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CUALIFICACION PROFESIONAL:

Soldadura
Familia Profesional: Fabricacion Mecdnica
Nivel: 2
Cadigo: FMEO035_2
Estado: DECATALOGADA
Suprimida: RD 98/2019

Competencia general

Realizar las soldaduras de acuerdo con especificaciones de procedimjentos de soldeo (WPS, con criterios
de calidad, seguridad y respeto al medio ambiente.

Unidades de competencia

UC0098_2:  Realizar soldadurasy proyecciones térmgicas p .
UC0101_2: Realizar soldaduras con arco bajo gas p electrodo consumible (MIG, MAG) y

proyecciones térmicas con arco.
UC0100_2: Realizar soldaduras con arco b#fo ga t¥ctor con electrodo no consumible (TIG).

UC0099_2: Realizar soldaduras con arco el&gtrico electrodo revestido.

Entorno Profesional

Ambito Profesional
Desarrolla su actividad profgsio
como de forma auténggfa, de
metalicas, instalaciones uct

es, medianas y pequeiias empresas, tanto por cuenta ajena,
das a la fabricacién, montaje o reparacién de construcciones
e fabricaciéon mecanica.

Sectores Prodd
Esta cualificacion sé€
de fabricacion, montaj@&

en el sector de industrias de Fabricacion mecanica e instalaciones en el area
reparacion.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes
Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con cardcter
genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Soldadores y oxicortadores

Operadores de proyeccion térmica

Formacion Asociada ( 600 horas)

Modulos Formativos

MF0098_2: Soldaduray proyeccion térmica por oxigas ( 140 horas)

MF0101_2: Soldadura con arco bajo gas protector con electrodo consumible ( 130 horas )
MF0100_2: Soldadura con arco bajo gas protector con electrodo no consumible ( 130 horas))
MF0099_2: Soldadura con arco eléctrico con electrodos revestidos ( 200 horas )
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Correspondencia entre determinadas unidades de competencia suprimidas y sus
equivalentes actuales en el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales

Unidad de conidad de
. ompetencia
Competencia .
i equivalente en
suprimida del !
. . . . . el Catalogo
Catalogo Nacional Requisitos adicionales -
e - Nacional de
de Cualificaciones .
: Cualificaciones
Profesionales .
(c6digo) Profe’5|9nales
(cédigo)
UCO0099 2 NO uC2312_2
uC0099_2 NO UC2314 2
UCO0099_2 NO UC2316_2
UC0100_2 NO uc2312_2
uCco0100_2 NO uUc2314 2
uco0100_2 NO UCc2315 2
uco101_2 NO uCc2312_2
uco101_2 NO UC2313 2
uco101_2 NO UCc2314 2

Correspondencia entre unidades de competencia actuales y sus equivalentes suprimidas
del Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales

Unidad de Competencia
actual del Catalogo Nacional
de Cualificaciones
Profesionales (cédigo)

Requisitos adicionales

Unidad de Competencia
suprimida del Catalogo
Nacional de Cualificaciones
Profesionales (cédigo)

Ademas debe tener acreditada

uc2312_2 la UC2314 2y la UC2316_2 UC0099_2
UC2315_2 Ademas debe tener acreditada UC0100_2

la UC2312_2y la UC2314_2
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Requisitos adicionales

Unidad de Competencia
suprimida del Catalogo
Nacional de Cualificaciones
Profesionales (cédigo)

Ademas debe tener acreditada

UC2312_2 laUC2313 2y la UC2314_2 UC0101_2
Ademas debe tener acreditada

UC2313_2 laUC2312 2y la UC2314_2 UC0101_2

UC2314 2 Ademas debe tener acreditada UC0101 2

la UC2312_2y la UC2313_2
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1
Realizar soldaduras y proyecciones térmicas por oxigas.

Nivel:

2

Codigo:  UC0098 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Preparar los equipos para proceder a las operaciones de soldeo y proyeccion,
cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR1.1 Los sopletes y mangueras estdn limpios y en buen egtado, se ajustan adecuadamente y
se regula la presidn de salida de los gases de las botellas, o istemas de alimentacién, en
funcién de las caracteristicas de los materiales a soldargaaroy .
CR1.2 El gas se suministra conectando las mag botellas o a los sistemas de
alimentacién especificos para el tipo de soldadura o (Rg n que se va a realizar.

CR1.3 Los equipos e instalaciones se visQyf controlando los pardametros de
funcionamiento.

Preparar los elementos para pr@ced®r #las operaciones de soldeo y proyeccion,
cumpliendo las normas de J e Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR2.1 Los consumibles se 4 segun sus funciones y los materiales a soldar vy
proyectar, identificAndosg gclatura normalizada.

CR2.2 Las superficieg ¥ _las que se va a proyectar se preparan de acuerdo con las
especificaciones tégi

Wue unir estan preparados segun las caracteristicas y dimensiones
de los materiales a soldar, el consumible que hay que emplear y el procedimiento de
soldeo.
CR2.4 |8 ibles se manipulan y conservan en el puesto de trabajo segun instrucciones
establecidasy

CR2.5 Los soportes para los elementos que se deben soldar o proyectar, garantizan un apoyo

correcto y evitan deformaciones posteriores.

Realizar las operaciones de soldeo y proyeccidén de acuerdo con especificaciones
de procedimientos de soldeo (WPS) o con las de proyeccion térmica, cumpliendo
las normas de Prevencién de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CR3.1 La WPSy la simbologia de las soldaduras que se deben realizar se interpretan segun las
normas.

CR3.2 Las especificaciones y la simbologia de las operaciones de proyeccidon térmica se
interpretan segun las normas.

CR3.3 Las boquillas son idéneas para el trabajo a realizar, ajustdndose al caudal de los gases
para obtener la llama deseada.

CR3.4 Las temperaturas de precalentamiento, postcalentamiento y entre pasadas que se
aplican a los materiales son las especificadas.
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CR3.5 La secuencia de soldeo o de proyeccion térmica es la especificada, controlando que el
equipo funciona satisfactoriamente.

CR3.6 La soldadura o proyeccion térmica se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas de
los materiales y su cumplimiento con los requisitos de calidad establecidos (dimensiones,
aspecto superficial, transiciéon con el metal base, deformaciones...).

Contexto profesional

Medios de produccidn

Equipos de soldeo y proyecciéon térmica por oxigas. Posicionadores de soldadura. Gatos y utillajes de
armado. Herramientas de soldador: galgas, cepillos, piquetas, esmeriladoras, etc. Equipos de proteccién
personal. Aparatos de elevacién y transporte. Hornos. Equipo de inspeccién visual: linternas, espejos,
galgas de contorno, lapiz térmico, etc.

Productos y resultados
Piezas y conjuntos unidos por soldeo oxigds. Piezas y conjuntos superficialmente mediante
proyeccion térmica por oxigas.

Informacidn utilizada o generada

Planos de fabricacion. Normas de soldadura y proyedgg tér P Normas de Prevencién de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente. Catdlogos de material y s. Instrucciones de mantenimiento de
los equipos. Especificaciones de procedimiento IdeqQy de proyeccidn térmica.



EREm MO UNION EUROPEA (o
EEEE HACKHA Fondo Social Europeo Pagina: 6 de 28
HESEE CE 45 CUALRCACIONES “El FSE invierte en tu futuro”

UNIDAD DE COMPETENCIA 2
Realizar soldaduras con arco bajo gas protector con electrodo consumible (MIG,
MAG) y proyecciones térmicas con arco.

Nivel: 2
Codigo:  UC0101_2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar los equipos para proceder a la operacidon de soldeo y proyeccion
cumpliendo las normas de Prevencion de Riesgos orales y Medio Ambiente.
CR1.1 Los equipos eléctricos se conectan a la red adecua erificandose la polaridad
en el caso de corriente continua y que la conexién de g irmemente sujeta.
CR1.2 La pistola y la conexion a masa estan ause ier anomalia y se selecciona en
funcion de la técnica a utilizar.
CR1.3 Las funciones de los motores de emp Astre de la unidad de alimentacidn del
alambre se comprueban para su correctg iento.
CR1.4 En la proyeccién térmica, | de la alimentacién de los consumibles se
comprueban para su correcto funcion

n térmica se regulan en funcién de los materiales
gue se deben soldar y la técni a a utilizar.
CR1.6 Los equipos

funcionamiento.

se supervisan controlando los parametros de

RP2: Preparar los para proceder a la operacion de soldeo y proyeccion
cumpliendg de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.
CR2.1 | g# IWEs se seleccionan segun sus funciones y los materiales a soldar vy
proyectar, Bindose por su nomenclatura normalizada.

CR2.2 Las sWgffrficies sobre las que se va a proyectar se preparan de acuerdo con las
especificaciones técnicas aplicables.

CR2.3 Los bordes que hay que unir estan preparados segun las caracteristicas y dimensiones
de los materiales que se van a soldar, el consumible que hay que emplear y el procedimiento de
soldeo.

CR2.4 Los consumibles se manipulan y conservan en el puesto de trabajo segln instrucciones
establecidas.

RP3: Realizar las operaciones de soldeo y proyeccidon de acuerdo con especificaciones
de procedimientos de soldeo (WPS) o con las de proyeccion térmica, cumpliendo
las normas de Prevencidén de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CR3.1 La WPS vy la simbologia de las soldaduras que se deben realizar se interpretan segun las
normas.

CR3.2 Las especificaciones y la simbologia de las operaciones de proyeccién térmica se
interpretan segun las normas.
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CR3.3 Las temperaturas de precalentamiento, postcalentamiento y entre pasadas que se
aplican a los materiales son las especificadas.

CR3.4 La secuencia de soldeo o de proyeccién térmica es la especificada y se controla que el
equipo funciona satisfactoriamente.

CR3.5 La modalidad de transferencia (arco spray, arco pulsado, arco globular o arco corto o
cortocircuito) es la especificada en el procedimiento de soldeo o de proyeccion térmica.

CR3.6 La soldadura o proyeccion térmica se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas de
los materiales y su cumplimiento con los requisitos de calidad establecidos (dimensiones,
aspecto superficial, transicion con el metal base, deformaciones...).

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos de soldeo con arco bajo gas protector con electrodo consumible. Equipos de  proyeccion
térmica. Posicionadores de soldadura. Gatos y utillajes de armado. Herramientas: galgas, cepillos,
piquetas, esmeriladoras, etc. Equipos de proteccion personal. de elevacién y transporte.
Hornos. Equipo de inspeccidn visual: linternas, espejos, galgas de con , |apiz térmico, etc.

Productos y resultados

Piezas y Conjuntos unidos por soldadura con arco baj ro con electrodo consumible. Piezas y
conjuntos tratados superficialmente con proyeccién tér

Informacidn utilizada o generada

Planos de fabricacidon. Normas de sold
Ambiente. Catalogos de material y
Especificaciones del procedimiento de

-

QI de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio
es. Instrucciones de mantenimiento de los equipos.
royeccion térmica.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3
Realizar soldaduras con arco bajo gas protector con electrodo no consumible

(TIG).

Nivel:

2

Codigo:  UC0100 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Preparar los equipos para proceder a la operacion de soldeo cumpliendo las
normas de Prevencién de Riesgos Laborales y MedigAmbiente.

CR1.1 Los equipos eléctricos se conectan a la red adecua verificdndose la polaridad
en el caso de corriente continua y que la conexion de g

0¥ el generador de alta frecuencia, o el
ue presenta el cebado y estabilidad del arco.
cion de los materiales que se deben soldar y

CR1.4 En el soldeo con corriente alterna es
generador de impulsos, para resolver el le
CR1.5 Los parametros de soldeo se rffsula

el electrodo que se va a utilizar.

CR1.6 Los equipos e ins supervisan controlando los parametros de
funcionamiento.

CR2.2
de los mat¥
soldeo.
CR2.3 Los consumibles se manipulany conservan correctamente en el puesto de trabajo.

CR2.4 El acabado o forma del extremo del electrodo no consumible evita el riesgo de que el
arco eléctrico sea inestable.

CR2.5 El material de aportacién tiene basicamente una composicién quimica similar a la del
material de base.

CR2.6 La cara de la unién opuesta a la que se suelda esta preparada para garantizar la
estanqueidad del gas de proteccién del cordén de raiz.

Realizar las operaciones de soldeo de acuerdo con especificaciones de
procedimientos de soldeo (WPS) cumpliendo las normas de Prevencidon de
Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CR3.1 La WPSy la simbologia de las soldaduras que se deben realizar se interpretan segun las
normas.
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CR3.2 Las temperaturas de precalentamiento, postcalentamiento y entre pasadas que se
aplican a los materiales son las especificadas.

CR3.3 La secuencia de soldeo es la especificada y se controla que el equipo funciona
satisfactoriamente durante el soldeo.

CR3.4 La soldadura se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas de los materiales que
influyen en la soldadura y su cumplimiento con los requisitos de calidad establecidos
(dimensiones, aspecto superficial, transicion con el metal base, deformaciones...).

Contexto profesional

Medios de produccidn

Equipos de soldeo con arco, bajo gas protector, con electrodo no consumible. Posicionadores de
soldadura. Gatos y utillajes de armado. Herramientas de soldador: galgas, cepillos, piquetas,
esmeriladoras, etc. Equipos de proteccion personal. Aparatos de elevacidn y transporte. Hornos. Equipo
de inspeccidn visual: linternas, espejos, galgas de contorno, |apiz térmico, etc.

Productos y resultados
Piezas y Conjuntos unidos por soldadura con arco bajo gas p ONgoRelectrodo no consumible.

Informacién utilizada o generada
Planos de fabricacion. Normas de soldadura. Norma ncién de Riesgos Laborales y Medio
Ambiente. Catdlogos de material y consumi vinst@cciones de mantenimiento de los equipos.
Especificaciones del procedimiento de soldeo @n an j® gas protector con electrodo no consumible.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 4
Realizar soldaduras con arco eléctrico con electrodo revestido.

Nivel:

2

Codigo:  UC0099 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Preparar los equipos para proceder a la operacién de soldeo, cumpliendo las
normas de Prevencidon de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

damente, verificdAndose la polaridad
gemente sujeta.

tes de cualquier anomalia.
ateriales que se deben soldary

CR1.1 Los equipos eléctricos se conectan a la red adecug
en el caso de corriente continua y que la conexién de masa e
CR1.2 La pinza portaelectrodosy la conexion a masa ggi@n a
CR1.3 Los parametros de soldeo se regulan en fu
el electrodo que se va a utilizar.

CR1.4 Los equipos e instalaciones se
funcionamiento.

controlando los parametros de

Preparar los elementos para pfgcederg la operaciéon de soldeo, cumpliendo las
normas de Prevencion de RESY ales y Medio Ambiente.

CR2.1 Los consumibles se hn segun sus funciones y los materiales a soldar
identificandose por su nogMgc| malizada.

CR2.2 Los bordes q @;

e unir estan preparados segun las caracteristicas y dimensiones
de los materiales ¥n a soldar, el consumible que hay que emplear y el procedimiento de
soldeo.

eleccio

CR2.3 Loscgpsu es anipulany conservan correctamente en el puesto de trabajo.
Realizar eraciones de soldeo de acuerdo con especificaciones de
procedimi s de soldeo (WPS) cumpliendo las normas de Prevencion de

Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CR3.1 La WPSy la simbologia de las soldaduras que se deben realizar se interpretan segun las
normas.

CR3.2 Las temperaturas de precalentamiento, postcalentamiento y entre pasadas que se
aplican a los materiales son las especificadas.

CR3.3 La secuencia de soldeo es la especificada y se controla que el equipo funciona
satisfactoriamente durante el soldeo.

CR3.4 La soldadura se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas de los materiales que
influyen en la misma y su cumplimiento con los requisitos de calidad establecidos (dimensiones,
aspecto superficial, transicion con el metal base, deformaciones...).

Contexto profesional

Medios de produccién
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Equipos de soldeo por arco con electrodo revestido. Posicionadores de soldadura. Gatos y utillajes de
armado. Herramientas de soldador: galgas, cepillos, piquetas, esmeriladoras, etc. Equipos de proteccién
personal. Aparatos de elevacién y transporte. Hornos y estufas portdtiles. Equipo de inspeccion visual:
linternas, espejos, galgas de contorno, lapiz térmico, etc.

Productos y resultados
Piezas y conjuntos unidos por soldadura con arco eléctrico con electrodo revestido.

Informacién utilizada o generada

Planos de fabricacién. Normas de soldadura. Normas de Prevencidon de Riesgos Laborales y Medio
Ambiente. Catalogos de material y consumibles. Instrucciones de mantenimiento de los equipos.
Especificaciones del procedimiento de soldeo con electrodo revestido.
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MODULO FORMATIVO 1
Soldadura y proyeccién térmica por oxigas

Nivel:

2

Codigo: MF0098_2
Asociado a la UC:  UC0098_2 - Realizar soldaduras y proyecciones térmicas por oxigds.
Duracion (horas): 140

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Analizar la informacion técnica utilizada en los pla
montaje a fin de determinar el procedimiento
realizar soldaduras y proyecciones térmicas g i
CE1.1 Interpretar los diferentes simbolos emplead
CE1.2 Interpretar los diferentes simbolos emp POyeccion térmica por oxigas.

CE1.3 Identificar las caracteristicas de las op
fabricacion.

s de fabricacion, reparacion y
ecuado que permita

CE1.4 Explicar las caracteristicas que fdentj
oxigas en planos de fabricacion.

CE1.5 Partiendo de un plano cg i e montaje de los empleados en los sectores mas
representativos del sector de c bn metalica:

las operaciones de proyeccion térmica por

CE1.6 Partiendo de un plano constructivoy de montaje de los empleados en los sectores mas
representativos del sector de construccién metalica:

- Identificar la simbologia que guarde relacidn con el proceso de proyeccién.

- Explicar el proceso definido.

- Explicar las caracteristicas de los "consumibles" especificados.

- Describir los posibles tratamientos complementarios.

- Describir las zonas a enmascarar.

- Explicar los posibles defectos de la proyeccion, asi como la causa-efecto que lo producen.

Definir los procesos de soldeo y proyeccidon por oxigds, determinando fases,
operaciones, equipos, Utiles. etc., atendiendo a criterios econdmicos y de calidad,
cumpliendo con las normas de Prevencion de Riesgos Laborales y proteccion del
Medio Ambiente.

CE2.1 Relacionar los procesos de soldeo y proyeccidn con su principal aplicacidn en funcion de
los materiales, criterios econdmicos y de calidad, describiendo sus posibilidades y limitaciones.
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CE2.2 Describir las caracteristicas de los diferentes "consumibles" empleados en el soldeo y
proyeccion, atendiendo a sus aplicaciones.

CE2.3 Explicar los parametros de soldeo y proyeccidon en funcion del proceso a emplear y
materiales.

CE2.4 Dado un plano constructivo de construccion metdlica, en el que no se incluyen
especificaciones referentes de soldeo y con unas especificaciones de calidad determinadas:

- Determinar el procedimiento que permita obtener una unién que cumpla las caracteristicas
estandar de una soldadura (preparacién de bordes, consumibles, etc....), que atienda a criterios
econdémicos y de calidad.

- Establecer la secuencia de soldeo mas adecuada segun requerimientos de la fabricacion a
realizar.

- Identificar equipos, Utiles, herramientas y materiales necesarios.

- Definir los controles de calidad necesarios.

CE2.5 Dado un plano constructivo de construccion metdlica, en el que no se incluyen
especificaciones referentes a la proyecciéon térmica y cgg unas especificaciones de calidad
determinadas:

- Establecer la secuencia de proyeccion mas ade
atendiendo a criterios econdmicos y de calidad.

- Identificar equipos, utiles, herramientasy matericNy

- Definir los controles de calidad necesarios.

n requerimientos del acabado,

¥ arios.

Soldar con oxigas chapas, perfil s de diferentes materiales, de forma
que se cumplan las especifiqqci y normas de Prevencion de Riesgos

CE3.1 Enumerar las caracterist b gases empleados y de los materiales de aportacién.
CE3.2 Describir los pro i g€ soldeo oxigas con diferentes materiales base y de
aportacion.

CE3.3 Relacionar o de soldeo oxigds, con los materiales y acabados exigidos,

expresando su . Asi como, los diferentes pardmetros del procedimiento, con los
resultados q obtener, aspectos econémicos, calidad y de seguridad.

CE3.4A os de soldeo oxigas, describiendo los distintos componentes, la funcidn
de cada URg de ellbs vy la interrelacién de los mismos en el conjunto, explicando las normas de
uso y conseruci#h de los equipos.

CE3.5 Explicar las transformaciones que se producen durante el proceso de soldeo, asi como:
los principales pardametros que intervienen, las principales caracteristicas y defectos que puede
tener dicha soldadura.

CE3.6 En un caso practico de proceso de soldeo por oxigds de chapas finas de diferentes
materiales, definido en un plano constructivo de construcciones metdlicas y sin especificar
procedimiento aplicable:

- Identificar la simbologia de soldeo.

- Identificar los distintos componentes de los equipos de soldeo.

- Elegir el procedimiento mas adecuado dentro de las posibilidades y limitaciones de estos,
atendiendo a materiales y espesores, asi como a criterios econdmicos y de calidad.

- Poner a punto el equipo e instalacién, comprobando que se cumplen las normas de
seguridad.

- Resolver los diferentes tipos de unién en las posiciones horizontal, vertical y de techo,
empleando el numero de cordones de soldeo atendiendo al grosor y caracteristicas del material
empleado, consiguiendo la calidad requerida.

- Evaluar los resultados obtenidos y ajustar pardmetros si fuera necesario.
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- Realizar la inspeccidn visual de las soldaduras obtenidas, identificando "defectos" y causas
que los provocan.

C4: Proyectar con oxigas diferentes materiales metalicos y no metdlicos, de forma
que se cumplan las especificaciones y normas de Prevencién de Riesgos
Laborales y proteccion del Medio Ambiente.

CE4.1 Describir las principales caracteristicas y defectos que puede tener una proyeccion
térmica.
CEA4.2 Explicar las normas de uso y conservacion de los equipos.
CE4.3 En un caso practico de proyeccion por oxigds, definido en un plano constructivo de
Construcciones Metdlicas y sin especificar procedimiento aplicable:

- Identificar la simbologia de la proyeccidn.

- Identificar los distintos componentes de los equipos de proyeccién.

- Elegir el procedimiento mas adecuado dentro de las posibilidades y limitaciones de estos,

atendiendo a materiales y espesores, asi como a criterios ec icosy de calidad.
- Poner a punto el equipo e instalacion, comproband cumplen las normas de
seguridad.

- Efectuar la proyeccion empleando el nimer&g
espesor a aplicar y caracteristicas del material ggp

- Evaluar los resultados obtenidos y ajustar p3

- Realizar la inspeccidn visual de la p ccid
causas que los provocan.

Ha¥ de proyeccidon atendiendo al
iguiendo la calidad requerida.

® fuera necesario.
ermica obtenida, identificando "defectos" y

Capacidades cuya adquisicio completada en un entorno real de
trabajo

C3: Soldar con oxigas diferente
C4: Proyectar con oxigas difgre
en diversos contextos.

aial diferentes procedimientosy en diversos contextos
gmles metalicos y no metalicos con diferentes procedimientosy

Otras Capacida

Contenidos

1 Propiedadesy almacenaje del propano, acetileno y oxigeno.
Normativas para los equipos de soldeo y proyeccion térmica por oxigas.
Normativa de Prevencidn de Riesgos Laborales.

Normativa de Medio Ambiente.

2 Procedimientos de soldeo por oxigas:
Principios de funcionamiento.
Ajuste de llamas.
Proceso de combustidn.
Perfil de temperaturas.

3 Procedimientos de proyeccion térmica por oxigas:
Principios de funcionamiento.
Ajuste de llamas.
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Proceso de combustion.
Perfil de temperaturas.

4 Mantenimiento de equipos de soldeo y proyeccién térmica por oxigas:
Instalaciones.
Aparatos de seguridad.
Cuidado y mantenimiento de los equipos.
Reguladores de presion.
Mangueras y conexiones de mangueras.
Comprobacioén, de que la operacién es segura.
Seguridad especifica relacionada con el proceso de soldeo por gas.
Descomposicion del acetileno, fuego de cilindro y manipulacién del cilindro de gas.
Protector del fuego.
Sustancias extintoras, lucha contra incendios.
Gases.
Consumibles de soldeo por gas.
Identificaciony seleccién de varillas y gases para soldeo oxigds.
Clasificacién de las varillas (EN 12536) y gases.

5 Parametros tipicos del soldeo por gas:

Especificaciones de procedimientos de soldeo, seg -1 15609-2.

Pardmetros tipicos de soldeo: eleccidon de I3 eruncién del espesor a soldar, posicion.
6 Técnicas de soldeo ¢éhacia la izg acia la derechaq¢.
Soldaduray proyeccién térmica pg
Imperfecciones de la soldadurg y
soldeo por gas.

broblemas especificamente relacionados al proceso de

7 Inspeccion visual
Defectos.
Preparacion dgg
Tipos de uni
Tipos de solda¥
Simbologia de sol®fduras.

Utiles de sujecidn.
Tratamientos presoldeo y postsoldeo.
Transformaciones de los materiales.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de Construcciones Metdlicas-160m?2.

Perfil profesional del formador o formadora:
1. Dominio de los conocimientos y de las técnicas relacionadas con, soldadura y proyecciones térmicas
por oxigas, prevencion de riesgos laborales y protecciéon del medio ambiente que se acreditard mediante
una de las formas siguientes:

- Formacién académica minima de Técnico Superior relacionado con este campo profesional.

- Experiencia profesional un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.
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2. Competencia pedagoégica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 2
Soldadura con arco bajo gas protector con electrodo consumible

Nivel: 2

Codigo: MF0101_2

Asociado a la UC:  UC0101_2 - Realizar soldaduras con arco bajo gas protector con electrodo
consumible (MIG, MAG) y proyecciones térmicas con arco.

Duracion (horas): 130

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar la informacién técnica utilizada en los pla bricacidn, reparacién y
montaje a fin de determinar el procedirg as adecuado que permita
realizar  soldaduras con arco bajo gas prY con electrodo consumible
(MIG/MAG) y proyecciones térmicas co
CE1.1 Interpretar los diferentes simbolos empl&adg#®gsoldadura
CE1.2 Interpretar los diferentes simbol Mos en la proyeccion térmica con arco.

CE1.3 Explicar las distintas caracterist@as d€’sOpl€o que identifican a las operaciones de soldeo
MIG / MAG en planos de fabricagg stgfcion metdlica.

CE1.4 Explicar las caracteris
operaciones de proyeccion tér

proyeccidon térmica con arco que identifican a las
hrco en planos de fabricacion.

fCtivo o de montaje de los empleados en los sectores mas
onstruccion metalica: identificar la simbologia que guarde

- Definir el ento de montaje de los elementos.

- Detectar los defectos de la soldadura, asi como la causa-efecto que lo producen.

- Explicar los tratamientos locales de relajacidn de tensiones.

CE1.6 Partiendo de un plano constructivo y de montaje de los empleados en los sectores mas
representativos del sector de construccién metalica:

- Identificar la simbologia que guarde relacidn con el proceso de proyeccién.

- Explicar el proceso definido.

- Explicar las caracteristicas de los "consumibles" especificados.

- Describir los posibles tratamientos complementarios.

- Describir las zonas a enmascarar.

- Definir los posibles defectos de la proyeccion, asi como la causa-efecto que lo producen.

C2: Definir los procesos de soldeo con arco bajo gas protector con electrodo
consumible MIG/MAG) y de proyeccion térmica con arco, determinando fases,
operaciones, equipos, Utiles. etc.,atendiendo a criterios econdmicos y de calidad,
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cumpliendo con las normas de Prevenciéon de Riesgos Laborales y Medio
Ambiente.

CE2.1 Analizar los diferentes procesos de soldeo MIG / MAG y de proyeccion térmica con arco,
relacionandolos con su principal aplicacién en funcidn de los materiales, criterios econdmicos y
de calidad, y razonando sus posibilidades y limitaciones.
CE2.2 Describir las caracteristicas de los diferentes "consumibles" empleados en el soldeo MIG
/ MAG y proyeccion térmica con arco, atendiendo a sus aplicaciones.
CE2.3 Explicar los parametros de soldeo MIG / MAG y proyeccion térmica con arco en funcion
del proceso a emplear y materiales.
CE2.4 Dado un plano constructivo de construccion metdlica, en el que no se incluyen
especificaciones referentes de soldeo y con una exigencia de calidad determinada:
- Elegir el proceso mas idéneo de soldeo dentro de las posibilidades y limitaciones de estos,
atendiendo a criterios econdmicos y de calidad.
- Determinar el procedimiento que permita obtener una unién que cumpla las caracteristicas
estandar de una buena soldadura (preparacion de bordes, c ibles, etc....).
- Establecer la secuencia de soldeo mds adecuada segln
realizar.
- Identificar equipos, utiles, herramientasy mate
- Definir los controles de calidad necesarios.
CE2.5 Dado un plano constructivo de con
especificaciones referentes a la proyeccig
- Enumerar las posibilidades y limita
- Establecer la secuencia de proye

etalica, en el que no se incluyen
congfa exigencia de calidad determinada:

ceso de proyeccion.
adecuada segun requerimientos del acabado,

- Identificar equipos, utiles, [
- Definir los controles d i

ector con electrodo consumible (MIG/MAG) chapas,
diferentes materiales, de forma que se cumplan las
rmas de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio

CE3.1 Des procedimientos de soldeo MIG/MAG con diferentes materiales.
CE3.2 RelacioNr los distintos equipos de soldeo MIG/MAG vy los diferentes parametros del
procedimiento, con los resultados que se pretenden obtener, y los aspectos econdmicos,de
calidad y de seguridad.
CE3.3 Analizar los equipos de soldeo MIG/MAG, describiendo los distintos componentes, la
funcién de cada uno de ellos y la interrelacion de los mismos en el conjunto, explicando las
normas de uso y conservacion de equipos.
CE3.4 Enumerar los principales tipos de material de aportacién, gas, sefialando sus
caracteristicas y uso principal.
CE3.5 Explicar las transformaciones que se producen durante el proceso de soldeo con
MIG/MAG, asi como: los principales pardmetros que intervienen, las principales caracteristicas y
defectos que puede tener dicha soldadura.
CE3.6 En un caso practico de proceso de soldeo MIG/MAG de chapas, perfiles y tubos de
diferentes materiales, definido en un plano constructivo de construcciones metdlicas, sin
especificar procedimiento:

- Interpretar la simbologia de soldeo.

- Identificar los distintos componentes de los equipos de soldeo MIG/MAG.
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- Elegir el procedimiento de soldeo mas adecuado dentro de las posibilidades y limitaciones
de estos, atendiendo a materiales, consumibles y espesores, asi como criterios econdmicos y de
calidad.

- Poner a punto el equipo e instalacién, atendiendo al tipo de material asi como a criterios
econdmicos y de calidad requerida, comprobando que se cumplen normas de Prevencidn de
Riesgos Laborales.

- Preparar los bordes y posicionar las piezas que se van a soldar.

- Resolver los diferentes tipos de unién en las posiciones horizontal, vertical y de techo,
empleando el nimero de cordones de soldeo atendiendo al grosor y caracteristicas del material
empleado, consiguiendo la calidad requerida.

- Evaluar los resultados obtenidos y ajustar parametros si fuera necesario.

- Realizar la inspeccién visual de las soldaduras obtenidas, identificando los defectos y causas
que los provocan.

C4: Proyectar diferentes materiales metdlicos y no_metdlicos, de forma que se
cumplan las especificaciones y normas técnicas Prevencion de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente.

CE4.1 Reconocer las principales caracteristicas y
térmica.

CE4.2 Explicar las normas de aplicacién y cons
CE4.3 En un caso practico de proyecciongs

puede tener una proyeccion

r arco, definido en un plano constructivo de
iento aplicable:

equipos de proyeccion.

do dentro de las posibilidades y limitaciones de estos,
como a criterios econdmicos y de calidad.

nstalacion, comprobando que se cumplen las normas de

- Elegir el procedimiento mg
atendiendo a materiales y4

Prevencidn de Ries \ PMedio Ambiente.

- Efectuar g empleando el nimero de pasadas de proyeccidon atendiendo al
espesor a aplica jsticas del material empleado, consiguiendo la calidad requerida.

- Evalua obtenidos y ajustar parametros si fuera necesario.

las causas g provocan.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo

C3: Soldar con arco bajo gas protector con electrodo consumible (MIG/MAG) diferentes materiales con
diferentes procedimientos y en diversos contextos.

C4: Proyectar diferentes materiales metdlicos y no metalicos con diferentes procedimientos y en
diversos contextos.

Otras Capacidades:

Contenidos

1 Normativa de Prevencion de Riesgos Laborales.
Normativa Medio Ambiente.
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2 Fuentes de energia para el soldeo MIG/MAG y proyeccién térmica por arco:
El transformador de corriente alterna: Funcionamiento. Nucleo. Control de temperatura..
Fuentes de energia MIG/MAG y proyeccion térmica por arco.

Circuitos primarios y secundarios; proteccion del principal.

3 Mantenimiento de los equipos de MIG/MAG y proyeccidn térmica por arco:
Control de la corriente de soldeo y proyeccidn térmica por arco, instrumentos a utilizary validacién
de los de medicidn.
Dispositivos para tomas de tierra, cables, pistolas de soldar y proyectar.
Mantenimiento de equipos, condiciones de los cables y conexiones, limpieza de superficies de
contacto, limpieza de componentes internos, fuentes de gas y su control.
La unidad de alimentaciéon de alambre y su operacion correcta.
Comprobacién de que la operacion es segura.
Seleccién del tipo y tamafio de alambre consumible.

4 Seguridad especifica relacionada con el proces oMeo MIG/MAG y proyeccion
térmica por arco:
Proteccién durante la eliminacién de impurezas.
Gases utilizados y producidos.
Seguridad eléctrica (voltaje de circuito abier; tc..\

5 Seguridad personal:
Equipos personales de proteccion.

y proyeccion térmica por arco:
oldeo (alambresy gases).

de proyeccion (materiales a proyectar y gases).
pmanos de consumibles.

Clasificacién de los coggimi
Aplicacion de diferggfes i
Seleccién de gases.

de soldeo MIG/MAG:

Arco cortocircul o spray, arco globular, etc.

Parametros tipicos de soldeo: distancia tubo de contacto a pieza de trabajo, velocidad de soldeo,
presion del caudal de gas, etc.

Imperfecciones del soldeo y posibles problemas particulares al MIG/MAG.

El uso del llamado equipo ésinérgicoé.

8 Procedimientos operatorios de soldeo.
Soldadura con arco bajo gas protector con electrodo consumible (MIG, MAG) y proyeccion térmica
por arco

9 Parametros de proyeccion.
Inspeccion visual.
Defectos.
Preparacion de bordes.
Tipos de unién.
Tipos de soldadura.
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Simbologia de soldaduras.

Utiles de sujecién.

Tratamientos presoldeo y postsoldeo.

Transformaciones de los materiales.

Programacion de sistemas automaticos y semiautomaticos de soldeo MIG/MAG.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de Construcciones Metdlicas-160m?2.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y de las técnicas relacionadas con, soldadura con arco bajo gas
protector con electrodo consumible (MIG, MAG) y proyeccidn térmica por arco, prevencién de riesgos
laborales y proteccion del medio ambiente, que se acreditard mediante una de las formas siguientes:

- Formacién académica minima de Técnico Superior relacionada c campo profesional.

- Experiencia profesional un minimo de 3 afios en el campo de las ¢ ias relacionadas con este
modulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo corfo pstablezcan las Administraciones

competentes.
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MODULO FORMATIVO 3
Soldadura con arco bajo gas protector con electrodo no consumible

Nivel: 2

Codigo: MF0100_2

Asociado a la UC:  UC0100 2 - Realizar soldaduras con arco bajo gas protector con electrodo no
consumible (TIG).

Duracion (horas): 130

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar la informacidn técnica utilizada en los pla bricacidn, reparacién y
montaje a fin de determinar el proceding as adecuado que permita
realizar soldaduras con arco bajo gas p oh electrodo no consumible
(TIG), segun lo especificado.

aflca.
montaje de los empleados en los sectores mas

TIG en planos de fabricacién de constr
CE1.3 Partiendo de un plano co
representativos del sector de c

- Identificar la simbologia qu&ge

entos complementarios al soldeo.

montaje de los elementos.

s de la soldadura asi como la causa-efecto que lo producen.
hmientos locales de relajacion de tensiones.

C2: Definir los procesos de soldeo con arco bajo gas protector con electrodo no
consumible (TIG), determinando fases, operaciones, equipos, utiles. Etc.,
atendiendo a criterios econdmicos y de calidad, cumpliendo con las normas de
Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CE2.1 Analizar los diferentes procesos de soldeo, relacionandolos con su principal uso en
funcion de los materiales, criterios econdmicos y de calidad, y razonando sus posibilidades y
limitaciones.

CE2.2 Analizar los equipos de soldeo TIG, describiendo los distintos componentes, la funcidn de
cada uno de ellos y la interrelacidn de los mismos en el conjunto.

CE2.3 Describir las caracteristicas de los diferentes "consumibles" empleados en el soldeo,
atendiendo a sus aplicaciones.

CE2.4 Explicar los parametros de soldeo en funcién del proceso a emplear y materiales que se
deben unir.

CE2.5 Describir las normas de seguridad y medioambientales aplicables durante el
procedimiento de soldeo.
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CE2.6 Dado un plano constructivo de construccion metalica, en el que no se incluyen
especificaciones referentes de soldeo y con una exigencia de calidad determinada:

- Enumerar las posibilidades y limitaciones de los diferentes procesos de soldeo.

- Determinar el procedimiento que permita obtener una unién que cumpla las caracteristicas
estandar de una soldadura (preparacion de bordes, consumibles, etc....), que atienda a criterios
econdmicosy de calidad.

- Establecer la secuencia de soldeo mas adecuada segun requerimientos de la fabricaciéon a
realizar.

- Identificar equipos, Utiles, herramientas y materiales necesarios.

- Definir los controles de calidad necesarios.

- Definir normas de seguridad e medioambientales exigibles durante la operacion de soldeo.

Soldar con arco bajo gas protector con electrodo no consumible (TIG) chapas,
perfiles y tubos de acero al carbono e inoxidable, de forma que se cumplan las
especificaciones y normas de Prevencién de@iesgos Laborales y Medio
Ambiente.

CE3.1 Enumerar los principales tipos de electrodos terial de aportacion, sefialando
sus caracteristicas y uso principal.

CE3.2 Explicar las transformaciones que se prgglcen e el proceso de soldeo con TIG, asi
como los principales pardmetros que intervien
CE3.3 Relacionar los distintos equipos Id IG con los materiales y acabados exigidos,
expresando sus prestaciones.
CE3.4 En un caso practico de prg de sgfleo TIG de chapas finas de acero inoxidable,
definido en un plano constructj S ciones metalicas, sin especificar procedimiento:

- Identificar la simbologia de

- Identificar los distintg de los equipos de soldeo TIG.

- Elegir el procedi decuado dentro de las posibilidades y limitaciones de estos,
atendiendo a ma ‘consumibles" y espesores, asi como criterios econdmicos y de
calidad.

- Poner a p i e instalacidn, atendiendo al tipo de material y espesores asi como a

- Resolver I0s diferentes tipos de unién en las posiciones horizontal, vertical y de techo
aplicando la técnica operatoria adecuada al espesor, posiciéon y tipo de unién, con la calidad
requerida. Examinar el resultado obtenido y ajustar parametros si fuera necesario.

- Realizar la inspeccién visual de las soldaduras obtenidas, identificando defectos y causas que
los provocan.

Soldar con arco bajo gas protector con electrodo no consumible (TIG) chapas,
perfiles y tubos de aluminio y cobre, de forma que se cumplan las
especificaciones y normas de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio
Ambiente.

CE4.1 Enumerar los principales tipos de electrodos, gases y material de aportacion, sefialando
sus caracteristicas y uso principal.

CE4.2 Explicar las transformaciones que se producen durante el proceso de soldeo con TIG, asi
como los principales pardmetros que intervienen.
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CE4.3 Relacionar los distintos equipos de soldeo TIG con los materiales y acabados exigidos,
expresando sus prestaciones.

CE4.4 Describir los procedimientos de soldeo TIG con diferentes materiales.

CEA4.5 En un caso practico de proceso de soldeo TIG de chapas finas de aluminio, definido en un
plano constructivo de Construcciones Metalicas, sin especificar procedimiento:

- Interpretar la simbologia de soldeo.

- Identificar los distintos componentes de los equipos de soldeo TIG.

- Elegir el procedimiento mas adecuado dentro de las posibilidades y limitaciones de estos,
atendiendo a materiales, "consumibles" y espesores, asi como a criterios econdmicos y de
calidad.

- Poner a punto el equipo e instalacidn, atendiendo al tipo de material y espesores asi como a
criterios econémicos y de calidad requerida, comprobando que se cumplen las normas de
seguridad.

- Preparar los bordes y posicionar las piezas que se van a soldar.

- Resolver los diferentes tipos de unién en las posicioges horizontal, vertical y de techo
aplicando la técnica operatoria adecuada al espesor, posic o de unién, con la calidad
requerida.

- Examinar el resultado obtenido y ajustar paramg

- Realizar la inspeccién visual de las soldaduras ob
los provocan.

ecesario.
Jentificando defectos y causas que

Capacidades cuya adquisicion debgfs€roc@mpletada en un entorno real de
trabajo

C3: Soldar con arco bajo gas prote
inoxidables con diferentes procedimie

C4: Soldar con arco bajo gas g l

odo no consumible (TIG) aceros al carbono e
iversos contextos.
gffelectrodo no consumible (TIG) aluminio y cobre con

diferentes procedimientos y e e contextos.

Otras Capacidades:

Contenidos

1 Normativa de PPevencion de Riesgos Laborales.
Normativa Medio Ambiente.

2 Fuentes de energia para el soldeo TIG:
El transformador de corriente alterna: Funcionamiento. Nucleo. Control de temperatura.
Circuitos primarios y secundarios; proteccion del principal.
Rectificadores para el soldeo con corriente continua.
Dispositivos para el inicio del arco.

3 Mantenimiento de equipos TIG:
Control de la corriente de soldeo, instrumentos a utilizar y validacién de los de medicion.
Dispositivos para tomas de tierra, cables, pistolas de soldar.
Mantenimiento de equipos, condiciones de los cables y conexiones, limpieza de superficies de
contacto, limpieza de componentes internos, fuentes de gas y su control.
Comprobacién de que la operacién es segura.
Afilado de electrodos de Tungsteno.
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10

11

Seguridad especifica relacionada con el proceso de soldeo TIG:
Proteccién durante la eliminacién de impurezas, é

Gases utilizados y producidos por el soldeo.

Seguridad eléctrica (voltaje de circuito abierto,etc.).

Consumibles de soldeo por arco:
Uso apropiado de los gases de apoyo.

Afilado y manipulacion de los electrodos de tungsteno.

Seguridad personal:
Equipos personales de proteccion.

Consumibles de soldeo con TIG:

Clasificacién de los electrodos de tungsteno (1ISO 6848).
Clasificacién de las varillas de soldeo utilizadas para el S \
Clasificacién de los gases de proteccién (I1SO 1417

Tamafio de las varillas a utilizar.

Parametros tipicos del soldeo con JG:

Arco corriente continua, arco corriente altqgna, et
Pardmetros tipicos del soldeo: in
electrodo, diametro de la boquilla
Imperfecciones de la solda )
Proteccién del corddén de & 8l coldeo TIG.

Procedimientos gpber. I de soldeo.

Soldadura con aggo gaggffotector, con electrodo no consumible (TIG)
Inspeccion 'y

Defectos.

Preparacion de bordes.

Tipos de union.

Tipos de soldadura.

Simbologia de soldaduras.

Utillajes de sujecion.

Tratamientos presoldeo y postsoldeo.

Transformaciones de los materiales.

Programacion de sistemas automaticos y semiautomaticos de soldeo TIG.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de Construcciones Metdlicas-160m?2.

Perfil profesional del formador o formadora:
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b gas, diametro del metal de aportacion, etc.
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1. Dominio de los conocimientos y de las técnicas relacionados con, soldadura con arco, bajo gas
protector, con electrodo no consumible (TIG), prevencidn de riesgos laborales y protecciéon del medio
ambiente, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formaciéon académica minima de Técnico Superior relacionado con este campo profesional.

- Experiencia profesional un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con este
moddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 4
Soldadura con arco eléctrico con electrodos revestidos

Nivel: 2

Codigo: MF0099_2

Asociado a la UC:  UC0099 2 - Realizar soldaduras con arco eléctrico con electrodo revestido.
Duracion (horas): 200

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar la informacién técnica utilizada en los plaggs de fabricacién, reparaciéon y
montaje a fin de determinar el procedimiento ecuado que permita
realizar soldaduras con arco eléctrico c e(odos revestido, segin lo
especificado.

CE1.1 Interpretar los diferentes simbolos
electrodos revestido.

CE1.2 Explicar las distintas caracteristi
con arco eléctrico con electrodos reve
CE1.3 Partiendo de un plano con

iSW&as de los "consumibles" especificados.

Wmientos complementarios al soldeo.
montaje de los elementos.

lea soldeo con arco eléctrico con

0 que identifican a las operaciones de soldeo
s de fabricacién.

montaje de los empleados en los sectores mas
etdlica:

elacién con el proceso de soldeo.

C2: Definir los procesos de soldeo con arco eléctrico con electrodos revestido,
determinando fases, operaciones, equipos, Utiles. etc., atendiendo a criterios
econdmicos y de calidad, cumpliendo con las normas de Prevencion de Riesgos
Laborales y Medio Ambiente.

CE2.1 Relacionar los diferentes procesos de soldeo con su principal aplicaciéon, en funcién de los
materiales, criterios econémicosy de calidad, describiendo sus posibilidadesy limitaciones.
CE2.2 Describir las caracteristicas de los diferentes "consumibles" empleados en el soldeo,
atendiendo a sus aplicaciones.
CE2.3 Explicar los parametros de soldeo en funcién del proceso a emplear y materiales que se
deben unir.
CE2.4 Describir las normas de uso de Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente
aplicables durante el procedimiento de soldeo.
CE2.5 Dado un plano constructivo de construccion metalica, en el que no se incluyen
especificaciones referentes de soldeo y con una exigencia de calidad determinada:

- Enumerar las posibilidades y limitaciones de los diferentes procesos de soldeo.
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- Determinar el procedimiento que permita obtener una unién que cumpla las caracteristicas
estandar de una soldadura (preparacion de bordes, consumibles, etc....), que atienda a criterios
econdmicos y de calidad.

- Establecer la secuencia de soldeo mas adecuada segun requerimientos de la fabricacién a
realizar.

- Identificar equipos, utiles, herramientas y materiales necesarios.

- Definir los controles de calidad necesarios.

Soldar con arco eléctrico de forma manual, con electrodo basico y de rutilo,
chapas, perfiles y tubos de aceros y en todas las posiciones, de forma que se
cumplan las especificaciones y normas de Prevencion de Riesgos Laborales y
Medio Ambiente.

CE3.1 Explicar las transformaciones que se producen durante el proceso de soldeo eléctrico
manual con electrodo, asi como, las principales caracteristicas y defectos que puede tener una
soldaduray los principales parametros que intervienen.

CE3.2 Analizar los equipos de soldeo eléctrico manual, desc os distintos componentes,
la funcién de cada uno de ellos y la interrelacion dg A en el conjunto, expresando sus
prestaciones con los materiales y acabados exigido

CE3.3 Describir los procedimientos de soldeogglé iferentes electrodos, sefialando sus
caracteristicas y aplicacidn principal en diferen
CE3.4 Relacionar entre si, los diferent
se pretenden obtener (aspecto econd
CE3.5 En una serie de casos de _sgld

de Prevencidn de Riesgos Laborales).

pas, perfiles y tubos de acero, definidos en un
, soldar con electrodos basicos y de rutilo en todas
anual).

umibles y espesores, asi como a criterios econdmicos y de calidad.
po e instalacidn, atendiendo a materiales y espesores, asi como a

Prevenciofygde RieJos Laborales y Medio Ambiente.

- Prepara Brdes y posicionar las piezas que se van a soldar.

- Resolver los diferentes tipos de unidn en las posiciones horizontal, vertical y de techo, dando
los cordones de soldadura necesarios en funcidon del grosor y del material empleado,
consiguiendo la calidad requerida.

- Evaluar el resultado obtenido y ajustar parametros si fuera necesario.

- Inspeccionar visualmente las soldaduras obtenidas, identificando defectos y causas que la
provocan.

Soldar con arco eléctrico de forma manual, con electrodo, chapas, perfiles y
tubos de materiales diferentes al acero (hierro fundido, aluminio, cobre,...) y en
todas las posiciones, de forma que se cumplan las especificaciones y normas de
Prevencion de Riesgos Laborales y Medio Ambiente.

CE4.1 Enumerar las caracteristicas de los materiales bases y de aportacion.

CE4.2 Explicar las transformaciones que se producen durante el proceso de soldeo eléctrico
manual con electrodo y principales pardmetros que intervienen.
CEA4.3 Explicar las normas de uso y conservacion de los equipos.
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CE4.4 En una serie de casos practicos definidos en un plano constructivo de construccion
metadlica soldar con electrodos, chapas, perfiles y tubos de materiales diferentes al acero (hierro
fundido, aluminio, cobre,...) en todas las posiciones (soldeo con arco eléctrico manual).

- Interpretar la simbologia de soldeo.

- Identificar los distintos componentes del equipo de soldeo.

- Elegir el procedimiento mas adecuado en funcidon de los materiales, consumibles vy
espesores, asi como de criterios econdmicos y de calidad.

- Poner a punto el equipo e instalacién, en funcién de los materiales y espesores, asi como de
criterios econdmicos y de calidad requeridos, comprobando que se cumplen las normas de
Prevencién de Riesgos Laborales.

- Preparar los bordes y posicionar las piezas que se van a soldar.

- Resolver los diferentes tipos de unién en las posiciones horizontal, vertical y de techo, dando
los cordones de soldadura necesarios en funcidon del grosor y del material empleado,
consiguiendo la calidad requerida.

- Evaluar el resultado obtenido y ajustar pardmetros si fuera necesario.

- Inspeccionar visualmente las soldaduras obtenidas, ide o defectos y causas que las
provocan.
Capacidades cuya adquisicion debe ser co gh en un entorno real de

trabajo

C3: Soldar con arco eléctrico de forma manual,
diferentes procedimientos y en diversos conteyffos.
C4: Soldar con arco eléctrico de forma ma
diferentes procedimientos y en diverso

ele do basico y de rutilo distintos aceros y con

lectrodo, materiales diferentes al acero con

Otras Capacidades:

Contenidos

1

Normativa ¢
Normativa

de Riesgos Laborales.
iente.

Fuentes de enelgia para el soldeo por arco:

Corriente alterna y continua.

Estudio del arco eléctrico y sus caracteristicas.

El transformador de corriente alterna: Funcionamiento. Nucleo. Control de temperatura.
Circuitos primarios y secundarios; proteccion del principal.

Relacidn entre voltaje de arco y la corriente de soldar.

Caracteristicas de la fuente de energia.

Fuentes de energia para el soldeo con corriente continua.

Ayudas para el inicio del arco.

Mantenimiento de equipos de soldeo por arco:

Control de la corriente de soldeo, instrumentos a utilizar y validacion de los de medicion.
Dispositivos para tomas de tierra, cables y portaelectrodos.

Mantenimiento de equipos, condiciones de los cables y conexiones, limpieza de superficies de
contacto, limpieza de componentes internos.

Comprobacién de que la operacion es segura.
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4 Seguridad especifica relacionada con el proceso de soldeo por arco:
Proteccién durante la eliminacién de escorias, impurezas,é
Gases producidos por el soldeo.
Seguridad eléctrica (voltaje de circuito abierto, etc.)

5 Consumibles de soldeo por arco:
Clasificacién de los electrodos de soldeo.
Aplicacidn de diferentes tipos y tamafios de electrodos.
Conservacion.
Manipulacién.

6 Parametros tipicos del soldeo por arco:
Pardametros tipicos del soldeo: Seleccion de tipos y tamafios de electrodo.
Imperfecciones de la soldadura y posibles problemas especifico soldeo por arco

7 Procedimientos operatorios de soldeo.
Soldadura con arco eléctrico con electrodos revestido

8 Inspeccion visual.
Defectos.
Preparacion de bordes.
Tipos de unién.
Tipos de soldadura.
Simbologia de soldaduras.
Utillajes de sujecion.
Tratamientos presoldeoy €o0.

Transformaciones de Iggpm ales.
Parametros de con@la formacion
Espacios e ins
Taller de Construc btalicas-160m?2.

Perfil profesional del formador o formadora:
1. Dominio de los conocimientos y de las técnicas relacionadas con, soldadura por arco eléctrico con
electrodo revestido, prevencién de riesgos laborales y proteccion del medio ambiente que se acreditard
mediante una de las formas siguientes:

- Formacién académica minima de Técnico Superior relacionado con este campo profesional.

- Experiencia profesional un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.
2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.



