soldar en juntas a tope y angulos en la posici6n ver­
tical: idem al anterior. 

Instalar el equipo TIG: conectar la alta frecuencia al 
grupo y el transformador con devanado para A. H., torcha 
y botella. 

Soldar en juntas a tope en cornisa: idem al anterior. 
Soldar en juntas a tope y angulos bajo techo: idem 

al anterior. 
Realizar el afilado del electrodo y montaje en la torcha. 
Soldar en juntasa tope, angulos y solapes en la pösi-

Soldar perfiles de aluminio en todas las posiciones. 
Soldar tubos a virolas y bridas a tubos. 

M6dulo 9. Soldadura y plaqueado de aceros aleadosparahomologaciones con electrodo y arco TIG (asociado 
a la unidad de competencia: soldarcon electrodos revestidos y arco TIG, elementos metalicos de aceros al 

carbono, inoxidables y aleados) 

Objetivo general del m6dulo: reəlizar el soldeo de aceros aleados de complicada soldabi.lidad y plaqueados 
con electrodos especiales y arco TIG con la calidad requerida en las espeeificaciones tecnicas. 

9.1 

Duraei6n: 50 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICOS CRITERIOS OE EVALUACIÖN 

Unir y plaquear con electrodos basi- 9.1.1 
cos,espeeiales y arco TIG cumplien-

Identificar en las espeeificaciones tecnicas del procedimiento de 
soldadura. 

do las espeeificaeiones tecnicas de 9.1.2 
105 procedimientos, con el nivel de 

Distinguir con las caracteristicas de los materiales base y de 
aportaei6n.' 

calidad estandar. 9.1.3 Explicar la utilizaei6n del tipo de electrodos para la primera capa, 
.y siguientes, de 108 cordones; 

Contenidos te6rico-practicos: 

9.1.4 

9.1.5 

9.1.6 

9.1.7 

9.1.8 

9.1.9 

Idimtificar las caracteristicas de las varillas de aportaei6n, para 
soldeo TIG, a utilizar en recargues. 
Describir las ventajas de mantener el tratamiento termico con­
trolado durante la soldadura. 
Relacionar la influeneia que tiene la limpieza, la conservaei6n de 
electrodos y la secuencia de soldadura en la calidad. 
Demostrarla tecnica a seguir para el recargue en primera capa 
de pasadas. 
Explicar la influeneia del. martilleado y 105 objetivos que se 
persiguen. 
Demostrar la tecnica a seguir para el recargue en pasadas 
sucesivas. 

9.1.10 Relacioncır los defectos mas comunes en recargues, asi como sus 
causas. 

9.1.11 Significarlas tecnicas de reparaci6n de los posibles defectos en 
los recargues. 

9.1.12 Relacionar metodos deprotecei6n de piezas recargadas para evitar 
enfriamientos rapidos. 

9.1.13 Demostrar que la calidad de la soldadura se realiza conforme a 
las especificaeiones tecnicas de homologaei6n. 

Simbologia especifica de los electrodos para aceros 
aleados. 

Medios de protecci6n y seguridad e higiene. 
Caracteristicas de los chaflanes en el soldeo de aceros 

Caracterfsticas y propiedades de 105 aceros aleados. 
Defectologia propia de 105 recargues y plaqueados. 

aleados y plaqueados. Causas. 
Preparaci6nde las superfieies para los recargues. 
Diferenciaci6n de espesores en el relleno de juntas 

de chapas plaqueadas. 
Calculo de la temperatura de precalentamiento en 

105 aceros aleados, mediante el carbono equivalente y 
el espesor de las piezas a soldar. 

Diagrama de Shaeffler. 
Causas por las que se puede deteriorar Una soldadura 

en los aceros inoxidables: corrosi6n en la zona de tran­
sici6n en el soldeo del acero inoxidable. 

Aplicaci6n de los recargues eri la industria. 
Tecnicas de ejecuei6n de los recargues y plaqueados 

con electrodos revestidos y arco TIG. 
Tecnicas de tratamiento termicos en la soldadura de 

aceros aleados y plaqueados. 
Caracterfsticas de los electrodos especiales. 

Defectos propios del soldeo con' electrodo revestido 
de aceros aleados: inclusiones de escoria, poros, des­
garre laminar y fisuraei6n. 

Limpieza y decapado de la soldadura y recargues de 
aceros aleados. 

Tecnicas de organizaci6n. 
Conocimiento del entorno laboral. 
Tecnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 
Soldar aceros aleados con electrodos espeeiales; con 

IIama de caldeo durante el soldeo. Con calentamiento 
mediante resistencia eıectrica. Con postratamiento ter­
mico en horno. 

Recargar con electrodos espeeiales en aceros alea­
dos: con tratamiento termico. Sin tratamiento termico. 
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Plaquear con electrodos revestidos de acero al car­
bono e inoxidables y especiales: preparando el chaflan 
a dos niveles (el primero para el acero al carbono y 
el segundo mas ancho del plaqueado del acero inoxi­
dable). Soldarıdo la base de acero al carbono con elec­
trodo biısico. Soldando por pasadas estrechas el recar­
gue del plaqueado. 

Recargar por arco TIG en aleaciones a base de co­
balto. 

Plaquear con el procedimiento TIG: preparando el cha­
fıan. Soldando el acero base con varilla del mismo mate­
riaL. Soldando con pasadas estrechas el recargue del 
plaqueado. Protegiendo el reverso con arg6n 0 mezcla 
arg6n-oxigeno. 

M6dulo 10. Corte de metales por arco-plasma y oxicorte manual (asociado a la unidad de competencia: cortar 
metales con oxicorte yarco-plasma por los procedimientos manual yautomatico) , 

Objetivo general del m6dulo: aplicar tecnicas y destrezas manuales para reali~ar operaciones de corte en chapas, 
perfiles y tubos de acero al carbono con procedimientos de oxicorte y de materiales ferreos y no t8rre'os con 
arco-plasma an condiciones de calidad y seguridad. 

Duraci6n: 50 horas. 

Contenidos te6rico-practicos: 

10.2.7 
10.2.8 

10.2.9 
10.2.10 

10.2.11 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Identificar en planos y documentaci6n tecnica las formas y dimen­
siones de las piezas a cortar. 
Senalar los elementos de protecci6n personal a emplear en las 
operaciones de oxicorte. 
Utilizar eficazmente los medios de protecci6n para la seguridad 
de personas y bienes. 
Reconocer los 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, herra­
mientas y materiales. 
Electuar con rapidez el bloqueo del paso de los gases ante retro­
cesos de la lIama. 

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

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

Tecnologia del oxicorte. 
Tecnologia del arco-plasma. 
Retroce'sos en el oxicorte. 
Valvulas de seguridad. 

gos. 
Caracte, ,sticas del equipo y elementos auxiliares que 

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

Fundamentos del oxicorte. Principios de Lavoisier. 

Defectos del oxicorte: causas y correcciones. 
Temperatura dela lIama del soplete. 
Gases empleados en oxicorte, caracteristicas. 
Presiones y consumos de los gases empleados. 
Boquillas de caldeo y de corte. 
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Espesores a cortar. 
Velocidad de corte. 
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Monorreductores de oxıgeno y acetileno. Sopletes. 
boquillas y carro. 

Tecnicas del corte recto. circular. chaflan y perforado Instalar el equipo de corte por arco-plasma manual: 
rectificador de corriente eıectrica. Mangueras y manorre­
ductores-caudallmetro. Antorcha y boquillas. electrodo. 
casquillo y patln. Compresor de aire comprimido de pre­
si6n constante. 

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

aire. Manejo del equipo de oxicorte manual. encendido 
yapagado. Electrodos y portaelectrodos para el arco-plasma: dia­

metros. longitudes. tipos. Oxicorte recto en chapas de acero al carbono con 
carro y a pulso. Arco-plasma: transferido y no transferido. 

Variables fundamentales del proceso de corte pc:>r 
arco-plasma: energıa empleada: alta frecuencia. Gases 
empleados: disociaci6n del gas. Caudal y presi6n de los 
gases. Distancia boquilla-pieza. Velocidad de corte. 

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

ya P4ISO. 
Oxicorte recto de perfiles normalizados. redondos y 

tubos a pulso. Defectologıa del corte por arco-plasma. 
Tıknicas de organizaci6n. 
Conocimiento del.entorno laboral. 
TƏcnicas de comunicaci6n. 
Calidad total en la empresa. 
Interrelaci6n y prioridades entre normas. 

Cortıır con arco-plasma manual chapas de a~ero al 
carbono. 

Efectuar cortes rectos y çirculares en chapa de alu­
minio. con arco-plasma manual. 

Instalar el equipo de oxicorte manual: botellas de ace­
tileno y oxlgeno. Mangueras y valvulas de seguridad. 

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

M6dulo 11. Corte de metales por arco-plasma y oxicorte automatico (asociado a la unidad de competencia: 
cortar metales con oxicorte y arco-plasma por los procedimientos manual yautomatico) 

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

Duraci6n: 75 horas. 

OBJETIVOS ESPECiFICDS 

11.1 Preparar piezas a medida. a partir 
de chapas .de ac/carbono. utilizan-
do maquinas automaticas de oxi-
corte. convencionales y de CNC. 
con el nivel de calidad elemental. 

11.2 Preparar piezas a medida de acı 
inoxidables y aleaciones ligeras 
empleando maquinas automaticas 
de arco-plasma, convencionales y 
de CNC. con el nivel de calidad 
elemental. 

11.1.1 

11.1.2 

11.1.3 

11.1.4 

11.1.5 

11.1.6 

11.1.7 

11 .. 1.8 

11.1.9 
11.1.10 

11.1.11 

11.1.12 

11.2.1 

11.2.2 

11.2.3 

CRITERIDS DE EVALUACIÖN 

Definir la secuencia de operaciones esenciales que se debe seguir 
para la puesta en marcha de una instalaci6n automatizada de 
oxicorte. 
Identificar sobre planos y documentaci6n tecnica. el perfil de 
las piezas a cortar. • 
Explicar el porque en las distribuciones de gas no pueden existir 
fugas. 
Indicar la conveniencia del replanteo para el corte de chapas 
con el maximo aprovechamiento del materiaL. 
Identificar que laı; piezas cortadas se corresponden con las mar­
cadas en la nomenclatura establecida en la documentaci6n 
tıknica. 
Determinar boquilla y presi6n de gases en funci6n del espesor 
a cortar. 
Explicar el sistema 6ptico de seguimiento de plantillas y planos 
en un equipo de oxicorte automatizado. 
Demostrar el significado de las funciones G en los programas 
deCNC. 
Relacionar los mediosutilizados durante el proceso de oxicorte. 
Explicar c6mo operar con los mandos para el encendido de los 
sopletes de forma automatica. y poner en funcionamiento el equi­
po de oxicorte. 
Indicar c6mo resolver con seguridad y prontitud las anomalıas 
que se pröduzcan ən la instalaci6n durante el proceso de oxicorte. 
Determinar el mantenimiento necesario para la reparaci6n de 
elementos auxiliares deteriorados. 

Explicar el comportamiento de los gases plasmagenos utilizados 
en el arco-plasma para el corte de metales no ferreos. 
Explicar la necesidad de cumplir las normas de seguridad refe­
rentes a: sistema de evacuaci6n de humos y gases. Protecci6n 
y aislamiento equipo eıectrico. Medios de protecci6n personales. 
Indicar la secuencia de operaciones esenciales que se debe seguir 
para la puesta en marcha de una instalaci6n automatizada de 
arco-plasma. 
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OBJETIVQS ESPECIF!COS CRITERIOS DE EVALUACı6N 

11.2.4 Comparar que la calidad de corte y angulos del chaflan se realiza 
conforme a las especificaciones tecnicas. 

11.2.5 Identificar que las piezas cortadas se corresponden a las mar­
cadas en la nomenclatura establecida en la documentaci6n 
tecnica .. 

11.2.6 Determinar la tobera. electrodo y presi6n de los gases en funci6n 
del espesor a cortar. 

11.2.7 Utilizar durante el proceso de corte con arco-plasma los medıos 
de protecci6n normalizado. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Seguridad e higiene en la instalaci6n de oxicorte. 
Seguridad en el corte con plasma: contaminaci6n del 

aire. Radiaci6n y luminosidad (pantalla autorregulable). 
Elevado nivel de ruidos. Alto voltaje en vacio. Protecci6n 
de la zona de trabajo. 

Sistemas automatizados de corte: procedimientos 
para cortar ac/inoxidable. Procedimiento para cortar alu­
minio. Evaluaci6n. Ventajas y desventajas. Instalaciones 
simples y cOFQjilejas. Influencia en la productividad. 
Implantaci6n de sisteməs integrədos. 

Elementos principəles de una instalaci6n əutomatica: 
sistema 6ptico de seguimiento de plantillas y planos. 
Cabezas 0 soporte de sujeci6n del portasoplete 0 por­
tatorcha, simple 0 multiple. Sisteməs de regulaci6n 
manuəl, automiıtico 0 integrado. Sistemas de control de 
altura del soplete 0 antorcha por sonda electrica 0 de 
contəcto. 

Introducci6n a la programəci6n ISO de CNC: calculo 
de aplicaciones trigonometricas. Funciones prepərəto­
rias. Modales. Interpolaciones: lineales y circulares. Pro­
gramaci6n en cotas absolutas () incrementales. 

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

Tecnologia del corte arco-plasma en mesa de agua: 
chapa sobre el nivel del agua 0 en contacto con el aguə. 

Caracteristicas de las instalaciones de corte automa­
ticas con IIama y arco-plasma: potencial de ionizaci6n 
y desoxidaci6n. Poder calorifico. Conductividad termica. 
Conductividad eıectrica. Reactividad quimica. 

Tiempos y calidad de corte con oxicorte y ərco 
plasma. 

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

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

corte y corte por arco-plasma: comprobando el funcio­
namiento de instalaciones y gases. Reəlizando pruebas 
de seguimiento en vacio, sobre plantillas y planos. 

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

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

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

Puesta en funcionamiento de una instalaci6n de oxi­
corte y arco-plasma, comandada por CNC: introducci6n 
manual de datos en control desde el teclado. Simulaci6n 
en vacio del programa de CNC introducido. 

Cortar chapas de acero al'carbono de'formas rectas 
y curvilineas, con equipo de oxicorte 0 arco-plasma 
comandado por CNC y programa establecido. 

Cortar chapas de acero inoxidable y aluminio de for­
mas rectas y curvilineas, con equipo de arco-plasma, 
comandado por CNC y programa establecido. 

3. Requisitos personales 

3.1 Requisitos del profesorado: 

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

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

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

3.2 Requisitos de acceso del alumnado: 

a) Nivel academico: 

EPR: FP 1 Construcciones Metalicas. 
FPO: Soldador de Estructuras Metalicas Ligeras. 

b) Experiencia profesional: 

Acreditar dos anos de experiencia laboral en el sector 
con EGB. 

Acreditar dos anos de experiencia laboral en el sector 
con ESO. 

Un ano de experiencia en el sector con FP1 Cons­
trucciones Metalicas. 

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

4. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 

a) Aula de clases te6ricas: 

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

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

b) Instalaciones para pn\cticas: 

Superficie aproximada de 150 metros cuadrados. 
Suelo antideslizante. 

IIuminaci6n natural 0 artificial, minimo 150 lux. 
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Condiciones ambientales: atm6sfera normalmente 
limpia. 

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

ticas programadas. 
Se dəbera contar con cabinas aisladas con aspiraci6n 

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

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

c) Otras instalaciones: 

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

Almacen de aproximadamente 20 metros cuadrados 
con estanterfas. 

Despachos de direcci6n y administraci6n del centro. 

Los centros deberan reunir las condiciones higienicas, 
acusticas, de habitabilidad y de seguridad exigidas por 
la legislaci6n vigente y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria: 

Uıi carro transportador de botellas de gas. 
Una electroesmeriladora fija de columna. 
Una taladradora fija de columna. 
Una taladradora portatil. 
Dos desbarbadoras portatiles de 178 milfmetros de 

diametro de disco. 
Quince desbarbadoras portatiles de 115 milfmetros 

de diametro de disco. 
Cuatro tas planos de acero. 
Don yunques bicornio. 
Cuatro bancos de trabajo con dos tornillos cada uno. 
Quince pantallas biombo aislar punto de trabajo .0 

cabinas. 
Una instalaci6n automatica de oxicorte con se­

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

por control de CNC. 
Tres mesas para corte. 
Quince mesas de soldadura eıectrica. 
Quince taburetes metalicos regulables. 
Dos equipos completos de oxicorte. 
Un equipo arco plasma. 
Diez equipos de soldadura por arco, ambivalentes 

para electrodos y TIG. Completos. 
Diez transformadores de soldadura para alta fre­

cuencia. 
Diez altas frecuencias, corriente continua y corriente 

alterna. 
Cinco equipos de soldadura semiautomatica 

MIG-MAG. sinergicos). Completos. 
Cuatro armarios metalicos para herramientas. 
Una tenaza voltiamperimetrica. 
Una prensa para plegado de probetas. 
Un proyector de transparencias. 
Un proyector de diapositivas. 
Un equipo de video. 
Una pizarra de 2 x 1, portatil 
Una maquina hacer chaflanes. 
Una sierra alternativa. 

4.3 Herramientas y utillaje: 
Botiqufn de urgencia en taller. 
Extintores. 
Martillos de bola de 500 gramos. 
Martillos de bola de 1 kilogramo. 

Cortafrfos de 200 milfmetros de longitud. 
Juegos de agujas para limpiar boquillas. 
Granetes. 
Puntas de trazar. 
Reglas de acero milimetradas, de 500 miHmetros de 

longitud. 
Limas planas bastas de 12 pulgadas. 
Limas media-cana entrefinas de 12 pulgadas. 
Alicates universales. 
Juego de lIaves fijas 6-7 a 30-32. 
Arcos de sierra de 12 pulgadas. 
Destornilladores. 
Llave inglesa de 10 pulgadas. 
Llave Stillson de 14 pulgadas. 
Numeraci6n de acero. 
Cintas metricas. 
Escuadras de tac6n, de 250 x 165 milfmetros. 
Cepillos de puas de acero para acero al carbono. 
Cepillos de puas de acero para acero inoxidable y 

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

hilo eıectrico. 
Entenalla de 160 milfmetros de longitud. 
Gato de apriete de 40 centfmetros de longitud. 
Puntas de trazar recta, de acero t~ado, de 5 milf-

metros de diametro y 150 milfmetros de longitud. 
Mangueras normalizadas UNE para gases a presi6n. 

4.4 Material de consumo: 

Abrazadera metalica para manguera bitubo UNE 
53.524/535. 

Bote de silicona para proyecciones con pulverizador. 
Cinta aislante de plastico de 20 milimetros (rollo). 
Cristal transparente para gafas esmeril homologadas. 
Cristal inactinico normalizado para pantalla de sol-

dadura. 
Cristal inactfnico normalizado para pantalla-biorııbo 

de soldadura 0 cabina. 
Cristal transpare'nte para pantalla-biombo de solda­

dura. 
Discos ,de esmeril. grano 100, de 115 milfmetros de 

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

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

tes por pulgada. 
Cristales soldadura oxiacetiıenica. 
Chapas de acero suave de 4 a 25 milfmetros espesor. 
Chapas de acero inoxidable de 2 a 10 milfmetros 

de espesor. 
Chapas de aluminio de 2 a 12 milfmetros de espesor. 
Ele.ctrodos rutilo'y basico de 2,5-3,25 y 4 milfmetros 

de diametro. 
Electi"odos de tungsteno. 
Perfiles normalizados: 
Tubos de acero suave. 
Carretes de hilo continuo de acero suave, inoxidable 

yaluminio. 
Varillas de aluminio para soldar por arco TIG. 
Electrodos para corte por plasma. 
Abrazaderas para mangueras. 
Muelas de esmeril. 
Brocas. 
Hojas de sierra. 
Botellas de CO2 + Apara semiautomatica. 
Botellas.de arg6n para TIG y MIG. 
Botella de acetileno·disuelto. 
Botellas de oxigeno para oxicorte. 
Cinta aislante. 
Trapos. 
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4.5 Elementos de protecci6n: 

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

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

lizado. 
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UNIVERSIDADES 
RESOLUCı6N de 11 de febrero de 1997, de 
lə Universidəd de Lə Riojə, por lə que se regu­
Iən los ficheros əutomatizados de datos de 
caracter personal existentes en dicha Univer­
sidad. 

La disposici6n adicional segunda de la Ley Organi­
ca 5/1992, de 29 de octubre, de Regulaci6n del Tra­
tamiento Automatizado de los Datos de Caracter Per­
sonal (LORTAD), ası como el Real Decreto-Iey 20/1993, 
de 22 de diciembre, establecen que las Administraciones 
Publicas responsables de ficheros de ese caracter ya 
existentes, deberan adoptar una disposici6n reguladora 
de los mismos. 

Por ultimo, el Real Decreto 1332/1994, de 20 de 
junio, ha desarrollado parcialmente la Ley Organica cita­
da, en 10 que concierne a la notificaci6n e inscripci6n 
de estos ficheros y el ejercicio y tutela de los derechos 
de los afectados por los mismos. 

Por todo ello, de conformidad con las referidas dis­
posiciones legales y en el ejercicio de las competencias 
que me confiere la Ley de Reforma Universitaria, ası 
como la Ley 17/1992, de 15 de junio, de creaci6n de 
la Universidad de La Rioja, dispongo: 

Primero.-Los ficheros automatizados de la Univer­
sidad de La Rioja, en los que se contienen datos de 
caracter persona!. se relacionan en el anexo de esta 
Resoluci6n. 

Segundo.-La responsabilidad sobre los ficheros auto­
matizados corresponde, bajo la autoridad del Rector de 
la Universidad de La Rioja, al Secretario general de la 
misma,. sin perjuicio de la responsabilidad directa que 
en la gesti6n y custodia de los ficheros corresponde 
al Jefe de cada uno de los correspondientes Servicios 
y/o Unidades. 

Tercero.-Los responsables de los ficheros automa­
tizados adoptaran las medidas que resulten necesarias 
para asegurar que los datos automatizados de caracter 
personal existentes se usan para las finalidades para 
las qtıe fueron recogidos, que son las que se concretan 
en esta Resoluci6n. 

Cuarto.-EI derecho de acceso, rectificaci6n y can­
celaci6n se hara efectivo ante la Secretaria General de 
la Universidad. 

Quinto.-La presente Resoluci6n entrara en vigor el 
dıa siguiente de su publicaci6n en el «Boletin Oficiəl del 
Estado». 

Logrono, 11 de febrero de 1997.-EI Rector, Urbano 
Espinosa Ruiz. 

AN EXO 

Numero 1. Fichero automatizado de alumnos. 

1. Finalidad: Soporte a los procesos de gesti6n aca­
demico-administrativa de los expedientes de los alumnos 
de la Universidad y de quienes se encuentran en proceso 
de incorporaci6n a la misma. . 

2. Uso: Gesti6n de las pruebas de acceso a la Uni­
versidad, proceso de asignaci6n de plazas, matriculaci6n, 
becas y ayudas, expediente academico, doctorado, estu­
dios propios, tltulos .... 

3. Personas 0 colectivos sobre los que se pretende 
obtener datos 0 resultar obligados a suministrarlos: Aspi­
rantes en las pruebas de acceso, solicitantes de plaza, 
matrıcula, becas y ayudas. 

4. Procedimiento de recogida de datos: Declaracio­
nes, formularios y transmisi6n electr6nica. 

5. Estructura basica del fichero automatizado y des­
cripci6n de los datos contenidos en el mismo: Tablas 
de una base de datos relacional y ficheros distribuidos 
con los siguientes tipos de datos: De caracter persona!. 
academico y socioecon6mico. 

6. Cesiones de datos que se preven: Ministerio de 
Educaci6n y Cultura, Comunidad Aut6noma de La Rioja, 
Consejo de Universidades y entidades bancarias cola­
boradoras. 

Numero 2. Fichero automatizado de personal. 

1. Finalidad: Gesti6n econ6mico-administrativa del 
personal de la Universidad. 

2. Uso: Gesti6n de plantillas, expedientes adminis­
trativos, n6minas, formaci6n, convocatorias y concursos. 

3. Personas 0 colectivos sobre los que se pretende 
obtener datos 0 resultar obligados a suministrarlos: Per­
sonal al servicio de la Universidad, opositores y parti-
cipantes en procesos selectivos. . 

4. Procedimiento de recogida de datos: Encuestas, 
entrevistas, declaraciones, formularios, transmisi6n e!ec­
tr6nica de datos y registros publicos. 

5. Estructura basica del fichero automatizado y des­
cripci6n de los datos contenidos en el mismo: Tablas 
de una base de datos relacional y ficheros distribuidos 
con los siguientes tipos de datos: De caracter identi­
ficativo, persona!. profesiona!. academicos, de caracter 
social, econ6micos, retributivos y de carrera profesional. 

6. Cesiones de datos que se preven: Ministerio para 
las Administraciones Publicas, Ministerio de Economıa 
y Hacienda, Ministerio de Educaci6n y Cultura, Comu­
nidad Aut6noma de La Rioja, Consejo de Universidades, 
Ministerio de TrabaJo y Seguridad Socia!. MUFACE y enti­
dades bancarias colaboradoras. 

Numero 3. Fichero automatizado de datos econ6micos. 

1. Finalidad: Gesti6n econ6mica de la Universidad 
de La Rioja. 

2. Uso: Gesti6n de expedientes econ6micos y admi­
nistrativos, centros de gasto, proveedores y tesorerla. 

3. Personas 0 colectivos sobre los que se pretende 
obtener datos 0 resultar obligados a suministrarlos: Tra­
bajadores, proveedores y usuarios 0 clientes de esta 
Universidad. 

4. Procedimiento de recogida de datos: Declaracio­
nes, formularios, transmisi6n electr6nica de datos. 

5. Estructura basica del fichero automatizado y des­
cripci6n de los datos contenidos en el mismo: Tablas 

. de una base de datos relacional y ficheros distribuidos 


