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TRABAJADORAS Y TRABAJADORES

UNIDAD DE COMPETENCIA
“UC2312_2: Realizar las operaciones previas de preparacion al
soldeo con electrodo”

LEA ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES

Conteste a este cuestionario de FORMA SINCERA. La informacion recogida en €l
tiene CARACTER RESERVADO, al estar protegida por lo dispuesto en la Ley
Organica 15/1999, de 13 de diciembre, de proteccion de datos de caracter personal.

Su resultado servira solamente para ayudarle, ORIENTANDOLE en qué medida posee
la competencia profesional de la “UC2312_2: Realizar las operaciones previas de
preparacion al soldeo con electrodo”.

No se preocupe, con independencia del resultado de esta autoevaluacion, Ud. TIENE
DERECHO A PARTICIPAR EN EL PROCEDIMIENTO DE EVALUACION, siempre que
cumpla los requisitos de la convocatoria.

Nombre y apellidos del trabajador/a:
Firma:
NIF:

Nombre y apellidos del asesor/a:

Firma:

NIF:
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INSTRUCCIONES CUMPLIMENTACION DEL CUESTIONARIO:

Las actividades profesionales aparecen ordenadas en bloques desde el numero 1 en
adelante. Cada uno de los bloques agrupa una serie de actividades mas simples

(subactividades) numeradas con 1.1., 1.2.,..., en adelante.

Lea atentamente la actividad profesional con que comienza cada bloque y a
continuacion las subactividades que agrupa. Marque con una cruz, en los cuadrados
disponibles, el indicador de autoevaluacién que considere mas ajustado a su grado de

dominio de cada una de ellas. Dichos indicadores son los siguientes:

No sé hacerlo.
Lo puedo hacer con ayuda
Lo puedo hacer sin necesitar ayuda

N

trabajadora.

Lo puedo hacer sin necesitar ayuda, e incluso podria formar a otro trabajador o

1: Obtener la informacion relativa a la preparacion de bordes y
posicionamiento de las piezas, para identificar el orden de ejecucién de
las operaciones, las herramientas y los equipos a emplear,
interpretando las especificaciones técnicas.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

1 2 3 4

1.1: Obtener el orden de ejecucidn de las operaciones a partir de la hoja de
proceso.

1.2: Seleccionar los métodos de conformado (mecanizado, con o sin arranque
de viruta, conformado por deformacion plastica, plegado, curvado, corte
térmico o mecanico, entre otros) a partir de la hoja de proceso para obtener
las dimensiones especificadas.

1.3: Identificar a partir de los planos, instrucciones y especificaciones los
métodos de preparacion de bordes de las piezas (mecanizado, con o sin
arranque de viruta, corte térmico o mecéanico, esmerilado, entre otros).

1.4: Obtener la informacion sobre las caracteristicas de los bordes (geometria,
angulo y profundidad del chaflan o bisel, dimensiones del taldn, radio y
abertura de la raiz, entre otros), interpretando los planos y especificaciones
del procedimiento de soldeo.

1.5: Obtener la informacion del posicionado de las piezas a partir del croquis
de detalle y la hoja de proceso.

1.6: Obtener la informacion del sistema de unién (puente, punteado, amarre,
entre otros) con el que se fijaran las piezas, interpretando las especificaciones
técnicas, planos y especificaciones del procedimiento de soldeo.
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2: Disponer los equipos para las operaciones de preparacion de bordes
y posicionamiento de las piezas, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y de protecciéon del medioambiente.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

1

2

3

4

2.1: Seleccionar las herramientas y consumibles para cada equipo en funcion
de los materiales y las piezas sobre las que se ha de trabajar.

[

[

[

[

2.2: Realizar el montaje y preparacion de las herramientas desconectando la
alimentacion y comprobando la parada total del equipo, para garantizar las
condiciones de seguridad.

2.3: Preparar los equipos de corte mecéanico verificando sus componentes
(cables, bornes, sistema de refrigeracién, discos o sierras de corte, entre
otros), conexiones, montaje y dispositivos de seguridad.

2.4: Preparar los equipos de corte térmico verificando sus componentes
(cables, bornes, sistema de refrigeracion, botellas, mangueras, boquillas,
valvulas, entre otros), conexiones, montaje y dispositivos de seguridad.

2.5: Regular el equipo de soldadura preparado previamente para posicionar
las piezas (punteado, fijacién de puentes, de amarres, de apéndices, entre
otros), verificando el estado del equipo, pinzas de masa, cables, entre otros.

3: Realizar el corte de las piezas y la preparacion de bordes, para
alcanzar la penetracion requerida de la soldadura, cumpliendo la
normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
del medioambiente.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

3

4

3.1: Eliminar en caso necesario del material base los 6xidos, pinturas, agua,
aceites, entre otros mediante lijado, decapado, limpieza quimica, entre otros.

3.2: Cortar las piezas a las dimensiones especificadas mediante los
procedimientos de corte térmico o mecéanico, aplicando las medidas de
seguridad frente a cortes, quemaduras, proyecciones, entre otras.

3.3: Biselar los bordes a unir, en su caso, mediante mecanizado mecanico o
térmico, consiguiendo un acabado de las superficies que permita el posterior
ajuste y calidad de la union.
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3: Realizar el corte de las piezas y la preparacion de bordes, para
alcanzar la penetracion requerida de la soldadura, cumpliendo la
normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y de proteccion
del medioambiente.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

3

4

3.4: Adecuar el perfil y dimensiones de los bordes a lo indicado en los planos
ylo croquis de las especificaciones técnicas ejecutando operaciones de
esmerilado o amoldado, entre otros.

3.5: Verificar la geometria y compatibilidad de las piezas preparadas,
comprobando que se ajusta a lo establecido en las especificaciones técnicas y
confrontandolas si fuera posible.

3.6: Corregir las posibles desviaciones observadas mediante técnicas de
mecanizado, como esmerilado, amolado, entre otras.

[

[

[

[

4: Realizar el posicionamiento y fijaciéon de las piezas para proceder a
su soldadura, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y de proteccién del medioambiente.

INDICADORES DE
AUTOEVALUACION

1

2

3

4

4.1: Situar las piezas a unir con gruas, posicionadores o volcadores, entre
otros, alineandolas, nivelandolas y separandolas, facilitando la realizacién de
la unién soldada.

[

[

[

[

4.2: Fijar las piezas a unir mediante embridado, puente, amarre, punteado,
entre otros, cumpliendo los estandares de calidad requeridos para el conjunto
del proceso de soldeo (no existencia de defectos, precalentamientos,
postcalentamientos, entre otros), de forma que garantice el cumplimiento de
las especificaciones técnicas y se minimicen las deformaciones producidas
por el proceso de soldeo.

4.3: Comprobar la posicion relativa entre las piezas a unir, utilizando los
elementos de metrologia requeridos, para garantizar que es la indicada en el
plano y/o especificacion técnica.

4.4: Corregir las posibles desviaciones de la posicién relativa entre las piezas,
aplicando de nuevo las técnicas de fijacion y posicionamiento.

4.5: Almacenar los equipos, herramientas, accesorios y consumibles utilizados
para la preparacion de bordes y posicionado de las piezas siguiendo las
recomendaciones de los fabricantes y las medidas de seguridad aplicables.
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