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IDENTIFICACION DE LA ESPECIALIDAD Y PARAMETROS DEL CONTEXTO FORMATIVO

Denominacion de la SOLDADURA DE TUBERIAS DE ALTA PRESION

especialidad:

Familia Profesional: FABRICACION MECANICA

Area Profesional: CONSTRUCCIONES METALICAS
Cadigo: FMEC0015

Nivel c{e cualificacion 5

profesional:

Objetivo general

Soldar tuberias de alta presion de acero al carbono por arco TIG y electrodos
revestidos en las posiciones 2G, 5G y 6G, con la calidad de soldadura exigida por
los coédigos y normas para la homologacion de soldadores y en condiciones de
seguridad y respeto al medioambiente.

Relacion de médulos de formacién

Médulo 1 TECNOLOGIA Y NORMATIVA EN SOLDADURA Y CORTE 75 horas
Médulo 2 SOLDADURA DE TUBERIAS DE ALTA PRESION CON TIG 100 horas
Y ELECTRODOS PARA HOMOLOGACIONES EN 2G
Médulo 3 SOLDADURA DE TUBERIAS DE ALTA PRESION CON TIG 125 horas
Y ELECTRODOS PARA HOMOLOGACIONES EN 5G
Mé6dulo 4 SOLDADURA DE TUBERIAS DE ALTA PRESION CON TIG 90 horas
Y ELECTRODOS PARA HOMOLOGACONES EN 6G
Modalidades de imparticion
Presencial
Mixta
Duracion de la formacion
Duracion total en cualquier 390 horas
modalidad de imparticion
Mixta Duracion total de la formacion presencial: 335 horas

Requisitos de acceso del alumnado

Acreditaciones Cumplir como minimo alguno de los siguientes requisitos:
[ titulaciones

-Titulo de Técnico (FP Grado medio) o equivalente
-Certificado de profesionalidad de nivel 2

-Titulo de Técnico Superior (FP Grado superior) o equivalente
-Certificado de profesionalidad de nivel 3

Experiencia Si no dispone de titulacion en el area profesional de referencia,
profesional se requiere un minimo de un afio de experiencia profesional en
el area de conocimiento relacionado con lo establecido en el
programa formativo.
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Modalidad
mixta

Ademdés de lo indicado anteriormente, los participantes han de
tener las destrezas suficientes para ser usuarios de la plataforma
virtual en la que se apoya la accién formativa.

Prescripciones de formadores y tutores

Acreditacion

Cumplir como minimo alguno de los siguientes requisitos:

requerida Cumplir como minimo alguno de los siguientes requisitos:
- Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el Titulo de Grado
correspondiente u otros titulos equivalentes.
- Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el
Titulo de Grado correspondiente u otros titulos equivalentes.
- Técnico Superior de la familia profesional Fabricacion
Mecanica.
- Certificados de profesionalidad de nivel 3 del area
profesional de Construcciones Metalicas.
Experiencia Se requiere un minimo de dieciocho meses de experiencia
profesional profesional en el area de conocimiento relacionado con lo
minima establecido en el programa formativo.
reguerida

Competencia
docente

Se requiere un minimo de dos afios de experiencia como
docente o estar en posesién del Certificado de Profesionalidad
de Docencia de la Formacion Profesional para el Empleo o
equivalente, o tener formacién en metodologia didactica
(minimo 300 horas)

Modalidad mixta

Ademéas de cumplir con las prescripciones establecidas
anteriormente, los tutores-formadores deben acreditar una
formacién, de al menos 30 horas, o experiencia, de al menos
60 horas, en esta modalidad y en la utilizacién de las
tecnologias de la informacién y comunicacion.

Requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamientos

Espacios formativos para 15

Incremento Superficie/
participante (Maximo 30
participantes)

Superficie m2

participantes

Aula de gestiéon 45.0 m? 2.4 m2/ participante

Almacén 20.0 m2 2.4 m2 [ participante

Taller de soldadura 150.0 mz 2.4 m2 [ participante
Espacio formativo Equipamiento

Aula de gestion

- Mesa y silla para el formador

- Mesas vy sillas para el alumnado

- Material de aula

- Pizarra

- PC instalado en red con posibilidad de impresion de
documentos, cafién con proyeccion e Internet para el
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formador

- PCs instalados en red e Internet con posibilidad de
impresién para los participantes

- Software especifico para el aprendizaje de cada
accion formativa.

- Armarios metdalicos para herramientas.

- Estanterias.

- Carro transportador de botellas de gas.

- Maquinaria de transporte apropiada para el
desplazamiento de elementos de construcciones
metalicas.

- Caseta para botellas de gases.

Almacén

Taller de soldadura El taller dispondra de suelo antideslizante.
El acondicionamiento eléctrico deberd cumplir con las
normas de baja tension y estar preparado de forma
gue permita la realizacion de las practicas.

Ademas, debera tener:

- Cabinas aisladas con aspiracién de humos

- Carro transportador de botellas de gas.

- Electroesmeriladora fija de columna.

- Taladradoras portatiles.

- Desbarbadoras portatiles de 180/230
milimetros de diametro de disco.

- Desbarbadoras portatiles de 115 milimetros
de diametro de disco.

- Tas planos de acero.

- Yunque o bigornia.

- Bancos de trabajo con dos tornillos cada uno.
- Pantallas biombo para aislar el puesto de
trabajo.

- Mesas de soldadura eléctrica.

- Taburetes metélicos regulables.

- Equipos de soldadura por arco INVERTER con
opcion AC

- Armarios metalicos para herramientas.

- Tenazas voltiamperimétricas, una de corriente
continua y otra de corriente alterna.

- Pirbmetro hasta 450°

- Prensa para plegado de probetas.

- Sierra alternativa.

- Yugo magnetizador y desmagnetizador

- Manorreductores-cuadalimetros

- Tuba de 2? y 4? de Schedule 40/80
Herramientas y utillaje:

- Martillos de bola de 500 gr.

- Martillos de bola de 1 kg

- Cortafrios de 200 milimetros de longitud.

- Juegos de agujas para limpiar boquillas.

- Granetes.

- Puntas de trazar.

- Reglas de acero milimetradas, de 500 mm de
longitud.
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- Limas planas bastas de 12 pulgadas.

- Limas media-cafia entrefinas de 12 pulgadas.

- Alicates universales.

- Juego de llaves fijas 6-7 a 30-32.

- Arcos de sierra de 12 pulgadas.

- Destornilladores.

- Llave inglesa de 10 pulgadas.

- Llave Stillson de 14 pulgadas.

- Numeracion de acero.

- Cintas métricas.

- Escuadras de tacéon, de 250 x 165 mm

- Cepillos de puas de acero para acero al carbono.
- Piquetas de soldador.

- Entenalla de 160 mm de longitud.

- Gato de apriete de 40 centimetros de longitud.

- Puntas de trazar recta, de acero templado.

- Fresas tipo bellota, para limpieza de bordes de
tubos.

- Cepillos de puas de acero para acoplar a la radial.

- Material de consumo:

- Cristal transparente para gafas esmeril
homologadas.

- Cristal inactinico normalizado para pantalla de
soldadura.

- Cristal inactinico normalizado para pantalla-biombo
de soldadura o cabina.

- Cristal transparente para pantalla-biombo de
soldadura.

- Muelas de esmeril.

- Discos de esmeril, grano 100, de 115 mm de
didmetro y 3 mm de espesor.

- Discos de esmeril, grano 50, de 178 mm de
diametro y 6 mm de espesor.

- Hoja de sierra de 12 pulgadas de longitud y 22
dientes por pulgada.

- Cristales transparentes pantalla o casco.

- Electrodos rutilo y basico de 2,5 - 3,25 y 4 mm de
diametro, para aceros al carbono

- Electrodos de Tungsteno.

- Tubos de acero suave y aleados de 2 a 6 pulgadas.
- Varillas de acero al carbono, para soldar por TIG.

- Chapa de acero suave de 3 y 8mm de espesor.

- Brocas.

- Hojas de sierra.

Botellas de argdn industrial para TIG.

- Cinta aislante.

- Trapos.

- Juegos de botes "spray", para ensayo con liquidos
penetrantes.

- Particulas magnéticas.

- Varilla roscada de M6 con tuercas y arandelas.

- Pinzas portaelectrodos de diferentes didmetros.
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- Toberas de ceramica de diferentes

La superficie de los espacios e instalaciones estaran en funcién de su tipologia y del
namero de participantes. Tendran como minimo los metros cuadrados que se
indican para 15 participantes y el equipamiento suficiente para los mismos.

En el caso de que aumente el niumero de participantes, hasta un maximo de 30, la
superficie de las aulas se incrementara proporcionalmente (segun se indica en la
tabla en lo relativo a m?/participante) y el equipamiento estar4d en consonancia con
dicho aumento. Los otros espacios formativos e instalaciones tendran la superficie y
los equipamientos necesarios que ofrezcan cobertura suficiente para impartir la
formacion con calidad.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberdn cumplir con la normativa industrial e
higiénico-sanitaria correspondiente y responderdn a medidas de accesibilidad y
seguridad de los participantes.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran
las adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participaciéon en
condiciones de igualdad.

Aula virtual

Caracteristicas

* La imparticion de la formacion mediante aula virtual se ha de estructurar y
organizar de forma que se garantice en todo momento que exista conectividad
sincronizada entre las personas formadoras y el alumnado participante asi como
bidireccionalidad en las comunicaciones.

 Se debera contar con un registro de conexiones generado por la aplicacion
del aula virtual en que se identifique, para cada accién formativa desarrollada a
través de este medio, las personas participantes en el aula, asi como sus fechas y
tiempos de conexion.

Otras especificaciones

Plataforma de aprendizaje que permita la conexién sincrona de docentes y
alumnos, con sistema incorporado de audio, video y posibilidad de compartir
archivos, la propia pantalla u otras aplicaciones tanto por el docente como por los
participantes, con registro de los tiempos de conectividad.

Si la especialidad se imparte en modalidad mixta, para realizar la parte presencial
de la formacion, se utilizaran los espacios formativos y equipamientos necesarios
indicados anteriormente.

Para impartir la formacion en modalidad mixta, se ha de disponer del siguiente
equipamiento.

Plataforma de teleformacion
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La plataforma de teleformacién que se utilice para impartir acciones formativas
debera alojar el material virtual de aprendizaje correspondiente, poseer capacidad
suficiente para desarrollar el proceso de aprendizaje y gestionar y garantizar la
formacion del alumnado, permitiendo la interactividad y el trabajo cooperativo, y
reunir los siguientes requisitos técnicos de infraestructura, software y servicios:

e Infraestructura:

Tener un rendimiento, entendido como numero de alumnos que soporte la
plataforma, velocidad de respuesta del servidor a los usuarios, y tiempo de carga
de las paginas Web o de descarga de archivos, que permita:

a) Soportar un nimero de alumnos equivalente al numero total de participantes en
las acciones formativas de formacion profesional para el empleo que esté
impartiendo el centro o entidad de formacidén, garantizando un hospedaje
minimo igual al total del alumnado de dichas acciones, considerando que el
nimero maximo de alumnos por tutor es de 80 y un namero de usuarios

b) Disponer de la capacidad de transferencia necesaria para que no se produzca

efecto retardo en la comunicacion audiovisual en tiempo real, debiendo tener el
servidor en el que se aloja la plataforma un ancho de banda minimo de 300 Mbs,

Estar en funcionamiento 24 horas al dia, los 7 dias de la semana.

Software:

Compatibilidad con el estandar SCORM y paquetes de contenidos IMS.

Niveles de accesibilidad e interactividad de los contenidos disponibles mediante
tecnologias web que como minimo cumplan las prioridades 1 y 2 de la Norma UNE
139803:2012 o posteriores actualizaciones, segun lo estipulado en el capitulo Ill del
Real Decreto 1494/2007, de 12 de noviembre.

- EI servidor de la plataforma de teleformacion ha de cumplir con los requisitos
establecidos en la Ley Organica 3/2018, de 5 de diciembre, de Proteccion de Datos
Personales y garantia de los derechos digitales, por lo que el responsable de dicha
plataforma ha de identificar la localizacion fisica del servidor y el cumplimento de lo
establecido sobre transferencias internacionales de datos en los articulos 40 a 43
de la citada Ley Orgéanica 3/2018, de 5 de diciembre, asi como, en lo que resulte de
aplicacién, en el Reglamento (UE) 2016/679 del Parlamento Europeo y del Consejo,
de 27 de abril de 2016, relativo a la proteccién de las personas fisicas respecto del
tratamiento de datos personales y la libre circulacién de estos datos y por el que se
deroga la Directiva 95/46/CE.

Compatibilidad tecnolégica y posibilidades de integracién con cualquier sistema
operativo, base de datos, navegador de Internet de los mas usuales o servidor web,
debiendo ser posible utilizar las funciones de la plataforma con complementos
(plug-in) y visualizadores compatibles. Si se requiriese la instalacién adicional de
algun soporte para funcionalidades avanzadas, la plataforma debe facilitar el

Disponibilidad del servicio web de seguimiento (operativo y en funcionamiento) de
las acciones formativas impartidas, conforme al modelo de datos y protocolo de
transmision establecidos en el anexo V de la Orden/TMS/369/2019, de 28 de marzo.

» Servicios y soporte:

- Sustentar el material virtual de aprendizaje de la especialidad formativa que a
través de ella se imparta.
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Disponibilidad de un servicio de atenci6on a usuarios que de soporte técnico y
mantenga la infraestructura tecnolégica y que, de forma estructurada y
centralizada, atienda y resuelva las consultas e incidencias técnicas del alumnado.
Las formas de establecer contacto con este servicio, que seran mediante teléfono y
mensajeria electrdnica, tienen que estar disponibles para el alumnado desde el
inicio hasta la finalizacién de la accién formativa, manteniendo un horario de
funcionamiento de mafiana y de tarde y un tiempo de demora en la respuesta no

- Personalizacion con la imagen institucional de la administracién laboral
correspondiente, con las pautas de imagen corporativa que se establezcan.

Con el objeto de gestionar, administrar, organizar, disefiar, impartir y evaluar
acciones formativas a través de Internet, la plataforma de teleformacién integrara
las herramientas y recursos necesarios a tal fin, disponiendo, especificamente, de

- Comunicacion, que permitan que cada alumno pueda interaccionar a través del
navegador con el tutor-formador, el sistema y con los demas alumnos. Esta
comunicacién electronica ha de llevarse a cabo mediante herramientas de
comunicacion sincronas (aula virtual, chat, pizarra electrénica) y asincronas
(correo electrénico, foro, calendario, tablén de anuncios, avisos). Sera obligatorio
que cada accién formativa en modalidad de teleformacion disponga, como
minimo, de un servicio de mensajeria, un foro y un chat.

- Colaboracion, que permitan tanto el trabajo cooperativo entre los miembros de
un grupo, como la gestion de grupos. Mediante tales herramientas ha de ser
posible realizar operaciones de alta, modificacién o borrado de grupos de
alumnos, asi como creacion de «escenarios virtuales» para el trabajo cooperativo
de los miembros de un grupo (directorios o «carpetas» para el intercambio de
archivos, herramientas para la publicacion de los contenidos, y foros o chats

-~ Administracién, que permitan la gestion de usuarios (altas, modificaciones,
borrado, gestion de la lista de clase, definicion, asignacién y gestién de
permisos, perfiles y roles, autenticacién y asignacion de niveles de seguridad) y

-~ Gestion de contenidos, que posibiliten el almacenamiento y la gestion de
archivos (visualizar archivos, organizarlos en carpetas -directorios- y
subcarpetas, copiar, pegar, eliminar, comprimir, descargar o cargar archivos), la
publicacién organizada y selectiva de los contenidos de dichos archivos, y la

- Evaluacién y control del progreso del alumnado, que permitan la creacién,
ediciéon y realizacién de pruebas de evaluacién y autoevaluacién y de actividades
y trabajos evaluables, su autocorreccion o su correccion (con retroalimentacion),
su calificacién, la asignacién de puntuaciones y la ponderacién de las mismas, el
registro personalizado y la publicacion de calificaciones, la visualizacion de
informacién estadistica sobre los resultados y el progreso de cada alumno y la
obtenciéon de informes de seguimiento.

Material virtual de aprendizaje:

El material virtual de aprendizaje para el alumnado mediante el que se imparta la
formacidén se concretard en el curso completo en formato multimedia (Que mantenga
una estructura y funcionalidad homogénea), debiendo ajustarse a todos los elementos
de la programacion (objetivos y resultados de aprendizaje) de este programa
formativo que figura en el Catalogo de Especialidades Formativas y cuyo contenido

- Como minimo, ser el establecido en el citado programa formativo del Catalogo
de Especialidades Formativas.
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Estar referido tanto a los objetivos como a los conocimientos/ capacidades
cognitivas y practicas, y habilidades de gestién, personales y sociales, de
manera que en su conjunto permitan conseguir los resultados de aprendizaje

Organizarse a través de indices, mapas, tablas de contenido, esquemas,
epigrafes o titulares de facil discriminacién y secuenciase pedagogicamente de
tal manera que permiten su comprension y retencion.

No ser meramente informativos, promoviendo su aplicacién practica a través de
actividades de aprendizaje (autoevaluables o valoradas por el tutor-formador)
relevantes para la adquisicion de competencias, que sirvan para verificar el
progreso del aprendizaje del alumnado, hacer un seguimiento de sus dificultades

No ser exclusivamente textuales, incluyendo variados recursos (necesarios y
relevantes), tanto estaticos como interactivos (imagenes, graficos, audio, video,
animaciones, enlaces, simulaciones, articulos, foro, chat, etc.). de forma

Poder ser ampliados o complementados mediante diferentes recursos
adicionales a los que el alumnado pueda acceder y consultar a voluntad.

Dar lugar a resumenes o sintesis y a glosarios que identifiquen y definan los
términos o vocablos bésicos, relevantes o claves para la comprensién de los

Evaluar su adquisicién durante y a la finalizacion de la acciéon formativa a través
de actividades de evaluacién (ejercicios, preguntas, trabajos, problemas, casos,
pruebas, etc.), que permitan medir el rendimiento o desempefio del alumnado.

Pagina 9



Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados
- 73121015 CORTADORES DE METALES POR PLASMA, A MANO

- 73121051 SOLDADORES DE ESTRUCTURAS METALICAS LIGERAS
- 73121082 SOLDADORES DE TUBERIAS Y RECIPIENTES DE ALTA PRESION
- 73121033 OXICORTADORES, A MANO
- 73121118 SOLDADORES POR ARCO ELECTRICO, EN GENERAL
- 73121145 SOLDADORES POR TIG
Requisitos oficiales de las entidades o centros de formacion

Estar inscrito en el Registro de entidades de formacion (Servicios Publicos de Empleo).

DESARROLLO MODULAR

MODULO DE EORMACION 1: TECNOLOGIA Y NORMATIVA EN SOLDADURA Y CORTE

OBJETIVO

Conocer las técnicas especificas para la deteccion de la defectologia en soldadura
mediante ensayos, aplicando criterios de homologaciéon y normativa utilizada en la
soldadura y corte.

DURACION EN CUALQUIER MODALIDAD DE IMPARTICION: 75 horas

Mixta: Duracion de la formacién presencial: 20 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y préacticas

- Corte de chapas y perfiles con oxicorte
- Fundamentos y tecnologia del oxicorte.
- Caracteristicas del equipo y elementos auxiliares que componen la instalacién
del equipo de oxicorte manual.
- Componentes del equipo. Instalacién.
- Gases empleados en oxicorte. Influencia del gas sobre el proceso de corte.
- Técnicas operativas con oxicorte
- Manejo y ajuste de parametros del equipo.
- Variables a tener en cuenta en el proceso de oxicorte manual.
- Retrocesos del oxicorte.
- Velocidades de corte en relacion con el material y el espesor de las piezas.
- Defectos del oxicorte: causas y correcciones.
- Mantenimiento bésico
- Aplicacion préactica de corte de chapas, perfiles y tubos con oxicorte

- Corte de chapas y perfiles de arcoplasma.

- Fundamentos y tecnologia del arcoplasma.

- Caracteristicas del equipo y elementos auxiliares que componen la instalacion del
equipo de arcoplasma manual.

- Componentes del equipo. Instalacion.
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- Gases plasmagenos. Caracteristicas e influencia del gas sobre el proceso de
corte.

- Tipos y caracteristicas de los electrodos y portaelectrodos para el arcoplasma.

- Teécnicas operativas con arcoplasma:

- Variables a tener en cuenta en el proceso de arcoplasma manual.

- Velocidades de corte en relacion con el material y el espesor de las piezas.

- Defectos del arcoplasma: causas y correcciones.

- Manejo y ajuste de parametros del equipo

- Mantenimiento bésico

- Aplicacion préactica de corte de chapas, perfiles y tubos con arcoplasma

- Achaflanado y corte mecanico de chapas y tubos.
- Equipos de corte mecanico.

- Tipos, caracteristicas.

- Mantenimiento basico

- Aplicacion préactica de corte mecanico

- Sequridad en el corte de chapas y perfiles metalicos.
- Factores de riesgo en el corte.

- Normas de seguridad y manipulacién en el corte.
- Utilizacidon de equipos de proteccién individual

- Medicién, verificacién y control en el corte.
Tolerancias: caracteristicas a controlar.
- Utiles de medida y comprobacién.

- Control dimensional del producto final: comprobacién del ajuste a las
tolerancias marcadas.

Habilidades de gestion, personales y sociales

. Aplicacion de las medidas de proteccion medioambiental y prevencion de
riesgos laborales en procesos de soldadura.

. Sensibilizacion sobre cémo economizar los recursos en procesos de
soldadura.

. Actitud positiva hacia la innovaciéon y la tecnologia en los procesos de
soldadura

Resultados que tienen que adquirirse en presencial
Deberan realizarse de forma presencial las siguientes actividades:

Deberan de realizarse de forma presencial las siguientes actividades:
- Corte de chapas y perfiles con oxicorte
- Aplicacién practica de corte de chapas, perfiles y tubos con oxicorte

- Corte de chapas y perfiles de arcoplasma.
- Aplicacién practica de corte de chapas, perfiles y tubos con arcoplasma
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Achaflanado vy corte mecéanico de chapas vy tubos.
Aplicacion practica de corte mecénico

- Seguridad en el corte de chapas y perfiles metélicos.
- Utilizacion de equipos de proteccion individual

- Medicién, verificacién y control en el corte.
Tolerancias: caracteristicas a controlar.
- Utiles de medida y comprobacion.

- Control dimensional del producto final: comprobacién del ajuste a
las tolerancias marcadas.

) ) SOLDADURA DE TUBERIAS DE ALTA PRESION CON TIG Y
MODULO DE FORMACION 2: ELECTRODOS PARA HOMOLOGACIONES EN 2G

OBJETIVO

Aplicar las técnicas y destrezas, en soldadura de tuberias de alta presién de aceros
al carbono y aleados por arco TIG y electrodos revestidos en la posicion 2G, con la
calidad de soldadura exigida por los cédigos y normas, para la homologacién de
soldadores.

DURACION EN CUALQUIER MODALIDAD DE IMPARTICION: 100 horas

Mixta: Duracion de la formacién presencial: 100 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y préacticas

- Conocimientos sobre Seguridad e Higiene en soldadura. Proteccién. Riesgos.
- Posiciones de soldadura segun la norma ASME.

- Técnicas operativas de punteado con rutilo y basico.

- Clasificacion de los electrodos UNE 14003 correspondencia con ISO/TC-
44/443.

- Caracteristicas de los electrodos rutilos y basicos.

- Técnica operatoria en el soldeo de cordén de penetracién en posicion movil
2G con electrodos revestidos basico y TIG.

- Defectologia en la penetracion, relleno y peinado con electrodos basicos:
Causas. Correcciones.

- Defectologia en la penetracion con TIG en 2G: Causas. Correcciones.

- Operativa a seguir en el proceso de resanado.

- Aceros empleados en la construccion de tuberias equivalencias entre normas
UNE, inicial F y DIN inicial St.

- Normalizacién de diametros y paredes de las tuberias, dimensiones
nominales y reales. (SCHEDULE)
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- Caracteristicas de los equipos de soldadura para electrodos revestidos.
- Caracteristicas de los equipos y elementos auxiliares que componen la
instalacién de arco-TIG.
- Parametros y variables de soldadura. Influencia en el proceso.
- Polaridad directa e inversa, su influencia en el proceso de soldeo.
- El metal de aportacion en la soldadura TIG.
- Gases de proteccion empleados en el procedimiento TIG.
- El electrodo de tungsteno: caracteristicas, preparacién y técnica del cebado
del arco.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodo basico
y TIG.
- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG.
- Temperaturas de precalentamiento aplicada a los aceros aleados.
- Técnica de precalentamiento mediante mantas térmicas en el soldeo de
tuberias.
- Procedimiento de homologacién aplicado a soldadores de tuberias posicion
2G.
- Los ensayos por liquidos penetrantes: Procedimiento de aplicacion. Limpieza
y secado, aplicaciéon del penetrante, aplicaciéon del revelado, tiempo de revelado,
interpretacion de los resultados.
- Conocimientos sobre soldabilidad.
- Conocimientos sobre ensayos mecanicos.
- Técnicas para mantenimiento y conservacién de maquinas, herramientas,
medios y materiales de soldadura.
- Verificacion del estado de equipos, medios y materiales:
Preparacién y limpieza de tubos
Secado de electrodos
Funcionamiento de los equipos de soldadura
Funcionamiento de maquinas auxiliares
Funcionamiento del sistema de proteccion
- Punteo de tubos achaflanados:
- Con electrodo (puntos validos y no validos)
Con TIG (puntos validos)
- Soldadura de tubos a tope, en posicioén fija, con TIG y electrodo bésico:
Cordon de penetracion
Cordones de relleno
Cordones de peinado
- Soldadura de tubos a tope, en posicién fija, eje horizontal, con TIG y
electrodo:
Cordon de penetracion con TIG
Cordon de refuerzo con TIG
Cordones de relleno con electrodo
Cordén de peinado con electrodo
- Control de la calidad de soldadura:
Del punteado
Del cord6n de penetracion
De los cordones de relleno
Del peinado
Resanar defectos
- Preparacion para la prueba segin norma UNE-EN-ISO 9606-1 ( o norma
internacional en vigor)

Habilidades de gestion, personales y sociales

Habilidades de gestion, personales y sociales

. Aplicacion de las medidas de proteccion medioambiental y prevencién de
riesgos laborales en procesos de soldadura.
. Sensibilizacién sobre co6mo economizar los recursos en procesos de
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soldadura.

. Concienciacién de los riesgos inherentes a las tareas de soldadura

. Actitud proactiva para prevenir, detectar, analizar y corregir los defectos
habituales.

. Actitud responsable para mantener el lugar de trabajo con un orden y
limpieza adecuados.

. Autonomia para aplicar correctamente las estrategias de soldadura

. Rigor para ejecutar los procesos de soldadura TIG y electrodos

. Atencién a la deteccién de posibles errores en el proceso de soldadura

Resultados que tienen que adquirirse en presencial

Deberéan realizarse de forma presencial las siguientes actividades:

- Conocimientos sobre Seguridad e Higiene en soldadura. Proteccion. Riesgos.
Posiciones de soldadura segun la norma ASME.
- Técnicas operativas de punteado con rutilo y basico.
- Clasificacion de los electrodos UNE 14003 correspondencia con ISO/TC-44/443.
- Caracteristicas de los electrodos rutilos y basicos.
- Técnica operatoria en el soldeo de corddn de penetracidon en posicion movil 2G con
electrodos revestidos béasico y TIG.
- Defectologia en la penetracion, relleno y peinado con electrodos basicos: Causas.
Correcciones.
- Defectologia en la penetracion con TIG en 2G: Causas. Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Aceros empleados en la construccion de tuberias equivalencias entre normas UNE,
inicial F y DIN inicial St.
- Normalizacion de diametros y paredes de las tuberias, dimensiones nominales y
reales. (SCHEDULE)
- Caracteristicas de los equipos de soldadura para electrodos revestidos.
- Caracteristicas de los equipos y elementos auxiliares que componen la instalacion
de arco-TIG.
- Parametros y variables de soldadura. Influencia en el proceso.
Polaridad directa e inversa, su influencia en el proceso de soldeo.
- El metal de aportacion en la soldadura TIG.
- Gases de proteccion empleados en el procedimiento TIG.
- El electrodo de tungsteno: caracteristicas, preparacién y técnica del cebado del
arco.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodo basico y TIG.
- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG.
- Temperaturas de precalentamiento aplicada a los aceros aleados.
- Técnica de precalentamiento mediante mantas térmicas en el soldeo de tuberias.
- Procedimiento de homologacién aplicado a soldadores de tuberias posicion 2G.
- Los ensayos por liguidos penetrantes: Procedimiento de aplicaciéon. Limpieza y
secado, aplicacion del penetrante, aplicacién del revelado, tiempo de revelado,
interpretacion de los resultados.
- Conocimientos sobre soldabilidad.
- Conocimientos sobre ensayos mecanicos.
- Técnicas para mantenimiento y conservacién de maquinas, herramientas, medios
y materiales de soldadura.
- Verificacién del estado de equipos, medios y materiales:
Preparacion y limpieza de tubos
Secado de electrodos
Funcionamiento de los equipos de soldadura
Funcionamiento de maquinas auxiliares
Funcionamiento del sistema de proteccién
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- Punteo de tubos achaflanados
- Con electrodo (puntos validos y no validos)
Con TIG (puntos validos)
Soldadura de tubos a tope, en posicion fija, con TIG y electrodo basico:
Cordén de penetracion
Cordones de relleno
Cordones de peinado
- Soldadura de tubos a tope, en posicion fija, eje horizontal, con TIG y electrodo:
Corddén de penetracién con TIG
Cordon de refuerzo con TIG
Cordones de relleno con electrodo
Cordén de peinado con electrodo
- Control de la calidad de soldadura:
Del punteado
Del cordén de penetracion
De los cordones de relleno
Del peinado
Resanar defectos
- Preparacion para la prueba segin norma UNE-EN-ISO 9606-1 ( o norma
internacional en vigor)
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) ) SOLDADURA DE TUBERIAS DE ALTA PRESION CON TIG Y
MODULO DE FORMACION 3: ELECTRODOS PARA HOMOLOGACIONES EN 5G

OBJETIVO

Aplicar las técnicas y destrezas, en soldadura de tuberias de alta presién de aceros
al carbono y aleados por arco TIG y electrodos revestidos en la posicion 5G, con la
calidad de soldadura exigida por los cédigos y normas, para la homologacién de
soldadores

DURACION EN CUALQUIER MODALIDAD DE IMPARTICION: 125 horas

Mixta: Duracion de la formacién presencial: 125 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y préacticas

- Técnicas operativas de punteado con rutilo y basico en posicién 5G,
utilizando dispositivos de sujecién.
- Técnica operatoria en el soldeo de corddn de penetracidon en posicion 5G con
electrodos revestidos basico y TIG.
- Defectologia en la penetracion, relleno y peinado con electrodos basicos en
la posicion 5G.Causas. Correcciones.
- Defectologia en la penetracion con TIG en la posicion 5G. Causas.
Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodos basico
en la posiciéon 5G.
- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG en la posicion
5G.
- Procedimiento de homologacién aplicado a soldadores de tuberias posicion
5G.
- Soldeo de tubos a tope, en posicion 5G ascendente, con TIG y electrodos:
Cordén de penetraciéon con TIG
Cordén de refuerzo con TIG
Cordones de relleno con electrodos
Cordén de "peinado” con electrodos
- Controlar la calidad de soldadura:
Del punteado
Del corddn de penetracién
De los cordones de relleno
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Del "peinado"

Resanar defectos.
- Preparacion para la prueba segun norma UNE-EN-ISO 9606-1 (o norma
internacional en vigor)

Habilidades de gestion, personales y sociales

Habilidades de gestidn, personales y sociales

. Aplicacion de las medidas de proteccion medioambiental y prevencion de
riesgos laborales en procesos de soldadura.

. Sensibilizacion sobre cémo economizar los recursos en procesos de
soldadura.

. Concienciacién de los riesgos inherentes a las tareas de soldadura

. Actitud proactiva para prevenir, detectar, analizar y corregir los defectos
habituales.

. Actitud responsable para mantener el lugar de trabajo con un orden y
limpieza adecuados.

. Autonomia para aplicar correctamente las estrategias de soldadura

. Rigor para ejecutar los procesos de soldadura TIG y electrodos

. Atencién a la deteccién de posibles errores en el proceso de soldadura

Resultados que tienen que adquirirse en presencial
Deberéan realizarse de forma presencial las siguientes actividades:

- Técnicas operativas de punteado con rutilo y basico en posicién 5G, utilizando
dispositivos de sujecion.
- Técnica operatoria en el soldeo de corddén de penetracién en posicién 5G con
electrodos revestidos basico y TIG.
- Defectologia en la penetracion, relleno y peinado con electrodos basicos en la
posicion 5G.Causas. Correcciones.
- Defectologia en la penetracion con TIG en la posicién 5G. Causas. Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodos basico en la
posicion 5G.
- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG en la posicion 5G.
- Procedimiento de homologacidon aplicado a soldadores de tuberias posicién 5G.
- Soldeo de tubos a tope, en posicién 5G ascendente, con TIG y electrodos:

Cordén de penetracién con TIG

Cordon de refuerzo con TIG

Cordones de relleno con electrodos

Cordén de "peinado” con electrodos
- Controlar la calidad de soldadura:

Del punteado

Del cordén de penetracion

De los cordones de relleno

Del "peinado"

Resanar defectos.
- Preparaciéon para la prueba segun norma UNE-EN-ISO 9606-1 (o norma
internacional en vigor)
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SOLDADURA DE TUBERIAS DE ALTA PRESION CON TIG Y

MODULO DE FORMACION 4: ELECTRODOS PARA HOMOLOGACONES EN 6G

OBJETIVO

Aplicar las técnicas y destrezas, en soldadura de tuberias de alta presién de aceros
al carbono y aleados por arco TIG y electrodos revestidos en la posicion 6G, con la
calidad de soldadura exigida por los cédigos y normas, para la homologacién de
soldadores

DURACION EN CUALQUIER MODALIDAD DE IMPARTICION: 90 horas

Mixta: Duracion de la formacién presencial: 90 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y préacticas

- Técnicas operativas de punteado con rutilo y basico en posicién 6G,
utilizando dispositivos de sujecion.

- Técnica operatoria en el soldeo de corddn de penetracidon en posicion 6G con
electrodos revestidos

basico y TIG.

- Defectologia en la penetracion, relleno y peinado con electrodos basicos en
la posicion 6G.Causas.

Correcciones.

- Defectologia en la penetracion con TIG en la posicion 6G. Causas.
Correcciones.

- Operativa a seguir en el proceso de resanado.

- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodo basico
en la posicion 6G.

- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG en la posicién
6G.

- Procedimiento de homologacién aplicado a soldadores de tuberias posicion
6G UNE 14042

- Soldeo de tubos a tope, en posicion 6G, eje inclinado 45° ascendente, con
electrodos basico y TIG:

- Cordén de penetracién con TIG

- Cordones de relleno con electrodo basico

- Cordones de peinado

- Control de calidad de soldadura:

- Del punteado

- Del corddén de penetracion

- De los cordones de relleno

- Del peinado
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- Resanar defectos.
- Verificacion del estado de equipos, medios y materiales:
Penetracion y limpieza de tubos
Secado de electrodos
Funcionamiento de los equipos de soldadura
Funcionamiento de maquinas auxiliares
Funcionamiento del sistema de proteccién
- Punteo de tubos achaflanados:
Con electrodo (puntos validos y no validos)
Con TIG (puntos validos)
Soldadura de tubos a tope, en posicidon fija, eje horizontal, con
electrodos de rutilo y basico
- Preparacion para la prueba segun norma UNE-EN-1ISO 9606-1 (o norma
internacional
en vigor)

Habilidades de gestion, personales y sociales

» Aplicacion de las medidas de proteccion medioambiental y prevenciéon de riesgos
laborales

en procesos de soldadura.

» Sensibilizacion sobre coémo economizar los recursos en procesos de soldadura.

» Concienciaciéon de los riesgos inherentes a las tareas de soldadura

e Actitud proactiva para prevenir, detectar, analizar y corregir los defectos
habituales.

» Actitud responsable para mantener el lugar de trabajo con un orden y limpieza
adecuados.

« Autonomia para aplicar correctamente las estrategias de soldadura

» Rigor para ejecutar los procesos de soldadura TIG y electrodos

» Atencion a la deteccion de posibles errores en el proceso de soldadura

Resultados que tienen que adquirirse en presencial
Deberéan realizarse de forma presencial las siguientes actividades:

- Técnicas operativas de punteado con rutilo y basico en posicion 6G, utilizando
dispositivos de sujecion.

- Técnica operatoria en el soldeo de corddén de penetracién en posicién 6G con
electrodos revestidos

basico y TIG.

- Defectologia en la penetracion, relleno y peinado con electrodos basicos en la
posicién 6G.Causas.

Correcciones.

- Defectologia en la penetracion con TIG en la posicion 6G. Causas. Correcciones.

- Operativa a seguir en el proceso de resanado.

- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodo basico en la
posicién 6G.

- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG en la posicion 6G.

- Procedimiento de homologacion aplicado a soldadores de tuberias posicion 6G
UNE 14042

- Soldeo de tubos a tope, en posicion 6G, eje inclinado 45° ascendente, con
electrodos basico y TIG:

- Corddén de penetraciéon con TIG

- Cordones de relleno con electrodo basico
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Cordones de peinado

Control de calidad de soldadura:

Del punteado

Del cordon de penetracion

De los cordones de relleno

Del peinado

Resanar defectos.

Verificacién del estado de equipos, medios y materiales:
Penetracion y limpieza de tubos
Secado de electrodos
Funcionamiento de los equipos de soldadura
Funcionamiento de maquinas auxiliares
Funcionamiento del sistema de proteccién

Punteo de tubos achaflanados:
Con electrodo (puntos validos y no validos)
Con TIG (puntos validos)

Soldadura de tubos a tope, en posicion fija, eje horizontal, con

electrodos de rutilo y béasico

- Preparacion para la prueba segin norma UNE-EN-ISO 9606-1 (0o norma

internacional

en vigor)
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EVALUACION DEL APRENDIZAJE EN LA ACCION FORMATIVA

La evaluacion tendra un caracter teorico-practico y se realizard de forma sistemética
y continua, durante el desarrollo de cada médulo y al final del curso.

Puede incluir una evaluacién inicial de caracter diagnoéstico para detectar el nivel de
partida del alumnado.

La evaluacién se llevara a cabo mediante los métodos e instrumentos mas
adecuados para comprobar los distintos resultados de aprendizaje, y que garanticen
la fiabilidad y validez de la misma.

Cada instrumento de evaluacion se acompafiara de su correspondiente sistema de
correcciéon y puntuacion en el que se explicite, de forma clara e inequivoca, los

criterios de medida para evaluar los resultados alcanzados por los participantes.

La puntuacién final alcanzada se expresara en términos de Apto/ No Apto.

La metodologia de este programa formativo debe tener caracter globalizador,
tendiendo a la integracion de competencias y contenidos entre los distintos mddulos
profesionales que se incluyen en proximos apartados. Dicho caréacter integrador
dirige la programacion de cada uno de los médulos y la actividad docente.

Los aspectos fundamentales a considerar a la hora de definir criterios metodoldgicos
son basicamente los siguientes:

- Formacién adaptada al alumnado, disefiando las actividades a partir del nivel
inicial de desarrollo que presenta el alumnado, teniendo en cuenta el grado de
asimilacion de los aprendizajes previos.

- Metodologia eminentemente activa y participativa a nivel de propuestas de trabajo
gue van haciendo los alumnos.

- Estructuracién significativa de cada uno de los contenidos, tomando como base del
proceso de aprendizaje los tres saberes: “saber, saber estar y saber hacer”.

- Simulacion de procesos reales de trabajo que correspondan al perfil profesional
gue debe alcanzar el alumno, y que faciliten su incorporacion al mercado laboral.

- Promover un ambiente de relaciéon e interaccién en el aula que favorezca la
cooperacion y creacion de grupos de trabajo en los que se lleve a cabo, de manera
eficaz, la distribucion de las diferentes tareas y el reparto de responsabilidades.

- Adoptar los mecanismos de evaluaciéon continua del alumnado, que permitan
tomar en consideracion todos y cada uno de los aspectos metodolégicos expuestos
anteriormente.

Mencidon especial tiene la prevencion de riesgos laborales, cuyos distintos
contenidos se pondran en practica en todas y cada una de las actuaciones que se
realicen en el desarrollo de la programacién, debido a la importancia de los mismos.
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